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ABSTRAKT

Tato prace navrhuje vylepSeni vybrané¢ho vyrobniho procesu ve spolecnosti s vyrobou
nabytku. Jsou popsany soucasné vyrobni postupy a procesy a identifikovany hlavni piekazky
ve vyrobnim procesu. Na zakladé¢ této identifikace jsou navrzena mozna feSeni a zlepSeni
a nasledn¢ vyhodnocena z hlediska produktivity, efektivity a proveditelnosti. V zavéru prace
je uveden konkrétni navrh na zlepSeni daného procesu, od kterého se ocekava zvyseni
produktivity a objemu vyroby, minimalizace prostojt a zkraceni doby vyroby. Vysledky této
prace mohou byt uzite¢né pro odborniky z praxe, ktefi se zajimaji o optimalizaci vyrobnich

procesti v nabytkarském primyslu.

Klic¢ova slova: proces, procesni fizeni, vyroba, méfeni, Stihla vyroba, procesni model

ABSTRACT

This thesis proposes improvements to a selected manufacturing process in a furniture
production company. The current production procedures and processes are described,
and the major obstacles in the production process are identified. Possible solutions
and improvements are suggested based on this identification and subsequently evaluated
in terms of productivity, efficiency, and feasibility. The thesis concludes with a specific
proposal for improving the given process, which is expected to increase productivity
and volume of production, minimize idle time, and reduce manufacturing time. The findings
of this thesis can be useful to practitioners interested in optimizing manufacturing processes

in the furniture industry.

Keywords: process, process management, production, measurement, lean production,

process model
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UvVOD

Problematika feSena v praci na téma zlepsSeni vybraného procesu ve spole¢nosti s vyrobou
nabytku je velmi aktudlni. V dne$ni dob¢ panuje silna konkurence mezi vyrobci nabytku
a spole¢nosti usiluji o zvySeni své efektivity a omezeni vyrobnich ndkladld. ZlepSeni

vyrobniho procesu je proto kli¢ové pro zajisténi konkurenceschopnosti a uspésnosti na trhu.

Problémem vyroby nabytku je vysoka mira ru¢ni prace, ktera zptisobuje neefektivitu a ztratu
Casu. Navic se ¢asto vyskytuji chyby v procesu, coz vede k vypadkiim a dal$im problémiim.
Tyto faktory zvySuji ndklady na vyrobu a snizuji produktivitu. Soucasny stav feSeni
problematiky se soustiedi na zavadéni novych technologii a automatizace procesu. Tato
feSeni mohou byt velmi nédkladné a pro mensi spole¢nosti neuskutecnitelna. Proto je dilezité
hledat alternativni zptsoby, jak zlepsit vyrobni proces. Prace na této problematice ma ptinést
konkrétni feseni a opatieni, ktera by mohla byt aplikovana v readlném provozu spole¢nosti.
Timto zptsobem byla diplomova prace koncipovana jako nastroj pro praktické zlepSeni

vyrobniho procesu.

Cilem této prace je proto najit efektivnéjsi a ekonomictejsi zpiisoby, jak zlepsit tok vyroby
a odstranit neefektivni aktivity. To bude dosazeno analyzou soucasného procesu
a identifikaci oblasti, ve kterych lze zvysit produktivitu prace a maximalizovat vyuziti

pracovni doby pracovniki.

Vystupem préace bude navrh a implementace opatient, kterd povedou k dosazeni stanovenych
cili. Tato opatieni budou nasledné¢ monitorovana a méfena, aby bylo mozné ptizpisobit
je v zavislosti na vysledcich. Dilezitou soucasti projektu bude také zapojeni pracovnikii

do procesu a podpora ze strany vedeni podniku.

Celkovée bude prace na téma zlepSeni vybraného procesu ve spolecnosti s vyrobou nabytku
pfinosem pro spolecnost, kterd bude moci zvysit svou efektivitu a konkurenceschopnost
na trhu. Tato prace mize byt také inspiraci pro dalSi spolecnosti, které se potykaji

se stejnymi problémy a hledaji nové zplsoby, jak zlepsit své vyrobni procesy.
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CIiL PRACE A POUZITE METODY
Hlavni cil prace a dil¢i cile

Hlavnim cilem diplomové prace je zlepSeni vyrobniho procesu, a toto zlepseni bude
sledovano a doloZzeno na zékladé¢ zvolenych ukazateli. Tento cil bude dosazen
prostiednictvim analyzy a implementace projektovych opatfeni, zamétenych na konkrétni

problémovy okruh vyrobniho procesu v dané spolecnosti.

Dil¢imi cili projektu je identifikovat klicové oblasti v rdmci vyrobniho procesu, které brani
spole¢nosti v dosazeni optimalni urovné efektivity a produktivity ve vyrobé. Zaroven bude
provedena analyza nakladt spojenych s provozem a na zéklad¢ této analyzy budou navrzena

opatieni a strategie zamétena na zlepSeni v téchto konkrétnich oblastech.
Metody pouzité v diplomové praci

Pti zpracovani teoretické casti diplomové prace bude vyuzita metoda analyzy a syntézy
pro tvorbu zakladnich vychodisek vztahujicich se k fizeni a zlepSovani vyrobnich
procest. Pro posouzeni stdvajiciho stavu vyrobniho procesu bude vyuzita metoda analyzy
internich podnikovych dokumentt, analyza pracovniho dne — snimku pracovni ¢innosti

pracovnika na pile a metoda sbéru dat — formou rozhovoru.

Prvni metodou bude méreni procesu fezani na pile, coz bude zahrnovat sbér dat o prubéhu
tohoto procesu a umozni identifikovat problémy a tizka mista. Pro zajisténi pfesnosti méteni
je potieba stanovit misto a zplisob méfeni na vstupech a vystupech procesu. Faze méfeni
vykonnosti procesti zahrnuji revizi popisu procesu, ur¢eni vychozich parametra ukazateld,
analyzu dat a vybér vhodnych ukazateld vykonnosti. Je rovnéz dulezité zajistit, aby bylo
méteni srozumitelné pro vSechny zucastnéné, aby ziskané informace mohly slouZit k fizeni
procesti a zlepSeni kvality vykont a produktii. Déle diskuse s klicovymi ¢leny tymu
a vedenim spolec¢nosti, kde se spolecné projednaji problémy a budou se hledat mozna teSeni
uzkého mista vyrobniho procesu. Diskuse pfedstavuje vécny dialog mezi nékolika ucastniky,
ktery se zaméfuje na urcité téma. Jeho hlavnim cilem neni hned rozhodnuti, ale dikladné
prozkoumani tématu z riznych perspektiv, sbirdni argumentt a ptipadné vytvoreni zékladu
pro racionalni rozhodovani. Dal$i metodou bude porovnani produkovanych dilci na pile
s planovanym narezovym planem, coz pomuze identifikovat zpozdéni a dals$i problémy
v procesu. Aspekt porovnavani zahrnuje to, Ze lidé si navzdjem ptedavaji informace,
srovnavaji své vysledky s referencnimi standardy a sdileji osvéd€ené postupy. Pro analyzu

rizik projektu se budou identifikovat mozna rizika a kvantifikovat je, vcetné
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pravdépodobnosti vyskytu a dopadu na projekt, ato za pouziti metody RIPRAN, ktera
pomuze identifikovat hrozby ascénafe rizik projektu a kvantifikovat je. Jednd
se o empirickou metodu, kterd se vénuje analyze rizik projektd. Jeji zéklad spociva
v konzistentnim pouziti procesniho ptistupu k analyze rizika. Zohlednuje analyzu rizika jako
proces a nasledn¢ implementuje prvky filozofie kvality Total Quality Management (TQM),

coz zahrnuje aktivity, jez zajisti kvalitu procesu analyzy rizika.

Celkové tyto metody budou klicovymi nastroji pro analyzu a identifikaci problému
vyrobniho procesu a pro navrhnuti moznych feseni, v€etné zlepsSeni procesu fezani na pile

a posouzeni potencialu zavedeni dalsi pily.

V posledni ¢asti diplomové prace budou zhodnoceny vysledky n€kolika navrhi pro zlepseni
vyrobniho procesu vedouciho k maximalizaci vyrobnich kapacit, pfi€emz bude zhodnocen

stav pfed 1 po zavedeni zmén v procesu vyroby.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vyroba je ¢innosti, kde dochdzi k pfeméné vstupt na vystupy. Vstupem do vyroby jsou
vyrobni zdroje neboli Cinitele, které se preménuji vyrobnim procesem a méni se ve vystupy
— statky, sluzby. Produkty vyrabéné pro spotiebu ¢i sménu jsou ozna¢ovany za statky neboli
fyzické komodity a ukony, které uspokojuji existujici poptavku, jsou sluzby (Vyroba, 2019).
Muze to byt jakykoliv proces, ktery ma za cil vytvofit fyzicky produkt, jako je naptiklad
automobil, elektronika, potraviny nebo stavby, ¢i sluzby, jako je napiiklad bankovnictvi,
zdravotnictvi nebo vzdélavani. Cilem vyroby je vytvofit produkt nebo sluzbu, ktery splituje
specifické pozadavky a potieby zédkazniki a je k dispozici za rozumnou cenu. Proces vyroby
muze zahrnovat fadu krok, jako je naptiklad vyzkum a vyvoj, design, vyrobni planovani,

vyrobni technologie a fizeni kvality (Vachal a Vochozka, 2013).

1.1 Rozdéleni vyroby

Rozdéleni vyroby je proces rozdélovani vyrobniho procesu na jednotlivé kroky a ptifazeni
jednotlivych tkoli a odpovédnosti jednotlivym pracovnikim nebo oddélenim. Cilem
rozdé€leni vyroby je zefektivnit vyrobni proces, zlepsit kvalitu vyrobkt a zvysit produktivitu.
Rozdéleni vyroby se Casto pouziva ve vyrobnich spole¢nostech, kde se vyrabéji slozité
produkty nebo produkty s vysokym objemem (Tomek a Véavrova, 2014). Existuji rizné typy
déleni vyroby, jako je funkcni rozdéleni, geografické rozdé€leni a rozdé€leni podle produktu.
Funkéni rozdéleni vyroby se zaméfuje na rozdé€leni ukolti na zéklad€ funkce, kterou
pracovnici nebo oddéleni plni, naptiklad vyrobni oddéleni, oddéleni kvality a odd¢leni
prodeje. Geografické rozdéleni vyroby se zaméfuje narozd€leni vyroby podle
geografickych oblasti, kde se vyroba provadi. Rozd€leni podle produktu se zamétuje
na rozdéleni vyroby podle jednotlivych produktt, které se vyrabé&ji (Martinovi¢ova,
Konec¢ny a Vavtina, 2019). Spravné rozdé€leni vyroby muize prispét k tispéSnému fungovani

vyrobniho podniku a zvysit jeho konkurenceschopnost na trhu (Tomek a Vavrova, 2014).
Vyrobu je mozné klasifikovat podle celé fady kritérii:
1. Podle prislusnosti k vyrobnimu oboru

Hlavni vyroba — hlavni aktivita podniku, kterd se zamé&iuje na vyrobu kone¢nych vyrobk,
které jsou urceny k prodeji na trhu. Tyto vyrobky ptedstavuji hlavni podil na celkovém

obratu a zisku podniku. Jde o souhrn operaci, které¢ méni sloZeni, jakost surovin a materialii
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a které ptimo vstupuji do vyroby. Vyrobni proces v souladu s vyrobnim planem podniku

(Svecova a Veber, 2021).

Vedlejsi vyroba — neni piedev§im orientovana na trzni prodej, ale funguje jako podpora
hlavni vyrobni Cinnosti. ZabezpeCuje vyrobu soucasti, prvkli a polotovarit pro findlni
vyrobek. Tyto vyrobky mohou byt pouzity jako soucasti konecnych vyrobkii nebo jako

vstupy do dalSich vyrobnich procesi (Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2019).

Doplitkova vyroba — produkty jsou vyrabény pomoci recyklace a zpracovani odpadi
z hlavniho 1 vedlejSiho vyrobniho procesu a mtize také vyuZzivat nevyuzité kapacity

vyrobniho zatizeni (Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2019).

PfidruZena vyroba — je provadéna spolecné s hlavni vyrobou, ale je samostatna,
bezprostfedné nesouvisejici s vyrobnim pldnem podniku a mé vlastni vyrobni procesy. Tyto
vyrobky mohou byt prodejni nebo slouzit jako vstupy do dalSich vyrobnich procesii

(Svecova a Veber, 2021).
2. Podle vnitropodnikové logistiky

Zakazkova vyroba (= kusova vyroba) — vyrdbé&ji se specifické produkty na zaklade
pozadavkl zékaznika. Tyto produkty mohou byt jedine¢né a odliSné od standardniho
produktu a vyroba probihd pouze na zdkladé¢ objednavky (Martinovicovd, Konecny

a Vavfina, 2019).

Linkova vyroba — produkty se vyrabé¢ji na pas a vyrobni proces je fizeny pomoci linky.
Tyto produkty jsou vétSinou standardizované a vyroba probiha v sériovém rezimu (Jurova,

2016).

Kontinualni (proudova) vyroba — produkty za meéfené na vyrobu urc¢itého vyrobku,
se vyrabéji v neustale plynoucim toku bez pteruSeni. Vyrobni proces je rozdélen
na jednotlivé tikony a provadén na specializovanych pracovistich, ktera jsou umisténa tak,
aby vyrobek prochazel v proudu a operace byly provadény v pfedepsaném casovém sledu
podle technologického postupu. Tyto produkty jsou vétSinou standardizované a vyroba

probiha v sériovém rezimu (Svecova a Veber, 2021).
3. Podle ¢etnosti opakovani vyrobku

Kusova vyroba — pro tuto vyrobu je charakteristické neopakovatelnost vyrobniho procesu,
Casté stiidani pracovnich postupti. VEtsinou se jedna o vyrobu na zakazku, kdy se kazdy

vyrobek od sebe odliSuje, a proto vyzaduje samostatnou pfipravu. Je potieba vysokého
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stupn¢ kvalifikace pracovnikii. Nevyhodou mohou byt vysoké néklady spojené

se skladovanim a neefektivni vyuziti vyrobnich zafizeni (Svecova a Veber, 2021).

Sériova vyroba — vyznacuje se vyrobou identickych produkti v sériich na stejnych,
¢i riznych zafizenich (Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2019). Tyto série mohou byt
velké nebo malé a mohou se lisit vyrobou jednoho nebo nékolika typti produktt. Sériova
vyroba se v podniku vyuzivd nejcastéji a je pro ni typické pouziti standardizovanych
vyrobnich postupii. Podle objemu obmény vyrabénych produkti délime sériovou vyrobu

na malo-, stiedné — a velkosériovou vyrobu (Svecova a Veber, 2021).

Hromadna vyroba — pievladd vyroba vétSitho poctu stejnych vyrobkl najednou,
coz umoznuje vyuzit vyhod masové produkce a snizit ndklady na vyrobu. To znamena,
ze se firma specializuje na vyrobu konkrétniho vyrobku nebo malého mnozstvi podobnych
vyrobki, které se vyrdbi vysokym tempem. Tento zplsob vyroby je obvykle vhodny
pro vyrobky, které maji velky objem poptavky a jejich vyroba je relativné jednoducha
a standardizovana (Jurova, 2016). Tento typ vyroby je velmi automatizovany
a mechanizovany a vyznacuje se vysokou mirou opakovatelnosti vyrobniho programu
s vyuzitim specializovanych zatizeni. Technickd ptiprava vyroby je na vysoké urovni

a vyuziva modernich technologii (Tomek a Vavrova, 2014).

Druhova vyroba — jde o specialni typ hromadné vyroby, kdy podnik vyrabi vice variant
jednoho vyrobku s malymi odchylkami v tvaru a kvalité. Vyrobni zatizeni musi byt
flexibilni, aby bylo moZné ménit vyrobni postupy a stroje podle jednotlivych variant. Rizeni
vyroby se zamétuje na velikost zakdzek a potfadi vyroby jednotlivych variant produktu

(Tomek a Vavrova, 2014).

Vyroba v SarZich — vyrobni Sarze je oznaceni pro urcitou sérii vyrobku, které byly vyrobeny
stejnym postupem a z totoZzného materidlu. Diky tomu maji kusy v jedné Sarzi téméf
identické vlastnosti. Vyroba jedné SarZe je ukoncena az pfi zméné materidlu. Oznacovani
vyrobni Sarze umoznuje identifikovat komponenty ve vyrobé, které by mohly byt vadné

nebo by mohly mit riziko vad (Tomek a Véavrova, 2014).
4. Podle vztahu k odbytu

Vyroba na zakazku — vyroba ,,na miru" nebo ,,na objednavku". Vyrobce vyrabi produkty
specifické pro jednotlivého zédkaznika na zakladé jeho pozadavka a specifikaci. Tyto
produkty mohou byt vyrobky s vysokou hodnotou, jako jsou automobily, lod¢, letadla nebo
nabytkatské vyrobky, nebo mohou byt specifické produkty pro priimyslové aplikace
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(Svecova a Veber, 2021). Zakazkova vyroba umoziuje zakaznikiim mit produkty piesné
podle jejich pozadavkl a potiteb, coz miize pomoci pii vytvaieni konkuren¢nich vyhod
a poskytnuti lepsiho servisu zakaznikim. Tato vyroba piinaSi vyssi naklady na vyrobu
Vyrobcei také musi byt schopni flexibilné reagovat na zmény v pozadavcich zédkaznikl a byt

schopni efektivné komunikovat (Jurova, 2016).

Vyroba na sklad — je typ vyroby, kdy vyrobce vyrabi produkty s cilem je prodat na trhu,
aniz by byly specifické pro jednotlivého zékaznika. Jde o vytvaieni skladovych zasob
na zéklad¢ predikce ocekavanych objednavek. Tyto produkty mohou byt sériové vyrabéné
dostupné v ruznych velikostech, barvach a konfiguracich, aby vyhovély Siroké Skale
zakaznikil (odévy, spotiebni elektroniku, jizdni kola, kancelarské potieby apod.). Umoziiuje
vyrabét vétsi mnozstvi produktl s niz§imi ndklady na vyrobu, nebot’ vyrobni linky mohou
byt optimalizovany pro vyrobu stejnych produktii. Vyrobei mohou byt schopni 1épe planovat
a fidit své dodavky a skladové zasoby. Vyvstava vSak konkurence s jinymi vyrobci, ktefi
nabizeji podobné produkty, a nutnost vyrobce, aby se snazil vytvofit produkt, ktery bude
atraktivni pro Sirokou Skalu zdkazniki. Vyrobce také musi dbat na to, aby byl schopen rychle
reagovat na zmény v poptavce na trhu a zmény v trendech a preferencich zakazniki

(Svecova a Veber, 2021).
5. Podle vazby na vstupni material — vystupni produkt

Vyroba typu V — zahrnuje vyrobu, kde pocet kone¢nych vyrobkl vyrazné ptrevysuje pocet
nakupovanych materiald, a to za pouziti stejného technologického postupu (Stielka, 2017).
Tento typ vyroby je nejvhodnégjsi pro produkty, které maji jasné definované specifikace
a jsou zadané ve velkych mnozstvich. Vyhodou je vysoka efektivita a moznost vyrabét velké
mnoZstvi produktii v kratké dobé. Casto je nutné vyuzit specializovanych vyrobnich linek
a technologii vyZadujicich zna¢né investice. Typicky je pro chemicko-technologické
procesy, naptiklad zpracovani ropy, uhli, nebo smé&snych rudnych surovin. Uplatiiuje se také

v potravinaiském primyslu, naptiklad pfi zpracovani mléka nebo masa (Gros, 2016).

Vyroba typu A — zahrnuje vyrobu, kde pocet vstupnich materialt vyrazné pfevysuje pocet
vyrobki. Pro riizné ¢asti findlniho vyrobku jsou pouzivany rozdilné technologické postupy
(Stielka, 2017). Produkty jsou vyrabény s vysokou kvalitou a funk¢nosti, nevyhodou vsak
mohou byt vysoké nédklady na vyrobu a nizs§i efektivita, protoze vyrobni postupy
a technologie se musi pfizplsobit kazdému jednotlivému produktu. Typickym oborem

je t€zké strojirenstvi, letecky priimysl nebo vyroba smésnych produktll v potravinéistvi.
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Tyto procesy maji mnoho materidlovych vstupti a vyuZzivaji univerzalni vyrobni linky.

Vyrobené dily ¢asto maji omezené vyuziti (Gros, 2016).

Vyroba typu T — vede k Siroké skale findlnich vyrobka podle individudlnich pozadavkt
zakaznikt, které jsou vyrabény z omezeného poctu typii soucasti a sestav. Existuji zcela
odlisné technologické postupy. Typickym oborem je elektrotechnika a vyroba spotfebniho
zbozi (Strelka, 2017). Vyrobni procesy typu T jsou charakterizovany jednoduchou, témér
linearni strukturou toku materidlu a schopnosti generovat mnoho variant z podobného
zakladu. Tento proces ma minimalni konvergentni a divergentni body, coz umoziiuje rychlou
adaptaci vyrobki na specifické potieby zdkaznika. Naptiklad vyroba kancelaiského nabytku
vyuziva tento model — na jednoduchych linkdch se vytvareji zdkladni moduly, které lze

kombinovat pro individualni pozadavky zakazniki (Gros, 2016).

1.2 Rizeni vyroby, jeho metody a cile

Rizeni vyroby se zamé&fuje na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnich systémt s ohledem
na vytycené cile. Vyrobni systém tak zahrnuje vSechny Cinitele ucastnici se procesu vyroby:
provozni prostory, nezbytna technickd zafizeni, suroviny, polotovary, energie, informace,
pracovniky podilejici se na vyrob¢, rozpracované a hotové vyrobky a odpady (Vachal
a Vochozka, 2013). V fizeni vyroby se jedna o vécné, prostorové a casoveé sladéni Cinitell
ucastnicich se vyrobnich procesii ¢i vyrobni procesy ovliviiujicich: pracovnikil podilejicich
se na vyrob¢, provoznich prostor, nezbytnych vyrobnich a dopravnich zatfizeni, surovin,
energii, polotovarli, rozpracovanych vyrobki, finanénich prostfedkti, informaci

a v neposledni fad¢€ i1 odpadii (Jurova, 2016).

Rizeni vyrobniho procesu (Manufacturing Process Management) — metoda si klade za cil
optimalizovat vyrobni procesy a zlepsit efektivitu vyroby (Florez, de Brito Junior a Leiras,
2022). Vyrobu lze fidit riznymi zplsoby, v zavislosti na typu a velikosti vyrobniho podniku,
které jsou determinovany hlavné rozsahem centralizace fizeni a mirou podrobnosti, s nimiz
jsou provadécim jednotkam sdélovany produkéni ukoly od vysSich ¢i podplrnych instanci
v ramci operac¢niho planu. Na zdklad¢ tohoto kritéria pak identifikujeme formy fizeni jako
jednoho odpovédného manazera, dispeCerské fizeni, pfimé fizeni vyroby a automatické

fizeni vyrobniho procesu (Tomek a Vavrova, 2014).

Rizeni jednoho odpovédného manaZera je vedeni zaloZené na samostatném vykonavani
vSech fidicich ukoll pro svou vyrobni oblast jedinym odpovédnym pracovnikem. Tento styl

je vhodny pro jednoduchou, malo stupiiovou vyrobu, kde spoluprace neni pftili§ dalezita.
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Ukolem dispecerského Fizeni je sledovat provadéni planovanych ukold a koordinace
v ptipadé nesplnéni z riznych divodl. Dispecer aktivné odstratiuje nedostatky a navrhuje
alternativni feSeni. Dllezitymi nastroji jsou operativni plan vyroby a evidence vyroby, ktera
usnadiuje celkové fizeni. Hlavnim ukolem je kontrolovat plnéni pladnu, vcetné piipravy
stroji a materidlu, a fesit odchylky, coz podporuje efektivni planovéani vyrobniho procesu.
Piimé fizeni vyroby reaguje na charakteristiky vyroby a potfeby pruznosti. Toto fizeni
je zaloZeno na centralizovanych cinnostech, které fidi vybér a pribéh vyrobniho procesu,
monitoruje stav praci a koordinuje, ovliviiuje rozvrzeni prace, stale sleduje kvalitu a simuluje
vyrobni proces. Cilem je dosazeni vyrovnané zatéze pracovist, dodrzovani stanovenych
termint z planu, optimalni priabézné doby vyroby a optimalniho rozsahu zadavaného objemu

produkce (Tomek a Vavrova, 2014).

Automatické Fizeni vyrobniho procesu aktivné ovlivituje technologicky pribéh a ptisobi
na fizené slozky procesu. PIn¢ automatizované systémy mohou zahrnout i lidsky
faktor v fizeni vyrobniho procesu. Cilem je optimalizovat vyrobni proces a dosahnout

optimalniho rezimu, 1 pfi pisobeni poruchovych vlivlii (Tomek a Vavrova, 2014).

Rizeni pohybu materidlu a zasob je kli¢ové pro optimalni zabezpeeni dodavkové
pohotovosti vyzaduje efektivni planovani spotieby, zasob a doddvek materialt. Kratkodobé
planovéani pohotovosti zahrnuje sledovani spotieby, stavu zasob a plnéni dodavek.
Opattovani rozliSujeme podle situace: Pripadové, jednotlivé opatifovani, které je nezavislé
na vyrobg¢, se vztahuje ke specializovanym pozadavkiim odbérateld. Individudlni stanoveni
potieb zahrnuje druh, mnozstvi, kvalitu a termin. Nasleduje ziskéni informaci, nabidek
arozhodnuti o ndkupu na zdkladé¢ ekonomického ovéteni pro kazdy piipad zvlast.
Opatiovani spojené se zakazkou zahrnuje ziskavani informaci, vybér nabidek a nakup jsou
individualni pro kazdy ptipad. Potfeba se urcuje individualné zejména v ptipadé¢ specialnich
pozadavkl na stroje a pfistroje. V podnicich s kontinudlni nebo opakovanou vyrobou
se opatiovani spojené s vyrobni davkou realizuje ziskdvanim materidlu na sklad
s postupnym spotiebovanim. Zasoba muze zahrnovat rizika nedostatku nebo nepotiebnosti,
coz vyzaduje efektivni strategie fizeni zadsob. Opatiovani synchronizované s vyrobou,
jako je napfiklad systém just-in-time (JIT) nebo kanban, usiluje o minimalizaci zésob
a dosazeni synchronizace s vyrobou (Tomek a Vavrova, 2014).

Just-In-Time piistup usiluje o minimalizaci skladovych zasob a zaroveii zajistit dostatecnou

vyrobni kapacitu pro splnéni objednavek zdkaznikli (Reid a Sanders, 2019). JIT je zalozen

na myslence minimalizace ztrat vyrabénim pouze nezbytnych polozek v potiebné kvalite,
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v nezbytnych mnozstvich a v nejpozdéji ptipustnych casech. Cilem JIT je, odstranit pét
hlavnich typt ztrat, a to: nadprodukei, ¢ekéani, dopravu, udrzovani zasob a nekvalitni vyrobu
(Kmec, Kucerka a Popilkova, 2019). JIT princip jednoduse spociva v dodani materiali
do vyroby ptesné v okamziku potfeby a v pfesném mnozstvi, které je zapottebi (Machado

a Davim, 2017).

Kanban je metoda pro fizeni a zlepSovani toku prace v tymu, kratkodobé dodani
na pracovisté a neustalé dopliiovani zasob podle skutecného denniho odbéru a spotieby.
Vizualizace prace na tabuli (nasténce), pomoci lepicich poznamek nebo karet (Tomek
a Vavrova, 2014). Kanbany jsou hlavnim zdrojem informaci, plnici funkce objednavek
a pruvodek, které umoznuji objednavat a prevadét soucastky mezi pracovisti vyrobni linky.
Kdyz zésoby konkrétnich soucdstek na pracovisti zacinaji ubyvat, pracovisté vygeneruje
objednavkovy kanban a posle ho spolu s prazdnym kontejnerem k jinému pracovisti, které

ma tuto soucastku k dispozici a mize ji poskytnout (Kmec, Kucerka a Popilkova, 2019).

Vsechny tyto opatfovaci strategie maji za cil minimalizovat ndklady a zajistit nepietrzity

pribéh vyroby a dodavek (Tomek a Vavrova, 2014).

Cile Fizeni vyroby jsou v obecné roving urceny tak, aby bylo dosazeno co nejefektivnéjSiho
a usporného zpracovani surovin a vyrobnich prostfedkid do hotovych vyrobki. Tyto cile
mohou byt rizné a zavisi na konkrétnim podniku a jeho specifickych pottebach
(Véchal a Vochozka, 2013). Kromé& obecnych cili firmy by mély byt formulovany
1 specifické cile pro jednotlivé oblasti jeji Cinnosti, a to pro vyvoj vyrobkd, vyrobu a jeji
kvalitu, marketing a prodej, finance, persondlni rozvoj, fizeni, vyuziti informacnich
technologii a dal$i. S ohledem na troven fizeni lze cile rozdélit do kategorii strategickych,
taktickych a operativnich. Z hlediska casového horizontu se potom cile rozdéluji

na dlouhodobé, stfednédobé a kratkodobé (Vyroba, 2019).

Nékteré z nejbéznéjsich cilii fizeni vyroby jsou:

Maximalni vykonnost — Cilem je co nejvice vyuZit vyrobnich kapacit a zajistit, aby byly
splnény vSechny objednavky vcas.

Kvalita vyrobkii — Je tieba zajistit, aby vyrobky spliiovaly pozadavky zakaznika a byly
v souladu s normami a piedpisy.

Uspornost nikladi — Cilem je minimalizovat naklady na suroviny, energie a dalsi vyrobni

prostfedky, aniZ by doslo k negativnimu dopadu na kvalitu vyrobkd.
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Flexibilita — Schopnost rychle reagovat na zmény trhu a zdkaznickych pozadavki,
a prizpisobit vyrobni procesy témto zmeénam.
Bezpecnost a Zivotni prostiedi — Zajisténi bezpecnosti pracovnikii a ochrany zivotniho

prostiedi pii vyrobé (Fotr et al., 2020).

Vsechny tyto cile by mély byt kladené tak, aby se dostalo k co nejlepsimu vysledku,
a zaroven aby se zachovaly etické a moralni hodnoty spole¢nosti (Martinovi¢ova, Konecny

a Vavfina, 2019).
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2 VYROBNI PROCESY

Organizace funguji na zakladé Cinnosti vykonavajici lidmi — vyrabi a dodéavaji vyrobky
Cisluzby. V idealnim piipadé maji organizace Cinnosti perfektné zorganizované,
tzn., neplytvaji, identifikuji v€as vzniklé chyby a tyto ihned napravi. Efektivniho a stabilniho
prubéhu Cinnosti v organizaci, neni mozné dosahnout pouze umisténim lidi na nejrizné;si
veétve organizaCni struktury a vytvofenim individualnich pracovnich naplni. Sebelépe
zpracovana pracovni naplii neobsdhne vSechny potiebné vzijemné pulsobeni, vazby
aovliviiovani s ostatnimi zaméstnanci v nejriznéjsich pracovnich situacich. Efektivné
zorganizované Cinnosti, které poskytuji kvalitni vystupy pro své zdkazniky, nazyvame
procesy. Organizace, kterd fidi své podnikéani jako systém procesii, ne oddéleni, lidé nebo
produkty, uplatiiuje procesni pfistup (FiSer, b.r.). I kdyZ si vSichni uvédomuji, ze mit
kvalifikované a proskolené pracovniky je klicové, ani nejlepsi z nich nemohou dosahovat
dobrych vysledkti, pokud procesy nejsou spravné provadény nebo jsou nedostatecné
pochopeny (Jurova, 2016). Spravné€ nastavené procesy zajisti produktivni chod organizace

(Masin, 2020).

2.1 Procesni pristup

Procesni pfistup se tyka zplisobu, jakym se vyfizuje néjaky problém nebo jakym se provadi
né&jaky ukol. Tento ptistup se zaméfuje na proces a na postup, kterym se dostava od zacatku
k cili. Procesni pfistup se ¢asto pouziva v podnikatelském prosttedi, kde je dilezité mit jasny
a efektivni postup pro realizaci ukoll a feSeni problému (Fotr et al., 2020). V ramci tohoto
pfistupu se vénuje pozornost tomu, jakym zplsobem se kroky provadéji, jakymi néstroji
se pracuje a jaké jsou vystupy jednotlivych krokl. Diiraz se klade na dodrZzovani standardt
a postupt, aby bylo dosaZzeno co nejlepsiho vysledku (Svecova a Veber, 2021). Zakladnim
cilem procesniho pfistupu je zlepSeni efektivity a efektivnosti a snizeni chyb pii plnéni
ukolu. Tento ptistup se také Casto pouziva k identifikaci moznosti zlepSeni a k optimalizaci
procest, aby bylo mozné dosdhnout co nejlepSiho vysledku (Masin, 2020). Procesni ptistup
je aplikovani systému procestt v organizaci s jejich identifikovanim a vzajemnym
propojenim. Hlavni orientace je na fizeni vazeb mezi procesy, ¢innostmi. Kazda ¢innost
potiebuje pro své fungovani zdroje a fidit pfeménu vstupl na vystupy. Soubor ¢innosti je pak

nazyvan proces (Jurova, 2016).
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2.2 Proces

Kazdy novy den piinasi opakujici se aktivity, které se spojuji v procesy (Masin, 2020).
Procesem se da nazvat jakykoliv d€j, zména, ¢i posloupnost stavli né¢jakého systému, ktery
v daném bod¢ zac¢ina, dalsim bodem prochdazi a v urc¢itém bod¢ zakoncuje. M4 stanoveny cil,
ktery mé svého zadavatele a zakaznika. Nahodilé¢ nebo chaotické déni jako proces oznacit
nelze. Zname mnoho rtiznych procest — pocetni, vyrobni, legislativni, vzdélavaci, vychovné,
spolecenské nebo chemické. Z jiného pohledu rozeznavame procesy vratné ¢i nevratné,
jedine¢né a opakované. Proces musi mit svého zdkaznika a musi uspokojit jeho konkrétni
potifebu (Blog, 2018). Proces je velmi ucinny nastroj zlepSovani vykonnosti podniki
a prosttedkem k efektivni tvorbé hodnoty. Vede organizaci k premysleni z thlu pohledu

zakaznika a z hlediska vysledkli (Tomek a Vavrova, 2014).

~ s

V této praci se zaméfim na procesy podnikové, fungujici ve firmach, a jsou tedy soucasti

procesniho fizeni.

V literatufe existuje mnoho definic procesu, piikladn¢ Jurova definuje proces takto:
,, PFi definovani pojmu proces je mozne se priklonit k jednoduché, a pritom vystizné definici:

Proces je zména. *“ (Jurova, 2016).

Podle Filipa ,, Proces nam méni prichazejici vstupy za predem stanovenych a jednoznacné

Fizenych a opakovatelnych podminek procesu na vystup “ (Filip, 2019).

Masin proces definuje takto: ,, Procesy jsou vzajemné propojené dilci ¢innosti, které ve své
posloupnosti transformuji vstupy na pozZadované vystupy (napr. tok prdce postupujici
od jednoho pracovnika k druhému. Pro konstrukci procesu neexistuji Zadna pevnda pravidla.

Cinnost je elementdrni, nejmensi a dale nedélitelna cast procesu. “ (Masin, 2020).

Klasifikace procesti byla zminéna jiz vySe, avSak jedina, kterd plati zcela universalné, jelikoz

je odvozena piimo od primarni funkce organizace, je déleni na:
e procesy klicove
e procesy podptrné (Fiser, 2014).

Kli¢ovy proces piimo naplituje primarni funkci organizace, probiha napti¢ celou organizaci
a musi pokryt celou primarni funkci pro jeden obchodni ptipad. Na pocatku je potieba
zakaznika a na konci produkt nebo sluzba, kterd tuto potfebu uspokoji (Jurova, 2016).
Kli¢ové operace ptedstavuji procesy nezbytné kroky pro zajiSténi vyrobniho procesu

a vytvoreni findlniho vyrobku. Konkrétné se jedna o procesy spojené s obchodni ¢innosti,
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souvisejici s planovanim realizace procesu a s realizaci procest. Jsou to ty procesy
organizace, jejichz pfedmétem je vyroba zbozi nebo poskytovani sluzeb zakazniktim, véetné
monitoringu, méfeni, hodnoceni a poskytovani zpétnych vazeb vysledného vystupu
a vykonnosti spolecnosti. Jednoduse feceno cCinnosti vztazené smérem k zakaznikovi

organizace (Masin, 2020).

Podpiirné procesy maji obecnéjsi vyznam v tom, ze podporuji ptimo nebo nepiimo procesy
klicové co nejefektivnéjSim zplisobem. Zajist'uji spravu zdroju v potiebné kvalité a mnozstvi
a dodavky zdroji nebo sluzeb celkové efektivni fungovani organizace (Jani¢ek a Marek,
2013). Definovani podpiirnych procest je tizce propojeno s definici klicovych procest, které
predstavuji klicovou oblast podnikdni organizace a mohou byt specifikovany jako procesy
orientované na potieby externiho zdkaznika (Nenadal, 2018). Na druhé strané podplirné
procesy jsou ty, které neprovadéji pifimou transformaci surovin ¢i informaci na findlni
produkt pro zdkaznika. Namisto toho poskytuje zakladni pfedpoklady pro bezproblémové
fungovani kli¢ovych procesii, coz predstavuje zasadni oporu pro ostatni Casti provozu
(Masin, 2020). Tyto podpiirné procesy, 1 kdyz jsou Casto skryty pfed vnéjSim svétem, maji
pro efektivni fizeni spolecnosti a pro optimalni pribéh klicovych procesti nezastupitelny
vyznam. Ptikladem podplrnych procest je fizeni lidskych zdroji, fizeni financi a finan¢nich
zdrojt, sprava budov a majetku, uklid a idrzba, fizeni kvality, fizeni dodavateld, fizeni rizik,

tfizeni bezpecnosti, IT procesy (Nenadal, 2018).

S procesy byvaji ve firmach a organizacich potize. Ne vzdy jsou logické a mnohdy
nepopisuji ani realitu. Procesy se dost ¢asto méni, co popiSeme rano, vecer uz mize vypadat
jinak. Pokud je hlavnim fidicim nastrojem organizacni struktura a popis pracovniho mista,
lidé se Casto vypotadavaji s kompetenc¢nimi spory, vyZaduji instrukce od svych nadiizenych
a vytvareji se nekonecné fady zapisii z porad a operativnich ukoli. Procesni fizeni vnasi

do pracovnich vztahii mezi lidmi poradek (FiSer, 2014).

2.3 Procesni rizeni

Procesni fizeni je metoda fizeni podniku, ktera vyuziva ukazateli vykonnosti
a zamétuje se na uspokojovani pozadavkl zdkazniki (MaSin, 2020). Procesni fizeni
ve vyrobé je proces, ktery se zamétuje na fizeni a planovani vyrobnich procesi tak, aby byly
splnény pozadavky na kvalitu, efektivitu, bezpecnost a ucinnost. Cilem procesniho fizeni
ve vyrobé je zajistit, aby vyrobni procesy byly standardizovany, fizeny a méteny,

coz umoziuje zlepSovani a optimalizaci vyroby. Ve vyrobé mize zahrnovat nékolik riznych
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fazi, jako je planovani, provedeni, monitorovani a hodnoceni. Tyto faze se Casto opakuji,
aby se zajistilo, ze vyrobni procesy jsou efektivni a odpovidaji pozadavkiim zakaznikl
(Jurova, 2016). Zavedenim procesniho fizeni jsou sledovany konkrétni cile a dopady (Masin,
2020). Procesni fizeni je zalozeno na zdravém rozumu. Zbytecna a Spatné fizena prace neni
ideou zadného pracovnika ani majitele organizace. Je potieba védét CO ma byt udélano
a poté¢ uvazovat JAK a KDO to udéla. Pojmenovanim ¢innosti, které nepfinasi uzitek
a odd¢lenim je od ostatnich, se vyselektuji ¢innosti uzite¢né a dobie organizované. Pomoci
procesniho fizeni Ize Cinnosti uspotadat, propojit a fidit tak, aby byly efektivni a pfinasely
uzitek jak pro zakazniky, tak majitele organizace véetné€ jeho zaméstnanct a soucasné zvysit
schopnost firmy implementovat zmény a pruzn&ji reagovat na konkurenci. Uspéch zavisi
na schopnosti pouziti metod a ndastroji pfiméfené podminkam v konkrétni firmé
(Fiser, 2014).

Rizeni vykonu firmy pomaha vyty¢it v organizaci konkrétni cil, nalézt k nému optimalni
cestu, absolvovat ji a zm¢éfit vysledky pomoci kli¢ovych ukazateli vykonnosti. Tento

souvisly proces piinaSi flexibilni a stabilni prosttedi pro vykonnou firmu

(Procesni poradenstvi, 2015).
Cilem procesniho fizeni je:

e hledat optimalni skladbu a uspotadani ¢innosti, které musi byt vykonany, aby vznikl

vystup procesu,
e cCinnosti, které v procesu neptfidavaji hodnotu, nebyly vykonavany,

e pracovni vztahy v procesu jsou nastaveny napiimo mezi vykonavajicimi pracovniky,

bez ohledu na to, z jaké jsou organizaéni jednotky,
e zapojeni manazeri do vykonnych procesi je minimalni, deleguji pravomoci
a odpovédnosti na své podiizené a pak se staraji, aby proces probihal plynule

a efektivne,

e proces je spolecné nastaven napfic¢ organizaci (Jani¢ek a Marek, 2013).
V podminkach procesniho ftizeni je tedy organizacni struktura nastrojem pro takové
uspofadani organiza¢nich jednotek a pracovnich mist, které umoznuje efektivni a plynuly

tok procesti organizace (Fiser, b.r.).



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 25

2.4 Struktura vyrobniho procesu

Vyrobni proces muze byt definovan jako soubor opakujicich se ¢innosti, které jsou zamétreny
na vyrobu zbozi nebo sluzby. Kazdy proces musi byt opakovatelny, mit svého zédkaznika,
vlastnika a spravce, svij ocenitelny vystup, méfitelné parametry, jasny zacatek a konec,
navaznosti na jin¢ procesy a v neposledni fad¢ vstupy a zdroje (Jurova, 2016). Struktura

vyrobniho procesu se muze liSit v zavislosti na typu vyroby, ale obecné zahrnuje néasledujici

kroky:

e Planovani a design: Zahrnuje definovani pozadavki na produkt a nasledné

navrhovani vyrobniho procesu.

e Suroviny a material: Zahrnuje ziskani potiebnych surovin a materiald, které budou
pouzity pii vyrobé.

e Vyrobni piiprava: Zahrnuje ptipravu vyrobniho prostoru a vybaveni, nastaveni stroji
a vybaveni pro vyrobu a zaskoleni zaméstnancti.

e Samotnd vyroba: Zahrnuje provadéni vyrobnich operaci a kontrolu kvality.

e Skladovani a distribuce: Zahrnuje uskladnéni hotovych produktt a jejich doruceni

zakaznikiim.
e Udrzba a opravy: Zahrnuje Gdrzbu a opravy vyrobniho zafizeni a stroj.
Kazdy krok vyrobniho procesu je dillezity a ovliviiuje celkovou efektivitu a i€innost vyroby.
Je dulezité, aby byl vyrobni proces peclivé planovan a fizen, aby bylo zajisténo, ze bude
probihat hladce a Ze bude produkovan kvalitni produkt. Pfi zkoumani vyrobniho procesu,

jeho planovani nebo optimalizaci ¢asto zaleZi na tom, na ktery aspekt vyroby se konkrétné

zamétfujeme. RozliSujeme ti1 hlediska zkoumani vyrobniho procesu:
e vécné
e (asove
e prostorové (Vachal a Vochozka, 2013).

Vécné hledisko se zamé&fuje na konkrétni provadéni Cinnosti, které predstavuji nedilnou
soucast vyrobniho procesu. Tyto operace jsou identifikovany a analyzovany z hlediska jejich
vyznamu a souvislosti s celkovym vyrobnim procesem (Vachal a Vochozka, 2013). Mtize

se jednat o tzv.:
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e vyrobni profil, jenZ je ur€en vyrobnimi kapacitami podniku, které¢ udavaji, jaky typ

vyrobkil je v moznostech podniku vyrobit,

e vyrobni program, kde konkrétni vyrobky, které podnik vyrabi a nabizi na trhu.
Vyrobni program musi byt v podminkédch trzni ekonomiky sestavovan zejména

na zéklad¢ vysledka prizkumd trhu, a tedy aby vyhovoval pozadavkiim zakazniki.

Rozhodovani o vyrobnim programu firmy spada do celkové strategie podniku. Management
vyroby je pak odpovédny za soulad mezi obchodni strategii a vyrobnim programem firmy

(Martinovicova, Kone¢ny a Vavtina, 2019).

Casové hledisko se zaméfuje na casovou strukturu vyrobniho procesu, véetné délky trvani
jednotlivych operaci, harmonogramu a planovani ¢asu. To umoznuje urcit optimalni tempo
vyroby a identifikovat potencidlni kritické body v procesu (Martinovicova, Konecny

a Vaviina, 2019).
Zabyva se nasledujicimi faktory fizeni vyroby:
e Casové usporadani — stanovuje ¢asové posloupnosti operaci a terminy jejich realizaci,

e pribéznd doby vyroby — planovand doba uréenda na uskutecnéni urcCité c¢asti

vyrobniho procesu,

e vyuziti vyrobnich kapacit — ekonomicky racionalnim cilem je Gplné vyuZziti kapacit,

které jsou k dispozici,

e sménnosti — aspekt, ktery urcuje v kolika sménéch pracovniho dne je vyrobni proces

dokoncen,

e prostoje pracovist’ — jakékoliv Casové intervaly, béhem kterych pracovisté nepracuji.
NejcCastéjsimi  ptriC¢inami  prostojii  jsou nedostatecné planovani vyroby,
z organizacnich nebo z kapacitnich divodd,

¢ nedokoncené vyroby — jsou méfené pen¢znim vyjadienim hodnoty zdroju, které jsou
vazané v nedokoncené vyrobé. Cilem je minimalizace nedokoncené¢ vyroby

pfi zachovani urcité vysky jejich rezerv (Vachal a Vochozka, 2013).

Prostorové hledisko se zaméfuje na to, jak je vyrobni proces uspotfddan v prostoru, véetné
uspotadani jednotlivych pracovist’ a strojii, jakoz 1 pfistupu k materialim a surovinam.
To umoznuje identifikovat moznosti pro zlepSeni efektivity vyroby, napiiklad zménou

usporddani pracovist nebo zlepSenim logistiky materidli a surovin (Martinoviova,
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Kone¢ny a Vaviina, 2019). V souvislosti s prostorem a organizaci vyrobniho procesu

je potfeba zminit dva ptibuzné aspekty fizeni vyroby:

1. Materidlové toky — rozhodujicimi kritérii jejich uspotfadani jsou rychlost, vzdalenost

a plynulost pfepravy.
2. Uspotadani pracovist, které miize byt:

e s pevnou pozici vyrobku (fixed position), kde transformujici vyrobni zdroje (zatizeni
¢i pracovnici) jsou piesouvané dle potfeby na misto vyroby, transformované vyrobni

zdroje (material) se nepohybuji,

e technologické uspotadani pracovist’ (process layout), které zahrnuje vytvateni skupin
podobnych pracovist, jez nejsou sefazené podle technologickych postupt

a rozpracované vyrobky se pohybuji mezi nimi,

e buiikkové uspofadani (cell layout), kde jsou pracovisté seskupeny do skupin

a jednotlivé ¢asti vyrobniho procesu jsou uskute¢fiovany na jednom mistg,

o predmétné usporadani (product layout), kde jsou pracovisté seskupeny ucelove
z hlediska technologického postupu vyroby, aby se nedokoncené vyrobky ptesouvali

co nejméné (Vachal a Vochozka, 2013).

Zkoumani vyrobniho procesu z téchto tii hledisek umoziuje pln¢ pochopit a analyzovat
vyrobni proces a nasledn€ najit moZnosti pro zlepSeni efektivity, efektivnosti a kvality

vyroby (Martinovi¢ova, Kone¢ny a Vavifina, 2019).

2.5 ZlepSovani procest

Procesy, at’ uz definované, v papirové podobé€, automatizované ¢i nedefinované, existuji
ve spolecnostech, bez ohledu na védomi, na vSech podnikovych trovnich. Vyvoj
je inherentni kazdému procesu, a to 1 tém nejmensim. Ackoli mizeme procesy zavést
s maximalni peclivosti, doba, po kterou dokazou optimalné fungovat, je vzdy omezena.
To nés ptivadi k nutnosti pravidelné revize a pienastaveni téchto procest, aby se udrzela
jejich efektivita a odpovidaly proménlivym pozadavkim prostredi (MaSin, 2020).
Zahajenim nové operace ve spole¢nosti, nabidnutim nové sluzby, ¢i vyvinuti nového
vyrobku, obnaSi navrzeni a implementaci nového procesu. To nds vede k manaZerské
discipling zlepovani podnikovych procesti (Svecova a Veber, 2021). Zlepovani procesti

je ¢innosti, kterd zkouma chovani procest, odhalovani pfic¢in problému spojenych s jejich
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plynulym chodem, produktivitou nebo kvalitou vystupl procesti. Vychazi ze znalosti

stavajiciho procesu (FiSer, b.r.).

Chceme-li maximalizovat vykonnost, je tieba optimaln¢ synchronizovat:
e lidi — pfinaseni své schopnosti a motivaci se na fungovani procesu podilet,
e technologie — usnadni nebo automatizuji jednotlivé kroky,

e prostfedi — ptisobeni dané spolecnosti (trhy, konkurence, podnikatelské a legislativni
podminky nebo uplatnéni konkrétniho produktu v prostiedi, ve kterém bude

pouzivan (Martinovicova, Kone¢ny a Vaviina, 2019).

Dal$im krokem zlepSovani procest je pravidelné opakovani a vytrvalost. Navrzeni nového
procesu je dlouhodobéjsi zalezitost. Je nutné, aby byl schopen pfizplisobeni, novym
technologickym postuptim a standardiim, coz vyzaduje pritbézné sledovani procesu, méteni
jeho vykonnosti, analyzovéani kvality produktli a adaptace v pracovnim prostfedi (Tomek
a Vavrova, 2014). Dosazeni Gspéchu organizace neni pouze o sprdvné nastavenych
procesech a jejich metrikach, dtlezity je i lidsky kapital, ktery tyto procesy zajistuje (Vachal
a Vochozka, 2013)

Lean Manufacturing — Lean pfistup si klade za cil odstrafiovat vSechny plytvavé procesy
a zlepSovat celkovou efektivitu vyroby (Jurova, 2016). Jedna se o metodu fizeni, ktera
kladn¢ hodnoti zakaznické pozadavky a usiluje o vytvareni produktd v co nejkratsi dobé
k tfizeni zahrnuje nahled na zisk jako na rozdil mezi cenou a naklady. To znamena4, Ze firma
by méla maximalizovat zisk tim, Ze snizuje naklady a tim padem i cenu pro zédkaznika. Tato
metoda se také usiluje o odstranéni riznych druhl plytvani, jako jsou velké zdsoby
materidlu, ¢ekani na praci nebo dodavky materialu a zbytecna vyroba. Metoda Lean se také
zaméfuje na minimalizaci manipulace s materidlem, opravy a pfepracovani a neefektivni

pohyby a manipulace (Kmec, Kucerka a Popilkova, 2019).

2.6 Role v procesu

Role standardizuji procesy napfic¢ organizaci, bez ohledu na organiza¢ni bariéry. Veskeré
zmény v procesech jsou prostiednictvim role okamzit¢ promitnuty do popisu pracovni
pozice. Jeden pracovnik miZe alternativné€ vykonévat vice roli, proto 1 jednomu pracovnimu
mistu mizeme ptifadit roli vice. Stejné tak 1 jednu roli mlZe alternativné vykonavat vice

pracovniki (FiSer, 2014). Prvky persondlni struktury podnikového procesu jsou:
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Vlastnik procesu je osoba zodpovédna za proces — jeho vystupy i celkovy prubéh (Masin,
2020). Manazer s odpovédnosti za dosahovani cilii procesu stanovenych v procesni strategii,
definovani designu procesu, povolovani variant a aktuadlnost popisu procesu, monitorovani,
auditing a systematické zlepSovani procesu a implementaci projektovych zmén procesu

(Janicek a Marek, 2013).

Zakaznik procesu je ¢lovek, skupina, organizace, na jehoz potiebu proces reaguje. Odebira
produkty daného procesu, vnasi do tymu zakaznicky pohled a ocekavani a zajistuje
bezeSvou vzijemnou integraci navazujicich procest. Piesné specifikuje pozadavky
navystup z procesu za pohledu kvality, objemu, nakladli a termini dodéani, vcetné
ptedpokladanych zmén, spolupracuje na ovéfovani plnéni pozadavkl béhem realizace

a na pirezkoumavani procesi (Fiser, b.r.).

Vykonavatel procesu realizuje proces nebo jeho ¢ast s ohledem na své kompetence (miize
byt totozny s vlastnikem procesu), spolupracuje s ostatnimi vykonavateli na plynulém
a efektivnim prubéhu celého procesu, vyhledava a navrhuje ptilezitosti ke zlepSeni procesu
a rozviji své znalosti a dovednosti v souladu s pozadavky procesu (FiSer, b.r.). Procesni
model poskytne detailni informace o tom, jak se maji konkrétni nositelé roli v procesech

chovat (Fiser, 2014).

2.7 Procesni model

Procesni model je grafickd proceni mapa vSech procesi a c¢innosti organizace.
Jde o jednoduchy piehled, ve kterém jsou definovani vlastnici procesi a fada dalSich
informaci napiiklad o zdrojich procesi, potfebnych externich a internich norméch,
metrikach a ukazatelich procesu, vazbach na poZadavky norem a metod fizeni kvality.
Procesni model se vyziva predev§im k zdkladnimu vymezeni procesti, ¢innosti a zdrojli
v organizaci a vztahi mezi nimi, efektivni a piehledné komunikaci odpovédnosti
a pravomoci v procesech zaméstnancii organizace a podpofe pro automatizované tvorby

popisl pracovnich mist v organizaci (JaniSova a Ktivanek, 2013).
Vymezeni procesu

Proces by mél zahrnovat vSechny Cinnosti, které vedou k ziskani pozadované¢ho vystupu
pro definovaného zdkaznika, piikladn€ od pfijeti poptavky zdkaznika aZz po piedéani

pozadovaného vystupu zakaznika a tthrady za dodavku (Masin, 2020).

Pravidla pro vymezeni procesu:
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¢ nalezeni konecného zdkaznika (spottebitele) vystupu procesu,
e identifikace, co je skuteCnym spoustéem procesu,
e definice zdkladnich vstupi a vystupli procesu,

e identifikace, které organizacni jednotky se procesu podileji a jejich zapojeni

do mapovani procesu (Fiser, b.r.).
Stavebni prvky procesniho modelu

Proces musi mit na vystupu jasn¢ definovan¢ho zakaznika a musi byt zfejmé, Ze uspokoji
jeho konkrétni potfebu. Z toho plynou zakladni prvky, které k tvorbé procesniho modelu

potiebujeme:
e proces — ohranicend funkce organizace pfeménujici vstupy na vystupy,
e (innost — ohrani¢ena ¢ast procesu, ktera se podili na pfeméné vstupii na vystupy,
e vstup — objekt, ktery je procesem spotiebovavan nebo vytvaien.

Procesy a ¢innosti jsou hierarchicky usporadany, zatimco vystup jednoho procesu mize byt
vstupem procesu jiného. Skladba procesniho modelu zavisi na dohodé a moznostech
softwaru, takZe uvedené prvky procesniho modelu mohou byt rozsiteny o dalsi objekty

(Fiser, b.r.).

Proces musi mit na vystupu jasné definovaného zédkaznika a musi byt zfejmé, Ze uspokoji
jeho konkrétni pottebu. Z toho plynou zakladni prvky, které k tvorbé procesniho modelu

potiebujeme:
e proces — ohrani¢end funkce organizace pfeménujici vstupy na vystupy,
e (innost — ohranicend ¢ast procesu, kterd se podili na pfeméné vstupii na vystupy,
e vstup — objekt, ktery je procesem spotiebovavan nebo vytvaien.

Procesy a ¢innosti jsou hierarchicky uspotadany, zatimco vystup jednoho procesu muze byt
vstupem procesu jiného. Skladba procesniho modelu zavisi na dohodé a moZznostech
softwaru, takZe uvedené prvky procesniho modelu mohou byt rozsiteny o dal$i objekty

(Fiser, b.r.).
Standardy procesniho modelovani

Pro komplexni popis procesi pii tvorbé procesniho modelu je vzdy tifeba stanovit

srozumitelny jazyk, ktery budeme pouZivat pro znazornéni a popsani prvki modelu a jejich
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vazeb, s ohledem na vétSinu zaméstnancl. Je nutné specifikovat, kdo bude uzivatelem
modelu a jaké jsou jeho kompetence pro praci s modelem. Proces by mél slouzit prikladné
k seznameni novych zaméstnancli s fungovanim organizace a jejich pracovnimi

povinnostmi. M¢l by byt intuitivni a jednoduchy (Fiser, b.r.).
Postup procesniho modelovani

Po definovéni cile, metodiky tvorby procesni mapy, ¢iselnikli zdroja, které pouzijeme, vime,
jaké vystupy by proces mél poskytnout 1 jaké vstupy bude ziskavat z externiho prostiedi

a ostatnich procest (Janicek a Marek, 2013).
Pro vytvoreni spravného procesniho modelu je nutné:

e definovat jasnou strategii, ktera identifikuje trhy, zdkazniky, produkty, strategické

konkurenéni vyhody a strategické kompetence organizace,

e promyslet vrcholovy procesni model, ktery bude maximaln¢ podporovat vyty¢enou
strategii napfi¢ organizaci, bez ohledu na organiza¢ni strukturu a soustfeduje

se hlavné na procesy, které¢ vytvaieji produkty a sluzby pro zakazniky organizace,

e definovat vzajemné vazby (vstupy a vystupy) mezi procesy i findlni vystupy urcené

externim a internim zédkaznikim procest,
e stanovit si priority, podle kterych se budou postupné procesy mapovat a modelovat,

e ov¢fit si metodiku modelovani na vybraném pilotnim procesu, identifikovat

problémy a ndméty ke zlepSeni vybraného procesu a v modelu je vyftesit,

e testovat porozuméni modelu u manazert i zaméstnancti, zapojit je do tvorby modelu,

usilovat o jasné zlepSeni, ktera jsou ziejma pro vSechny,
e zavést vzorovy proces do Zivota firmy, podpofit ,,procesni mysleni®,
e promitnout zkuSenosti z pilotniho modelu do metodiky modelovani dalSich procesi,

e postupné¢ modelovat a implementovat dal§i procesy, komunikovat, testovat

a ,,prodavat® ptinosy,

e podpoiit roli vlastnikii procesti, monitorovat procesy, hodnotit a trvale se zlepSovat

(Fiser, 2014).
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3 METODY ZLEPSOVANI VYROBNICH PROCESU

ZlepsSovani procest je proces, ktery méni klicové firemni procesy za ucelem zvyseni jejich
vykonnosti. Nositeli zmén v ramci zlepSovani procesii jsou vSichni pracovnici ve firmé¢.
Zamérem zlepSovani procest je aktivné zapojit co nejvice pracovnikd do feSeni problému

odstraniovani plytvani ve firm¢ (Patermann, 2022).

Existuje mnoho metod zlepSovani vyrobnich procest, z nichz nékteré jsou:

3.1 Méreni, monitorovani a kontrola

Pomoci monitorovani a méfeni ovétujeme, zda nase produkty, procesy a celkovy systém
managementu spliluji vSechny dtlezité pozadavky. Informace ziskané z této ¢innosti jsou
poté vyhodnocovany managementem spolecnosti a nasledné se piijimaji kroky smétujici
k dalsimu  zlepSeni produktii, procesi a celkového systému managementu

(Fiala, Beckova a kolektiv autorti, 2013).

Méreni umoziuje ziskat informace o skutecnosti. V rdmci kazdodenniho provozu firmy
je nezbytné mit pfesnou znalost o vykonech, zdrojich a produktech. Aby byla zajisténa
spravnost a piesnost méfeni, je nutné urcit misto a zptisob méfeni. Zaroven je tieba méfeni
provadét na vstupech a vystupech definovanych aktivit, které jsou soucdsti procesu
(Plaminek, 2014). Faze méfeni vykonnosti procesll jsou: revize popisu procesu, zjiSténi
vychozich parametrii sledovanych ukazatelli, analyza dat, jejich zpracovani vcetné
vyhodnoceni a volba ukazateli vykonnosti procesu (Masin, 2020). Dulezité je také zajistit
srozumitelnost zpisobu méfeni pro vSechny, kdo s nim pfichézeji do styku, aby byly ziskané
informace relevantni a pfinosné pro dalsi fizeni procesti a zlepSovani kvality vykonl

a produktti (Plaminek, 2014).

Monitorovani zahrnuje shromazd’ovani informaci o pribé¢hu a vysledcich jednotlivych
aktivit, subprocest a procesti (Plaminek, 2014). Na pocatku je nezbytné stanovit zpiisob,
frekvenci a odpovédnosti pii preddvani informaci, jaké veli¢iny budou sledovany
a porovnavat aktudlni stav s planem z hlediska nakladu, ¢asového planu, cilti projektu a rizik.
Kromé toho se také monitoruje udrzitelnost vysledka a kvalita na vyrobnim zatizeni. Tento
prabézny systematicky sbér definovanych informaci poskytuje manazerovi piehled
o pokroku projektu, stupni dokonéeni prace a stavu pozadovanych vystupt (Svecova
a Veber, 2021). Spravné zvolené monitorovani a méfeni procestt mohou odhalit slaba mista

v organizaci, které soucasn¢ nabizeji ptilezitosti k jejimu zlepSeni (MasSin, 2020).
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Kontrola pfedstavuje systém pravidel, ktery umoziiuje dosazeni podnikovych cil
a minimalizuje zaskoCeni tim, ze vc€as signalizuje nebezpeci. Proces kontroly vyzaduje
prislusnd opatieni a zahrnuje sledovani a analyzu odchylek mezi planem a skute¢nym
prabéhem fizeného procesu. Tyto odchylky mohou byt bud’ vyznamné a vyzadovat
okamzitou  reakci, nebo  bezvyznamné a  nepotfebuji  dal§i  opatieni
(Vochozka, Psarska a Stehel, 2016). Kazdy vedouci pracovnik potiebuje pravidelné
kontrolovat praci svého tymu, aby ziskal piehled o plnéni cilf, (ikoll a rozhodnuti. Ukolem
této kontroly je meéfit a korigovat praci, aby bylo zajiSténo splnéni plani a dosazeni
stanovenych cili. Pii rozhodovani o tom, co, kdy, kym a jak kontrolovat a jak vyuzit
vysledky kontroly, je nezbytné zohlednit vyznam sledovanych procesti, pravdépodobnost
vyskytu nedostatkll, rizika spojend se zménou kontroly, naklady na kontrolni proces

a potencialni ztraty spojené s nedostatky (Martinovicova, Kone¢ny a Vavtina, 2019).

3.2 Stihla vyroba

Lean Manufacturing neboli S§tihld vyroba je filozofie a metodika, ktera se sousttedi
na minimalizaci plytvani a soucasné¢ se vénuje neustdlému procesu zefektiviiovani
a zdokonalovani. Timto zplGsobem se aktivné zaméfuje na maximalizaci hodnoty
pro zékaznika a optimalizaci vyuziti zdroji a energie ve vSech fazich vyrobniho procesu
(Masin, 2020). Pochazi z Japonska a byl vyvinut spolec¢nosti Toyota jako odpovéd
na potiebu zvySeni produktivity a sniZzeni ndklad. Hlavni filozofie $tihlé vyroby spociva
v tom, ze plytvani je neefektivni vyuziti zdroji, jako je Cas, materidl a energie, a Ze tyto
zdroje by mély byt vyuzivany co nejefektivnéji. Vychazi také z piredpokladu, Ze vyrobni
proces ma byt co nejvice zjednoduSen a zautomatizovan, aby bylo mozZné zlepsit jeho

efektivitu (Pazek, 2021).
Kli¢ovymi prvky stihlé vyroby jsou:
e Identifikace plytvani — prvnim krokem pii implementaci Stihlé vyroby
je identifikovat a eliminovat plytvani v rdmci vyrobniho procesu.

e ZlepSovani toku — cilem je zlepSit tok materidlu a informaci v rdmeci vyrobniho

procesu tak, aby bylo mozné zvysit produktivitu.

e Standardizace procest — Lean Manufacturing se zamé&iuje na standardizaci procesi,

aby bylo mozné zlepsit jejich efektivitu a snadnéji identifikovat moznosti zlepSeni.
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e ZvySovani spokojenosti zdkaznika — Cilem je poskytovat zdkaznikiim produkty

a sluzby na vysoké urovni kvality a v€asn¢, aby byla zajisténa jejich spokojenost.

e Participace zaméstnancii — Lean Manufacturing vyzaduje aktivni zapojeni vSech

zaméstnanci, aby bylo mozné dosahnout co nejlepsich vysledkd.
Implementace $tihlé vyroby vede k vyznamnym Gsporam ¢asu a nékladii (Patermann, 2022).
Nastroje uzivané ve zlepSovatelskych iniciativach Lean:

Kaizen je japonsky pfistup k fizeni kvality a zlepSovani procest, ktery se zameétuje
na neustalé a postupné zlepSovani vykonnosti a efektivity a stoji na postoji a zpisobu
mysleni v§ech pracovniki ve firmé, bez ohledu na jejich pozici. Tato filozofie klade diraz
na sebereflexi a kriti¢nost, s cilem odhalovat nedostatky, chyby a defekty, misto aby se tyto
problémy zastiraly. Tento koncept mize byt aplikovan na rizna odvétvi a oblasti (Veber,
2016). Koncept neustdlého zlepSovani, ktery Kaizen piedstavuje, ma své kotfeny
ve valecném obdobi druhé svétové valky. Tehdy bylo zjisténo, ze firmy musi neustale
inovovat a pruzné reagovat na dodavky v ramci vale¢ného usili, kdy mnoho muzi odeslo
na frontu. V kontextu bojovych uméni se Kaizen zamétuje na postupné a peclivé
zdokonalovani jedné konkrétni oblasti dovednosti. Tato myslenka podporuje presvédceni,
ze trpélivy a postupny vyvoj vede k neustalému zlepSovani. Nicmén¢, Kaizen techniky
neptesahuji ramec pouze organizacni teorie. Tato filozofie ma mnohem $irsi aplikaci nez jen
v oblasti obchodu. Z pohledu nékterych jednotlivel existuje v nas vSech pfirozena touha
po neustalém zdokonalovani sebe samych. Tato vnitini motivace k postupnému zlepSovani
muze byt aplikovdna na rizné aspekty zivota (Harvey, 2019). Kaizen se také zamétuje
na zlepSovani pracovniho prostfedi a na posileni vztahli mezi zaméstnanci. V rdmci téchto
systémul se zamé&stnanci povazuji za aktivni ¢leny tymu. Prostfednictvim konceptu Kaizen,
ktery zahrnuje pravidelné drobné zlepSovani, firma neustdle pisobi na zdokonalovani
kazdého aspektu svych vyrobnich procesti. Vyznamné inovace nebo zlepSeni v ramci tohoto
procesu nevznikaji primarné od vedeni organizace, ale Casto pochazeji ptimo od samotnych
¢lenti pracovniho tymu. Timto zplisobem je kazdy zaméstnanec zapojen do kontinudlniho
zlepsovani a podili se na ristu efektivity a kvality vyroby. Tim se zlepSuje motivace

a spokojenost zaméstnancti, coz vede ke zlepSeni vykonnosti a produktivity (Stewart, 2018).

58S je japonsky pfistup k fizeni kvality a zlepSovani pracovniho prostiedi, ktery se zamétuje

na efektivni a u¢inné vyuZziti prostoru a zdroju. Cilem 58 je zlepsit vykonnost a produktivitu,
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snizit ndklady a zlepsit pracovni prostiedi. Nazev "5S" pochazi z péti japonskych slov, které

zahrnuji:

Seiri (usporadani) — Organizace véci tak, aby se snadno pouzivaly a nachazely.

Seiton (umisténi a vizualizace) — Urc€eni mista pro vSechny véci tak, aby se snadno

pouzivaly a nachazely.
Seiso (tklid a kontrola) — Systematické Cisténi a idrzba prostoru a vybaveni.
Seiketsu (standardizace) — Standardizace postupt a udrzovani poradku a Cistoty.

Shitsuke (disciplina) — Udrzovani potadku a cistoty jako soucast kazdodenniho

Zivota (Svecova a Veber, 2021).

5S se Casto pouziva v prumyslu a vyrobnich procesech, ale 1ze ho aplikovat také v jinych

typech organizaci, jako jsou kanceldfe, Skoly a zdravotnickd zafizeni. Tento pfistup

je jednoduchy a G€inny, a mize vést ke zlepSeni efektivity, produktivity a bezpecnosti prace

(Roser, 2015).

3.3 Total Quality Management (TQM)

Filozofie a prakticky pfistup k fizeni jakékoliv organizace, ktery se zamétuje na dlouhodobé

zlepSovani kvality produktd nebo sluzeb. TQM vychazi z predpokladu, ze kvalita je klic¢em

k Gspé€Snému podnikani a ze vSichni zaméstnanci v organizaci by méli byt zapojeni

do procesu zlepSovani kvality (Janicek a Marek, 2013).

Hlavni principy TQM zahrnuji:

Klient je kralem — TQM se zamétuje na splnéni potieb a pozadavkl zdkaznik.

Zapojeni vSech zaméstnancii — TQM vyZaduje, aby byli vSichni zaméstnanci

zapojeni do procesu zlepSovani kvality.

Kontinualni zlepSovani — TQM vyZaduje neustalé hledani moznosti ke zlepSeni

kvality produktt a sluzeb (Total Quality Management (TQM), 2013).

Cilem TQM je zlepSit vykon organizace, zvysit spokojenost zakaznikii a zvysit

konkurenceschopnost. TQM vyzaduje trvaly a systematicky piistup ke zlepSovani

a implementaci novych postupil a nastroji (Masin, 2020).
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3.4 Six Sigma

Six Sigma je standard pro fizeni kvality, ktery se zaméfuje na snizeni poctu chyb v procesu
na minimum. Cilem Six Sigma je dosahnout urovn¢ kvality, pti které¢ bude mit proces pouze
3,4 chyby na milion moznych piipadi. Tento pfistup k fizeni kvality se zaméiuje
na eliminaci odchylek a zlepSeni procest, coz vede ke zvysSeni spokojenosti zdkaznikl

a zlepSeni hospodaiskych vysledkl organizace (Keller a Pyzdek, 2014).

Six Sigma vyuziva metodiku DMAIC (Define, Measure, Analyze, Improve, Control), ktera

umoznuje organizacim identifikovat a eliminovat zdroje chyb v procesu. Tyto faze zahrnuji:
e Definovani problému a stanoveni cila.
e Mc¢teni soucasného stavu.
e Analyza dat a identifikace zdrojt chyb.
e ZlepSovani procesil a implementace opatieni ke snizeni chyb.
e Kontrola vysledki a zajisténi trvalého zlepSeni.

Six Sigma se vyuziva v riiznych typech organizaci, jako jsou velké korporace, malé a stfedni
podniky, vladni agentury a neziskové organizace. Pfistup Six Sigma je rozSifeny po celém
sveté a pomahd organizacim dosahovat vyssi irovné kvality a efektivity ve svych procesech

(Gitlow, Melnyck a Levine, 2015).

3.5 Primyslové inZenyrstvi

Priimyslové inzenyrstvi je odvétvi inzenyrstvi, které se zabyva optimalizaci sloZzitych
procest, systému nebo organizaci. Cilem primyslového inZenyrstvi je zlepsit efektivitu,
produktivitu a kvalitu organizace pii minimalizaci odpadu a nakladid. Primyslovi inZenyii
pracuji v riznych primyslovych odvétvich, vcetné vyroby, zdravotnictvi, dopravy
a logistiky. Pouzivaji kombinaci matematickych a veédeckych principli, stejné jako
inZzenyrské a manazerské dovednosti, navrhnout, vyvinout a implementovat systémy
a procesy, které spliuji potteby organizace (Popesko a Papadaki, 2016). Mezi obvyklé ukoly
primyslovych inZenyrii spadd analyza procesi, zlepSovani procesti, planovani a fizeni
vyroby, fizeni zasob, navrh a rozvrzeni zafizeni, fizeni dodavatelského fetézce a kontrola
kvality. Analyzuji také data, vyvijeji modely a pouZzivaji pocitacové simulace k testovani

a vyhodnocovani G¢innosti svych navrhii (Jurova, 2016).
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3.6 Primysl 4.0

Primysl 4.0, také znamy jako "primysl budoucnosti" nebo "digitalni prumysl", oznacuje
trend ve vyrobnich procesech, ktery vyuziva digitalni technologie, jako jsou internet véci
(IoT), kyberneticka bezpecnost, uméla inteligence a big data, k vytvareni efektivnéjsich,
produktivnéjsich a flexibilngjsich vyrobnich procest (Fotr et al., 2020). Cilem Priimyslu 4.0
je zlepsit efektivitu a produktivitu vyroby, zlepSit kvalitu vyrobkil a snizit naklady
na vyrobu. Tyto cile se dosahuji prostfednictvim digitalniho propojeni vSech prvka
vyrobniho fetézce a vyuzitim dat ke zlepSeni procesti (Masin, 2020). Primysl 4.0 ma také
vyznamny vliv na pracovni sily, kdy vyzaduje, aby byli zaméstnanci pfipraveni a schopni
pracovat s digitdlnimi technologiemi. To znamen4, Ze pracovni sily musi byt odpovidajicim
zpisobem vzdélavany a prezkuSovany, aby byli schopni pln€ vyuZivat pfinosy digitdlniho
vyrobniho prostiedi (Mikelsten, Teigens a Skalfist, ¢ 2019). Primysl 4.0 ma potencial
vyznamng¢ ovlivnit vyrobni prumysl, a to jak v oblasti efektivity a produktivity, tak i v oblasti
kvality a bezpe€nosti. Tyto zmény vSak také vyzaduji, aby bylo zajisténo odpovidajici
vzdélavani a podpora pro zaméstnance, aby mohli plné¢ vyuzivat vyhody digitdlniho

vyrobniho prostiedi (Matik, 2016).
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SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka cast prace nese s sebou celistvy pohled na problematiku vyroby, fizeni vyroby
a vyrobnich procest. Dil¢im cilem této Casti diplomové prace bylo, na zakladé studia
odborné tuzemské 1 zahrani¢ni literatury, zpracovat teoretickd vychodiska tykajici
se vyrobniho prostfedi, procesii a metod zlepSovani. Jsou popsany rizné faktory, které
ovliviiuji rozd€leni vyroby, véetné vyrobnich obort, logistiky, Cetnosti opakovani vyrobku,

vztahu k odbytu a vazby na vstupni material a vystupni produkt.

Diiraz byl kladen na vyznam fizeni vyroby a jeho cild, jakym zpiisobem se fizeni vyroby
podili na dosazeni efektivniho a u¢inného priabéhu vyrobniho procesu. Cile fizeni vyroby,
zahrnujici optimalizaci ndkladl, zvysSeni produktivity a zlepSeni kvality vyrobki, byly

popsany jako klicové faktory, vedouci k dosazeni konkuren¢ni vyhody.

Vyrobni procesy, jejich struktura a role, kterou zastavaji v celkovém kontextu vyroby, byly
dikladné analyzovany. Déle je v kapitole popséana dilezitost procesniho fizeni a modelovani
pfi zajiStovani efektivity a kvality vyroby a kli€ové procesy, které jsou nezbytné

pro dosazeni cili vyroby.

V ramci dalsi ¢asti jsou popsany rizné metody zlepSovani vyrobnich procest. Méteni,
monitorovani a kontrola byly identifikovany jako nezbytné nastroje pro sledovani
vykonnosti procest. Jako moderni pfistupy k dosazeni vyssi efektivity, kvality a inovace
vramci vyrobniho prostiedi, byl popsdn koncept Stihlé vyroby, TQM, Six Sigma,

prumyslové inzenyrstvi a Primysl 4.0.

Celkové lze shrnout, Ze analyza v teoretické Casti prace poskytuje komplexni pohled
na rizné aspekty spojené s vyrobou, fizenim vyroby a vyrobnimi procesy. Tyto teoretické
zaklady budou slouzit jako zdkladni pilif pro praktickou ¢ast prace, kde budu aplikovat

a ovétovat tyto koncepty v realném primyslovém prostiedi.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Cochner design s.r.0. je vyrobni a designova spole¢nost se sidlem v Praze — Uhiinévsi, ktera
se zaméfuje na vyrobu nabytku na miru a poskytovani kreativnich sluzeb v oblasti
produktového designu. Spole¢nost nabizi Sirokou Skélu sluzeb, od navrhu produktii a vyrobu
findlnich vyrobklli azpo realizaci. S vyuzitim nejmodernéjSich technologii, stroji,
kvalifikovanych pracovnikii a vysokého kvalitniho designu, poskytuje svym zdkaznikiim

jedinecné a inovativni feSeni pro jejich potieby a pozadavky.

V roce 1998 si majitel spolecnosti, jako dvaadvacetilety nadéjny truhléf plny ideji, oteviel
malé truhlafstvi. S postupujicim Casem pribyvaly zakazky a bylo nutné spolupracovat
s dal§imi truhlafi. Po par letech se diky své pili a snaze, vryl do povédomi vétSich
designovych spolecnosti, diky kterym objem zakizek velmi nartistal, a bylo nutné
prehodnotit podnikatelsky zdmér. V roce 2011 tedy zalozil spolecnost s ru¢enim omezenym.
Spolecnost vzkvétala a neustale se rozriistala. Vlivem rychle se vyvijejicimu trendu v oblasti
podnikdni, bylo nutné se ptizpisobit trhu a podniknout dalsi kroky k posunu. Ten nastal
v roce 2021, kdy se spolecnost pfestchovala na okraj Prahy do primyslové zony a postupné
zaCala navySovat ipocet zaméstnanci. V soucasné dob¢ spolecnost sidli v Uhfin€vsi
v haldich orozloze 5000 m2 s nejmoderngjSim vybavenim — disponuje automatickym
skladovacim systémem, velkoformatovymi pilami a olepovacimi stroji, soucasné také CNC
frézkami a vrtackami. Na ru¢ni dilné¢ nejmodernéjSimi nastroji k dohotovovani finalnich
vyrobkil. Spole€nost zaméstnavd okolo 50 pracovnikli v oboru truhlarstvi, konstrukce,

obchodu a logistiky a spolupracuje s dal§imi 10 externimi pracovniky.

Diky kvalité sluzeb 1 komplexnimu provedeni praci, které zahrnuje kromé navrhu a vyroby
nabytku 1 dopravu, manipulaci a odbornou montaZz, se k zdkaznikim fadi nekolik
mezinarodnich firem i znamych osobnosti. Z dilny Cochner design s.r.o. pochazi nabytek
pro domécnosti a kompletni vybaveni rodinnych domi, stejné jako kancelatsky ¢i obchodni
nabytek. Mezi nejvétsi prednosti spolecnosti spada kvalitné odvedend prace za dostupné

ceny i realizace dle poZzadavki a ptani klientt.

Zamgéstnanci spole¢nosti jsou SpiCkovi profesiondlové v oboru truhlafstvi, designu
a konstrukce v nabytkaiské vyrobé€ a jsou pecliveé vybirani pro své schopnosti a zkusenosti.
Spolecnost je zaméfena na poskytovani vysoké kvality sluzeb a zdkaznicky servis a je hrda

na svou schopnost poskytovat svym zakazniktim nejlepsi mozné feSeni.
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4.1 Organizacni struktura spole¢nosti

Spole¢nost Cochner design s.r.o. ma jednoduchou hierarchickou strukturu, kdy na vrcholu
stoji majitel a soucasn¢ jednatel spoleCnosti. Nasledujici Uroven zahrnuje tfi vedouci

pracovniky — vedouci konstrukce, koordinator vyroby a mistii vyroby.

Nejvétsi oddeleni, z hlediska poctu zaméstnancli v rdmeci spole¢nosti, je Vyroba. Detailni
organiza¢ni struktura spolec¢nosti Cochner design s.r.o. je uvedena v ptiloze P I, ktera
zahrnuje také dalsi oddé€leni a pracovni pozice v ramci organizace. Spolecnost se neustale

vyviji a posunuje, je tedy mozné, ze v budoucnu bude tieba diagram upravit.

4.2 Podnikové procesy

Hlavni procesy odpovidaji strategickym cilim a uspokojuji zékaznika, jelikoz se tykaji
zékladnich firemnich &innosti. Ridici procesy maji za tkol udrzovat udrzbu, logiku
a efektivitu vSech ¢innosti a jsou dulezité napti¢ v§emi funkcemi bez ohledu na organizaéni
¢lenéni. Zahrnuji strategické planovani, kontrolu, a fizeni rizik. Na druhé stran¢, podplrné
procesy, i kdyz sami o sobé nevytvareji produkty ¢i sluzby pro zdkaznika, jsou dilezité
pro prubéh hlavnich procesti a mohou se na nich podilet. Jsou univerzalni a ¢asto podléhaji
outsourcingu, jako je vybér zaméstnanctli, vzdélavani a mzdova agenda. Tyto procesy jsou

specifické pro kazdou spolecnost v zavislosti na jejim odvétvi.

1. Rizen spole¢nosti \ Ridici procesy

2. Priprava 3. Vyroba 4. Kontrola : ,
vyroby produkti kvality 5. Expedice Hlavni procesy
] 6. Rizeni zdroji (HR, IT, nakup, logistika) /
] 8. Rizenf financi / RedpamS pracesy

Obrazek 1 Clenéni procesti (JaniSova a Kiivanek, 2013)

4.3 Definice vychoziho stavu

Spoleénost Cochner design s.r.0. se nachazi v procesu zavadéni zmén v organizaci vyroby
nabytku. Tento stav zahrnuje nejen fyzické zdroje, jako jsou moderni stroje, ptikladné
velkoplosné forméatovaci horizontalni pily, olepovacky hran, CNC frézy a dalsi, ale také

lidské zdroje, procesy vyroby, kulturu organizace, celkovou vizi a strategii spole¢nosti.
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Spoleénost Cochner design s.r.o. vyrabi nabytek pomoci modernich strojii, coZ umoziiuje
vysokou uroveil presnosti a efektivnosti pfi vyrobé. Tyto stroje jsou klicovymi zdroji

pro vyrobu vysoce kvalitniho nabytku, a proto jsou dilezitym aspektem spole¢nosti.

Organizace vyroby nabytku spole¢nosti je dalsim kliCovym prvkem. Tento proces zahrnuje

vSechny kroky, které jsou pottebné k vyrobé nabytku od zacatku az po kone¢ny vyrobek.
Proces vyroby

Proces vyroby vychazi z pfijeti objednavky od zékaznika a zahrnuje nasledujici kroky:
piijem objednavky od zakaznika, zpracovani vizualizace pozadavku zakaznika, zpracovani
konstrukéniho modelu produktii, kapacitni planovani vyroby, fezdni na pile, oznaceni
kazdého dilce tzv. bar koédem, olepeni hran na olepovacce, frézovani na CNC fréze,
vytvoreni dér na kolikovacce, nastteleni kolik1l, lisovani, opatieni kovanim, kontrola kvality,

baleni a oznaCeni vyrobku, objednani dopravy a expedice.
Schéma vyrobniho procesu

Schéma vyrobniho procesu je grafické znazornéni krokt a fazi vyrobniho procesu. Poméha
pfi planovani, organizaci a fizeni vyrobniho procesu, a také umoziuje vizudlné zobrazit

vztahy mezi jednotlivymi kroky. Schéma vyrobniho procesu je zobrazen v piiloze P IV.
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5 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Cilem analyzy je ziskat podrobny popis vyrobniho procesu nabytku a identifikovat veskeré
zdroje plytvani a neefektivnosti v soucasném stavu vybrané faze vyroby. K tomu byly
pouzity rizné metody, vcetné pozorovani, rozhovorti, foto a videozdznamd.
Pted provedenim téchto metod je nezbytné podrobné charakterizovat a porozumét

vybranému procesu, ktery bude popsan v nasledujici kapitole.

5.1 Popis vyrobniho procesu
NiZe jsou uvedeny popisy jednotlivych pozic a €innosti, které se na nich provadé;ji.
1. Prijem objednavky od zdkaznika

Zakaznik kontaktuje firmu s objednavkou, ktera obsahuje informace o mnozstvi produktt,
specifikace a terminu dodani. Prvnim krokem v procesu piijimani objednavky
je komunikace se zdkaznikem. DileZité je zajistit, aby zédkaznik i konstruktér méli vSechny

potiebné informace.

Detail zakdzky 16839 - RICHTER détsky pokoj  wivoritpodzakszku

Zakazka nema zadany odhad nakladi montaze X,

Zakazka neméa zadany odhad éasu montaze R,

Zakaznik: Martin Cochner Stav zakazky: [0 Zodpovédna osoba
Nazev zakazky zakaznika: RICHTER détsky pokoj  Vytvorenizakazky: 1.7.2022 l‘}'i.;‘t‘l Mares Jan
. 3 . . 0y
Cislo objednavky: - 737218624 Typ: Zakazka D
Cislo projektu: - Montai: v
a 3 : MART_RICHTER. TSKY_POK aze: P
Nazev zakazky: i IC‘ ER_DETSKY_POKO Adresa montaze: Poznamka \&
PoZadovany termin TPV: Utery 2. 8. 2022 Richter
PoZ. termin zakazky: - Tesaitova1024/3 Resi MC
" _ 10200 Praha 15 - Hostivar
Pocet dilcii: 298
CR
Kontaktni osoby Upravit
Nevyplnéno

Zadani zakazky

RICHTER détsky pokoj S

Expedice:

PriloZené soubory: 12.10.2022

B POSTEL-PANEL.pdf (531.6 kB)

PC-sestava.pdf (1.15 MB)

Obrazek 2 Ptijem objednavky od zdkaznika
(Zdroj: Interni systém spole¢nosti Cochner design, 2023)



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 44

2. Zpracovani vizualizace pozadavku ziakaznika

Névrh a vizualizace produktu probihd na zéklad¢ pozadavki zakaznika, do tydne od piijeti
objednavky. Konstruktér zdkaznika sezndmi s veskerymi naleZitostmi, jako je vysledna
cena, termin dodani, poptipadé¢ termin realizace instalace nébytku. VSe je odvozeno
od zvoleného druhu materidlu a jeho dostupnosti, narocnosti zpracovani produktu
a moznosti navazujicich sluzeb. Pomoci specialniho softwaru pro modelovani je vytvoren

3D model produktu. Vizualni navrh se pouziva jako zéklad pro konstrukéni model.

Obrazek 3 Vizualizace (zdroj vlastni)

3. Zpracovani konstrukéniho modelu produkti

Konstrukéni model produktu se piipravuje na zékladé¢ schvéaleného vizudlniho navrhu
a zahrnuje technické specifikace, které jsou potiebné pro vyrobu produktu. To zahrnuje
vytvotreni 2D nékrest, které popisuji rozméry, tvary, materidly a dalsi dulezité soucasti
produktu. Jakmile jsou provedeny vSechny piipadné Upravy a testovani, je konstrukéni
model produktu piipraven ke schvéleni. Navrh se prezentuje zadkaznikovi, aby se zajistilo,
ze model spliiuje vSechny jeho pozadavky. Pokud je tfeba, provedou se dalsi tpravy

a vylepSeni. Po finalnim schvaleni konstrukéniho modelu se pokracuje v procesu vyroby.
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Obrazek 4 Konstrukéni model (zdroj vlastni)

3. Kapacitni planovani vyroby

Planovani kapacity vyroby ve spolecnosti s vyrobou nabytku je nezbytnym procesem, ktery
ma klicovy vliv na uspéch firmy. Jeho cilem je zajistit, ze firma ma dostatecné zdroje
k vyrobé pozadovaného mnozstvi nabytku v souladu s poptavkou zékaznikl. Prvnim krokem
je stanoveni vyrobni kapacity na zakladé dostupnych prostiedkd, jako jsou pracovni sila,
stroje, materidly a Cas. Planovani pracovni sily je diileZitou soucasti tohoto procesu. Je nutné
zaplanovat smény, v prfipadé potieby provést nabor novych zaméstnanct a zajistit,
Ze stavajici personal ma potiebné dovednosti a je pripraven na vyrobni ukoly. Dulezitou
soucasti je planovani materidl. JIT dodavani materidlu je strategie spravy dodavek, ktera
zdirazituje dodavani materidli a komponent pouze v okamziku, kdy jsou skutecné potieba
pro vyrobu nebo montaz vyrobku. Tato strategie je navrzena tak, aby minimalizovala zasoby
a snizila naklady spojené se skladovanim, manipulaci a udrzovanim materiali. To zahrnuje

pravidelnou komunikaci s dodavateli, optimalizaci skladovani a minimalizaci odpadu.

Rozhodovani o vyrobnich procesech a technologiich je dal$im kli¢ovym hlediskem
planovéani kapacity. Vedouci pracovnik musi ur¢it metody a techniky, které jsou
nejvhodnéjsi pro dosazeni optimalni vyroby nabytku. Aby bylo planovani kapacity u¢inné,
musi byt flexibilni a schopné reagovat na neocekdvané zmény, jako jsou nahlé skoky
v poptéavce, problémy v dodavkach materidlli nebo jiné nepiedvidatelné udalosti. Nutna
je ptipravenost provadét kratkodobé upravy vyrobniho planu nebo piehodnocovat své

potieby pracovni sily.
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4. Rezani na pile

Pracovnik na pile si v programu nacte patfi¢nou zakazku, ktera je planovana k fezani. Tento
krok je dulezity pro zajisténi spravného materidlu pro danou zakazku. Jakmile je zakazka
nactena, pracovnik na pile musi vyskladnit spravny dekor materidlu pro danou zakéazku.
To zahrnuje kontrolu materidlu na vSechny nalezitosti, jako je naptiklad barva, textura
a velikost. Po vyskladnéni materidlu je nutné nastavit pilu na spravnou velikost a tihel fezu.
Po nastaveni pily miize pracovnik na pile fezat surové materialy na spravné rozméry. Rezy
musi byt provedeny na spravnou délku, Sitku a ve sprdvném sméru dekoru materialu.
Po dokonceni fezani jsou hotové kusy materialu oznaceny a ulozeny na mezi sklad pro dalsi
zpracovani. Pracovnik na pile musi byt velmi peclivy a dodrzovat v§echny kroky procesu

fezani, aby byla zajisténa kvalita a efektivita vyroby.

Obrazek 5 Pila (zdroj vlastni)

4. Oznaceni dilcu

Po natezani kusti nasleduje oznaceni kazdého dilce Stitkem. To umoznuje predevsim rychlou
a presnou identifikaci vyrobku béhem vyroby, skladovani, dopravy a automatizované
zpracovani informaci o vyrobku. VSechny natezané dilce jsou oznaceny vlastnim ¢arovym
kédem na Stitku, ktery zahrnuje zakladni technické informace pro vyrobu, ptikladné
o rozméru, zpusobu ohranéni a vrtdni a také pomoci carového kodu snadné nacteni

podrobnéjsich informaci pomoci ¢tecek ¢arovych kodi.
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Obrazek 6 Stitek (zdroj vlastni)

5. Olepeni hran na olepovacce

Pokud zékaznik nepozadoval pouze nafezani desek, presouvaji se jednotlivé dilce
na olepovacky hran. Hrany produkti jsou lepeny pomoci specidlnich lepidel
na olepovackach. Hrana je nejen uzaviracim prvkem spoje mezi deskami nabytku, ale ma
také estetickou funkeci, kterd je dileZita pro celkovy design nabytku. Hrany jsou vyrabény
v mnoha rtiznych dekorech, aby dokreslily celkovy dojem nabytku a splnily tak jak funkéni,
tak 1 estetické pozadavky. Jejich hlavnim tkolem je chranit deskovy material pted vlhkosti

a dalSimi vné&j$imi vlivy, aby byl ndbytek co nejvice odolny a trvanlivy.

Obrazek 7 Olepovacka hran (zdroj vlastni)
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6. Frézovani na CNC fréze

Dal8im krokem v procesu vyroby je frézovani na CNC fréze. CNC je zkratka z anglického
terminu  Computer Numeric Control, coz znamena pocitatové C¢Eislicové fizeni.
CNC je vyuzivano k automatizaci obrabécich strojli, které jsou ovladdny pomoci
programovych piikazii ulozenych v paméti média. Obrabéci stroje jsou plné ovladany
pocitacem, ktery fidi pracovni funkce dle vytvoreného programu. Frézovanim vytvatime
pozadované tvary a kvalitu povrchu materidlu. Diky digitalnim technologiim a CNC
frézkam je mozné vyfesit mnoho obtiznych problémi, které nelze jednoduSe vyftesit pomoci
tradi¢nich metod, jako napiiklad vyfrézovani drazek nebo vytvotfeni zdobnych prvki. Tento

typ technologie pfistupuje k pracovnim procesiim u¢inngj$im a efektivnéj$im zptisobem.

'

- W |
» F )

Obrazek 8 CNC fréza (zdroj vlastni)

7. Vytvoreni dér na kolikovacce

Pokud to produkt vyzaduje, jsou na kolikovaéce vytvareny otvory pro koliky, fady otvori
pro nosniky polic, ndbytkovych kovani a priichozi otvory. Ve spolecnosti jsou k dispozici
ti typy kolikovacich strojii, které nejen vyvrtaji diry, ale také okamzité osadi dilce vhodnymi
koliky: pribézné tfiosé stroje pro zpracovani korpusovych dilcti a vyloznikové ¢tyti a pul
os¢ stroje, které umoznuji zpracovani jak korpusovych, tak atypickych dilct a ru¢ni pistole

pro nastieleni kolikt.
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DRILLTEQ D-200

Obrazek 9 Vrtaci centrum (zdroj vlastni)

8. Nastreleni koliki

Pro profesionalni a Gi¢inné prace s koliky, v€etné vysoce efektivniho lepeni a nastfelovani
kolikti oproti manualnimu lepeni a narazeni kolikt se vyziva nasttelovaci stroj pro koliky.
Koliky jsou instalovany pomoci aplika¢ni pistole pro lepeni a nastfelovani koliki

s narazeckou pro rychlé a precizni zasazeni koliki do ndbytkovych dilcti a rama.

Obrazek 10 Nastieleni kolikl (zdroj vlastni)
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9. Lisovani

Tento krok ptedchazi vizualni kontrole materialu. Jestlize by ptedchozi pracovisté piehlédla,
¢1 nepozornosti pustila do vyroby poskozené dilce, jsou tyto reklamovéany a pfedany
k dal$imu feSeni. Produkty jsou nasledné lisovany, coz zajisti tésné spojeni korpusu ndbytku,

aby ziskaly pozadovany tvar a pevnost.

Obrézek 11 Lis (zdroj vlastni)

10. Opatieni kovani

V jedné z poslednich fazi vyroby néabytku jsou instalovany nabytkové panty (zavésy),
zasuvkové kovani, kolecka, kluzéky, nohy, nozky, rektifikace, nabytkové zamky a kovani

pro sklopna a vyklopna dviika.

Obrézek 12 Dopravnik (zdroj vlastni)
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11. Kontrola kvality

Pro zajisténi plné shody s produktovymi specifikacemi a kvalitativnimi standardy je kazdy

vyrobek dikladné provétfovan jak vizualng, tak fyzicky.

12. Baleni a oznaceni vyrobku

Poslednim krokem pied expedici k zakaznikovi, je baleni a oznaceni vyrobku. Pfi baleni
vyrobki se dba na ochranu proti poSkozeni béhem piepravy. Vyrobky jsou také oznaceny
carovymi kody, které se pouZzivaji k jednoznacné identifikaci prostfednictvim optického
kédu. Tyto kody, snadno Citelné stroji, obsahuji dilezité informace o vyrobku, jako
naptiklad nazev, vyrobce, sériové ¢islo a datum vyroby. Carové kédy lze snadno zpracovévat
pomoci riznych technologii, jako jsou optické ctecky, mobilni telefony nebo pocitacové
systémy. To umoziiuje rychlé a spolehlivé ¢teni a zpracovani informaci o vyrobku béhem

vyroby, skladovani i distribuce.

Obrazek 13 Balici centrum (zdroj vlastni)
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13. Objednani dopravy a expedice
Hotové produkty jsou ptipraveny k expedici a doruc¢eny zékaznikovi v pfedem stanoveném
terminu. Objednéni dopravy a nasledna expedice jsou klicovymi kroky v procesu zajiSt'ovani

dodavky zbozi nebo sluzeb z mista vyroby k zdkaznikovi.

Obrazek 14 Expedic¢ni sklad (zdroj vlastni)

5.2 Identifikace uzkého mista

Uzkym mistem se rozumi specificka etapa v ramci vyrobniho procesu, ktera vykazuje
pomalejsi tempo nebo vyssi ndklady ve srovnani s ostatnimi fazemi, a tim zpomaluje celkovy
postup vyrobniho cyklu. Tato faze mize mit rizné pfiCiny pro své omezeni. Jednim
z moznych faktorti je nedostatek surovin, coZ mliZze zplsobit zdrZeni ve vyrobé a nutnost
¢ekani na dodavky. Dal§i moznosti je nedostatecné promysleny navrh daného procesu, kdy
muze dojit ke zbyteCnym redundancim ¢i opakovani krokd, coz ovlivituje tempo a efektivitu.
Zaroven mohou nastat obtize v souvislosti s pracovni silou, napiiklad nedostatek
kvalifikovanych pracovnikli nebo problémy s organizaci prace, coz muze zpomalit

provadéni této faze a ovlivnit tak cely prubéh vyrobniho fetézce.
Popis problému

Béhem letnich meésici roku 2022 se ve spolecnosti zacaly objevovat situace,
kdy nedochazelo k dodrzeni planovanych terminti dokonceni zakazek ve vyrobé nabytku.

Tato problematickd etapa byla klicovym bodem ovliviiujicim cely proces, coz mélo
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negativni dopady na dalsi faze, jako byla pfeprava a montdz nabytku. Timto uzkym mistem
bylo nutné se zabyvat, nebot’ jeho zlepSeni mélo potencial vyrazné zvysit celkovou

produktivitu a dodrzovani planovanych termind ve vyrobnim provozu.

Jednim z hlavnich faktort, které vedly k identifikaci problematického tzkého mista, byly
naléhavé pozadavky zdkaznikd na dodrzeni termini dodani objednévek. Zakaznici méli
opravnéné ocekavani, ze jejich zakazky budou doruceny vcéas dle dohodnutych Ihiit.
Bohuzel, spolecnost se nenachéazela ve stavu byt schopna témto pozadavktim dostat. Tento
nedostatek schopnosti plnit terminy dodani mél negativni dopad na spokojenost zakaznika
a celkovou povést spole¢nosti. V uréitém obdobi, konkrétné v Cervenci, srpnu a zati 2022,
bylo nutné veskeré zakéazky terminové posunout, protoze se zdalo, zZe vyrobni kapacita neni
dostatecna pro takovy pocet zakazek. Tento stav zpisobil problémy jak zdkaznikm,
tak vyrobci, protoze vedl az ke ztrat¢ obchodni pftilezitosti nebo dokonce ke zruSeni

objednavky.

Problém s opozdénymi dodavkami vyrobkli ma negativni dopad na spokojenost zakaznikd.
Mohou se rozhodnout hledat jiného dodavatele, coz by mohlo znamenat ztratu dalSich
zakéazek. Kromé toho miiZze mit opozdéni doddvek negativni dopad na finan¢ni pfinos firmy.
Znamena to zvysené naklady na skladovani a dalsi logistické naklady, coz miize mit vliv
na celkovou ziskovost spolecnosti a potencidln¢ ohrozit existenci firmy, pokud se situace
nezméni. Bylo tedy dilezité, aby spolecnost rychle identifikovala Gzké misto v procesu
vyroby a pfijala kroky k jeho odstranéni, minimalizovalo se opozdéni dodavek a zlepsila

spokojenost zdkaznikll a finan¢ni pfinosy firmy.

5.3 Identifikace a analyza izkého mista

Prvnim krokem bylo stanoveni vyrobni kapacity na zéklad¢ dostupnych prosttedki, jako
jsou pracovni sila, stroje, materialy a ¢as. Duilezitou souc¢asti tohoto procesu je planovani
pracovni sily, coz zahrnuje zapldnovani smén, piipadné nibor novych zameéstnancii

a zajisténi, ze stavajici personal ma potiebné dovednosti a je pfipraven na vyrobni ukoly.

Dal8im diilezitym aspektem je planovani materialli. Strategie JIT dodavani materialu klade
diraz na dodévani materidli a komponent pouze tehdy, kdy jsou skutecné potieba
pro vyrobu nebo montéaz vyrobku. Tato strategie je navrZena tak, aby minimalizovala zasoby
a snizila naklady spojené se skladovanim, manipulaci a udrzovanim materialti. Soucasti
tohoto procesu je také pravidelna komunikace s dodavateli. Dodavky materidlii a potfebného

pfislusenstvi pro vyrobu néabytku byly provadény vcas a vSechny stroje fungovaly
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bez vypadkl, opotfebeni néstrojii nebo jinych poruch, které by mohly zpusobit zpozdéni
pii vyrob¢ zakdzek. Proto jsme se zaméfili na planovéani vyrobnich kapacit a vykonnost

pracovnikai.

Sledovani pracovni doby zaméstnancii na zakdzkach, se provadi pomoci monitorovaciho
systému dochdzkového zdznamu a registrace zaméstnancii na zakdzkach, na kterych

momentalng pracuji (obrazek €. 15).
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Obrazek 15 Casovy snimek jednoho dne pracovnika na pile

(Zdroj: Interni systém spole&nosti Cochner design, ¢asovy snimek pracovnika, 2023)

Pracovnik na pile si v programu nacte patficnou zakazku, ktera je planovana k fezani. Tento
krok je dilezity pro zajisténi spravného materidlu pro danou zakézku. Jakmile je zakazka
nactena, pracovnik na pile musi vyskladnit spravny dekor materidlu pro danou zakazku.
To zahrnuje kontrolu materidlu na vSechny nalezitosti, jako je naptiklad barva, textura
a velikost. Po vyskladnéni materialu je nutné nastavit pilu na spravnou velikost a tihel fezu.
Po nastaveni pily miize pracovnik na pile fezat surové materialy na spravné rozméry. Rezy
musi byt provedeny na spravnou délku, Sitku a ve sprdvném sméru dekoru materialu.
Po dokonceni fezani jsou hotové kusy materidlu oznaCeny a uloZeny na mezi sklad pro dalsi
zpracovani. Pracovnik na pile musi byt velmi peclivy a dodrzovat vSechny kroky procesu

fezéani, aby byla zajisténa kvalita a efektivita vyroby.
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Nize uvedena tabulka ¢. 1 zobrazuje zpracovany ¢asovy snimek pracovnika s poctem

vyrobenych dilcti pracovnikem béhem pracovniho dne a dobu, kterou stravil v cCase

nedéinnosti.

Tabulka 1 Vyrobni den pracovnika v Cervenci 2022 (vlastni zpracovani)

Cislo Pocatek | Konec VC elkoyy v s . Pocet
. . . Cas prace | Prestavka | Prostoje o
zakazky prace prace . dilcui
(min)
Ptichod
13:45 - - - - -
do préce
Prevzeti
) 13:46 14:35 - - 49 -
prace
Zakazka
¢ 16382 14:35 16:21 106 - 14 102
Zakazka ) .
& 16071-1 16:37 16:41 4 - 11 5
Zakazka
& 15286-6 16:54 19:11 137 20 - 160
Zakazka
& 161931 19:32 19:40 8 - 5 8
Zakazka
& 15548-4 19:45 19:51 6 - 21 11
Zakazka
& 1534323 20:13 22:03 110 - 5 115
Zakazka
& 16359-1 22:08 22:12 4 - - 3]
Odchod - 22:15 . . . .
z prace
Celkem - - 375 20 105 404

(Zdroj: Interni systém spole&nosti Cochner design, ¢asovy snimek pracovnika, 2023)

Z uvedenych hodnot vyplyva, Ze pracovnik pracoval celkem 480 minut a z toho disty

odpracovany cas byl 375 minut, zbylych 105 minut zahrnuji prostoje. Za odpracovany cas

natezal 404 ks dilct ze 7 rliznych zakazek, kdy ¢as na vyrobu jednoho dilce vychazi

v pruméru na 1,08 minut.

Uzké misto v procesu vyroby bylo zplisobeno nedostateCnym zasobovanim materialem.

Operator na pile travil velkou ¢ast svého Casu ¢ekanim na pottebny material, coz branilo
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plynulému pribéhu vyroby a zpomalilo cely proces. Dale bylo pomoci méteni zjisténo,
ze pracovnik pily neplni nafezovy plan.
Porovnani narezového planu v jednom pracovnim tydnu a skutec¢nosti, ktera byla nafezana

a informace o dokoncenych zakdzkach v daném obdobi, byly extrahovany z interniho

systému spolecnosti a na zaklad¢ téchto dat byly zobrazeny uvedené udaje v tabulce €. 2.

Tabulka 2 Vyrobni tyden Cervenec 2022 (vlastni zpracovani)

Datum Narezovy plan (ks) | Skutecnost (ks) Skutec¢nost (%)
desky / dilce desky / dilce desky / dilce
11.07.2022 88 /1130 47 /450 53/39
12.07.2022 82 /1090 377412 45 /37
13.07.2022 91/1222 33/510 36/42
14.07.2022 77 /870 29 /375 38/43
15.07.2022 85/1051 30/290 35/27

(Zdroj: Interni systém spoleénosti Cochner design, 2023)

Tabulka ukazuje planovany pocet kust desek a dilci v ur€ity den, které mél pracovnik

natezat a skutecnost kolik kust desek a dilct pracovnik natezal.

Pro vypocet procentualniho vyjadieni a skutecné natezanych dilcti a desek, se nejprve
pouzije skute¢ny pocet natezanych dilct a desek (Skutecnost v kusech), tento pocet se vydéli
planovanym mnoZstvim (Nafezovy plan v kusech) a vysledek tohoto déleni se vynasobi 100,

coZ znamena, ze vysledek bude vyjadien jako procento.
Skuteénost (%) = Skute¢nost (ks) / Narezovy plan (ks) x 100

Tento vzorec je pouzit k vypoctu procentualniho zastoupeni skute¢né natezanych dilct

a desek ve srovnani s planovanym mnoZstvim.

Skuteénost (%) - je vysledné procento, které nam tik4, kolik procent planovaného mnozstvi

dilct a desek pracovnik skute¢né natezal.

Skutecnost (ks) - je skutecny pocet dilct a desek, které pracovnik skutec¢né natezal v dany
den.
Narezovy plan (ks) - je planovany pocet dilct a desek, které mél pracovnik natezat v dany
den.

Vysledny procentni idaj ndm poskytuje informaci o tom, jak dobfe pracovnik splnil sviij

plan a natezal pozadované mnozstvi dilct a desek. Pokud je vysledek 100 %, znamena to,
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ze pracovnik nafezal planované mnozstvi. Pokud je vysledek niz$i nez 100 %, naznacuje to,
ze bylo nafezano méné¢ dilcii a desek, nez bylo planovéano. Odecteme-li od 100 % vysledna

procenta, dostaneme udaj, ktery ndm sdéluje, o kolik % se plan nenaplnil.

Z vysledku tydenniho natfezového planu je patrné, ze pracovnik plan nesplnil v poctu

nafezanych desek v priméru o 60 % a v poctu natezanych dilcti v priméru o 62 %.

5.4 Navrh reSeni

Meéfieni procesu fezani na pile ukazalo, ze uzkym mistem v procesu vyroby je nedostatecné
zasobovani materidlem. Operator na pile stravi vyznamnou c¢ast svého ¢asu cekanim
na material, coz brani hladkému pribéhu vyroby a zpomaluje cely proces. Z uvedeného
mefeni (tabulka €. 2) také vyplynulo, Ze planovani fezdni je pfedimenzovano a vyZzaduje
upravu. Pfi diskusi, do které se zapojili klicovi €lenové tymu a vedeni spolecnosti, tedy
majitel spolecnosti, vedouci konstrukce, koordinator vyroby, mistr ru¢ni dilny, mistr strojni
dilny avedouci logistiky, pridal své komentife kazdy z ucastnikii. Porovnanim
produkovanych dilcii na pile bylo zjisténo, Ze pracovnik feze méné dilcli, nez je nafezovy
plan, coz zpiisobuje zpomaleni procesu a nuti operatory u olepovacich strojli ¢ekat na dilce,

které maji olepit. Pomalé fezani dilcti na pile vede k plytvani formou prostojt.

Pro vyskladnéni velkého mnozstvi velkoformatovych desek o rozméru 2800x2070 mm,
které jsou naskladiiovany na sebe kvili nedostatku skladovaciho prostoru, se pouziva
automatizovany skladovy systém. Do skladového systému jsou desky evidovany tak, jak
jsou uloZeny. Tento systém ma usporu podlahové plochy diky vyuziti celé vysky stropu,
dynamické skladovani maximalizuje hustotu skladovani, umoziiuje bezpecny pfistup
a ochranu skladovaného zbozi a v neposledni fadé¢ zlepSuje ergonomii pii dorucovani zbozi
k obsluze. AvSak v momenté, kdy je potfeba vyskladnit material ulozeny ve spodni ¢asti
nebo vétsi mnoZstvi stejného dekoru desek, dochazi ke zpomaleni procesu vyskladiovani

a zvySuje se ¢as potiebny k dokonceni této ulohy.
Pro zlepSeni této situace mohou byt provedena nasledujici opatieni:

Proces fezani na pile mize byt zlepSen s cilem minimalizovat prodlevy. Jednim z moZznych
feSeni by mohlo byt zavedeni nové metody ptidélovani zakazek, aby bylo zajiSténo,
ze material bude k dispozici v€as. Dale by bylo mozné nastavit automaticky skladovy
systém, ktery umozni preskupeni desek v pozadovaném potadi a minimalizuje ¢as potiebny

k vyskladnéni materialu, podle planu vyroby den pfedem na nasledujici den. Tato Gprava
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by mohla vyrazné zlepsit priabéh vyroby a snizit ¢asové zpozdéni. Taktéz Giprava nastaveni
pily by mohla vyrazn¢ ovlivnit vykon fezani na pile. Pilu Ize nastavit na rizné druhy
rychlosti fezu, avSak pro co nejefektivnéjsi vyuziti pily je vhodné ptizplisobit rychlost
kvalité feznych nastrojii. Cim vice jsou fezné nastroje opotiebované, tim je horsi kvalita fezu
anutnost zpomaleni pily. Naopak nové a ostré nastroje umoziuji pouziti vyssi rychlosti fezu,

coz muze prinést lepsi vysledky.

Vyroba je momentalné¢ vysoce vytizena a existuje stabilni poptavka po vyrobcich.
Spolec¢nost ma k dispozici dalsi velkoformatovou pilu, kterd vSak zatim neni v provozu.
Pted zprovoznénim dalsi pily je nutné zvazit celkové naklady, zda bude dostatek prace
pro obé pily, disponuje-li spole¢nost dostateéné kvalifikovanym persondlem pro praci
s novou pilou a zda bude provoz obou pil efektivni a ziskovy. Pridani dalsi pily by mohlo
zlepsit pribeh vyroby a minimalizovat prodlevy, ale musi byt peclivé posouzeny vSechny

naklady a potieby, aby byla tato volba prospésna pro spolecnost.
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6 PROJEKT ZLEPSENi VYROBNIHO PROCESU

Projekt se soustfedi na zlepSeni vyrobniho procesu ve spole¢nosti zamétené na vyrobu
nabytku. Jeho cilem je zlepsit tok vyroby a odstranit neefektivni aktivity. Pro dosazeni téchto
cilti bude tieba analyzovat a zlepsit soucasny priibéh vyrobniho procesu. Pfi této analyze
bude nutné identifikovat nejvétsi prekdzky v procesu a identifikovat oblasti, ve kterych lze
zvysit produktivitu prace a maximalizovat vyuziti pracovni doby pracovnikii. Nasledné bude
nutné navrhnout a implementovat opatfeni, ktera povedou k dosazeni stanovenych cilt.
V pribéhu projektu bude tfeba sledovat a méfit UCinnost navrzenych opatieni
a prizpisobovat je v zavislosti na vysledcich. Dulezitym faktorem bude také zapojeni

pracovnikil do projektu a podpora ze strany vedeni podniku.

6.1 Definovani projektu
Nazev projektu/hlavni cil:
ZlepSeni vyrobniho procesu
Projektovy tym:

majitel spole¢nosti — sponzor
vedouci konstruk¢ni kancelate
koordinator vyroby

mistr ru¢ni dilny

mistr strojni dilny

vedouci logistiky

Doba trvani projektu:
1.9.2022 -31.12. 2022
Hlavni cil:

ZlepSeni vykonnosti vybraného vyrobniho procesu.
Popis projektu:

ZlepSeni efektivity vyrobniho procesu produktu a zvySeni kapacity vyroby. Toho bude
dosaZeno odstranénim neproduktivnich €innosti a zvySenim plynulosti vyroby, coZ umozni

zvysit tok vyroby a dosdhnout optimalniho vyuziti zdroji. Tim dojde ke zlepSeni celkové
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kvality produktu a ke zlepSeni vztaht se zdkazniky. Projekt bude zaméfen na efektivni fizeni
vyrobniho procesu, minimalizaci Casu potiebného na dokonceni vyroby a zvySeni

produktivity prace.

Prinosy:

Zlepseni kvality vyrobki a sniZeni reklamaci o 20 %.

Zvyseni produktivity a efektivity vyrobniho procesu o 40 % a zlepSeni vyuziti zdrojt.
SniZeni poctu chyb o 20 % a zlepSeni procesu kvality.

Zvyseni ziskovosti spole¢nosti a zlepSeni finan¢nich vysledkd.

Zlepseni pracovniho postupu a sniZeni casu potfebného na dokonceni vyroby o 60 minut.
Kontrolni metriky:

M¢teni mnozstvi dilcti vyrobenych za den.

Me¢fteni Casu potiebného k vyrobé jednoho dilce.

Meéfeni pruimérného poctu natezanych dilct.

Me¢teni poctu vadnych dilci.

Casovy harmonogram

Nasledujici ¢asovy harmonogram popisuje planované aktivity a cile projektu na obdobi

od 1. zafi do 31. prosince 2022.

Tabulka 3 Casovy harmonogram (vlastni zpracovani)

Mésic / rok
Alktivita 09 /2022 10 /2022 11/2022 1272022
Definovani projektu

Formulace projektového zadani
Skér a zpracovani imnformaci

Zpracovani analyzry

Mefeni a analyza dat soutasného stavu

Vyvhodnoceni v¥sledih analyzy
Navth fefeni

F.ealizace navrhovanych fefeni

Testovani novych postupt

Kontrolni méfeni

Zpracovani vysledki
Phipadné apravy

Celkové bude v obdobi od 1. zaii do 31. prosince 2022 realizovano nékolik klicovych aktivit,
jako je navrh a implementace novych postupi a testovani jejich ucinnosti. Tyto aktivity

budou provedeny takovym zpiisobem, aby byly dosazeny cile projektu, zejména snizeni
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pribézné doby vyroby, odstranéni neproduktivnich ¢innosti a zvySeni plynulosti vyroby.
V prubéhu projektu bude kladen diiraz na efektivitu, kvalitu a minimalizaci ztrat, coz pfinese
piinosy pro spolecnost v podobé zvysSeni produktivity, snizeni nakladi a zlepSeni vztaht

se zakazniky.
Zdroje projektu
Zdroje projektu zlepSeni vyrobniho procesu ve spole¢nosti zamétené na vyrobu nabytku jsou
klicové pro uspe€snou realizaci projektu.
e Lidské zdroje

Zameéstnanci spolec¢nosti, kteti jsou zapojeni do vyrobniho procesu a maji ptimou zkusSenost
s vyrobnim procesem, mohou byt zapojeni do projektového tymu, aby poskytovali dilezité
znalosti a napady pro zlepSeni procesu vyroby. Projektovy tym zahrnuje odborniky
z riznych obord, véetné vyroby, logistiky, kvality, ndkupu a fizeni projektd. Dulezitou

soucasti je 1 vedeni spolecnosti.
e Technologické zdroje

Technologie zahrnuje software pro sledovani vyrobniho procesu, automatizaci procest
a vyrobu nabytku a také hardware, jako jsou stroje na fezani, brousSeni a brousici kola.

Investice do technologii mohou pomoci zlepsit procesy vyroby a zvysit produktivitu.
e Financni zdroje

Projekt vyzaduje finan¢ni prostiedky pro zprovoznéni nové vyrobni linky, materiala

a Skoleni operatort a dalSich souvisejicich nakladu.
e Informacni zdroje

Informace jsou kli¢ovym zdrojem pro projektovy tym, zahrnuji interni data o stavajici
vyrobni lince, zdkaznické pozadavky, standardy kvality, regulace a dal§i informace
relevantni pro projekt. Odborné publikace a Casopisy, které mohou nabidnout uZitecné
informace o novych technologiich, postupech a osvédcenych postupech pro zlepSeni procesu

vyroby.
e Externi zdroje

Specializované konzulta¢ni spolecnosti s odbornosti v oblasti fizeni procest, které mohou

nabidnout sluzby a nastroje pro identifikaci iizkych mist a zlepSeni vyrobnich procest.
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Je dulezité zajistit, aby vSechny tyto zdroje byly k dispozici v¢as a aby byly koordinovany

tak, aby byly splnény cile projektu véetné termind, rozpoctu a kvality.
Logicky ramec

Logicky ramec je nastroj pro popis vztahll mezi riznymi prvky projektu a umoziuje
identifikaci klicovych faktord, které ovliviiuji uspésnost projektu. Jedna se o strukturu, ktera
zahrnuje vSechny klicové prvky projektu a popisuje vztahy mezi nimi. Logicky rdmec

je uveden v priloze P II.

6.2 Rizikova analyza

Rizika projektu jsou nedilnou soucasti kazdého projektu a mohou mit zna¢ny vliv na jeho
uspéch nebo neuspech. Proto je ditlezité mit k rizikim projektu ptistup pfedem a pribezné

je monitorovat a fesit, abychom minimalizovali jejich negativni dopad.
Rizika projektu:

e Nepredvidané technické problémy, které by mohly zpomalit proces implementace

novych postupti a tim snizit efektivitu projektu.
e Neschopnost zaméstnanci, aby se adaptovat na nové postupy a technologie.
e Neochota zaméstnancii piijmout zmény.

e Nedostatek financnich prostfedkil, které mohou byt potieba pro provedeni navrhu
a implementace novych postupil, coz mize vést k omezenému rozsahu projektu nebo

jeho opozdéni.

VétsSinu rizik projektu lze ptedvidat a nasledné planovat opatfeni, ktera by mohla
minimalizovat jejich dopad. Je dllezit¢ mit dostate¢né mnozstvi informaci a znalosti,
aby bylo mozné rizika identifikovat a spravné posoudit. Planovani a analyza rizik by méla
byt provadéna v ramci kazdé faze projektu, aby se zajistilo, Ze jsou spravna opatieni
pfijimana v spravny Cas. Mozné scénaie vyvoje pro vySe uvedend rizika byly stanoveny
v pripad¢ jejich vyskytu. Kromé toho byla navrzena adekvatni opatieni pro kazdé jednotlivé

riziko. K analyze rizik tohoto projektu byla pouZzita metoda RIPRAN (pftiloha P III).

V ramci metody RIPRAN je prvnim krokem identifikace konkrétnich rizik projektu
ve form¢ hrozeb zaznamenanych do tabulek. Kazda hrozba ptedstavuje konkrétni riziko
a projev nebezpeci, které vyvola scénaf. Scénaf predstavuje disledek dané hrozby. Druhym

krokem metody jsou rizika kvantifikovana prostfednictvim doplnéni tabulky o pole tykajici
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se pravdépodobnosti vyskytu scénaie, dopadu na projekt a hodnoty rizika. Kvantifikace
muze byt provedena jak ¢iselné, tak verbalné, pricemz kazdé pole je doplnéno o slovni
hodnoceni. Pravdépodobnost vyskytu scéndie je stanovena na zdakladé¢ tabulky ¢. 4

a je verbaln¢ vyjadrena od nizké pravdépodobnosti az po vysokou pravdépodobnost.

Tabulka 4 Ttida pravdépodobnosti (vlastni zpracovani)

Mira pravdépodobnosti Oznaceni Hodnota
Vysoka pravdépodobnost VP Nad 66 %
Stfedni pravdépodobnost SP 33 az 66 %
Nizka pravdépodobnost NP Pod 33 %

Pro vyjadifeni dopadu na projekt je vyuzito slovni hodnoceni. Mira dopadu je soucinem
pravdépodobnosti scénate a hodnoty rizika. Pokud hodnota dopadu ptesahuje 20% hodnoty
projektu, jedna se o velky neptiznivy dopad projektu — VD, ktery mtize zdsadné ohrozit cile
projektu. Pokud se hodnota dopadu pohybuje mezi 15,1 - 20 %, jedna se o stfedni neptiznivy
dopad na projekt — SD, ktery ptimo projekt neohrozuje, ale je potieba vénovat mu pozornost.

Maly neptiznivy dopad na projekt — MD jsou skody do 15 % (tabulka ¢. 5)

Tabulka 5 Dopad na projekt (vlastni zpracovani)

Mira Dopadu Oznaceni |Popis a hodnota dopadu

, o . Ohrozeni cile projektu.
Velky neptiznivy dopad projektu VD Skoda pres 20,1 %
Stfedni neptiznivy dopad na projekt SD Skoda od 15,1 do 20 %
Maly neptiznivy dopad na projekt MD Skody do 15 %

Zhodnoceni vysledkii metody RIPRAN

Po analyze projektu metodou RIPRAN bylo zjisténo, ze existuji dvé nejvyznamné;jsi hrozby,
které¢ by mohly negativné ovlivnit projekt. Z téchto hrozeb méla jedna nejvyssi hodnotu
rizika, konkrétné nepfedvidané technické problémy se scénafem: porucha zatizeni. Tato
hrozba byla podrobné prozkoumana a navrzena opatieni pro jeji sniZzeni. Pokud tato opatieni
budou dodrzena, projekt by mohl byt Gspé$né dokoncen, protoze rizikovost by nebyla

na nejvyssi urovni a vétSina rizik by mohla byt sniZzena na pfijatelnou uroven diky
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spravnému fizeni projektu ze strany tymu. Hlavni vyhodou metody RIPRAN je, ze umoziiuje
stanoveni konkrétnich postupt pro snizeni rizika. Nicméné, v piipad¢, Ze by projektovy tym
nedodrzoval doporuceni, cil projektu by nemusel byt splnén. To by vedlo k vysokym
nakladiim, zpozdénim a ohroZeni projektu. Je dulezité, aby projektovy tym bral ohled

na doporucend opatieni, aby minimalizoval rizika a zajistil uspésny vysledek projektu.

6.3 Realizace projektu

Pro aplikaci projektu je tieba nejprve provést dikladnou analyzu stavajiciho vyrobniho
procesu, vcetné identifikace nejvice kritickych oblasti a ¢innosti. To umozni navrhnout
a implementovat konkrétni opatifeni pro =zlepSeni vyrobniho procesu, odstranéni
neproduktivnich ¢innosti operace fezani na pile a pfidani nové velkoformatové pily. Tim
dojde k plynulejsi vyrob¢ a snizeni Casovych prodlev. Projektem zlepSeni vyrobniho procesu
je eliminace tizkého mista a zvysSeni celkové vykonnosti a efektivitu vyroby. Béhem této
iniciativy jsou navrhovana konkrétni opatfeni, jako je zavedeni nového stroje a optimalizace
procesu vyskladilovani materidlu. Tyto kroky jsou zasadni pro zvySeni produkce vyroby,
sniZzeni prodlev a naklada a zlepSeni celkového vykonu spolecnosti. V této kapitole budou

popsany podrobnosti o planu implementace téchto opatieni a o¢ekavanych vysledcich.

Odstranéni uzkého mista, které se tykalo prostoji ve form¢ cekani na vyskladnéni
potfebného materidlu, bylo pro spolec¢nost kliCovym krokem ke zlepSeni procesu fezani

na pile a zlepSeni vykonnosti pracovnika na pile.

Casové zdrZeni pii ¢ekani na vyskladnéni potfebného materialu vyrazné ovliviiuje celkovou
produktivitu a efektivitu pracovnikl. Proto koordindtor zakazek rozhodl provést peclivé
planovani fezani zakazek a vyskladnéni desek na dané zakazky den ptfedem, aby mél

pracovnik vZzdy k dispozici desky, které potiebuje a necekal, nez se preskladni sklad.

Tento novy zpisob planovéani byl zaveden a koordinator vyroby a mistr strojni dilny
monitorovali jeho vliv na celkovou vykonnost pracovnikili a na efektivitu celého procesu.
Sledovano bylo predevsim, jak se snizily ¢asy potfebné na vyskladnéni materialu, zménil
objem nafezanych dilcil a jak se zkratily Casy prostojl, které diive pracovnik travil ¢ekanim

na potiebny material (tabulka €. 6).
Pro monitorovani vykonu vyrobniho procesu byly stanoveny KPI:
e Pocet natezanych dilct za pracovni dobu (tj. 8 hodin).

e Primérny Cas na vyrobu jednoho dilce.
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o Cas traveny prostojem.

e Ukazatel vyrobnich nékladu.

Tabulka 6 Vyrobni den pracovnika prosinec 2022 (vlastni zpracovani)

Cislo Pocatek Konec vCelkoyy “ . . Pocet
. . . Cas prace | Prestivka | Prostoje oo

zakazky prace prace . dilcu

(min)

Prlch9d 613 i ] i i i

do prace

Prevzeti | ¢.15 6:30 i ; 17 ]

prace

Zakazka

& 17049 6:30 6:48 18 - - 22

Zakazka ) .

& 17200 6:48 7:29 41 - - 55

Zakazka

5 16313 7:30 9:08 08 - . 193

Zakazka

& 17196 9:09 9:15 6 - 22 10

Zakazka ) .

& 17226 9:37 9:56 19 43 - 28

Zakazka

& 17226 10:39 11:11 32 - - 50

Zakazka

£ 17192 11:11 11:35 24 - - 20

Zakazka ) .

& 17226 11:35 12:23 48 - - &4

Zakazka

& 17235 12:23 13:21 58 - - 102

Zakazka

& 17049 13:21 13:33 12 - - 5

Zakazka ) .

¢ 17226 13:34 13:47 13 - - 15

Zakazka

& 17235 13:47 14:24 37 - - 24

Odchod 14:24 14:27 ; ; ; _

Z prace

Celkem - - 406 43 39 608

(Zdroj: Interni systém spole¢nosti Cochner design, ¢asovy snimek pracovnika, 2023)
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Z uvedené tabulky vyplyva, ze pracovnik byl ptihlaSen k praci 488 minut a z toho Cisty
odpracovany ¢as ¢inil 406 minut, zbylych 39 minut zahrnuji prostoje. Za pracovni dobu
nafezal 608 ks dilci z 9 riznych zakazek, kdy ¢as na vyrobu jednoho dilce vychazi

v priumeéru na 0,67 minut.

Tabulka 7 Porovnani vyrobniho dne v ¢ervenci a prosinci 2022 (vlastni zpracovani)

Mésic v roce 2022 Celkmgniz; prace Prostoje (min) Pocet dilcu (ks)
Cervenec 375 105 404
Prosinec 406 39 608
Rozdil +31 - 66 +204
prosinec—cervenec

0
Rozdil v % 108 37 150
prosinec—cervenec

(Zdroj: Interni systém spoleénosti Cochner design, 2023)

Porovnanim hodnot z ¢ervence a prosince bylo zjiSténo, Ze pracovnik Upravou procesu
vykonaval praci o 31 minut déle, prostoje se zkratili o 66 minut a natezal o 204 ks dilcii vice
v meésici prosinci oproti ¢ervenci. V procentualnim vyjadieni se prostoje snizily o 63 %

a pocet nafezanych dilcii se navysil o 50 %.

Odstranéni uzkého mista, které se tykalo prostoji ve formé& cekani na vyskladnéni
potfebného materidlu, bylo klicovym krokem ke =zlepSeni vykonnosti a efektivity
spolecnosti. Implementace nového systému planovani a optimalizace vyskladiiovani
umoznila dosdhnout vyrazného zlepSeni vykonnosti a vyrazné snizit prostoje spojené
s procesy vyroby. Diky tomu, Ze vyskladiiovani materialu probiha automatizované a kazda
velkoformatova deska vyZzaduje urcity Cas k preskladnéni a vyskladnéni, byly prostoje
zpusobené vyskladnovanim vyfeSeny prostiednictvim zadani presného sledu zakazek
na dalsi den dle planovaciho kalendate. Kalendar tidi, v jakém potadi budou zakazky fezany,
a automaticky skladovy systém ptes noc piesklada potfebné desky do pozadovaného potadi,

coZ piinasi usporu Casu pii vyskladnéni a tim zvySuje pocet nafezanych dilci.
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Obrazek 16 Automatizovany sklad (zdroj vlastni)

Na zaklad¢ informaci z interniho systému spolecnosti provedli koordinator vyroby, mistr

strojni dilny a vedouci logistiky méFeni vyrobeného poctu dilcii v obdobi cervenec

a prosinec 2022 na stavajici pile a byly porovnany dva ¢asové Useky pfed a po odstranéni

uzkého mista.

Tabulka 8 Porovnéani narezovych plant (vlastni zpracovani)

Cervenec 2022 Prosinec 2022
Narezovy plan Skutec¢nost Narezovy plan Skutec¢nost
Datum | b o oky /dilce | Desky/dilce | D™ | Desky/dilce | Desky / dilce
11.7. 88 /1130 47 /450 12.12. 60 /823 58 /796
12.7. 82 /1090 37/412 13.12. 577712 58 /725
13.7. 91/1222 33/510 14. 12. 65/793 60/732
14.7. 77/ 870 29 /375 15.12. 59 /680 60 / 608
15.7. 85/1051 30 /290 16. 12. 54 /590 59 /737
Celkem 423/ 5363 176 /2037 |Celkem 295 /3598 295 / 3598

(Zdroj: Interni systém spole¢nosti Cochner design, 2023)
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Pro vypocet procentudlniho vyjadfeni rozdilu uvedenych obdobi, se nejprve pouzije
skutecny pocet nafezanych dilct a desek (Skutecnost celkem prosinec 2022), tento pocet
se vyd¢eli poctem nafezanych dilcii a desek (Skutecnost celkem Cervenec 2022) a vysledek

tohoto dé€leni se vynasobi 100.

Rozdil (%) = Skutecnost celkem prosinec 2022 (ks) /
Skute¢nost celkem cervenec 2022 (ks) x 100

Tento vzorec je pouzit k vypoctu procentudlniho zastoupeni skutecné nafezanych dilct
adesek pro srovnani dvou casovych usekli pfed a po odstranéni uzkého mista.
Od vysledného procentudlniho vyjadieni se odecte 100 % pro ziskani procentudlniho

rozdilu.
295/176 x 100 = 167,61 %
167,61 — 100 = 67,61%
Po odstranéni izkého mista se produkce nafezanych desek zvysila o 67,61 %.
3598 /2037 x 100 =176, 63 %
176,63 — 100 = 76,63 %
Po odstranéni uzkého mista se produkce nafezanych dilcii zvysila o 76,63 %.

Z tabulky ¢. 8 je také patrné, Ze pted provedenim zmén nebylo mozné dodrzet plan fezani
na pile z diivodu predimenzovani natezového planu na pilu. Po optimalizaci rychlosti pily
a zavedeni systému vyskladiovani materidlu, se vykon pracovnika zlepsil. Ackoliv nebyl

plan splnén v dany den, podatilo se jej do konce tydne dotahnout.
Zavedeni nového stroje

Po identifikaci tzkého mista v procesu fezani na pile a zkoumani této operace se vedeni
spole¢nosti rozhodlo zavést dalsi pilu a optimalizovat fezani na obou pilach tak, aby vyroba
probihala plynuleji. Velkoplosnd formatovaci pila byla sice ve firmé k dispozici, avSak
nebyla vyuzivana z divodu potfebného nastaveni a sprdvného doladéni. Navic bylo nutné
poskytnout Skoleni pro obsluhu stroje. Aby bylo mozné novy stroj pouzivat, bylo nutné
objednat profesiondlniho technika ze zahrani¢i, ktery provedl jeho sefizeni, nastaveni,
doladéni a zaSkolil persondl. Tento proces zahrnoval né€kolik desitek hodin testovani

adoladovani pro dosazeni kvalitnitho apfesného fezu. Vyhodou velkokapacitni
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velkoformatové pily je predev§im moznost fezat vice desek najednou — az 10 ks, proto

je vhodna k sériové vyrobé dilct o stejnych rozmérech.

Obrazek 17 Velkokapacitni formatovaci pila (zdroj vlastni)

Nova velkoplo$na formatovaci pila byla sefizena a testovana, aby se zajistilo, Ze je spravné
nakonfigurovana a pln¢ funkéni. Pro zajisténi optimélniho nastaveni a plné funkénosti této
pily byla provedena odborna konfigurace tymem specialisti ze zahrani¢i. Po této fazi
nasledovala testovaci faze, béhem které sam majitel nasi spolecnosti provedl fadu provérek
a ovéfeni. Diky tomu bylo dosaZeno jistoty, Ze pila je spravné sefizena a pfipravena plnit
svou funkci na vybornou. Probéhlo §koleni pro zaméstnance, ktefi budou pouzivat novou
pilu, aby se dostate¢n¢ kvalifikovali pro praci na nové pile a aby se minimalizovaly rizika
spojena s provozem nového stroje. V ramci investiéniho projektu se pocitalo se Skolenim
anutnym zaskolenim pomoci odbornikil ze zahranici, a to jako s jednorazovym fixnim
nakladem, ktery byl povazovan za nezbytnou soucéast nakupu technologie. Z tohoto diivodu
nebylo mozné stroj zacCit vyuzivat bez této investice. Jiz pfi zvazovani nédkupu byla
navratnost a uspora jednozna¢né povazovana za velmi efektivni, protoze jeden pracovnik
na stavajici pile mize fezat pouze jednu desku a za pracovni sménu jich nateze okolo 60 ks,
zatimco na nové pile je mozné fezat az deset desek najednou a v priiméru jich pracovnik

za pracovni sménu natfeze 180 ks.
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Tabulka 9 Porovnani méteni na obou pildch (vlastni zpracovani)

Stavajici pila Nova pila

Datum Néarezovy plan Skutecnost Narezovy plan Skutecnost

Desky / dilce Desky / dilce Desky / dilce Desky / dilce
12. 12. 60/ 823 587796 200/ 1600 200/ 1600
13.12. 5771712 587725 212 /1908 212 /1908
14.12. 65/793 60 /732 177/ 1416 177/ 1416
15.12. 59 /680 60/ 608 150/ 1505 150/ 1505
16. 12. 54 /590 59 /737 162 /1296 162 /1296
Celkem 295 /3598 295/3598 901 /7725 901 /7725

(Zdroj: Interni systém spole&nosti Cochner design, 2023)

Po zavedeni nové velkoformatové pily se ukazalo, ze pracovnici na pile jsou schopni fezat

vice desek a dilcl, coz potvrdila méfeni uvedena v tabulce ¢. 9. Tento typ pily je idedlni

pro sériovou vyrobu, ale lze ji vyuZit i1 pro zakdzkovou vyrobu. Vyhodnoceni tedy

naznacuje, ze jsme schopni navysit produkci a splnit vétsi mnozstvi objednavek, coz nadm

umoznuje plnit plan a 1épe uspokojovat potieby nasich zakazniki.

Vzhledem k tomu, Ze se dilce feZou na dvou riznych pilach — jedna je vhodna pro vétsi dilce

a druha pro mensi formaty — mize byt zakdzka rozdélena na obé pily. Aby nedochéazelo

ke ztraté dilci mezi operacemi a tim nekompletnosti zakazky, byly zavedeny Stitky

pro oznaceni palet s jednotlivymi dilci pro dalsi krok procesu vyroby. Tim se zajisti,

ze veskeré dilce souvisejici s jednou zakazkou prochézeji celym procesem vyroby spolecné

a eliminuje se tak riziko pfipadné ztraty.

Obrazek 18 Oznaceni palet stitkem (zdroj vlastni)
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Dalsim krokem pro zajisténi plynulé vyroby byl modernizovan plianovaci kalendar

pro vyrobu. Pivodni planovaci kalendaf na obrazku ¢. 19 nedokéazal poskytnout informace

o tom, kolik desek bude pro konkrétni zak4dzku potteba a kolik dilcti bude tieba vyrobit.

Po 04.07.

Ut 05.07. St 06.07. Ct 07.07.

1

16289-1-2 Hodrment Marek
HODR_byt_cilko

RANO

16633-8 BRICK, realizace interiérd spol. s

ro.
BRIC_PS_Stoly_II

16647 Ahrend a.s.
AHRE_B_BRAUN_D2_LOCKER_K
Vyrobit jaklové podnozi - 6 ks

Vyplnéno uzivatelem portalu

16708 KANONA a.s.
KANO_MANESOVA_SOKOLOV 1581

Vyplnéno uZivatelem portalu
16725 Opti Lens, spol. s r.o.
OPTI_OPTIKA_PREROV Stena A

Vyplnéno uZivatelem portalu

16725-1 Opti Lens, spol. s ro.
OPTI_OPTIKA_PREROV_C sténa C

751 Ahrend a.s.
AHRE_BOXY_DVERE

Vyplnéno uZivatelem portalu

6788 KANONA a.s.
KANO_MS_VETRNIK 1671

Vyplnéno uzivatelem portalu

Vyplnéno uzivatelem portalu
1

16671 MY DVA holding a.s. | Ahrend a.s.
MYDV_GY_PAVLOVICE 1NO230465 | AHRE_CEZ_BENESOV_KUCHYNK
1NO230464 1NO230534 Vyplnéno uZivatelem portalu

Vyplnéno uzivatelem portalu

16674 KANONA a.s.
KANO_IKEM_SESTERNA_5_PAT 1550

Vyplnéno uZivatelem portalu

| 16754 KANONA a.s.
| KANO_NEM_PE_MIKROBIOLOGIE 1630
|

Vyplnéno uZivatelem portalu

16725-2 Opti Lens, spol. s ro.
OPTI_OPTIKA_PREROV_skr 2x Skfiné
na Sanony v demontu

16730 KANONA a.s.
KANO_KANONA 1602

Vyplnéno uZivatelem portalu

| 16764 MY DVA holding a.s.
| MYDV_Z7S_A_MS_KOSIRE_WEBE

Vyplnéno uZivatelem portalu

16728 KANONA a.s.
KANO_IKEM_E5025 1540

Vyplné&no uZivatelem portalu

16783 KANONA a.s.
KANO_Z7CU_KOLEJE 1667

Vyplnéno uZivatelem portalu

16729 KANONA a.s. | 16802 KANONA a.s.
KANO_IKEM_E5026 1541 | KANO_NNH_4405 1670

Vyplnéno uZivatelem portalu Vyplné&no uZivatelem portalu

16800 Ahrend a.s.
AHRE_UK_ZADA V patek 15. 07. Jede!!

Vypln&no uZivatelem portalu

16813 Ahrend a.s.
AHRE_TYPO_DESKA | KANO_NNH_4504 1672

! 16850 Hron Frantisek
Vypln&no uZivatelem portalu !

HRON_PISECKA_2

Vypln&no uZivatelem portalu Vyplnéno uZivatelem portalu

14 PAWONK s.ro.
PAWO_SKRIN_ROZTOKY

Vyplnéno uzivatelem portalu

16823 Rizlly s.ro. |
RIZL_SLATWALLS |

6829 Ahrend a.s.
AHRE_ENVISTA

Vyplnéno uZivatelem portalu

| 16818 KANONA a.s.
i KANO_IKEM_POLICKA 1538

Vyplnéno uZivatelem portalu

| 16836 Svatofi Zdenék-Hajman servis
| SVAT_VARIEL_OSADKA

Vyplnéno uZivatelem portalu

Obrazek 19 Piivodni planovaci kalendat pro vyrobu

(Zdroj: Interni systém spoleénosti Cochner design, 2023)

Kalendat slouzil pouze jako prehled zakazek a jakékoliv zmény v planovani byly obtizné

a Casto vedly k tomu,

ze informace nebyly aktualni. Tyto informace byly pak rucné

zaznamenavany na nasténce, coz bylo zastaralé¢ a nefunk¢ni. Planovéani vyroby tak nebylo

vzdy aktualni.

155 NTE KiCawy il oleskyy
15568 AHREND - dukgy—

15585 PLATICOV EREZA isar

Obrazek 20 Planovani zakazek na tabuli (zdroj vlastni)
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Do nové vytvotfeného kalendafe zadava povéfeny pracovnik zakazky, které jsou jiz
pfipraveny z konstrukce, v poradi dle priorit expedice. V kalendafi je jasné videt, na které
pile se dana zakézka feze (rozliSeno ¢ervenou a modrou barvou), kolik dilcti obsahuje a jaky
je progres zpracovani, coz umoznuje okamzitou kontrolu stavu vyroby. Zelenou barvou jsou
potom vyznaceny zakazky, které jsou nafezany, oranzové v rozpracovanosti a bilou barvou
jsou vyznaceny ty, které se jesté fezat nezacaly.

ut4. 4.2023
Kapacita 1342/2000

17522 @ o3 B3 = ® 11
KULI_HOTEL_SMRDAKY
Dilcdi; 937/937

175182 & 7 EBA = 171
TOKA_GLOBUS_2 _etapa
Dilct: 354/354

17544 @ 1[4 = 11
ALUP_230BJ00636
Dilcl: 1/1

17445-3 @ {3 171
AHRE_CPX_UCB_skrine
Dilcéi: 21/21

17560 @ 1 (O3 11
PKTR_DESKA_KUBIS
Dilcl: 1/1
Obrazek 21 Detail dne
(Zdroj: Interni systém spole&nosti Cochner design, 2023)

Diky planovacimu kalendafi je moZné operativné planovat a ptizpiisobovat vyrobni kapacitu
aktudlnimu stavu a pozadavkiim zdkaznikli. AvSak mulze se stat, Zze nckteré vyrobky
rozméroveé nevyhovuji do instalovaného prostoru, ptikladn€ na probihajici montazi, a je
tteba nékteré¢ dilce znovu vyrobit. Timto zplisobem planovani Ize operativné zasahnout
a pridat do vyrobniho planu dalsi zakézku. Je vSak nutné zajistit, aby tento dodate¢ny objem
nebyl piili§ velky, aby neovlivnil celkovy pldn vyroby na dany den a nevznikaly tak

nesplnéné plany.
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r kalendére

K zaplanovani
Zobrazit pouze pro zobrazeny tyden

Zobrazit pouze zakazky s vice ¢astmi

Vyberte zod. osobu

17451 @ 2 (EEEY ”
SHEL_PD_BYT

Dileii: 2/2

17302-1 @ 5 (3 & ”

UMDA_TOYT_Sks
Dilct; 168/168

17400-4-1 12 11
HELM_ANVI_nastavce
Dilcii: 41/41 @
16505
VIRT_PRUHONICE
Diled: 100071000 @

16840 0 i#
MIKO_NEM_NA_HOMOLCE
Dilel: 352/352

17003 @ = "
TOKA_GLOBUS
Dilcii: 82/82

2 - ®1n
VYRO_DVERE_CHODBA
Dilcir: 72/72

11

17352 @
JANA_BILY_VRCH
Dilcit: 50/50 @

17400 ]
HELM_ANVI_TRADE
Dilet: 215/215

mn

i

Tl @ Legenda

po 13.3.2023
Kapacita 663/2000

Piipravenc na zpracovéni

UMDA_TOYT_20Ks
Dilcii: 990/390

E tul
Dilcd: 1/1
17366-1 @ (TR n
SVAT_KORENS_sokl
Dileti: 2/2
CLE] 53% J47% :
17407 @ E[E3 n

KOTU_KUCHYN
Diled: 161/161

L] 100%

Aktualné rozpracovano

@ Kompakini zobrazeni

Dilna: Tyden 11, 2023

st 15.3.2023
Kapacita 1381/2000

17158-2 @ X3 K3

KULI_GHANA_skrine

Diled: 4277427

il
16505-6 @ 2 (T3

VIRT_PRUHO _stena
Dilcd: 5/5

17464 @
KANO_IKEM_D1006
Dilcir: 72/72

17483 @ 6 (I =
ALUP_230BJ00497
Dilcis: 8/8

17397-2 @@ Ol =

¢t 16.3. 2023
Kapacita 472/2800

; 17395 @
SVAT_ARMENSKA
Dilcdi: 98/98

17457 @ gy
KANOC_NEMOCNICE_BOHUMI
Diled: 128/128

17480 @ (I3 =
KANO_KVETINACE
Dilcd: 45/45

AHRE_UNIQA_LIBEREC stolove_des!

Diled: 6/6

Obrazek 22 Planovaci kalendat pro vyrobu

(Zdroj: Interni systém spole&nosti Cochner design, 2023)
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7 ZHODNOCENI PROJEKTU A NAVRH ZLEPSENI

Cilem projektu bylo vylepsSit vyrobni postup, odstranit nedostatky, zvysit efektivitu
a vykonnost vyrobniho procesu ve spolecnosti s vyrobou nabytku. Projekt se zamétuje
na zlepSeni toku vyroby a eliminaci neefektivnich aktivit. Analyzovanim a vylepSenim
souCasné¢ho vyrobniho procesu se projekt zaméfuje na identifikaci nejvétSich prekazek
v procesu a oblasti, kde 1ze zvysit produktivitu pracovnikl a 1épe vyuzit pracovnich hodin.
Dtiraz je kladen také na efektivni fizeni vyrobniho procesu, snizeni Casu potifebného
k dokonceni vyroby a zvyseni pracovni produktivity. Provedeni projektu zahrnuje analyzu
a optimalizaci stavajiciho vyrobniho procesu fezani na pile, implementaci novych postupti
vyskladiovani materidlu a investice do Skoleni zaméstnanct. Tyto kroky by mély vést

ke zvyseni vyrobni kapacity, sniZzeni doby vyroby a zlepSeni kvality vyrobk.

Realizace projektu zahrnuje nékolik klicovych aktivit, v€etné¢ ndvrhu a implementace
novych postupti a testovani jejich ucinnosti. Tyto aktivity jsou provadény takovym
zpisobem, aby byly dosazeny cile projektu, jako je sniZeni Casu vyroby, eliminace
nevyrobnich ¢innosti a zvySeni toku produkce. Projekt klade daraz na efektivitu, kvalitu
a minimalizaci ztrat, coz pfinese prospéch firmé, vcetné zvysené produktivity, snizeni
nakladl a zlepSenych vztaht se zdkazniky.

Prvnim krokem realizace projektu byla pecliva analyza stavajiciho vyrobniho procesu,
a implementovana konkrétni opatfeni ke zlepSeni vykonnosti vyroby, mezi nimiZ se nachazi
napiiklad vylepSeni fezné operace na pile, diky které se zvysil pocet natezanych dilct
za pracovni dobu a snizili prostoje tvofené ¢ekdnim na vyskladnéni potiebného materidlu
(tabulka ¢. 10), vcetné piidani nové velkokapacitni pily pro zvySeni toku produkce

natfezanych dilct a snizeni zpozdéni v dodavkach vyrobkt zékazniktim.

Tabulka 10 Srovnani den pracovnika ¢ervenec a prosinec 2022 (vlastni zpracovani)

Cervenec 2022 Prosinec 2022
Pocet Pocet |Odpracovany . |Pocet Pocet |Odpracovany )
zakazek |dilcd  |cas Prostoje | 1azek  |dilca  |cas Prostoje
(ks) (ks) |(min) (min) g (ks)  |(min) (min)
7 404 375 105 9 608 406 39

(Zdroj: Interni systém spole&nosti Cochner design, 2023)
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Z porovnani vyplyva, ze pocet nafezanych zakazek po odstranéni zkého mista vyrazné
vys$si neni (konkrétn€ zalezi na objemu dilct v zakdzce), zato pocet dilcti se zvysil o 50 %
a prostoje se snizily o 37 % (viz tabulka ¢. 7). Vysledky ukazuji, Ze eliminace ztrat ¢asu
a zlepSeni procesu maji vyrazny vliv na vykon vyrobniho procesu. V nasem piipad¢ bylo
diky upravé procesu dosazeno zkraceni Casu prostoji a zvysila se kapacita vyrobenych dilci.
Zavedenim dalsi pily se navysil celkovy objem vyroby, vytizily se kapacity naslednych
operaci a podafilo se zvysit celkovou vyrobni kapacitu, snizit vyrobni naklady u procesu

fezani (tabulka ¢. 11) a zkratit casy celkového procesu vyroby, vcetn¢ dodani vyrobkl

zakazniklim. Za kritérium méteni efektivity vyroby byl zvolen ukazatel vyrobnich naklada.

Tabulka 11 Srovnani nakladi pil (vlastni zpracovani)

Piivodni pila Nova pila
Pocet |Odpracovany |Naklady |Vyrobni Pocet |Odpracovany |Néklady |Vyrobni
desek [Cas mzdy naklad na |desek |Cas mzdy naklad na
(ks) |(hod) (K¢) desku (K¢) |(ks) |(hod) (K¢) desku (K¢)
60 8 6400 106,66 180 8 6400 35,55

(Zdroj: Interni systém spolecnosti Cochner design, 2023)

Pocet desek (ks) - pocet kusii desek, které¢ se v priméru denn¢ skute¢né natezou.
Odpracovany ¢as (hod) - udaj o odpracovanych hodinach v dany den.

Naklady mzdy (K¢) - naklad pracovnika na pile za jednu hodinu prace véetné odvodu a rezii

800 K¢ nasobeny 8 hodinami odpracovaného Casu.

Vyrobni naklad na desku (K¢) — podil ndkladu mzdy a poctem nafezanych desek za den

na dané pile.

Pro vypocet vyrobniho ndkladu na jednu desku a srovnani vysledku na pivodni a nové pile,
je potieba znat mzdovy naklad pracovnika vcetné rezii. Néklad pracovnika na pile za jednu
hodinu prace je vcetné odvodu a rezii 800 K¢ (Cerpano z interniho firemniho systému).
Standardni ¢as prace odpovida 8 odpracovanym hodinam (Odpracovany ¢as). Vynasobenim
odpracovaného ¢asu 8 hodin ¢astkou 800 K¢, se ziska vysledny naklad za jeden pracovni
den (Naklady mzdy), kdy podilem poctu natezanych desek za den na dané pile, se dosahne
kone¢ného vysledku (Vyrobni néklad na desku).
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Vyrobni niklad na desku (K¢) = Naklady mzdy (K¢) / Pocet desek (ks)

Tento vzorec je pouzit k vypoctu vyrobniho nékladu na jednu desku na jednotlivych pilach:

Vzhledem k moznosti rozvoje a expanze firmy byla investice nevyhnutelnou pro zrychleni

a usporu na lidskych zdrojich, zvyseni vyrobni kapacity firmy a snizeni nakladl na vyrobu.

Vyrobni niklad na desku stavajici pila (K¢) = (8 x 800) / 60

Vyrobni niaklad na desku nova pila (K¢) = (8 x 800) / 180

Tabulka 12 Srovnani vyrobnich néklada na jednu desku (vlastni zpracovani)

Pivodni pila Nova pila
Casovy tidaj Vyrobninikladna | Vyrobni naklad na
desku (K¢) desku (K¢)
Den 8 hodin 106,66 35,55
Meésic 20 dnu 2 133,20 711,-
Rok 250 dnt 26 655,- 8 887,50

(Zdroj: Interni systém spolenosti Cochner design, 2023)

Casové udaje:

Den (8 hodin) — pocet odpracovanych hodin pracovnika na pile.
Mésic (20 dnit) — pocet pracovnich dnil v jednom mésici.

Rok (250 dnii) — pocet pracovnich dnti v jednom roce.

Vyrobni naklad na desku (K¢) — je podil nakladu mzdy a po¢tem nafezanych desek za den

na dané pile (viz tabulka €. 11) a vysledek nasoben ¢asovym udajem.

Srovnanim vyrobnich ndkladi mzdy na jednoho pracovnika na stavajici a nové pile
je zfetelné, Ze vyrobni naklad na velkoformatové pile je vyrazné€ niZsi nezZ na pile stavajici.
Podilem castky vyrobnich nékladi na jednu desku stavajici pily ndklady desky nové pily
vychazi tietinova Castka, z cehoz vyplyva, Ze vyrobni naklady fezani na nové pile jsou tfikrat
nizsi (tabulka €. 12) a tiikrat rychlej$i nez na pile stavajici (tabulka ¢. 11).

Ptidanim nové pily se dosahlo vyssiho celkového mnozstvi natezanych dilcli, coZ umoznilo

zajistit dostateCny zasobnik pro naslednou operaci olepovani hran. Diky pouzivani obou pil

je nyni mozné zpracovat vice zakéazek.
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Tabulka 13 Porovnani vykonu na obou piléch (vlastni zpracovani)
Stavajici pila Nova pila Obé pily Rozdil
Desky / dilce Desky / dilce Desky / dilce Desky / dilce
(ks) (ks) (ks) (%)
Pracovnityden | 45 359 901 /7725 1196 /11323 | 405/315
Prosinec 2022

(Zdroj: Interni systém spolecnosti Cochner design, 2023)

Pracovni tyden = 40 pracovnich hodin.

Pro vypocet procentualniho vyjadieni rozdilu pivodniho stavu pouze se stavajici pilou,
se nejprve pouzije skuteCny pocet natezanych dilct a desek (Ob¢ pily Desky/ dilce), tento
pocet se vydeli poctem nafezanych dilcii a desek (Stavajici pila Desky/ dilce) a vysledek

tohoto déleni se vynasobi 100.
Rozdil (%) = Obé pily Desky / dilce (ks) /
Stavajici pila Desky / dilce (ks) x 100

Tento vzorec je pouzit k vypoctu procentudlniho zastoupeni skutecné natfezanych dilct
a desek pro srovnani pfed a po zavedeni nové pily. Od vysledného procentudlniho vyjadreni

se odecte 100 % pro ziskani procentualniho rozdilu.
1196 /295 x 100 = 405 %
405-100 = 305 %
Po zavedeni nové pily se produkce nafezanych desek zvysila o 305 %.
11323 /3598 x 100 = 315 %
315-100 =215 %
Po zavedeni nové pily se produkce nafezanych dilct zvysila o 215 %.

Pti vyuziti obou pil se mnozZstvi nafezanych desek a dilci vyrazné zvysilo, coz nam
umoziuje zvysit kapacitu pro objednavky, vyrobit vice zakazek a uspokojit vice zdkazniku.

Tim padem dochazi k rlistu obratu spole¢nosti.

Stitky na paletach také hraji dileZitou roli a usnadiiuji nejen orientaci s paletami.
Implementace tohoto opatfeni zvySilo rychlost dohotoveni vyroby a snizilo pocet

nedohledatelnych dilct, které se v pribéhu vyroby ztracely.
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Obrazek 23 Stitek (zdroj vlastni)

Projekt byl uspésné realizovan nejprve sniZzenim prostoji a Gpravou planu vyroby fezani
napile, dale provedenim specializované konfigurace nové pily tymem odbornikii
ze zahraniéi, aby bylo dosaZeno optimalniho nastaveni a plné funkénosti zatizeni. Skolenim
pro zaméstnance, kteti budou pouZivat novou pilu, se minimalizovala rizika spojena
s provozem nového zafizeni. VeSkeré tyto investice byly planovany a zahrnuty jako
jednorazovy fixni naklad, ktery byl povazovan za nezbytnou soucast nakupu technologie,

kdy névratnost a uspora formou navyseni objemu vyroby, byly velmi efektivni.

Na zéklad¢ zjist€nych vysledkd je vhodné soustfedit pozornost na odstranéni prostoje
na zacatku pracovni doby, kdy operatofi musi cekat na nahtati strojii. Aby se tento problém
vyiesil, mize byt zavedena praxe, kdy koordinator vyroby nebo jiny pracovnik, ktery
prichézi do prace diive, zprovozni vSechny stroje, aby se snizil ¢as ¢ekani operatorti. Tento
postup by mohl zvysit efektivitu vyroby a sniZit ¢as traveny prostoji. Doporucuji také provést
dal$i analyzu problémt v prib¢hu vyroby a hledat nova a inovativni feSeni, aby se zlepSila
celkovd uc¢innost a optimalizace procest. Pro dals§i zlepSeni produktivity
a konkurenceschopnosti firmy je vhodné provést dalsi investice do modernizace vyrobniho
procesu a sledovat trendy a inovace v oboru, véetné pribézné aktualizace vyrobniho procesu

tak, aby byl co nejefektivnéjsi a pfinasel co nejvyssi zisk.
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ZAVER

Diplomova prace poskytuje hlubsi vhled do problematiky vyroby a vyrobnich procest,
jejichz dulezitost v modernim pramyslu nelze podceniovat. Cilem prace bylo nalézt
efektivnéjs$i a ekonomictejsi pristupy ke zlepSeni toku vyroby a odstranéni neefektivnich
¢innosti. Pfi realizaci projektu byl proveden dikladny prizkum stavajiciho vyrobniho
procesu, coz umoznilo identifikovat klicovd mista, kde lze zlepSit tok vyroby, zvysit
produktivitu prace a maximalizovat vyuziti pracovni doby zamé&stnanct. Analyza vyrobniho
procesu umoznila 1épe porozumét stavajicim problémim a nedostateCnostem vyroby.
Na zakladé této analyzy byly navrZzeny a implementovany konkrétni opatieni ke zlepSeni
vyrobniho procesu. Jednim z hlavnich opatfeni bylo vylepSeni fezné operace na pile, coz
vedlo ke zvySeni efektivity prace a snizeni prostoje zpusobeného cekdnim na materidl.
Zavedeni nové velkokapacitni pily pfineslo vyrazny pozitivni vliv na vyrobni kapacitu
a finan¢ni obrat spole¢nosti, byly zavedeny nové postupy a provedeno Skoleni zaméstnancu.
Navic se podafilo zkratit doby celého vyrobniho procesu, coz vedlo k dodrzeni lhit plant

vyroby a tim 1 spokojenosti zdkaznik.

Dalsim dulezitym opatfenim byla implementace §titkti na paletach, coz zvysilo efektivitu
vyrobniho procesu a snizilo poc¢et chyb zptisobenych ztratou dilci s pozitivnim dopadem
na rychlost dohotoveni vyroby. Vysledkem téchto opatieni bylo zvySeni vyrobni kapacity,
sniZeni vyrobnich nékladl a zlepSeni celkové vykonnosti vyrobniho procesu. Tyto zmény
mély také pozitivni financni dopady na spole¢nost, coz je dilezit¢ pro jeji
konkurenceschopnost a dlouhodoby tspéch. Priimysl se neustale vyviji, a proto je nezbytné
sledovat nové trendy a technologie a adaptovat je do vlastniho podnikani, aby bylo mozné

udrZet si konkuren¢ni vyhodu.

Vysledkem této prace je konkrétni ndvrh a implementace opatieni, ktera vedou k dosaZeni
stanovenych cilti. Tyto opatfeni budou pribézn€ monitorovana a métena, aby bylo mozné
je pfizpusobit na zaklad¢ dosazenych vysledki. Diilezitou soucasti tohoto projektu je aktivni

zapojeni zamestnanct do procesu a podpora ze strany vedeni spole¢nosti.

Zavérem této prace lze konstatovat, ze hlavni cil byl UspéSn€ splnén. Diky identifikaci
problémii v procesu vyroby a naslednému navrZzeni konkrétnich opatfeni doslo
k vyznamnému zlepSeni produktivity a efektivity vyrobniho procesu. Nicméné, bylo
zjisténo, Ze odstranéni jednoho uzkého mista, vedlo ke vzniku jiného v jiné ¢asti procesu.

To znamend, Ze stale existuji dalsi oblasti, na kterych je tieba pracovat a které lze dale
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zlepsovat. ZlepSeni vyrobnich procest je oblasti, kterd se neustale vyviji, a tak by tato prace

mohla slouzit jako vychozi bod pro budouci projekty.

Béhem této prace byly ziskany diilezité poznatky a vysledky, které¢ by mohly byt prospésné
pro dal$i praxi v této oblasti. Na zaklad¢ téchto vysledkt by se doporucovalo provést dalsi
investice do modernizace vyrobniho procesu, aby se zvySila produktivita
a konkurenceschopnost firmy. Je tfeba klast diraz na Skoleni zaméstnanci, aby mohli
efektivnéji vyuzivat moderni technologie a nové postupy. Celkove, implementace
navrzenych opatieni vedla ke znacnému zlepSeni vyrobniho procesu ve spole¢nosti a méla
pozitivni vliv na jeji vykonnost a finan¢ni vysledky. Tato prace poskytuje uceleny pohled
na proces vyroby nabytku a zlepSovani vyrobniho procesu a muze slouzit jako inspirace
pro dal§i podniky hledajici zpisoby, jak efektivnéji fidit a optimalizovat své vyrobni
operace. Vyroba a vyrobni procesy jsou klicovymi pilifi moderniho primyslu a jejich
efektivni fizeni a zlepSovani jsou nezbytné pro uspéch podnikli v dnesnim konkuren¢nim

prostiedi.
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