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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva racionalizaci vybraného pracovisté pomoci metod a nastroji
pramyslového inzenyrstvi. Teoreticka ¢ast prace popisuje fizeni vyroby, vybrané metody a
nastroje primyslového inzenyrstvi. Hlavnim cilem je zvysit celkovou efektivitu pracoviste.
Praktickd ¢éast se zaméfuje na analyzu vychoziho stavu pomoci metod jako je SWOT
analyza, méteni celkové efektivity zafizeni nebo brainwritteing. Nasledné se prace zabyva
projektem, ktery vedl ke zvySeni disponibility vyrobniho zafizeni. V ramci projektové Casti
byla navrzena napravna opatieni v oblasti udrzby, jako naptiklad tiprava pracovniho postupu

Cisténi zafizeni. Navrzena opatieni vedla k naplnéni hlavniho cile.

Klicova slova: SWOT analyza, ABC analyza, CEZ, Brainwritteing

ABSTRACT

This Master’s thesis deals with the rationalization of a selected workplace using methods
and tools of industrial engineering. The theoretical part describes production management,
selected methods, and tools of industrial engineering. The main goal is to increase the overall
efficiency of the equipment. The practical part focuses on the analysis of the initial state
using methods such as SWOT analysis, measurement of overall equipment effectiveness, or
brainwriting. Subsequently, the work deals with a project that aims to increase the
availability of the production equipment. Within the project part, corrective measures were
proposed in the area of maintenance, such as adjusting the cleaning procedure of the

equipment. The proposed measures led to the fulfillment of the main goal.

Keywords: SWOT analysis, ABC analysis, OEE, Brainwriting
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UvVOD

Hlavni poslani firem spociva ve snaze piinaset na trh produkty, které uspokoji oc¢ekavani
zakazniktl, produkty, jez vznikly bez plytvani zdroji a neptiznivych dopadl na socidlni a

Zivotni prostredi.

Nahl¢é zmény, které nastaly po roce 2020 reprezentované pandemii koronaviru, naruSenim
dodavatelskych fetézcl a riistem cen energii vyznamné motivuji firmy k realizaci krokt
vedoucich k racionalizaci jejich aktivit. Sou¢asna situace ovlivnéna vySe jmenovanymi vlivy
predstavuje pro mnoho podnikti vazny problém v nékterych piipadech i existen¢ni. Nicméné
nejen z perspektivy primyslového inzenyrstvi jde o pfilezitost ke zefektiviiovani procest

v podnicich, ale 1 ve spole¢nosti jako celku.

Diplomova price je zaméfena na racionalizaci pracoviSté pomoci metod a nastrojil

pramyslového inzenyrstvi.

Efektivni fizeni organizace, obor primyslové inzenyrstvi véetné vybranych nastrojti a metod

jsou popsany v teoretické ¢asti prace.

Firmu a jeji nejdileZzitéjsi produkt popisuje prakticka ¢ast. Kli¢ovou roli ve fazi vyzkumu
zastavaji vstupni data a informace, pravdivé a nezkreslené. Pfedpokladem pro uspéSnou
racionalizaci ekonomického systému je analyza aktudlniho stavu a nasledna identifikace

zasadnich problém, na které reaguji navrhy napravnych opatfeni v projektové ¢asti.

Aplikace navrzenych racionaliza¢nich opatfeni méa vést ke zvySeni konkurenceschopnosti

podniku v disledku lepsiho vyuzivani vyrobnich zdroju.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této diplomové prace bylo racionalizovat vybrané pracovisté, tak aby doslo ke zvySeni
CEZ o 10 %. Vyzkum byl realizovan ve vyrobnim zavodu, ktery provozuje v Kyjové
spole¢nost KM Beta a.s. v obdobi od listopadu 2022 do poloviny bfezna 2023. Pro ovéteni
ucinnosti aplikovanych feseni pro zlepSeni stdvajiciho stavu byl vyuzity nastroj pro méteni

celkové efektivity zafizeni.

Analytické ¢asti predchazi SWOT analyza vytvotfena za ucelem ziskani piehledu o firmé a

prostiedi v némz se nachazi.

Predmétem zkoumdani v rdmci analytické ¢asti byla linka uréend k vyrobé betonové stiesni
krytiny. Vychozi stav efektivity pracovisté byl ur€en pomoci nastroje CEZ poté nasledovalo
hledani nejvyznamnéjSich prekazek dostupnosti zafizeni a to za pomoci ABC analyzy.
K nalezeni pfi¢in ¢asovych ztrat ptispél Brainwritteing doplnény Ishikawovym diagramem.
Analytickou c¢ast doplituje procesni analyza a jednoduchy diagram znazorujici vyrobu.
Vybrani zaméstnanci spolecnosti pomohli identifikovat pfiiny problému a také navrhly

opatfeni k napravé.

Prostiednictvim identifikovanych pfi€in sniZzené dostupnosti bylo mozné vytvofit projekt za
ucelem aplikace akci, které vedly k omezeni plytvani na daném ekonomickém systému, coz
ptispélo k jeho racionalizaci. Projekt byl odivodnén prosttednictvim logického ramce a cil
definovan metodou SMART. Finan¢ni naro¢nost navrZzenych feseni a jejich navratnost byla

podrobena analyze. Za icelem vyhodnoceni moznych rizik vznikla RIPRAN analyza.
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I. TEORETICKA CAST
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1 RACIONALIZACE VYROBY

Podle Sajdlerové (2012, s. 190) mame chapat racionalizaci jako snahu o maximalni zvyseni

produktivity pfi minimalnich investicich.

Racionalizaci muzeme dale charakterizovat jako neustalé, promyslené a cilevédomé
zdokonalovani ¢innosti, postupti, procest a systému. Cil racionalizace spociva v dosazeni
efektivnéjSich vysledkl prace a kultury prace, za ptispéni riznych ptistupi, metod, technik

¢1 nastrojl.
1.1 Lean

V primyslovych podnicich se uplatituje dilezity koncept nazyvany ,,Lean Production —
Stihla vyroba“. Tento komplexni systém se zamé&fuje na podporu promény mysleni v oblasti
fizeni a organizace vyrobnich konceptl, které jsou provadény na zakladé iniciativ lidi,
zejména manazeri. Hlavnim cilem je dosaZeni efektivniho fizeni optimalizace vyrobnich
procest a souvisejicich operaci zaloZenych na uvédomovani si potencinalu v oblasti zvySeni

podilu produktivnich prvkl pridavajicich hodnotu a efektivitu podnikovych procest.

Potésitelné je, Ze koncept a metody Stihlé vyroby pronikaji 1 do sféry administrativnich a
obsluznych procesi, které funguji na zakladé podobnych principi jako vyrobni procesy. Pro
uspé&$nou implementaci tohoto konceptu je klicové spravné motivovat zaméstnance a zapojit

je do vSech procesti optimalizace a zlepSovani. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 44)

Obrazek 1 Slovni mapa $tihlych operaci (Boardman, 2020, s. 45)
Autor Mann (2015, s. 4 a 5) uvadi, ze uspéSné zavedeni Lean zavisi na vybudovani
podptirného systému Fizeni. Uspé$na adaptace na Lean systém spociva z 20 % ve zménach,

jako je nové uspotradani materidlovych tokli nebo zlepSeni predavani informaci mezi
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oddélenimi. V pokrocilejsi verzi se pouzivaji vizualni metody a standardizovand prace. To
vSak predstavuje jen 20 % tuspéchu a stim je spojeno riziko zklamani z vysledku.
Implementace Lean dokoncend pouze z 20 % nebude Gsp&Snd. Zbyvajicich 80 % casu a Gsili
zahrnuji méné zjevné a soucCasné narocnéjsi tkoly. Dochéazi ke zménam v komunikaci,

zpusobu ziskavani informaci a pfemysleni o problémech.

1.2 Typy vyrobnich procestu

Dle organizace vyrobniho procesu, kde ma zasadni vliv vybaveni a uspofddani vyroby a

fizeni materialovych tokl, mizeme rozlisit tfi formy vyroby:

e Proudovd vyroba — charakteristickd vyrobnimi linkami a zaméfend na vyrobu

jednoho nebo nékolika malo produkti.

e Skupinova vyroba — zahrnuje vyrobu vice druhli produkti v menSim mnoZstvi,

pficemz z ekonomického hlediska neni mozné vyrabét produkt na vyrobni lince.

e Fazova vyroba — v malé vyrobé celé fady produktl, avSak v malém mnoZstvi u

kazdého druhu. (Jurova, 2016, s. 111)

1.3 Rizeni vyroby

Pojem fizeni a organizace vyroby je stary jako lidstvo samo. Od poc¢atku bylo nutné fidit a
organizovat procesy ziskdvani potravy, prvnich vyrobkll, vyvoje technologii a inovace
procesti a produktii. V poslednim stoleti doslo k radikalnim zménam v fizeni a organizaci
vyroby, s diirazem na sofistikovanou a automatizovanou produkci, zaméfenou na flexibilni

a komplexni zpracovani zdkaznickych pozadavki. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 30)

Autofi Tomek a Vavrova (2014, s. 64) tvrdi, ze Vyroba je klicova soucast hodnototvorného
fetézce, uspokojuje zakaznické potieby prostiednictvim statki a sluzeb. Efektivni fungovani
je nezbytné pro dosazeni konkuren¢nich vyhod a zajiSténi ekonomické existence firmy.
Vyrobni proces, charakterizovan jako cilevédomé lidské chovani, vyuziva vstupni faktory
pro co nejhodnotnéjsi vystup. Ve své podstaté se jedna o ucelnou kombinaci faktorti s cilem

vytvareni statkl a sluzeb realizovanych prosttednictvim podnikovych vyrobnich systémd.

Jak uvadi Jurova (2016, s. 97) mohou byt vyrobni systémy v podnicich fizeny dvéma
metodami. V nékterych odvétvich se uptfednostiiuje vyroba na zéklad¢ ptijatych objednavek.

Na druhou stranu jiné podniky podle odhadi, coZ znamend, Ze se vyroba fidi na zakladé¢
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oc¢ekavani budoucich objednavek. V takovém ptipadé se vyrobni Cinnost zalozi na

odivodnénych predpokladech realizace specifickych vyrobkl v ur¢eném ¢asovém ramei.

1.4 Koncepty Fizeni vyroby

Moderni koncepty fizeni vyroby vznikaly v poslednim pulstoleti. Jednotlivé koncepty
vychazeji z konkrétnich pfistupt a filozofii vyrobniho managementu dale ovliviiovaného
kontextem doby v nichz byly formovany. Podle Ketkovského a Valsy (2012, s. 77) maji
moderni koncepty vyroby eliminovat neefektivitu svych pfedchidc.

Koncept tizeni koncipovany na zakladé tlaku vychazi z odhadu poptavky bez ohledu na
skute¢nost. Kdezto fizeni vyroby podle skute¢né potieby trhu po produktu je zalozeno na

tahu. (Masin, 2005, str.80)

1.4.1 MRP I, Material Requirement Planning

Planovani podle pozadavkii materidlu bylo vyvinuto v USA na zac¢atku 60. let a spiSe, nez o
organizaci vyroby se jedna o fizeni zasob. Drexl a Kimms (2013, s. 45-46) uvadéji, ze
material se objednava s piihlédnutim ke skutecné vyrobé ve vyrobé, kterou kalkuluje
vypocetni technika. Prvnim krokem pro vypocet potieb materidlu je hruby vyrobni rozvrh,
ktery Toomey (2013, s. 8) popisuje jako plan dokoncenych vyrobkl v uréenych ¢asovych

usecich.

Planovani poZadavkil na material predstavuje tlaény systém schopny vypocitat bod a velikost
objednéavky. Vstupni data pochazela z kusovniki a norem spotieb materidlu. (Tucek, Bobék,
2006, s. 64) Autofi Pieters a Nteje (2012, s. 80) uvadéji, ze MRP 1 neslouZi jen jako

kalkulace, avSak pomaha porozumét zpiisobu jakym vyrobek vznika.

Podle Tucka a Bobaka (2006, s. 65) dochazi pii planovani pozadavki na materidl ke snizeni
urovné rozpracovanosti a vyrobnich zasob. DalSi benefit reprezentuje dobrd orientace
v materialovych potiebach a také moznost vzniku dalSich feSeni.

Autofti Ketkovsky a Valsa (2012, s. 77) vidi nevyhodu systému MRP I ve vyuzivéani hrubého

planu vyroby, protoZe zde pti odchylkach roste hladina zésob.

1.4.2 MRP II, Manufacturing Resource Planning

Planovani vyrobnich zdrojii predstavuje vylepSeni konceptu MRP 1. Tento koncept byl
uveden v 70. letech a jeho hlavnim cilem, jak uvadéji Ketkovsky a Valsa (2012, s. 78), bylo

nutné provést propojeni mezi zdsobovanim materialu, vyrobu a kapacitnimi vypocty.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

Z perspektivy planovani a fizeni vyroby jde o koncept vyuzivajici tlak. MRP II ma
pfedevSim snizovat néklady spojené s vyrobou, zlepsit servis pro zdkaznika a omezovat
skladové rezervy (Salvendy, 2001, str. 86).

Nejveétsi inovaci proti konceptu MRP 1 predstavuje vyuziti tzv. ,,Capacity Requirement
Planning®, ¢esky ,,Planovani pozadavkl kapacit™. Nastroj CRP identifikuje nerovnovahu
mezi kapacitou vyroby a objednavkami, aby je nasledné¢ mohl stabilizovat. Mohou vsak
vznikat zmény v plnéni zakazek. (Pieters, Ntenje 2012, s. 86—87)

Podle Ketkovského a Valsy (2012, s. 78) je MRP Il pfinosny zejména vyraznym poklesem
vazanosti pen¢z a dale pokles nékladii na zasoby. K vyhodam patii také integrace vyroby
s klicovymi oblastmi fizeni podniku, jak uvadé¢ji Tucek a Bobak (2006, s. 67).

Hlavni nevyhodou konceptu MRP II, jak uvadé¢ji Ketkovsky a Valsa (2012, s. 78), jsou
odchylky ve vstupnich datech souvisejicich s odhady praci a podobné&. Pro udrZeni systému

v podnicich je nutna motivace a $koleni zaméstnanci.

1.4.3 DBR, Drum Buffer Rope

Koncept Drum Buffer Rope (DBR) pro fizeni vyroby vznikl v 70. letech. DBR se zamétuje
na sladéni vyrobnich tokli a maximalni vyuZiti uzkych mist pracovist’. Podle Ketkovského a
Valsy (2012 s. 81) spociva hlavni mySlenka v piesvédceni, Ze produktivita systému je ur¢ena
prachodnosti uzkoprofilovych mist. Stézejni ¢ast metody zahrnuje fizeni vstupi do

vyrobniho systému na zaklad¢ stavu ¢innosti v uzkém miste.

Jadro metody predstavuje fizeni vstupi do vyrobniho systému podle stavu ¢innosti v uzkém
misté. Uzké misto piedstavuje buben udavajici rytmus vyrobnimu systému. Pienos
informaci proti materialovému toku ke vstupu zajistuje lano. (Nenadal, 2018, s. 325)

Jak uvadgji Basl, Majer a Smira (2003, s. 103), predstavuji ¢asové a kusové zasobniky
zvySeni pravdépodobnosti, Ze nenastane naruseni planu.

Ketkovsky a Valsa (2012, s. 81) spatfuji nejvetsi piinos koncepce DBR v omezeni

pribéZnych dob a zefektivnéni vyrobniho systému.

1.4.4 JIT, Just-in-Time

Podle autort Pieterse a Nteje (2012, s. 89) byl koncept fizeni vyroby ,,Just. In-Time* vyvinut
v 70. letech v USA. Japonci metodu déle zdokonalili, aby ji nasledn¢ vyuzili jako svou
konkurencni vyhodu na svétovych trzich. Smysl JIT spociva v omezovani plytvani
v materialovych tocich. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 45) Podle Kiekovského a Valsy

(2012, s. 83) predstavuje koncept JIT zaméfeni pozornosti na produkci pouze nutnych
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vyrobki, pozadovanych vlastnosti, v nejpozd¢ji akceptovatelnych ¢asech. Just-in Time cili
na omezeni péti elementarnich typd plytvani: nadvyrobu, ¢ekani, transporty, zasoby a
nekvalitu.

Aplikace konceptu JIT znamena strategickou proménu v managementu vyroby. Zavadéni by
melo byt postupné v ramci potiebného obdobi. Firma, v niz probihaji zmény, musi byt
dostate¢n¢ pfipravena. Je nutné zuzit portfolio produkti, omezit fluktuaci a nastavit
komunikaci v rdmci dodavatelského fetézce. V oblasti vyroby ma byt dosaZzeno vys$si miry
automatizace, sniZzeni zasob, zavadéni progresivnich metod v udrzb¢, aplikace managementu

jakosti. (Kiekovsky a Valsa, 2021, s. 85)

Zero
Inventory

PA=] (o] Zero
Failures Lead Time

Zero Delay

Obrazek 2 Piinosy konceptu JIT (vlastni zpracovani)

Autofi Kiekovsky a Valsa (2012, s. 85-86) uvad¢ji nasledujici. JIT ve firmé vede ke sniZeni
z4sob a rozpracovanosti, eliminaci skladd, k lepSimu vyuziti vyrobnich faktori atd. Negativa
mohou pro podnik pfedstavovat napiiklad vznik omezeni pro klienty a dodavatele. Dale se
zvysi naroky na zajiSténi ptepravy apod. Hrozi také nebezpeci vzniku zavislosti firmy na

dodavatelich.
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1.4.5 Kanban

Autofi Sixta a Macat (2005, s. 241) uvadéji, ze metoda Kanban vznikla na pocatku druhé
poloviny 20. stoleti ve spole¢nosti Toyota Motors. Kanban piedstavuje pruzny nastroj
urceny pro fizeni vyroby schopny samoregulace. Metoda je konstruovana na zésadach JIT.

Koncept Kanban je mozné charakterizovat jako tok materialu v systému, jehoz rychlost je
urcena cyklovym ¢asem. Materialovy a informaéni okruh mezi odbératelem a dodavatelem
tvoti zékladni architektonicky prvek tohoto konceptu. Dle Chromjakové a Rajnohy (2011,
s. 77) informacni okruh urcuje velikost vyrobni davky pro nasledujici pracovisté. Polotovar

je poté pfedan materidlovym okruhem dal$imu pracovisti, které si tento polotovar vyzadal.

Mnozstvi objedndvanych dili omezuje maximalni povoleny objem rozpracované vyroby.
Klesajici zasoba pfiméje pracovisté odeslat prazdny prepravni prosttedek spolu
s objednavkovou kanban kartou pracovisti, jez zajistuje zdsobovani. (Vochozka a Mulac,
2012, s. 475)

Podle Véchala a Vochozky (2013, s. 281) spoc¢iva hlavni pfinos aplikace konceptu Kanban
v poklesu zasob a na n¢ vdzané finan¢ni zdroje. Dal$im vyraznym efektem, jenZ s sebou

zavedeni Kanbanu nese je zna¢na spora ¢asu, coz vede ke snizovani nakladi na vyrobu.
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Podle Salvendy (2001, s. 6) primyslové inzenyrstvi spojuje zékladni znalosti ze statistiky,
psychologie, matematiky, informatiky, ucCetnictvi a ekonomie. Tato perspektiva je vSak
mén¢ dilezitd z hlediska dopadu do praxe. SkuteCny piinos primyslového inzenyrstvi
spoCiva ve schopnosti vytvaret pozitivni vysledky prostfednictvim aplikace znalosti a
technik, jako je optimalizace systémti dodavatelského fetézce nebo zlepseni bezpecnosti.

Wov v

které posouvaji organizace kuptedu.

Chromjakova (2013, s. 4) uvadi, ze Primyslové inzenyrstvi se tykd odstranéni ztrat ve
vyrobnich administrativnich procesech. KliCovym zdjmem primyslovych inZenyri,
supervizorud, mistri a feditell je eliminovat plytvani ve vyrobnich procesech a optimalizovat
vzajemné vazby mezi vyrobnimi a administrativnimi procesy. Dulezitou ulohou hraje
motivace zaméstnancl k neustalému zlepSovani a hledani inovac¢nich feseni. V soucasné
dobé je klicové identifikovat ptidanou hodnotu, kterou firma nabizi a kterd je dulezita pro

zakazniky.

2.1 Role priamyslového inZenyra

Role priimyslového inZenyra nachdzi uplatnéni v mnoha oblastech. Primyslovy inzenyr ma
vliv na zlepSovani procesi ve vyvoji, predvyrobnich, vyrobnich a nevyrobnich etapach.
Podili se na tréninku a vzdélavani zaméstnanct. Primyslovy inzenyr mize napomoci pfi
navrhu novych feseni s ohledem na mozné¢ budouci problémy spojené s plytvanim. V ptipade
znalosti inova¢nich metod miiZe byt uZitecnym moderatorem workshopti zaméfenych na
inovativni produkty, procesy a technologie. ZlepSovani vyrobnich procesi je nejcastéjsi
naplni prace primyslového inZenyra, zatimco v oblasti nevyrobnich procest se stava stale

popularnéj$im moderovanim projekt v ramci organizace. (API Akademie, © 2005-2022)

Boardman (2020, s. 66) uvadi, ze prumyslovy inZenyr navrhuje a neustile pracuje na
zlepsovani vyrobniho systému, tedy systému, ktery produkuje produkt nebo sluzbu. I kdyz
¢asto hovofime o tom, Ze inZenyfi fesi problémy, kdyZ primyslovy inZenyr fesi problém,
také provede zménu v systému tak, aby se tento problém jiz nikdy nevyskytl. Pokud
primyslovy inzenyr fesi problémy neustale (naptiklad objednévka pro konkrétniho klienta
je pozdé a primyslovy inzenyr urychluje objednavku), néco neni v poradku. Primyslovy

inZenyr by mél pracovat na systému, nikoli hasit pozary."
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Humanitni védy
* Vednitymu
* Management

Pramyslové inzenyrstvi

Technické védy

* Studie metod prace
+ Casové studie

Ekonomické védy

* Organizace a fizeni
procesi

Obrazek 3 Védy, ze kterych cerpa primyslové inZzenyrstvi (vlastni zpracovani podle
Chromjakové, 2013, s. 6)

V moderni dobé je podle Chromjakové (2013, s. 9) tvlréi a inovativni potencial kazdého
zaméstnance neodmyslitelnou soucasti veSkerych zmén v podnicich. Pracovni pozice
pramyslového inZenyra je zadsadni v tomto sméru, protoze jeho hlavnim tkolem je motivovat
zaméstnance ke zméné mysleni o procesech a produktech s cilem zvySovat jejich ptidanou
hodnotu pro zdkaznika a podporovat je k okamzitym akcim vedoucim ke zlepSeni procesnich

a produktovych parametri, které odpovidaji cilovym metrikdm, produktivité a efektivnosti.

2.2 Historie primyslového inzenyrstvi

Historicky vyvoj pramyslového inzenyrstvi je uzce spojen s Frederickem Winslow
Taylorem, ktery v letech 1858-1915 polozil zaklady védeckého pristupu k riistu vykonnosti
podniku. Jeho strategie se zaméfovala na riist produktivity délnikt, propojenych s vysokou
efektivitou dalSich pracovnich pozic. Dal§imi vyznamnymi osobnostmi historie
primyslového inzenyrstvi byli Adam Smith, Thomas Malthus, David Ricardi, John Stuart
Mill a Charles W. Babbage, ktefi se vénovali oblasti zvySovani vykonnosti vyrobnich

systémil a administrativnich ¢innosti.
Mezi hlavni pfedstavitele historie primyslového inZzenyrstvi patii:
e Frederick W. Taylor polozil zaklady ¢asovych studii prace
e Frank Filbreth rozvijel oblast pohybovych studii na pracovisti

e Morgensen integroval ¢asové a pohybové studie do kompaktni metodiky
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¢ Gantt zamétoval pozornost na optimalizaci procest planovani a rozvrhovani projektt
e Hopf zkoumal oblast bezpe¢nosti prace

e Lillian Gilbreth byl prukopnikem v oblasti sledovani ¢lovéka, jeho pusobeni v

pracovnim systému a fizeni profesniho rastu

e Emerson se specializoval na fizeni kvality produkti a procest, a jeho usili bylo

zaméteno na efektivni fizeni kvality procesu a produktii

V poslednich dekaddch s nastupem pocitatem podporovanych technologii se z
pramyslového inzenyrstvi stavalo stale sofistikovanéj$im. Primyslovy inzenyr se meéni
v tvirce vzajemnych vazeb v ramci komplexné organizovanych procesit a musi byt

kreativni, inovativni a schopny pragmatické aplikace vybranych metod a nastrojt.

Kli¢ovéa paradigmata a kvalifikace primyslového inZenyra se v poslednich letech méni
vzhledem k vyvoji novych materialt, produktovych inovaci a ochrané zivotniho prosttedi.
Obor ovliviiuji napfiklad nanotechnologie, biotechnologie a mikrotechnologie.

(Chromjakova, 2013,s.4 a 6)
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3 VYBRANE METODY A NASTROJE PRUMYSLOVEHO
INZENYRSTVIi

Pti budovani stihlého a inovativniho podniku je uzitecné vyuzit metody a nastroje z oblasti
pramyslového inzenyrstvi a lean. Tyto prostiedky vsak slouzi pouze jako podpora pii feSeni
kazdodennich problému, zatimco skute¢nym cilem je zména mysleni a zlepSovani prace. Je
proto dulezité se s t€émito nastroji seznamit a védeét, jak je spravné pouzivat, aby se neztracel

¢as vymyslenim jiz existujicich feseni. (API Akademie, © 2005 az 2022)

3.1 Kaizen

Autofi McLoughlin a Miura (2018, s. 22 a 23) uvadgji, ze Kaizen znamena zménu ke
zlepseni s cilem priblizit se ke “spravnému stavu®. Tento koncept “spravného stavu* zapadni
svét zatim takto definovdn nemad. Kanji, kterym je Kaizen zapsan, nese mnohem vice
vyznamil, nez jsme schopni vyjadfit jinym nez japonskym jazykem. Jde o snahu ptivést véci
do lepsiho stavu byti. Tento pfistup je spise filozofii nez metodologii a proto slouzi jako
dobry spole¢ny koncept, ktery Ize aplikovat na funkce a procesy v jakémkoliv podnikani.
Provedené zmény nemusi byt velké, hlavni je, Ze predstavuji zlepSeni. S timto pfistupem,
ktery sméfuje ke zlepSeni vSeho, miizeme vyuzit jak na osobni urovni, tak na okolni

prostiedi.

Kaizen neni omezen pouze na zlepSeni vasi prace, ale vztahuje se na vSechno ve vaSem
zivoté. Kaizen Casto byva nepiesné preloZen jako kontinudlni zlepSovani, coZ vysvétluje
pouze jednu stranku pravdy o Kaizen. Definice Kaizen musi zahrnovat vnitini touhu kazdého

jednotlivee, ktera motivuje k tomu byt dnes lepSim nez vcera.

Chromjakova (2013, s. 37 a 38) uvadi, ze systém zlepSovani se zamétuje na identifikaci ztrat
a plytvani v produkénim procesu a hodnotovém toku. Obvykle se vyuziva brainstormingu k
hledéani feseni problémil a zlepSeni procest. Filozofie KAIZEN je typickym piedstavitelem
tohoto konceptu a pouZziva rizné metody a nastroje k identifikaci a definici potencidlu pro
zlepseni, ktery se dale rozviji prostfednictvim fizenych procesnich workshopll a naslednych

kroka. Cely systém je podpoten ukazateli, které umoznuji kvantifikovat ptinosy zlepseni.
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Obrazek 4 Kajzen kanji (McLoughlin, Miura, 2018, s. 22)
Bauer (2012, s. 12) v souvislosti s Kaizen uvadi, ze kdyz ve firmé za¢ind néco nového,
napiiklad novy projekt, lidé reaguji rizné. Ve vétSiné piipadi je 20 % z nich nadSenych,
dalsich 60 % jsou tzv. ,,mrtvi brouci, a poslednich 20 % jsou tzv. ,,dfevorubci®, ktefi jsou
notoricky proti vSemu novému. Doporucuje se od pocatku orientovat na téch prvnich 20 %.
Kdyz se za¢ne dafit, tak se prida postupné i téch 60 % mrtvych broukt. A téch zbylych 20

% dievorubcli mozna nebude potieba.

3.2 SWOT analyza

SWOT analyza je analyticka technika pouzivana pro hodnoceni vnitinich a vnéjSich faktort,
které¢ ovlivituji uspeSnost organizace nebo konkrétniho zaméru, jako je naptiklad novy
produkt nebo sluzba. Tato technika se obvykle pouZiva v ramci strategického fizeni a
marketingu. SWOT analyzu vymyslel Albert Humphrey v 60. letech 20. stoleti a zahrnuje

Ctyti faktory, které jsou zkraceny do anglickych zkratkovitych nazvi:
e Strengths (silné stranky) - hodnoceni oblasti, v nichZ organizace vynika

e Weaknesses (slabé stranky) - hodnoceni oblasti, ve kterych organizace potiebuje
zlepsit
e Opportunities (ptilezitosti) - hodnoceni vnéjSich faktort, které mohou byt vyuzity ke

zlepSeni organizace

e Threats (hrozby) - hodnoceni vnéjSich faktor, které mohou mit negativni dopad na

organizaci a musi byt feSeny. (ManagementMania, © 2011 az 2016)
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V oblasti primyslového inzenyrstvi je podle Cromjakové (2013, s. 65 a 66) klicové zamérit
pozornost na zvySovani vykonnosti, produktivity a efektivnosti vyrobnich a
administrativnich procest. K dosazeni téchto cili se ¢asto pouziva SWOT analyza, ktera
umoznuje identifikovat pozitivni i1 negativni prvky procest. Je vSak dilezité, aby tato
analyza byla pfesnd a provedena s ohledem na adekvatni ohodnoceni kazdého faktoru.
Tymova prace je zasadni pro objektivni a efektivni identifikaci téchto faktorti a pro vytvoreni

zakladny pro dalsi aktivitu v oblasti fizeni procesi.

3.3 Procesni analyza

Podle Jurové (2016, s. 219) predstavuje Postupovy diagram, nebo také procesni analyza
univerzalni néstroj, ktery se pouZiva nejen v logistice, ale 1 v jinych oblastech pro popis,
analyzu a vizualizaci vécnych, ¢asovych, prostorovych a transportnich aspektli vyrobnich a
logistickych procesii. Hlavnim ucelem postupového diagramu je zachytit a znazornit
posloupnost vSech manipulacnich, technologickych a kontrolnich operaci, které¢ jsou
provadény na urcitém vyrobku nebo v rdmci urcitého procesu. Postupovy diagram muiiZe byt

vyuzit nejen u vyrobnich procest, ale také u nevyrobnich operaci a sluzeb.

Pti sestavovani postupového diagramu se pouzivaji jednoduché symboly, které mohou byt
prizptisobeny slozitosti analyzovaného procesu a rozsiteny o dalsi doplitkové symboly pro
lozné operace, vazeni a baleni. Vysledkem postupového diagramu je kvantifikace kazdé
operace. Postupovy diagram se vyuzivd pro mapovani a racionalizaci procest s cilem
posoudit vhodnost spoluprace mezi jednotlivymi pracovisti, zlepsit realizaci manipulace a

identifikovat ¢innosti s pfidanou hodnotou. (Jurova, 2016, s. 221)

Zména tvaru nebo
operace charakteristik materialu,
polotovaru, produktu.

Zména umisténi materialu,

transport polotovaru nebo produktu.

Planované shromazdovani
skladovani materialdi, polotovart,
soucasti a produktd.
Neplanované shromazdovani
cekani materiald, polotovard,
soucasti a produktg.

kontrola mnozstvi

kontrola kvality

Obrazek 5 Symboly procesni analyzy (API Akademie, © 2005 az 2022)
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3.4 ABC analyza

Paretliv princip znamend, Ze 80 % néakladi na zasoby pochazi z pouhych 20 % zasob. Tento
fakt je znamy jako pravidlo 80/20 a pomaha urcovat vysledky analyzy ABC. (LeanDNA, ©
2023)

" ABC

| 7

Obrazek 6 Grafické znazornéni ABC analyzy (Lokad, © 2007 az 2023)
Jednou z bézn¢ pouzivanych metod pro efektivni fizeni zasob v praxi je ABC-metoda. Tato

metoda se zaméfuje na tii kategorie zasob:

e Kategorie A zahrnuje klicovych 10-15 % zasob, kter¢ jsou nezbytné pro realizaci 70-

80 % vyrobniho programu. Tato kategorie je ekonomicky velmi dulezita.

e Kategorie B zahrnuje 10-15 % zasob bézné pouzivanych pro realizaci 20-25 %

vyrobniho programu.

e Kategorie C zahrnuje 60-80 % zasob, které jsou nutné pouze pro 10-15 % vyrobniho
programu a nemaji z ekonomického hlediska zasadni vyznam. Nicméné, pokud tato
kategorie z&sob neni fizena spravné, mize to vést k vyznamnym finan¢nim ztratam.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 88)

Salvendy (2001, s. 1372) pfirovnava polozky z kategorie C k blecham, na které neni tieba

pouzivat zlata dé€la. Jinymi slovy polozky z kategorie C nestoji za vétsi pozornost.
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3.5 Brainstorming

Brainwritteing je tymovou praci, ktera kumuluje odvozené ndméty, srovnani a hodnoceni
urCitych variant na bazi pfedem piipravenych podkladd. Brainstorming lze vyuzivat
v pocatecnich fazich hledani ndmétq, ale 1 pozdé&ji pti ovéfovani a hodnoceni navrhi.
Mezi vyhody Brainstormingu patii, Ze:

e vytvari v redlném ¢ase mnoho naméta,

e podporuje tvurci mysleni a synergii,

e dava prostor introvertim a mén¢ prubojnym ¢leniim tymu,

e muze motivovat a dat vzniknout tymové spolupraci. (Svozilova, 2011, s. 150)

Lewrick (2018, s. 91) doporucuje pied zapocetim brainstormingu uvolnit atmosféru. Neni
vhodné Ipét na hierarchickém usporadani tymu. Podfizeny nechce zanechat Spatny dojem u
svého nadiizeného tim, Ze vyjadii néjakou neobvyklou myslenku. Je dilezité podpofit ideu,
Ze asistent, ucetni, generalni feditel a marketingovy pracovnik spolecnosti mohou vSichni
rovnocenng prispét v procesu tvorby napadt. Pokud se navzdjem neznaji, je to jeste lepsi.
Nezaujaty dialog je velkou hodnotou. Pokud zné&jakého divodu Ipi organizace na
hierarchickém usporaddani mizeme vyzkouset jiny piistup. Naptiklad tak, Ze sestavime tym
pouze z novych zaméstnancill na stejné hierarchické urovni, aby méli ptilezitost zvysit svij
kredit a ukazat ostatnim sviij tviir¢i potencial. Krasa brainstormingu spo¢iva v tom, ze kazdy

ma prilezitost pfinést dobré napady, bez ohledu na to, jakou funkci nebo roli ma.

Lewrick (2018, s. 91) déle uvadi nasledujici dalezita pravidla pro brainstorming. Na prvni
misto fadi podporu kreativniho mysleni, které pomaha vytvaret rizné nadpady bez ohledu na
to, jak hloupé se ndm mohou zdat. Mozna dalsi ¢len tymu vytvoii dalsi napad zrovna na

zaklad¢ né€kterého ,,hloupého* prispévku.

Dalsi pravidlo spociva v upfednostnéni mnozstvi pred kvalitou. Smyslem je v prvni fazi
ziskat co nejvice napadii, protoZze hodnoceni ptichazi pozd¢ji. Nutnosti je odolat pokuSeni

spokojit se prvnim dobrym népadem.

Poslednim dilezitym pravidlem je zasada, Ze za Zaddnych okolnosti neni dovoleno myslenky
kritizovat a zpochybnovat pted jejich hodnocenim, které probiha pozdé€ji v samostatném

kroku.
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3.6 Diagram nasledki a pric¢in

Ishikawa diagram je podle Cromjakové a Rajnohy (2011, s. 2011) jednim z
nejpopularnéjsich nastroju kvality, ktery se pouziva k zobrazeni vztahu mezi problémem a
moznymi pfi¢inami jeho vzniku. Jeho skuteCnym vystupem je soubor pfi¢in problémi a

zaroven navrhy na feSeni téchto problémd.

e Oblasti
Prostredi
Vo Nésledek
Reseny
problém
7_. Legenda:
- Prvotni priciny
B susoricing
Technologie

Obrazek 7 Ishikawtv diagram (vlastni zpracovani)

Prvotni priciny

Subpficiny

Autofi Pyzdek a Keller (2013, s. 318-319) uvad¢ji, Ze Ishikawovi diagramy jsou vyuZivany
pro grafické zobrazeni informaci tykajicich se konkrétnich problému, které byly

vygenerovany prostiednictvim brainstormingu.

Dobry diagram pfi¢in a néasledkii md mit mnoho ,,vétvi“. Pokud diagram nema vice
podkategorii, potom nemusi byt feSeny problém spravné pochopen.

Diagramy pfi¢in a nasledkli maji vice pfinosli. Vytvafeni diagramu je samo o sobé&
vzdélavacim procesem. Samotné rozdélovani informaci do jednotlivych kategorii muize

podnécovat vznik novych myslenek. Diagramy mohou slouzit i jako zdznamy analyz.

Podle Svozilové (2011, s. 161-162) ma byt pro nalezeni pficin béhem skupinovych diskuzi
vyvijena snaha o soustfedény pohled na téma. Zkoumanych kategorii by nemélo byt vice

nez Sest. Pro identifikaci vlivli mohou byt pouzity néasledujici postupy:
e Nahodny vybér podstatnych faktort a popis jejich vztahu k problému.

e (ilené¢ zvolena skupina jevl s pfevaznym vlivem na zkoumany problém.
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e Postupny vybeér faktorti podle priitbéhu procesu

Autorka zminuje nésledujici vyhody diagramii pti¢in a disledki. Umoziuje strukturované
feSeni problémul. Znazornuje souvislosti a jsou vhodné zejména pro tymové diskuse a

brainstorming. V piipadé potieby je Ize snadno upravit.

3.7 Gemba Walk

Gemba je z japonstiny zhruba pfelozena jako ,,skutecné misto”. V tomto smyslu odkazuje
na misto, kde probihé proces. Myslenkou gemby je jit na misto, pozorovat proces a mluvit s
lidmi. Gemba prochéazky se obvykle konaji pravidelng, s optimalnim rozvrhem v tydennich
intervalech. Gemba prochéazky se stavaji metodou pro nastaveni, sledovani, a implementaci
zlepseni a principt lean. Jakmile mén¢ zkuSeny pracovnik za¢ne spravné interpretovat to, na
co zkuSenéjsi poukazuje, zad4 nadtizeny pracovnik ukol podfizenému, ktery ma realizovat

akci na zlepSeni zjiSténého stavu. (Mann, 2015, s. 178-180)

Kazdy typ firmy, ale také kazdy proces mize mit jinou gembu — pro vyrobni firmu je to
dilna, pro obchod to miize byt prodejna nebo kanceldt. Zakladnim principem gemby je
kontakt s realnym svétem — s pracovistém, ktery by mél management firmy zahrnout mezi
svou rutinni ¢innost. Bez toho se totiZ od reality odtrhne a rozhodnuti déla od stolu, coz je

pfimo opak gemby.
Pozorovani gemba se soustiedi hlavné na neefektivnost a nasledujici druhy plytvani:
e chyby
e zmetky
e zbytecné pohyby
e nadprodukce
e zbytecné zasoby (ManagementMania, © 2011-2016)

Mann (2015, s. 181-182) dale uvadi o gemba prochézkach, Ze jde o metodu, ktera uci lidi v
hierarchickych organizacich vidét jinyma o€ima to, na co se celou kariéru nekriticky divaji.
Pozadovanym vysledkem je, aby se ¢lovek naucil vidét, kde 1ze principy §tihlé vyroby nebo

Stihlého managementu uplatnit. Diilezit4 je podpora aktivity podiizenych od manazert.
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3.8 Standardizace a vizualizace

Galsworth (2017, s. 11 a 12) uvadi, Ze Gcelem vizualizace je zaclenit detaily provozu do
kazdodenni pracovni rutiny pomoci vizualnich néstrojii a vizualnich systémi. Tyto nastroje
a systémy nejen stabilizuji, ale buduji zcela nové tirovné vykonnosti a schopnosti zlepSovani

do podniku: ptesnost, udrzitelnost a samo-vedeni.

Vizualizace je klicova v boji proti odpadu a zdsadni pro dosazeni dennich vykonnostnich
cilt, bezpecnosti prace, dramaticky snizenych vyrobnich casii, vyrazn€ zlepsené kvality.
Technologie vizualniho pracovisté¢ jsou celkovou metodologii pro transformaci celého
fyzického pracovniho prostfedi a zajistuji, ze vysledky nejsou pouze opakovatelné, ale

udrzitelné. V disledku toho miize podnik vytvaret hodnotu za niz$i naklady.

Podle Kosturiaka (2020, s. 205) by méla byt kazd4d zména ve vyrobnim procesu, ktera vede
ke zlepSeni standardizovéana a vizualizovéana. Vizualizace pfispiva k rychlému vyhodnoceni
situace, odhaleni problému v procesu. Vizualizace muze zajistit rychlou reakci pracovnika,

ktery snaze vyhodnoti, jestli proces probiha podle uréeného standardu nebo ne.

Galsworth (2017, s. 15) dale popisuje vizualizované pracovisté jako samo Cistitelné, samo
vysvétlujici, samo regulacni a samo zlepSujici se pracovni prostfedi, kde se to, co se ma stat,
stane vCas a vzdy diky vizudlnim feSenim. Vizualizované pracovist¢ ma schopnost

spolehlivé a predvidatelné zajistit provadéni toho, co se ma délat.
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4 UDRZBA

Jedna se o Sirokou oblast technologii pro primyslovou, obchodni, institucionalni a
podnikovou sféru. Primyslové, energetické a regulacni prvky jsou dilezité pro celkovy
provoz. Obor provozni udrzba se zabyva infrastrukturou primyslovych, obchodnich,
institucionalnich, zdravotnickych a podnikovych zafizeni a zahrnuje navrh, instalaci,
provoz, udrzbu, modifikaci, vystavbu, modernizaci a ochranu zafizeni a vybaveni.

(Salvendy, 2001, s. 1586)

Autorka Jurova (2016, s. 141) uvadi o udrzbé nasledujici. Cilem systému obsluhy vyrobniho
procesu je zajistit planovany chod vyroby prostiednictvim aktivit, které¢ udrzuji a
zabezpecuji stroje, zafizeni, nafadi, energie a ¢innosti materidlového toku s pfihlédnutim k

nakladiim a hospodarnosti provadénych ¢innosti. (Jurova, 2016, s. 141)

41 TPM

Chromjakova (2013, s. 40) uvadi, ze Totaln€¢ produktivni udrzba ma slouzit ke zlepSeni
celkove efektivity strojniho zatizeni, které ma urcitou kapacitu pro produkci a je omezeno
casovymi limity. Cilem je vytvofit strategii, kterd podpofi optimalni vztah pracovnikl ke
strojim, véetné autonomni Gdrzby a preventivnich opatieni, coz by mélo pozitivn€ ovlivnit
moralku a spokojenost na pracovisti. Koncept je zavisly na motivaci pracovniki, zejména
téch, ktefi musi reagovat na problémy a pracuji v naro¢nych podminkdach. Flexibilni vyroba
klade velké naroky na provozuschopnost stroji a zafizeni urc¢enych pro vyrobu, které musi
byt k dispozici neptetrzit€ béhem pracovni smény. Celkova G¢innost strojniho zatizeni zavisi
na dostupnosti stroju, jejich schopnosti poskytovat vykon a kvalitu vystupu.

Systém totaln¢ produktivni udrzby se uplatiiuje v praxi pomoci technickych norem a

podnikovych natizeni, kterd maji za cil implementaci opatieni na prevenci chybovosti a

zjiStovani ptipadnych odchylek. Tento systém se déli na tii klicové oblasti:
e Inspekei, kterd zahrnuje definovani pozadovaného stavu zatizeni, kontrolu zatizeni
za chodu.
e Kontrolu, zahrnujici rutinni adrzbaiské prace a provéfovani skutecného stavu
zafizeni.
e Udrzba/servis, ktery spociva v neustalém vylepSovani provoznich parametra zatizeni

a vyménu opotiebovanych dilt.
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Zatimco inspekce a kontrola slouzi k preventivnim opatfenim, tdrzba a servis maji smysl

jako napravné opatieni existujicich poruch. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 84)

4.2 Ztraty na vyrobnim zarizeni

Ztréaty jsou prekazkou v cesté k efektivnosti zafizeni. Pfi vyvijeni snah o zvySeni efektivity
zatizeni hraje dtlezitou roli odhalovéni a nasledné odstrafiovani pficin nizké efektivity. (IPA

Slovakia, ©2023)
V praxi existuje Sest hlavnich typu ztrat, kterymi jsou:
e Prostoje zptisobené poruchami stroji.
e Cas vynaloZeny na nastavovani a sefizovani parametrt
e Ztraty zptusobené prerusenim provozu kvili kratkym poruchdm.
e SniZeni rychlosti prib&hu vyrobnich procest.
e Zmetkovitost.
e Ztraty vykonu v obdobi zahijeni vyroby, technologickych testii a dalSich fazich

nabéhu vyrobnich procest. (Jurova, 2016, s. 152)

4.3 Celkova efektivita zarizeni (CEZ)

Podle Jurové (2016, s. 154) nestaCi pii snaze zvySovat produktivitu jen zameétfeni na
dostupnost zafizeni a poruchy, které ovliviiuji dostupnost vyrobni zdkladny. Naptiklad
pouzivani stroju a zatizeni s dostupnosti vétsi nez 85 % neznamend nutné efektivni a u€innou

vyrobu. Je dulezité brat v potaz i faktor vykonu a kvality vystupu.

Autor Mann (2015, s. 341) popisuje celkovou efektivitu zatizeni nasledovné. CEZ je
koeficient ziskany vynasobenim tii procentualnich hodnot: skute¢ného Casu, po ktery bylo
zatizeni k dispozici jako procento planované dostupnosti, skute¢ného vystupu jako procento
celkového vystupu a skute€ného vykonu provozu zafizeni jako procento vyuziti jeho
navrzené¢ho vykonu. CEZ 85 % se povazuje za vynikajici. Dosazenou hodnotu CEZ

ovliviiyje Sest kategorii ztrat strojniho zatizeni, které zapticinuji vysledek nizsi nez 100 %.
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Vztah pro vypocet ukazatele CEZ:

0-0-0-0©

Dil¢i ukazatele:

doba moiného provozu zafizeni ——  prostoje

doba moiného provozu zafizeni

pocet vyrobenych kust > idedlIni cyklus (takt)

doba moiného provozu zafizeni ——  prostoje

pocet vyrobenych kusi —— (zmetky + vicepréce)

poéet vyrobenych kusi

Po Upravé ziskame:

pocet kvalitnich kus( X idealni cyklus

doba moZného provozu zafizeni

Obrazek 8 Vypocet ukazatele CEZ (vlastni zpracovani podle Jurové, 2016, s. 154)
Mnoho spole¢nosti nezaznamenava CEZ. Pokud by to ud¢laly, byly by Sokovany. Primérna
spolecnost dosahuje CEZ mensi nez 50 %. Jinymi slovy, zafizeni se pouzZiva na méné nez

polovinu své u¢innosti. (Dennis, 2015, s. 55)

Jakym zptisobem zvysit celkovou efektivitu zatizeni? Proces zvySovani CEZ mohou

podpofit nasledujici aktivity:
e Identifikace Gzkych mist.

e Hledéni 6 primarnich ztrat ve vyrob¢ které se nachazeji v oblasti vyrobnich zatizeni,

lidskych a materidlovych zdrojt.
e Zavedeni méfeni CEZ.
e ZvySovani hodnoty CEZ s podporou redukce ztrat a seznamu opatieni k naprave.

e Implementace napravnych opatieni.
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e Revize dopadl népravnych opatieni. (IPA Slovakia, ©2023)

Aby se dosahlo zlepseni vykonu stroje a zvySeni kvality, je podle Jurové (2016, s. 157)
dalezité, aby kazdy zaméstnanec pievzal zodpovédnost za své pracovisté a nespatfoval
kazdou poruchu jako prekdzku. Kdyz dojde k poruse nebo zavad¢, zaméstnanci by méli
pecliveé analyzovat, pro¢ se problém vyskytl a jaky je jejich podil na této situaci. Zmény v
lidech, zafizenich a celém vyrobnim systému musi byt provadény postupné. Lidé by méli
byt vedeni k tomu, aby chépali a fidili svou praci a pracovisté komplexné tak, aby prace lidi

a strojii byla koordinovana.
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5 VYROBA BETONOVE STRESNIi KRYTINY

Prvni betonové tasSky se zacaly vyrabét v roce 1901 jednoduchym odlévanim jemnozrnné
betonové smési do formy. Moderni vibrolisovaci technologie pracuje s erstvym betonem s
nizkym obsahem vody, ktery se lisuje do ocelovych forem pfislusného tvaru pod velkym
tlakem. Asi po 16 hodinach, kdy probéhne hydratace cementu, mize byt vyrobek

odformovan a pfemistén z vyroby na vnéjsi prostranstvi pro ziskani konecnych vlastnosti.

Betonova taSka je dnes rovnocennou alternativou klasické palené tasky a rozsitila se po
Ceskych stiechach. Je rozmérové presnéjsi a snazsi na pokladku. Ve velkoformatovych a
vétSinou i standardnich modelech mé srovnatelnou hmotnost s palenou krytinou (38 az 54

YV

nejmén¢ vhodna pro rekonstrukei.

Betonova krytina se vyrabi z portlandského cementu CEM I, kiemicitého pisku a barevnych
pigmentil na bazi oxidu zeleza. Tasky jsou vétSinou opatfeny dvojitym akrylatovym
nastiikem, nové také povrchovou upravou pétivrstvou; méné Casty je granulovany povrch.
Plocha krytiny by méla byt odolnd proti vlivim pocasi, aby hotova stiecha pusobila

harmonicky. Malé barevné rozdily zplisobené vyrobou jsou piipustné.

Evropska norma CSN EN 490 z roku 2005 rozeznava riizné druhy tasek, jako napiiklad tasku
zlabkovou, drazkovou, bezdrazkovou a doplitkové tasky plnici specifické funkce ve stfeSnim
plasti. Norma také rozliSuje stfeSni taSky s pravidelnou nebo nepravidelnou pfedni hranou,

coz ma vliv na estetiku. (Svoboda 2013, s. 506 a 507)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

35

II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI KM BETA

KM Beta byla zalozena 8. listopadu 1996. Od svého vzniku rozvijela svou ¢innost piedevsim
v oblasti vyroby stavebnich materialii. V soucasnosti firma nabizi betonovou stfesni krytinu,

vapenopiskovy a keramicky zdici systém a maltové smeési.

Z dostupnych informaci z Vetejného rejstiiku a Sbirky listin (Ministerstvo spravedlnosti

Ceské republiky, ©2023) zname nasledujici fakta o spole&nosti.

< KM BETA

Obrazek 9 logo spolecnosti (KM Beta, 2023)
Obchodni firma: KM Beta a.s.

Sidlo: Dolni Valy 3739/4, 695 01 Hodonin
Identifikacni ¢islo: 25316583
Pravni forma: Akciova spole¢nost
Pifedmét podnikéni: provadéni staveb, jejich zmén a odstranovani
hornicka ¢innost podle § 2 pism. b) ¢) d) e) 1), zdkona ¢. 61/1988 Sb.

Silnicni motorovd doprava — ndkladni wvnitrostatni provozovana
vozidly o nejvétsi povolené hmotnosti do 3,5 tuny vcetné, - nakladni
vnitrostatni provozovana vozidly o nejvétsi povolené hmotnosti nad
3,5 tuny, - nakladni mezindrodni provozovana vozidly o nejvéEtsi
povolené¢ hmotnosti do 3,5 tuny vcetné, - nakladni mezinarodni

provozovana vozidly o nejvétsi povolené hmotnosti nad 3,5 tuny

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v prilohdch 1 az 3 zivnostenského

zakona

Zakladni kapital: 91 460 000,- K¢

6.1 Firemni hodnoty

Vedeni spolecnosti v roce 2016 urcilo hlavni soubor firemnich hodnot. Ty byly postupné
zaclenény do vSech stiedisek. Mezi definované hodnoty patfi: aktivita, Cestnost, dislednost,

spoluprace a touha po ristu.
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6.2 Organizaéni struktura spole¢nosti

Vrchol organizacéni struktury nalezi generdlnimu fediteli, ktery je soucasné piedsedou
predstavenstva spolecnosti. Firma je déale ¢lenéna na jednotliva stifediska za jejichz fizeni
odpovidaji pfislusni feditelé. Strediska jejichz ucelem je produkce stavebnich hmot jsou
zavody nachazejici se v Kyjové a ve Bzenci — Pfivozu. Marketingové aktivity a realizace
vyrobkil na trhu probihd pod zastitou obchodniho oddéleni. Dopravu surovin a vyrobkil
k zdkaznikim zajiStuje stfedisko Doprava. Dilezitou soucast organizaéni struktury
predstavuje usek zaméfujici pozornost na vyzkum a vyvoj. Sprava firemnich financi,

ucetnictvi a personalistika spadaji pod spravni odd¢leni.

Generalni fFeditel

f [ 1 1 ) |

. Reditel zavodu Kyjov _ Reditel zavodu Bzenec _ Technicky feditel . Obcodni Feditel . Spravni feditel

|__ Vyroba VPC | Vyzkum vyvoj ___ Regiony | Uctarna
___ Vyroba BSK

BSK dopliiky — Maltéma \_ Technologie .. Doprava \__ Finance
—

P |__ Expedice
. Udrzba \__ Personalni

. Marketing

Obrazek 10 Organizacni struktura KM Beta (vlastni zpracovani)
6.3 Zakladni ekonomické udaje

Na zéklad¢ firmou poskytnutych ekonomickych tdaji miizeme prohlésit, Ze se zkoumané
firm¢ dafi. Obrat i zisk rostly v poslednich 3 letech rychlym tempem. Firma je personalné
stabilizovana. Zamé&stnance odchézejici do starobniho dichodu anebo jinych spolecnosti

nahrazuji nov¢ ptichozi.

Tabulka 1 Zékladni ekonomické udaje (interni materidly spole¢nosti-vlastni zpracovani)

8 10 % 192
58 11 % 183
114 10 % 189
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7 POPIS SOUCASNEHO STAVU

7.1 Vyrobni zaméreni

Vyrobni zadvod v Kyjové je zaméfen vyhradné na vyrobu betonové stiesni krytiny a
ptislusnych dopliiki, které spolu vytvareji uceleny stieSni systém. Kyjovsky zdvod dodava
vice nez 30 let na trh kvalitni stfe$ni krytinu vyrabénou s diirazem na spokojenost koncového

uzivatele.

7.2 SloZeni trzeb spole¢nosti

Spole¢nost KM Beta dodava na trh stavebnich hmot rozsahly sortiment stavebnich prvk.
Na trzbach se podili zejména vlastni produkty. BSK je z pohledu trzeb zasadnim produktem,
protoze pfinasi témér polovinu trzeb. Véapenopiskové cihly prispivaji 16 a maltové smési 7
procenty. Spolecnost nabizi také zbozi a to zdici systémem Profiblok s 25procentnim
podilem na trzbach. Zbyvajici trzby ptipadaji na sluzby souvisejici s pfepravou a ndjmem
dievénych palet. Z analyzy trzeb vyplyva, ze z hlediska dalSiho sméfovani prace ma smysl

vénovat pozornost vyrobé BSK, kterou vyrabi kyjovsky zavod.

Podil na trzbach spolecnosti

Ostatni zboZi Sluzby Vépenopiskové

2% 3% cihly
Zbozi z cihelny 16%
Hodonin

25%

Maltové smési

7%
Stresni krytina
47%

B Vapenopiskové cihly ~ ® Stfesni krytina B Maltové smési

M Zbozi z cihelny Hodonin B Ostatni zbozi B Sluzby

Obrazek 11 SloZeni trzeb spolecnosti (interni materialy spolecnosti-vlastni zpracovani)
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7.3 Analyza vyrobkového portfolia

Za ucelem znazornéni podilu vyrobki podilejicich se na trzbach za prodej betonové stresni

krytiny byla provedena Paretova analyza. Byla provedena selekce podle druhii. To

PODIL DRUHU VYROBKU NA CELKOVEM

12000000 100%

= a—

g 10000000 ) =
g2¢ 80% g
- £ 5 8000000 ]
2 ®c 60% g
2 2 .9 65000000 ©
522 40% €
’E E § 4000000 %
s~ 2000000 20% o

0 0%
hiebenad okrajova prava vétraci
taska zakladni taska pllena okrajova leva protisnéhova

Druh vyrobku

Obrazek 12 Analyza vyrobkového portfolia (interni materialy spole¢nosti-vlastni
zpracovani)

vyznamné pomohlo zpfesnit piehled produkce. Podle Paretovi analyzy je nejprodavanéjSim
produktem betonova taSka =zdkladni s 9lprocentnim podilem. Ostatni vyrobky

reprezentované strojnimi dopliky se na trzbach podileji pfiblizn€ 9 procenty.

7.4 SWOT analyza

Pro analyzu spolecnosti a prostfedi ve kterém pusobi byl vyuZzity nastroj SWOT. Nalézt
slabiny spolecnosti, a to v ¢em je naopak silnd a kam tim padem nasmérovat usili tak, aby
byly eliminovany hrozby bylo pfinosné. Diky provedené analyze vznikl piehledny vystup
vypovidajici o stavu firmy. Na zakladé dualezitosti byly urCeny faktory, majici vliv na
organizaci v souvislosti s vyrobou BSK. Hodnoceni faktort provadé€l zpracovatel préce,
ktery soucasné fidi zavod, kde je vyrabén zdici systém Profiblok, dale hodnotil feditel a mistr
zavodu BSK v Kyjoveé. Vybér faktort obsazenych v analyze provedl zpracovatel této prace
a opiral se pfi tom o zkuSenosti z plisobeni ve zkoumané firmé mezi lety 2004 az 2016.
Vybrané vlivy byly postupné hodnoceny vzestupné body, které jim ptidélovali hodnotitelé.

Bodovy zisk faktoru piedstavuje dopad na organizaci.

7.4.1 SWOT analyza vnitiniho prostredi

Nejsiln€jsi strankou firmy bylo vyhodnoceno portfolio nabizenych vyrobkil v ramci BSK.

Diky tomu mohou byt stiechy realizované jako systémova feseni, coz oceiiuji jak projektanti
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arealizacni firmy, tak v neposledni fadé koncovi uzivatelé. Spole¢nost KM Beta investovala
v uplynulych letech do rekonstrukce vyrobni linky v kyjovském zdvodé€. Firma chtéla
pfedevsim zajistit lepsi podminky pro vyrobu tasek, aby doslo ke zvySeni jejich kvality a tim
padem k udrzeni kroku s rostouci konkurenci. Vyznamnym faktorem vnimanym hodnotiteli

byla tradice znacky v kontextu pozice BSK na nasem trhu a také inovace produktd.

Tabulka 2 SWOT analyza-silné stranky (vlastni zpracovani)

Silné stranky Hodnotici Bodovy
Reditel Reditel Mistr vyroby zisk

. Profiblok BSK BSK
- Portfolio vyrobk 8 8 8 8

Vyrobni linka po 9 8 6 7,7
- rekonstrukci
- Tradice znacky 8 7 7 7,3
- Inovace produktl 7 8 7 7,3
- Jméno znacky 7 7 5 6,3
- Kvalita vyrobku 5 6 5 5,3
- Zavadéni inovaci 5 5 4 4,7

K nejslabsim strankam ve zkoumaném zavodu patii neochota personalu ke zménam, jejich
odmitani. Jedna se o dlouhodoby problém a je patrny i v jinych zdvodech spolecnosti. Miize
mit souvislost s postupnou automatizaci vyrobnich procest a snizenou schopnosti personalu
pfizpisobovat se novym pracovnim postuplim. Zavadéné zmény mnohdy kladou zvySené
naroky na turoven kvalifikace a dovednosti zaméstnanct. Nekteii pracovnici se diky
rozdilnym piedpokladiim pro vykon prace nebo prostym obavam ze zmén nedokazali
ptizplsobit, coz Casto vedlo ke zvySenému mnoZstvi poruch, spotfebé nahradnich dilu a
vzniku zmetkl. Také ziskavani informaci v rdmci fizeni vyroby neprobihd zcela idedlné.
Data o chodu, poruchach a kvalité jsou zaznamenavana do formulait a nasledné pfepisovana
do excelovskych tabulek. VétSina takto ziskanych dat je pozdé€ji vyuzivéana spiSe sporadicky
a informace v nich obsazené neposkytuji oporu pro rozhodovani v souvislosti s vyrobnim
procesem a jeho piipadnou racionalizaci potazmo zefektiviiovanim. Podil na slabych
strankach firmy ma i ziskavani novych zaméstnanci, kdy se nedafi ptildkat odborniky na
automatizované vyrobni systémy z elektrotechnickych, pfipadné¢ strojnich obort.
Zaméstnani ve vyrob¢ stavebnich hmot neni ziejmé pfili§ atraktivni pro odborniky kvuli

negativnim vlivim v podob¢ hluku a prasnosti. Slabinu zejména pii prudkém riistu cen
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predstavuje i spotieba energie, kterd je vyuzivana k urychleni tvrdnuti betonu, a proto je
dualezité zajistovat plynulost vyroby. Pomalé reakce na produktové inovace konkurence se
tyké4 zejména Uprav povrcht jejich a jejich funkénich vlastnosti. Respondenti hodnotili také
uroveil komunikace uvnitt firmy a podle bodového ohodnoceni ji povazuji za nejmensi

slabinu ze vSech vyse jmenovanych vlivii.

Tabulka 3 SWOT analyza-slabiny (vlastni zpracovani)

Slabé stranky Hodnotici Bodovy
Reditel Reditel Mistr zisk
. cihelny BSK vyroby BSK
- Neochota ke zménam 9 9 8 8,7
- Nizka kvalifikace zaméstnanct 8 9 8 8,3
‘3. VyuzivaniICT 9 8 6 7,7
- Ziskavani zaméstnanct 8 7 7 7,3
- Energetickd narocnost vyroby 8 8 6 7,3
Pomald reakce na inovace 8 6 4 6,0
- konkurencnich produkti
- Komunikace v ramci firmy 6 6 5 5,7

7.4.2 SWOT analyza vnéjSiho prostiedi

Z perspektivy vnéjSiho prostiedi piedstavuje pro firmu a jeji zavod nejvétsi prilezitost
zvySeni efektivity vyroby BSK. Z logiky véci vyplyva, Ze u produktu, ktery se podili
bezmala na polovin€ trzeb ma smysl provést analyzu soucasného stavu v ramci
prumyslového inzenyrstvi s cilem najit pfilezitosti pro zlepSeni budouciho stavu, protoze
pripadna uspésnd aplikace miize mit vyznamny dopad na hospodateni celé firmy. Zajem o
pevné krytiny znamend pro firmu pfilezitost a soucasn¢é vyzvu ke zvySeni usili v oblasti
inovaci produktli, protoze existuje fada blizkych substitutll na bazi betonu i keramiky.
Vyhodu z hlediska ptijmu spole¢nosti mize ptedstavovat i pfimy prodej realizaénim firmam
a koncovym zakaznikiim a odbourani mezi¢lanku reprezentovaného fetézci obchodnik se
stavebninami. Technologickou pfilezitosti je bezesporu snizeni hmotnosti vyrobki, coz by
melo za nasledek usporu vstupli ve vyrobé a snizeni ndrokll na unosnost tesaiskych
konstrukci na stavbach. Pokladka kusové stfesni krytiny byva narocna na spotiebu lidské
prace a je spojena se znaénym rizikem Urazu, proto se nabizi moznost, Ze bude vyvinuty

zpusob pokryvani stiech robotem. Obdobné aktivity lze zaznamenat i u zdéni, které
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provadéji specialné upraveni roboti. Zvyseni pfidané hodnoty stfesnich tasek doplnénim o
samocistici schopnosti nebo moznou integraci solarniho panelu do povrchu by mohlo zvysit

poptavku po takto vylepSenych produktech.

Tabulka 4 SWOT analyzy-pfileZitosti (vlastni zpracovani)

PrileZitosti Hodnotici Bodovy
5 5 zisk
Reditel Reditel Mistr
. cihelny BSK vyroby BSK
- Zvyseni efektivity vyroby 10 9 6 8,3
- Z4jem o pevnou krytinu 9 8 7 8,0
Primy prodej koncovym 8 8 7 7,7
- zdkazniklm
- Snizeni hmotnosti krytiny 9 8 5 7,3
- Pokryvani stfech robotem 8 7 6 7
Vyroba BSK se samocistici 7 7 6 6,7
- schopnosti
Vyroba BSK s integrovanym 5 6 8 6,3
- solarnim panelem

Neptiznivymi vnéj§imi faktory, které mohou zkoumanou spole¢nost ovlivnit se zabyva
analyza vnéjsich hrozeb. V kontextu aktualniho nepfiznivého vyvoje na trhu stavebnich
hmot rozhodli respondenti, Ze nejvétsi hrozbu pro zavod predstavuji nedostupné hypotéky,
coz se projevilo poklesem poptavky. Setrvale také roste zajem o lehkou stfesni krytinu
vyuzivanou zejména pii rekonstrukcich, ale i1 pii realizaci stfech nebo dokonce fasad,
mnohdy architektonicky zdafilych novostaveb. Pfipoklesu poptavky po stavebnich
materidlech mutze nastat hrozba platebni neschopnosti zdkaznikli, kterd by poskodila
hospodateni spole¢nosti. Nové technologie spojujici v sobé fotovoltaicky panel a krytinu na
bazi skla mohou ¢asem nahrazovat tradicni ,,jednoucelové® materialy vyrobené na bazi
keramiky, betonu nebo kovu. Investi¢ni rizika jsou spojena hlavné s ptipravou zafizeni pro
vyrobu novych produkti. Mlize nastat situace, kdy jsou vynaloZeny znacné prostiedky do
vyrobku, o ktery ale trh brzy ztrati z4jem. Piiklon spolecnosti k ndjemnimu bydleni
realizovanému v bytovych stavbach jednoduse znamena vice lidi pod jednou stiechou a tim

padem opét pokles poptdvky po krytinach. Zméné politického systému respondenti
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prisoudili nejmensi bodové ohodnoceni i pies probihajici vale¢ny konflikt odehravajici se

na uzemi Evropy.

Tabulka 5 SWOT analyza-hrozby (vlastni zpracovani)

Hrozby Hodnotici Bodovy
Reditel Reditel Mistr zisk

. cihelny BSK vyroby BSK
- Nedostupné hypotéky 9 8 9 8,7
2. | Rust obliby lehkych krytin 9 7 8 8,0
- Spatna kondice odbérateld 8 8 7 7,7
- Nové technologie 8 7 7 7,3
- Investicni rizika 7 7 6 6,7

NarUst objemu staveb 7 6 6 6,3
- hromadného bydleni
- Zména politického rezimu 6 5 6 5,7

7.4.3 Vystup SWOT analyzy

Respondenti pfi hodnoceni vnitiniho prostfedi ptitkli vétsi vahu slabindm spolecnosti, kdy
povazuji neochotu zaméstnanci realizovat zmény za nejvétsi nedostatek. Zde se soucasné
nabizi pfileZitost k rozvoji v oblasti HRM. Z analyzy silnych stranek vyplyva, Ze by méla

byt vénovana vétsi pozornost procesu inovaci.

Také pti analyze vnéjSiho prostfedi nebyl témét zadny rozdil mezi kategorii prilezitosti a
hrozeb. Nejvice bodli od hodnoticich v kategorii piileZitosti ziskalo zvySeni efektivity
vyroby. Nejvétsi hrozbu respondenti spatfovali ve zhorSeni dostupnosti hypoték. Ptiprava
na vn&jsi hrozby, které nejde ovlivnit spociva ve snaze d€lat véci co nejlépe. Nasledujici

obrazek prezentuje vystup analyzy. Kazda kategorie ma pfifazeny procentni zisk.
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Silné stranky S

1. Portfolio vyrobkd

2. Rekonstruovana
vyrobni linka

3. Tradice znacky

0

1. Zvy3eni efektivity
vyroby

2. Zajem o pevnou
krytinu

3. Pfimy prodej
koncovym
zdkaznik{m

Slabé stranky

1. Neochota ke
zménam

2. Nizka kvalifikace
zaméstnancl

3. Vyuzivani ICT

Hrozby

1. Nedostupné
hypotéky

2. Rust obliby
lehkych krytin

3. Spatnd kondice
odbératell

Obrazek 13 Graficky znazornény vystup SWOT analyzy (vlastni zpracovani)
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8 POPIS VYROBY

Ucelem této ¢asti diplomové prace je popsat nejvyznamnéjsi vyrobek firmy KM Beta a

pfedevsim proces jeho vyroby.

8.1 Popis tasky betonové zakladni

Betonova stfe$ni krytina je vyrdbéna z piskll frakci 0—4 mm, cementu, oxidu zeleza a
zamésové vody. Povrch tasek zakladnich mize byt doddvan bez povrchové upravy, ale
v drtivé vétsingé pripadl je povrch opatfen nastiikem barvy na akrylatové bazi. Akrylatové
barvy zajiStuji odolnost proti povétrnostnim vlivim. Vzdy vSak zéalezi na konkrétnich
podminkach instalace. Zivotnost stie$niho plasté ovliviuje projekéni feseni a také kvalitni

pokladka respektujici podminky formulované v technickych listech vyrobce.

Prostup pro zajisténi tasky hiebikem nebo
j\ vrutem

Plocha opatrena
akrylatovou barvou

/ Dvojita drazka proti zateceni

Obrazek 14 Taska zékladni popis prvku (vlastni zpracovani)
8.1.1 Technické idaje tasky zakladni

Vybrané technické udaje o vyrobku jsou uvedeny v nasledujici tabulce. Obrazek nize

doplnény o koty v mm zobrazuje produkt z riznych pohledi.

420 x 331

4,22

Akrylatova disperze
252

10
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5,
Obrazek 15 Technicky detail tasky zékladni (zdroj KM Beta-vlastni zpracovani)
8.2 Popis technologie vyroby betonové stieSni krytiny

Betonova stesni krytina mize byt vyrabéna na linkach s velkym podilem lidské prace a
nizkou efektivitou. Tyto koncepty se uplatituji napiiklad pii vyrobé specidlnich dopliki
anebo 1 u zdkladni krytiny v méné rozvinutych ekonomikach. Ve zkoumaném zavodé byla
instalovdna linka sestdvajici z jednoucelovych vzijemné synchronizovanych
automatizovanych stroji a zafizeni pro proudovou vyrobu steSnich tasek. Lidé na daném

pracovisti vykonavaji spiSe dozor nad procesem vyroby. V nésledujicim textu bude popséana

vvvvvv

8.2.1 Zakladni suroviny

Pro vyrobu cerstvého betonu se pouzivaji dvé frakce pisku. Zakladni pisek predstavuje
frakce 0-2 mm z piskovny Bzenec Ptivoz, kterou provozuje sesterska spolecnost Tvarbet

Moravia. Jako korekéni pisek slouzi frakce 0-4 mm z rznych piskoven.

Pisek se dopravuje do z&vodu nékladnimi auty. VSechny frakce jsou v letnim obdobi
skladovany oddélené na venkovni skladce, odkud jsou odebirany kolovym nakladaem a
pfes venkovni nasypku, pasovy dopravnik, koreckovy elevator a vibra¢ni sita putuji do
provoznich zasobnikl nad michackou, odkud jsou davkovéany do vah. V zimnim obdobi je
pisek skladovany v hale piskovny. Davkovani probiha prostfednictvim portdlového jefabu
do vnitini nasypky. Ve vSech ptipadech pisky prochdzeji vibra¢nimi sity, kde dochazi k
separaci nezadouciho kameniva u pisku prané¢ho a v ptipadé¢ pisku kopaného z lokality
Bzenec k odlucovani kotinki. Sita jsou pouzivana pro prany ttidény pisek o velikosti otvort
10 x10 mm. Pro tfidéni kopaného pisku jsou instalovédna sita o velikosti ok 25x28 mm v

podélném sméru. Tato sita musi byt pravideln¢ kontrolovéana a ¢iSténa.
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8.2.2 Cement

Cement do zavodu dopravuji autocisterny pfimo z cementaren. Nasledné¢ je cement z
autocisteren piecerpavan do jednoho ze ¢tyt skladovacich sil. Ze sil je cement pneumaticky
pfecerpavan potrubim do provoznich zasobnikii umisténych v prostoru nad dévkovacim
zafizenim misiciho jadra. Pro vyrobu betonové stieSni krytiny je vyuzivan portlandsky

cement tfidy 52,5 R.

8.2.3 Zamésova voda

Pro vyrobu BSK je vyuzivdna voda uZzitkova testovana dle ptislusné normy kvili vhodnosti.
V zimnim a pfechodném obdobi se pouziva zamésova voda predehfivana v kontejnerech
umisténych na komorach UTB krytiny.

8.2.4 Barvivo k probarveni ¢erstvého betonu

K probarveni Cerstvého betonu se pouzivaji barevné oxidy Zeleza. Davkovani barviva se
provadi ptes misici zafizeni do odvazovaci nadoby. Pii davkovani se davkuje mnozstvi
barviva podle druhu vyrobku. Po promichani pigmentti s vodou, jsou barvy prepoustény do
velkoobjemovych zasobniki, z nichZ je davkovana suspenze do jednotlivych misicich

zafizeni podle nastavené receptury.

8.2.5 Barveni

Pro povrchovou upravu betonové stiesni krytiny se pouziva barevna akrylatova disperze.

8.2.6 Vyroba ¢erstvého betonu
Pro vyrobu betonové stresni krytiny se pouzivd smés nésledujiciho sloZeni.

Tabulka 6 Slozeni betonové smési pro BSK (vlastni zpracovani)
L TS
858 kg
286 kg

25 kg
50 kg
1219 kg
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8.2.7 Vytvareni tasek

Cerstvy beton je dopravovan do formovaciho stroje pasovym dopravnikem z nasypky
umisténé pod misicim jadrem. Formovaci stroj technologii valcovani a tazeni vytvari
z betonoveé smési profilové pasmo, na naolejované hlinikové podlozky, které je dale fezaci
stanici rozdéleno na délku jedné tasky. Jednotlivé podlozky s Cerstvymi taSkami jsou
rozfazeny a dopraveny do transportnich kost. Transportni koSe jsou nasledné prevazeny
zavazeci soupravou do komor pro UTB. Po vytvrzeni taSky v koSich zamiii k vyvaZeci
jednotce, odkud jsou podlozky s taskami dopravovany k odformovaci, kde jsou tasky
odd¢lovany od podlozky a pasovym dopravnikem piechdzi na expedicni linku. Podlozky se
vraci k odformovacimu stroji pies olejovaci zatizeni, kde je na n¢ dvéma tryskami nanasen

odformovaci prostredek.

Obrazek 16 Vytvareni pasma a fezani (vlastni zpracovani)

8.2.8 Povrchova uprava a vytvrzovani krytiny

Povrchova tiprava krytiny se provadi néstfikem akrylatové barvy na povrch vyrobkl pfi
jejich pohybu na vyrobnich linkach. Z technologickych diivodu je nastiik rozdélen na dvé
¢asti. Prvni probiha na lince za odfezavacimi nozi a vzduchovym c¢isténim povrchu krytiny.
Zde je nanesena pomoci trysek hlavni Cast barvy. Poté jsou vyrobky zavdzeny do
vytvrzovacich komor. Pro urychlovani tvrdnuti betonu je pouzito beztlakového ohfevu parou

a otopnymi registry. V kazdé komote jsou Cidla teploty, které predavaji signal fidicimu
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centru k otevfeni, resp. uzavieni piivodnich ventilti, aby byl dodrzen naprogramovany
vlhkostni a teplotni rezim vytvrzovani. Pozadovana relativni vlhkost v komorach je nad 75
%. K rychlej$imu ochlazovani vyrobkil po ukonc¢eni UTB pied vyvezenim slouZi ventilator,
umistény nad komorami. Jednotlivé vydechy komor jsou v pfipad¢ potfeby samostatné

otevirany.

Po vytvrzeni a oddéleni od podlozek jsou za odformovadem a vzduchovymi tryskami
vyrobky pokryty druhou vrstvou barvy. Dopravnikem jsou pfesunuty na expedici. Behem
transportu jsou tasky s barvou ofukovény tlakovym vzduchem tak, aby povrchovy néstiik
byl jiz suchy pfi ukladani krytiny do palet. Nastiik povrchové vrstvy je realizovan pomoci
membranového ¢erpadla a trysek instalovanych do linek na stacionarnich zatizenich. Trysky
jsou priméru 0,9 mm az 2,0 mm. Volba priméru trysky zdlezi na druhu krytiny a na odstinu

barvy. Tlak na ¢erpadlech se nastavuje na zéklad¢ stejnych pozadavki jako trysky.

Zakladem kvalitniho nastiiku je dobry technicky stav a Cistota zafizeni na povrchovou
upravu. DalSim faktorem je volba trysky a nastaveni tlaku, tak aby byla nanesena pouze
pozadovana mnoZzstvi barvy. K nanéaseni barvy jsou vyhradné pouzivany trysky s kuZzelem

90° sitky. Tlak v nanaSeci sestavé byva nastaveny na 12 atmosfér.

8.2.9 Paletizace krytiny

Po procesu aplikovéani povrchové barvy jsou tasky transportovany lanovym dopravnikem do
prostoru expedi¢ni linky, kde prochazeji kontrolou kvality. Kazda taska projede specidlné
upravenou komorou vybavenou soupravou kamer, které pifedavaji signal pocitaci
vybavenému specialnim vyhodnocovacim softwarem, ktery pracuje na bazi neuronovych siti
se samoucici funkci. Nevyhovujici kusy jsou okamzité selektovany a rozdrcené propadnou
do zéachytného kontejneru. Vznikld drt’ slouzi naptiklad jako podkladni material ve
stavebnictvi. Kvalitni taSky dale pfenasi lanovy dopravnik pies popisovac, ktery na povrch
betonu natiskne identifikacni idaje. Horizontalni pfeprava piechazi ve vertikalni v misté,
kde jsou tasky fazeny v zavazecim vytahu, tak aby byly po naplnéni zavezeny do
dosouseciho karuselu. V karuselu dochazi k zaschnuti povrchové upravy, tak aby pozdéji
nenastala situace, kdy se taSky vzdjemné slepi po zabaleni v paletach. Pfiblizn€ po 45
minutach dochdzi pomoci vyvazeciho vytahu k pfemisténi taSek na soustavu dopravnikl a
manipulatoru které vytvoii pakety po 42 kusech, které jsou ndsledné zajiStény vazaci paskou.
Zapaskované pakety nasledn¢ pokladd manipuldtor na dievénou paletu. Pakety od sebe

odd¢luji papirové proklady, aby nedoslo k poskozeni povrchu vyrobku. Palety s celkem 252
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kusy tasek pifepravuji dopravniky k balicce. Po zabaleni opatii aplikator etiket paletu
identifika¢nim $titkem. Po oznaceni paleta opousti vyrobni halu a je odvazena na vyrobkovy

sklad.

A\

Obrazek 17 Opticka kontrola kvality (vlastni zpracovani)

8.3 Grafické znazornéni vyroby

Prostfednictvim jednoduchého schématu byla znazornéna vyroba stfesni krytiny. Vytvofeny
paletizaci. Diagram byl nasledné pouzity jako prostiedek pro usnadnéni komunikace se
zaméstnanci zavodu béhem neformalniho pohovoru a brainwritteingu. Ne kazdy vnima
proces vyroby komplexné¢ a demonstrace souvislosti pomoci jednoduché grafiky ma

potencial odhalit béhem vyzkumu rizné dosud skryté skutecnosti.
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Proces vyroby betonové stresni krytiny

3. Lisovani a

1. Tézba pisku oo
rezani BSK

2. Pfiprava
betonové smési na
vyrobu BSK

8. Ukladani Kyjov 4. Aplikace
palet na zakladni
sklad barvy

wrobkll - KM BETA

6. Aplikace svrchni
barvy

7. Dosouseni povrchové 5. Vytvrzovani vylisk(
Upravy a baleni v susarnach

Obrazek 18 Grafické znazornéni vyroby (vlastni zpracovani)
8.4 Procesni analyza

Proces vyroby tasky betonové zakladni popisuje procesni analyza. Zkoumdna byla cast
vyroby odehrédvajici se ve vyrobni hale zadvodu. Proces zacind davkovanim komponent pro
ptipravu betonové smeési v misicim jadru betonarny. Nésleduje lisovani, aplikace zakladni

barvy, vytvrzovani v susarnach, nanaseni druhé vrstvy barvy a paletizace.

Analyzou bylo zjiSténo, ze vyroba tasky trva 368 minut tedy 6 hodin a 8 minut. Z toho 358
minut ndlezi procestim s 97 %. Transporty trvaji 10 minut, coz odpovida 3 % z celkového
Casu. Drédha transportll méti 427 m. Na lince je provadéno 5 kontrol, 17 transporti a 14

procesu.
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Tabulka 7 Analyza vyrobniho procesu BSK (vlastni zpracovani)

Davkovani pisku, cementu, barevné suspenze a zamésové vody 1,00
. do protiproudé michacky O
- Michani v protiproudém misici O 1,33
- Transport betonové smési do lisu |:> 14 0,25
- Vytvareni pasma valcovanim a tazenim O 0,01
- Transport pasma k sekaci stanici |:> 1 0,02
- Sekani pdsma na poZadovanou délku 420 mm O 0,01
- Kontrola vylisku a konzistence betonové smési D 0,00
- Transport vylisk( k barvici komore |:> 7,5 0,18
- Barveni zakladni barvou O 0,6
- Kontrola hmotnosti nanesené barvy |:| 0,00
- Transport nabarvenych vyliskd do elevatoru |:> 15 0,36
- Ptesun vylisk( z elevatoru do kosSe |:> 0,6 0,30
- Zavazeni kose presuvnou do komorovych susaren |:> 33 0,79
- Vytvrzovani vyliskd pfi teploté 52 °C O 350,00
- VyvazZeni tasek presuvnou ze susaren k elevatoru |:> 33 0,79
- Presun tasek z koSe do elevatoru |:> 0,6 0,30
- Transport tasek od elevatoru k odformovaci |:> 9 0,21
- Odformovani O 0,6
- Transport tasek k barvici komore |:> 4 0,10
- Kontrola hmotnosti a rozméru 0,00
- Nanaseni povrchové tpravy O 0,6
- Kontrola povrchové upravy O 0,00
- Transport nabarvenych tasek Al kontrole |:> 104 2,48
- Al kontrola kvality | 0,00
- Tridéni na zakladé Al optické kontroly O 0,6
- Transport tasek do dosouseciho karuselu |:> 10 0,24
- Dosouseni nabarveného povrchu tasek v karuselu O 0,96
- Transport tasek z karuselu k paskovacimu stroji |:> 5 0,12
|29 Vazani 52 kust vyrobki PP paskou O 0,10
- Ukladani paketu tasek na dfevénou paletu O 0,20
- Transport tasek k balicimu stroji |:> 24 0,57
- Baleni palety tasek do stretch folie O 1,67
- Transport zabalené palety k aplikatoru etiket |:> 4 0,10
- Strojni aplikace etiket s Gdaji o vyrobku O 0,00
- Transport zabalené palety k vyvéazeci draze |:> 12 0,29
- Prevoz palet vysokozdviznym vozikem na sklad |:> 150 3,57

Cetnost 14 17 5 427 368
l Soucet m il
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9 CEZ VYROBNI LINKY

Ve zkoumané tovarné neni méfeno OEE neboli celkova efektivita zafizeni. Dosud bylo
vyuzivano pouze méfeni produktivity, kdy se celkovy vystup linky oc¢istény o neshodné kusy
délil poctem vstupii. V tomto ptipadé souctem odpracovanych hodin na daném pracovisti.
Pro presnéjsi urceni efektivity byl pouzity vzorec kombinujici ve vypoctu celkové efektivity
dostupnost, vykonnost a kvalitu dosahovanou zatizenim. Pfed zahdjenim sbéru potiebnych
dat prob¢hla informativni schiizka ve vyrob¢, kdy zpracovatel prace za pfitomnosti feditele
zédvodu popsal mistru a operatorim linky zamér a cil racionalizovat neboli zefektivnit
vyuzivani vyrobnich faktort pti vyrobé¢ zékladnich betonovych taSek. Schlizka méla za ucel
motivovat zaméstnance ke spolupraci, protoZze piipadny uspéch projektu mohl mit pozitivni

dopad na jejich finan¢ni ohodnoceni a bylo dulezité podpofit angazovanost co nejdiive.

Sbér dat potiebnych k vypoctu efektivity linky béhem sledovaného obdobi byl provadén
nasledovng. Udaje o zmetkovitosti pravidelné zaznamenavalo do uréeného datového ulozits
zafizeni na detekci a odstrafiovani nestandartnich kust. Udaje o skuteéné vyrobeném
mnozstvi byly pravidelné¢ zaznamenavany mistrem vyroby do vyrobniho deniku. Celkovy
¢as chodu linky zaznamenaval po odecteni z ovladaciho displeje lisu a fezaci stanice také
mistr vyroby do privodniho listu. Pfi zaznamenavani prostoju linky bylo nutné spoléhat na
operatora lisovny a expedicni linky, kteti zapisovali poruchy do privodek, tak aby je po
ukonceni smény mistr zanesl do sumate odchylek. Linka bohuZel neni vybavena systémem
pro automatické zapisovani poruch, ale dle zaméru spolecnosti bude provedena analyza pro
aplikaci modulu pro fizeni vyroby v ramci ERP Helios do vSech vyrobnich zavodu firmy
KM Beta i sesterské Tvarbet Moravia provozujici cihelnu. Bohuzel ne dfive neZ ve 2.
poloviné roku 2023. Z vySe uvedenych informaci vyplyva, Ze ze ziskanych dat $lo vypocitat

CEZ. Tabulka niZe zn4zornuje vzorec pouZzity pro vypocet.

Tabulka 8 Vzorec pro vypocet CEZ (vlastni zpracovani)

planovany ¢as provozu — ¢as preruseni
planovany €as provozu

celkovy vykon — mnozZstvi zmetkl
celkovy vykon

normovany ¢as na kus x vyroba v kusech
planovany €as provozu — ¢as prerueni
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Tabulka 9 Celkova efektivnost linky BSK za sledované obdobi (vlastni zpracovani)

7.11.-16.12.2022
6:00 - 14:30

480

363

117

35148

658

0,01

75,8 %
98,2 %
98,4 %

Vypocty byly zjistény nasledujici skutecnosti. Kvalita produkce béhem sledovaného obdobi
dosahla hodnoty 98,2 %. Vykon také piekrocil 98 %. Dostupnost zafizeni ¢inila 75,2 %.
Celkova efektivity linky tedy dosahla hodnoty 73,2 %.

Hlavnim cilem je racionalizovat zkoumané pracovisté, tedy zlepSit vyuzivani zdroji
potazmo zvysit celkovou efektivitu. Cilem bylo zvysit CEZ o 10 %. Z vySe uvedenych
informaci lze vyvodit, Ze nejvétsi potencial k dosaZeni cile se skryva pravé v dostupnosti
linky. Proto bude v nasledujici ¢asti vénovana vétsi pozornost pravé analyze dostupnosti
zafizeni. Budou kombinovany metody exaktni a behaviordlni za ucelem identifikovat
nejvyznamnéjsi pfiiny snizené dostupnosti a soucasné nalézt feSeni k jejich eliminaci.
Zbyvajici faktory kvalita a vykon nebudou déale zkoumany, protoze piipadna zlepSeni by

neméla na vyslednou efektivitu vyznamny vliv.

Nasledujici tabulka zachycuje celé zkoumané obdobi. Z tabulky je patrnd stabilita v
oblastech vykonu a kvality. Naproti tomu v oblasti dostupnosti bylo mozné vysledovat urcité
zmény v ramci pracovniho tydne. Pondélky maji niz8i disponibilitu neZz nasledujici dny
tydne, kdy dostupnost zpravidla roste, ale v patek opét klesa. Tento efekt ,,vlaznych* zacatki
a koncii pracovniho tydne byl vyraznéjsi na pocatku sledovaného obdobi. S postupem Casu
doslo i k rastu disponibility, ktery mohl ovlivnit zvySeny zajem o linku ze strany vedeni

zavodu.
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Tabulka 10 CEZ dosahovana béhem sledovaného obdobi (vlastni zpracovani)

pondéli 7. listopad 2022 61 % 98 % 98 % 59 %
utery 8. listopad 2022 68 % 98 % 99 % 66 %
stfeda 9. listopad 2022 82 % 98 % 98 % 79 %
Ctvrtek 10. listopad 2022 84 % 99 % 98 % 81%
patek 11. listopad 2022 70 % 98 % 98 % 68 %
pondéli 14. listopad 2022 68 % 98 % 98 % 66 %
utery 15. listopad 2022 79 % 99 % 98 % 76 %
stfeda 16. listopad 2022 86 % 98 % 98 % 83%
patek 18. listopad 2022 71% 98 % 98 % 68 %
pondéli 21. listopad 2022 65 % 98 % 98 % 63 %
utery 22. listopad 2022 81% 98 % 98 % 78 %
stfeda 23. listopad 2022 84 % 98 % 98 % 80 %
Ctvrtek 24. listopad 2022 81% 98 % 98 % 78 %
patek 25. listopad 2022 76 % 98 % 98 % 73 %
pondéli 28. listopad 2022 66 % 99 % 98 % 64 %
Utery 29. listopad 2022 84 % 98 % 99 % 81%
stfeda 30. listopad 2022 81% 98 % 98 % 78 %
Ctvrtek 1. prosinec 2022 83% 99 % 98 % 80 %
patek 2. prosinec 2022 78 % 98 % 98 % 75 %
pondéli 5. prosinec 2022 70 % 98 % 98 % 68 %
utery 6. prosinec 2022 75 % 98 % 98 % 72 %
stfeda 7. prosinec 2022 78 % 98 % 98 % 75 %
Ctvrtek 8. prosinec 2022 85 % 99 % 98 % 82 %
patek 9. prosinec 2022 81% 98 % 98 % 78 %
pondéli 12. prosinec 2022 73 % 98 % 98 % 70 %
utery 13. prosinec 2022 76 % 98 % 98 % 73 %
stfeda 14. prosinec 2022 61% 98 % 98 % 59 %
Ctvrtek 15. prosinec 2022 72 % 99 % 98 % 70 %
patek 16. prosinec 2022 83 % 98 % 98 % 80 %

9.1 Analyza zaznamenanych prostoji

p-U

fi¢iny snizené dostupnosti vyrobni linky byly béhem sledovaného obdobi zaznamenany do
sumafe odchylek. Tim paddem se nabizela moZnost provést analyzu prostoji neboli zjistit
nejvyznamnéjsi ditvody pteruseni vyroby. V této fazi zkoumani prostojli byla vyuzita ABC
analyza. Vystupem analyzy bylo roztfidéni divodu preruseni do tii kategorii. Skupinu C

Mrwe

reprezentuje 12 pficin s podilem 11,4procenta. Skupina B s hodnotou 29,7procent ma 6

vvvvv

dostupnost linky témét v 60procentech pripadi. Skupinu A tvoii pouze tii priCiny snizené
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disponibility. Na prvnim misté s 21,6procenty porucha nanaSeni svrchni barvy. Na druhém

sefizovani a CiSténi Usti lisu a na tfetim opét porucha nanaseni barvy, ale tentokrat zakladni.

Tabulka 11 ABC analyza zaznamenanych prostoju (vlastni zpracovani)

728 21,6% 48 A 58,9
gt 8 207% 28 A
poruchalisy 2 66% o 8 %
Porucha selacistanice s 29% a8
Pretrhlé dopravnikové lano o 25% s b
Shozené dopravnikové lano s 1% ou c %
Zasekoutikoli 0 12% 5
Zascknutiwtahi 7 11% A
Ucpan olejovacitryska 3 10% s
Porucha zavaien do karuselu 0 09% R
Poruchapresny 5 07% 1c
Poruchabalidey 2n 06% 1 c
Porucha vyvaleniz karuselu 6 02% 1c

wewr

9.1.1 Popis nejvyznamnéjSich prostoju

Prostiednictvim ABC analyzy byly identifikovany nejvyznamnéjsi divody pieruseni chodu
vyrobni linky. Nejvétsi podil méa nanaseni finalni povrchové Gpravy betonu. Déle vyjmuti
usti z lisu kvli ¢isténi a nandSeni zékladni barvy. Vzhledem ke stejnému principu aplikace
barev technicky shodnymi zatfizenimi bude problém feSen stejné, protoze poruchy maji
shodny projev jen nastavaji v rozdilnych fazich vyroby BSK a na jinych mistech v rdmci
vyrobni linky. NanéSeni zakladni barvy je provadéno ihned po vylisovani a oddéleni
jednotlivych vylisktl, tedy na povrch Cerstvé betonové smési. Druhy nastiik je provadén az

po vytvrzeni tasek to znamend na betonovy povrch opatieny zékladni barvou.
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Pro kvalitni aplikaci barev plati, ze zafizeni musi byt v dobrém technickém stavu a Cisté.
Barvici stanice byvaji kazdy den po ukonceni smény kontrolovany a ¢iStény operatorem

linky. Jedenkrat tydné byvaji barvici stanice ¢istény dikladné.

Obrazek 19 Aplikace zakladni barvy na vylisky (vlastni zpracovani)
V priibéhu vyroby byvaji korigovany rozméry a hmotnost vyliskii. Korekce jsou provadény
prostfednictvim sefizovani Usti. To je provadéno nékolikrat v pribéhu smény a pro
bezproblémové provedeni musi byt zajisténa urcita volnost pohybu, které po urcité dobé
brani ulpivajici beton z vnitini ¢asti lisovaci komory. V pfipadé, Ze je omezena pohyblivost
usti nutnd k sefizovani musi byt usti vynato za ucelem provedeni ¢isténi a ndsledné osazeno

zpé&t do lisu, aby mohla pokracovat vyroba s moznosti upravovat lisované pasmo.

Obrazek 20 Snimek zachycuje ¢isténi tsti (vlastni zpracovani)
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9.2 Brainwritteing — identifikace kofenovych pricin preruseni

V této fazi analyzy bylo vyuzito pfi hleddni pficin nejcastéjSich prostoju linky potencidlu
zaméstnancl zavodu. Po konzultaci s feditelem zavodu byl nominovan tym odbornikd, kteti

mohli ptispét diky svym zkuSenostem a znalostem k nalezeni kofenovych pficin problémd.

Byl kladen velky diiraz na spolupraci v ramci tymu. Velka pozornost byla vénovana aktivni
komunikaci se zaméstnanci zavodu. Zamérem bylo navazat na prvni informativni schiizku
na které byla zajiSt€na spoluprace pro sbér dat pro analyzu. Nyni, kdyz byly odhaleny
davody snizené CEZ linky pfisly na fadu dva brainwritteingy doplnéné diagramy nasledkt
a pri¢in pro znazornéni souvislosti. Ishikawovi diagramy obsahovaly Sest dimenzi: prostredi,

lidé, management, technologie, material a stroje.

9.2.1 SloZeni tymu

Dulezitou roli pfi sestavovani tyma hrala odbornost a zkusenosti v rdmci zdvodu a firmy.
Ucastnikli nemélo byt vice nez osm z diivodu pozadavku na zajisténi plynulého pribehu

akce. Tym byl slozen s nésledujicich ¢lent viz tabulka niZze.

Tabulka 12 SloZeni brainstormingl (vlastni zpracovani)

Povédomi o strojnim vybaveni linky.

ZkuSenosti s aplikaci barev i lisovanim
zkoumané linky.

Zkusenosti s aplikaci barev v rdmci zkoumané
linky.
Zkusenosti z riznych operatorskych pozic, a

proto je od roku 2021 mistrem vyroby.

Plsobi ve tfech zavodech spolecnosti. Snaha o
vétsi zainteresovani do problematiky vyroby
BSK.

Moderator akce.
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9.2.2 Vizualni podoba Ishikawova diagramu
Reseny problém byl vepsan do ,.hlavy ryby“. Jednotlivé oblasti zndzornéna jako ,zebra“
dopliiuji navazujici ,,kosti* slouzici k zaznamenani mozné pfic¢iny problému. Na vSechny
pricinu odpovida odpovéd’ na otazku ,,Proc?.
Takto navrzené diagramy dopomohly k rychlejSimu odhaleni kofenovych pficin
nejcastejSich zdroji pteruseni vyroby.
9.2.3 Pravidla brainwritteingu
Pro zajisténi kvalitniho vysledku akce bylo dulezité nastavit urcita pravidla a podminky:
e Demokraticky piistup
e Podpora synergického efektu
e Zaméteni akce na hledédni pficin prostfednictvim vyuziti potencialu tymu odbornik
e Kazdy ma moznost oznacit vice pficin
e Hodnoceni podnétlh bodovou metodou, jedena volba = jeden bod.

9.2.4 Scénar brainwritteingi

Moderator popsal aktériim cil akce a predstavil také podobu Ishikawova diagramu. Dale je
seznamil s dilezitymi pravidly a vyzval je k jejich respektovani. Nasledné byly clenové
tymu vyzvani k zaznamenani pfi¢iny hledaného problému a oblasti kam spada na samolepici
papirovy listecek. Moderator listky priitbézn¢€ odebiral a zanasel do diagramu piipraveného
na tabuli. Prib&zné pobuzoval aktivitu skupiny vhodné cilenymi dotazy. Ugelem bylo ziskat
informace nejpozdéji do dvaceti minut, tak aby se tym pii poklesu aktivity nezacal

ovliviiovat, coz by mohlo mit negativni dopad na vysledek.

Brainwritteingy bylo diky podpote feditele zavodu mozné realizovat v zasedaci mistnosti
tovarny vybavené videoprojektorem. Diky tomu bylo mozné ¢lentim tymu promitnout

prezentaci, kterd méla za ucel informovat €leny tymu o vystupech provedenych analyz.

9.2.5 Brainwritteing 1. Casté ¢iSténi usti lisu
V pritbéhu patrani po pricing Castého ¢isténi usti lisu nejcastéji volili ¢lenoveé tymu kategorii
Stroje. Coz dava smysl, protoze Usti je soucasti lisu a bez né¢j neni mozné vytvaret z betonu

pozadovany tvar pasma. To naznacovalo, Ze problém muze souviset s lisem samotnym. Ale

urceni priciny nebylo tak jednoznaéné, jak se na prvni pohled zdalo, protoze lis byl od
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nainstalovani vroce 2018 pIné¢ funkéni, a kromé& pravidelnych vymeén urcitych dilt
nedochézelo k problémim. Byl tu vSak jeden rozdil oproti pfedchozimu lisu. Novy byl
vykonnéjsi pfiblizn€ o 10 % a také vic ,,hial“.

Druhou nejcastéji volenou oblasti byla Technologie. Zde néktefi tcastnici vicekrat uvedli
chybéjici predpis pro provadéni Cisténi.

Tteti oblasti majici velky vliv na vyskyt pferuseni souvisela s fizenim. Zaznamy o zastaveni
linky do formulari a jejich nasledny ptepis do pocitace byly v podstaté k nicemu, protoze je
nikdo dale nezkoumal a tim paddem ani nereagoval na problémy ve vyrob&. Absence

obchtizek pracovisté na zptisob Gemba Walk situaci také neprospivala.

Mrwe W

Zajimavé bylo, Ze jen jeden Clen tymu vidél moznou pfi¢inu v €isténi po ukonceni smény.

Tato pficina byla soucasné i ptilezitosti.

Oblasti
pricin

Rizeni

Stavajici sumar cd:hvlek
(prostoji) nikdo

nevyhodnocuje

Prostredi

Prekazky v okoli lisu

Podcenéni ergonomie pfi

slouii jen pro zaznam .
Jenp rekonstrukei linky

Nizka kvalifikace

Vedouci neobchazeji Nesystematické /
pravidelné pracoviité zaskolovani
pracovniki

Nasledek

Slabé osvétleni pracovniho
prostoru

7

Vidy je néco ,daleZitéjsiho™

Firma nechce investovat
do nového

Pferudeni
vyroby kviili

PN

Operator Eisti usti po ukongeni
smény

cisténi usti

Vy&&i teplota lisovaci komory v
oblasti uchyceni dsti

.. . . Je to tak od ,nepaméti”
Rychlejsi tuhnuti a tvrdnuti

betonu v lisu

Zwyienl teploty kvili tfeni Chybi predpis pro provadéni
£t8iho mnoistvi beton Cisténi lisu

Mo T od Legenda:
Viivem tlaku a roku 2018 Technologicky predpis pro vjrobu @ Frowipiiciny
wy33i teploty v lisu Pefadavek BSK z roku 2010
oiadavek na wy33i
wykon. Zévod nema od roku 2015 - SubpFiciny
stalého technologa
Oblast kofenové
dovych prostfedki pFiciny

-.Technologie

Material Stroje

Obrazek 21 Ishikawlv diagram-c¢asté preruseni vyroby kviili ¢isténi Gsti (vlastni zpracovani)
Pti¢iny a jejich subpfiCiny identifikované prvnim brainwritteingem jsou zapsany
v nasledujici tabulce. V poslednim sloupci je pocet ziskanych boda od ¢lenti tymu. Tabulka
bude dale slouzit jako dilezity podklad pfi hledani ndvrhu napravného opatfeni k eliminaci

problému.
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Tabulka 13 Brainwritteing 1. bodové hodnoceni (vlastni zpracovani)

Vyssi teplota lisu v oblasti Usti

Chybi predpis pro cisténi

Zavod nema3 stalého
technologa

Vedouci neobchazeji spolecné
pracovisté

Nevyuzivani sumare odchylek

Vykonnegjsi lis = vétsi tfeni 6
betonové smési v lisu

Dokumentace nebyla 3
aktualizovana od roku 2010

Uspora financi 3
Vymluvy na jiné povinnosti 2
Slouzi jen pro zaznam 2

9.2.6 Brainwritteing 2. Porucha nanaSeni barvy

Mrwe

v

Béhem druhého brainwritteingu tym hledal ptic¢inu pieruseni vyroby kvuli ¢isténi barvicich

stanic. [ v tomto ptipad¢ bylo hledani pficin zajimavé, protoze ¢lenové tymu také vyuzivali

moznosti vice voleb. Nejcastéji byla preferovana oblast diagramu Material. Kategorie

Technologie ziskala druhy nejvyssi pocet bodi a na tfetim misté se umistila oblast Lidé.

Rizeni Prostfedi

Stavajici sumar odchyleR
(prostojd) nikdo
nevyhodnocuje

Prekaiky v okoli barvicich
stanic
Podcenéni ergonomie pfi

slouZi jen pro zaznam o
jenp rekonstrukci linky

Vedouci necbchazeji
spolegné pracoviité

/

Vidy je néco ,dalezitéjsiho”

Slabé osvétleni pracovniho
prostoru

Firma nechce investovat
do nového

Rychle a nedisledné provedené
Cisténi stanic

Oblasti
pficin

Spinava prace

Nezvlddnuté dovednosti

Nasledek

Nedusledné zatkolovan(
novych pracovniki

T~

Preruseni
kvali €isténi

Poklesy mnoZstvi a nebo preruseni

Barva |épe drii na tadkich, ale nandseni barvy

i na wyrobnim zafizeni

Zneéiténi filtr(, éerpadla nebo
aplikaénich trysek usazeninami

barvy
Dodavatel barev reagoval

na poiadavek zvyieni

ey Komplikované feseni
pridrznosti barvy

aplikaéniho systému
Nutnost dvoji filtrace

barvy, bezvzduchové
nanaseni vysokym tlakem

Material

\Technologicky predpis pro wyrobu

stalého technologa

Uspora mzdovych prostiedkd

Proplachovani systému pouze barvicich

vodou nutné rozebirat

stanic

Redici prostiedek nabizeny
dodavatelem barvy je ,drahy”

Chybi pfedpis pro provadéni
€isténi barvicich stanic

Legenda:
Bl Prvotni piicing
- Subpfiiny

Oblast kofenove
priciny

BSK z roku 2010

a.0d roks

Technologie

Obrazek 22 Ishikawlv diagram-pteruseni kviili ¢iSténi barvicich stanic (vlastni zpracovani)

Nebylo ptekvapenim, ze pti¢iny uvadéné v kategoriich Lidé a Technologie byly podobné

anebo stejné jako u prvniho brainwritteingu. Nevyuzivani dostupnych informaci a potencialu
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tymu managementem stejné¢ jako neaktualizovand dokumentace mohly v konecném
dasledku vyustit v problémy ve vyrobg.

Pti¢iny a jejich subpfi€iny identifikované druhym brainwritteingem jsou uvedeny stejn¢ jako
v prvnim piipadé v nésledujici tabulce. V poslednim sloupci je uveden pocet ziskanych bodi

od ¢lenti tymu.

Tabulka 14 Brainwritteing 2. bodové hodnoceni (vlastni zpracovani)

Lepsi prilnavost barvy k Reakce dodavatele na 6
povrchim pozadavek KM Bety

K proplachovani nandseciho Udajné vysoké néklady na fedici 4
systému slouzi stale voda prostiedek

Chybi predpis pro provadéni Dokumentace nebyla 3
barvicich stanic aktualizovana od roku 2010

Vedouci neobchazeji spolecné  Vymluvy na jiné povinnosti 2

pracovisté

NevyuZivani sumare odchylek  SlouZi jen pro zdznam 2
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10 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Vyrobni zavod v Kyjovée pattici spolecnosti KM Beta byl postupné analyzovan.

Zpocatku byla provedena analyza vyrobkového portfolia. Postupné doslo k identifikaci
nejvyznamnéj$iho pracovisté, kterym je linka na vyrobu BSK.

Zasadni Cast analyzy patfila méfeni celkové efektivity linky, které prob&hlo v obdobi od
7.11. do 16.12.2022. CEZ za sledované obdobi doséhla hodnoty 73,2 %. Cilem projektu je
zvysit CEZ o 10 % a analyzou bylo zjiSténo Ze, kvalita 1 vykon dosahuji vysokych hodnot,

ale problém je v dostupnosti zatizeni. Dostupnost dosédhla hodnoty 75,8 %.
Prostiednictvim ABC analyzy byly zjistény nejvyznamnéjsi divody omezeni dostupnosti:

e Prvni a tieti divod preruSeni vyroby se tykal ¢iSténi barvicich stanic s celkovym

podilem 38,2 % na snizené dostupnosti a 9 % na CEZ.

o Cisténi usti lisu s nutnosti zastavit linku zaujimalo 20,7 % na snizené dostupnosti a
4,8 % na CEZ.
Pro hledani pfi¢in negativnich vlivii byl vyzity potencial zaméstnanci zavodu. Vznikl tym,

ktery se ucastnil dvou brainwritteingli, doplnénych diagramy nasledkt a pficin.
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11 PROJEKT RACIONALIZACE LINKY NA VYROBU BSK
V reakci na vystup analyz byl navrzen projekt na aplikaci navrzenych opatieni.
Hlavni cil:

e Zvyseni CEZ linky na vyrobu BSK o 10 %.
Vedlejsi cile:

e Zvysit zainteresovanost operatorti sledované linky.

e Lépe vyuzivat potencidl vedoucich pracovnikd.

e Zlepsit vyuZzivani dostupnych dat a informaci pro podporu rozhodovani.

K odliivodnéni projektu poslouzil néstroj Logicky rdmec obsazeny v ptiloze P 1.

11.1 Definovani projektového cile prostirednictvim metody SMART

K popsani projektu byla pouzita metoda SMART. Cil spocival ve zvySeni CEZ o 10 % proti
hodnoté zjisténé béhem obdobi od 7.11. do 16.12.2022. Cile bude dosaZeno pomoci

navrzenych opatfeni. V prvnim piipadé¢ Upravou provadéni CiSténi usti lisu. Za druhé

vyuzitim fediciho prostifedku pro cisténi barvicich stanic. Tato dvé opatieni budou

podpofena zménou piistupu managementu. Pro realizaci navrZzenych akci byly zajiStény

potiebné zdroje vEetné souhlasu zainteresovanych zaméstnancii. Projekt ma byt uskutecnén

v terminu od 2.1. do 31.3.2023.

S M A
09w

R T

Zvyseni CEZ o Méfeni pomoci Vichni Zdroje pro Realizace od
10% CEZ zainteresovani realizaci 2.1.2023 do
souhlasi zajistény 31.3.2023

Obrazek 7 Grafické znazornéni projektového cile (vlastni zpracovani)

-@
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11.2 Navrh projektového tymu,

Projektovy tym byl stejné jako v pfipad¢ tymu pro hledani pfi¢in probléml navrZen po
konzultaci s feditelem zdvodu. Hlavnimi kritérii pro vybér byli vztah k feSené problematice

a zkuSenosti.

Tabulka 15 Projektovy tym (vlastni zpracovani)

Vede realiza¢ni tym a odpovida za
vysledek

Zajistuje porizeni materialu
Zajistuje  provedeni testu dle
technologem uréenych podminek

Urcéuje podminky realizace v souladu
s technologii vyroby

Odpovida za pfipravenost strojniho
vybaveni k provedeni testu

\Vijrobni Feditel I Poradenstyi, schvalovani

11.3 Harmonogram projektu

Za ucelem vizualizace predpokladané délky trvani aktivit v ramci realizovaného projektu

byl vytvoren harmonogram.

Tabulka 16 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

1 2 3 45 6 7 8 9 10
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11.4 RACI matice

Kazdy ¢len projektového tymu zastaval urCitou roli v ramci které se podilel na plnéni aktivit

s ur¢enou mirou odpovédnosti, kterd je zachycena v nasledujici tabulce.

Tabulka 17 RACI matice (vlastni zpracovani)

R, A |

R I | | I I, A

C C R, A c C

| R, A I

R, A R R |

=
>

R, A |

o)
>

Vysvétleni zkratek: R — provadi, A — schvaluje, C — konzultuje, I — informovéan

11.5 RIPRAN analyza

Rizika spojend s realizaci projektu byla vyhodnocena pomoci RIPRAN v pftiloze P II.

11.6 Navrhy na zlepSeni soucasného stavu

Na konci kazdého brainwritteingu nasledovala feSitelska schlizka za i¢elem nalezeni cesty

vedouci ke zlepSeni soucasného stavu. Slozeni tymu zlstalo stejné véetné moderatora.
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7 Wew W __ 7

11.6.1 Provadéni ¢isténi usti lisu

Po prvni akci bylo dilezité odpovédét na otazku tykajici se nového lisu, ktery byl sice
vykonngjsi, ale vyskytovala se u n¢j také nepiijemna vlastnost v podobé piehtivani. To mélo
za nasledek tvrdnuti betonu kolem usti. Sefizovani je provadéno nékolikrat béhem smény,
aniz by se zastavila vyroba, kdy povolovanim a utahovanim stavécich Sroubl néstroje
dochazi k tpravé hmotnosti, rozmért, a piedevdim povrchu lisovaného pasma. Usti
obklopené z vnitini ¢asti lisovaci komory tvrdym betonem, ale neni mozné sefizovat. Z vyse
uvedeného vyplyva, Ze by feSeni mohlo spocivat ve snizeni teploty ovliviiujici tuhnuti
betonu. Tato véc byla fesena s dodavatelem lisu brzy po dodani do zdvodu. Nicméné bez

konkrétniho vysledku.

Dalsi negativni faktor spocival v technologickych postupech. Béhem brainwritteingu vyslo
najevo, ze dokumentace ma jen formalni charakter. Viibec nereflektovala zmény, které
probéhly na lince béhem jeji rozsahlé¢ rekonstrukce vroce 2018. Technologicka
dokumentace tak nemutize slouzit praktickym uceltim, napiiklad jako podklad pro vytvoteni
ptedpisu pro ¢isténi Usti.

Co s tim? Pfestavba lisu je otdzkou stovek tisic mozna milionti korun a nejde ji realizovat
thned. Navic by zfejmé vyzadovala zastaveni produkce. TakZe tudy cesta nevedla. Mnohem
jednodussi a jak se pozdéji ukazalo bylo zménit zavedenou praxi, pokud §lo o ¢isténi Usti.
Nabizela se moznost vyuzit inspekéniho tdrzbate béhem obédové pauzy, coz je 4,5 hodiny
po startu vyroby. Problém s nutnosti vyjmout usti z lisu a ocistit jej se vyskytoval v 90 %
ptipadli az po ob&dové pauze.

Inspekéni udrzbar mohl vyjmout Usti z lisu a provést jeho ocisténi, tak aby bylo po instalaci
opét zpusobilé k setfizovani béhem vyroby. Cela akce obycejné netrva déle nez 20 minut.

Tim padem byla dostate¢né casova rezerva na provedeni, protoze piestavka trva 30 minut.

L FECIAELIEC — — — — — — — — — — Cesta ke zlep$eni- — — — — — — — — — Predpoklady zlep&eni

Predpis pro ¢éisténi
——  zohledfuje viastnosti
noveého lisu

Cisteni asti o prestavkach
udrzbafem

Eliminace preruseni

vyroby kvili ¢isténi asti Pravidelné vyhodnocovani
stavajiciho nastroje pro

Aktivni projevovani zajmu o déni zaznam prostoju

ve vyrobé ze strany vedoucich Pravidelné obchiizky po
pracovisti na zpusob
Gemba Walk

Obrazek 23 Eliminace pteruseni vyroby kvili ¢isténi usti lisu (vlastni zpracovani)
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11.6.2 Provadéni ¢isténi barvicich stanic

Po druhém brainwritteingu nasledovala feSitelska schiizka k nalezeni postupu, ktery by
vyznamné omezil Cisténi barvicich stanic béhem smény. Zastaveni vyroby z diivodu poruchy
nandSeni barvy stalo témct za 40 % ztraty disponibility linky. Problémy s aplikaci barev na
povrch tasek nastavaly i pfed upravou piidrznosti. Podle sumati odchylek z obdobi pred
zménou vlastnosti barvy dosahovaly ztraty disponibility kvili znecisténi aplikacnich stanic
cca 15 %. Vyfesit problém navratem k barvam s niz$i ptidrznosti bylo neptipustné s ohledem

na mozné& zhorseni kvality vyrobkii.

I v tomto pfipade bylo mozné hledat ¢ast podilu na problému v technologickych postupech.
Jak jiz bylo zminéno vyse, nedochazelo k pribézné aktualizaci technologické dokumentace,
ze které mél vychazet piedpis pro €isténi. Nebylo tedy divu, Ze po zmén¢ vlastnosti barvy
doslo k nartistu prostojii kviili zandSeni barvicich stanic, Dosud operator proplachoval
stanice po ukonceni smény vodou. Pfitom beéhem brainwritteingu vyslo najevo, ze dodavatel
barvy nabidl vlastni fedici prostiedek, ktery Slo vyuzit jako prostiedek k Cisténi. Podle
operatoru byl ptipravek dokonce uspésné odzkousen. Bohuzel zlistalo jen u této zkousky.
Zmeéna praxe vyzadujici pofizovani fediciho pfipravku byla zamitnuta, protoZe byly brany
v potaz jen potfizovaci naklady na fedici prostfedek, ale nikdo se nezabyval otazkou
zvySenim dostupnosti zatizeni, a tedy ristem CEZ vyrobni linky, které v zdvodé nebylo

sledovéano jako zasadni KPI pro sledovani efektivity.

Vystupem druhé fesitelské schiizky byl navrh na upravu zavedené praxe. Nové by operator
barveni po ukonceni smény proplachl systém vodou a nasledné naplnil doporuenym
fedicim prostiedkem v mnozstvi cca 6 litrli na stanici, tak aby doslo k uplnému napusténi do
hadic, filtru Cerpadla az po nanaSeci trysky. Pfed startem vyroby operator vypusti fedici
prostiedek s necistotami do ur¢eného kontejneru. Nasledné by pokracoval v piipravé stanic
k barveni. Takto praktikovany postup by mél vyrazn¢ omezit zastaveni vyroby kvili ¢iSténi

komponent barvicich stanic.
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LFELEVELIEIE — — — — — — — — — Cesta ke zlep$eni- — — — — — — — — — Pfedpoklady zlepseni

Predpis pro ¢isténi

Barvici stanice cistit redicim W

plipravkem se zvysenou pfidrznosti
Eliminace preruSeni
mey_ k_‘""“ (:|st.enl Pravidelné vyhodnocovani
barvicich stanic stavajiciho nastroje pro
Aktivni projevovani zajmu o déni zaznam prostoju

ve vyrobé ze strany vedoucich Pravidelné obchiizky po

pracovisti na zplsob
Gemba Walk

Obrazek 24 Eliminace pferuseni vyroby kviili ¢iSténi barvicich stanic (vlastni zpracovani)
11.6.3 Zména chovani managementu

Na kazdém brainwritteingu byla shodné oznacena kategorie fizeni. Vedouci pracovnici
nevyuzivali pln¢ své moznosti dané ziskanymi znalostmi, dovednostmi a praxi. Zvlaste
v pripad¢€ zaméstnanct firmy, ktefi maji moznost rozhodovat a v idedlnim ptipadé pozitivné
ovliviiovat hodnototvorné procesy v zavodu je mozné konstatovat, ze dochazi k plytvani

lidskym potencidlem. To se v kone¢ném disledku pfenasi na cely provoz.

Zlepsit souCasny stav muze spolecné feSeni problémi vedoucimi pracovniky piimo
v mistech, kde vznikaji to znamena ve vyrobnim procesu. Coz by mélo piinaSet rychlé a

efektivni reakce na odchylky, které se mohou projevit v celkové efektivité vyuzivani zdroji.

Ve zkoumaném provozu by mél byt nastaven systém pro realizaci pravidelnych
obchiizek provozu na zpiisob Gemba Walk. Za tcasti feditele zavodu, hlavniho technologa,
mistrd vyroby a udrzby. V ptipadé linky BSK, kterd se zasadné podili na ekonomickych
vysledcich firmy musi byt zvlaStni pozornost vénovdna zejména vSem hodnototvornym
procesim definovanych procesni analyzou. Kazda takova kontrola nesmi postradat aspekt
interakce s operatory. Projevovani zdjmu formou kratkého rozhovoru vedouciho
s pracovnikem linky mtze pomoci odhalovat problémy a v nejlepSim piipadé rovnou
generovat akce na zlepSeni. Takova komunikace ma byt primarné¢ zameéfena na proces
vyroby, ale nemén¢ diilezity je i lidsky ptistup. Vedouci ma byt v idealnim ptipadée socialné
zrald a odborné€ zdatnd osobnost. Béhem komunikace vedouciho a pracovnika vyroby ma
panovat ptatelska atmosféra a tu je vhodné podporovat napiiklad neformalnim pfistupem.
Podnéty ke zlepSeni ziskané¢ v provozu by mély byt vzdy posouzeny a v piipadé

realizovatelnosti aplikovany. Zaméstnanci vyroby musi pocitit, ze spoluprace zalozend na
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kvalitni komunikaci dava smysl a ptispiva ke zlepSovani pracovnich podminek, vykont a

vydelkil, coz mnozi asi oceni nejvice.

Projevovani z4jmu managementu o proces vyroby miize pomoci, ale samo o sob¢ nestaci
k tomu, aby zabranilo v budoucnu vzniku jinych p#i¢in poklesu CEZ. Rizeni zkoumaného
zavodu lze pfirovnat k cesté¢ autem. Znate cil a tim je maximalni efektivita vyroby, ale
neznate idealni cestu, kterou se dostanete do cile. Mapu, kterou mate v ptihradce to jsou
dnesni zdznamy o chodu linky dobie ukryté v excelovskych tabulkach. Kdo by se se vSak
zdrzoval hledanim cesty, a tak se fizeni provadi spisSe intuici. Ta mlze k cili nasmérovat, ale
stézi jej lze pres prekazky dosahnout. Proto je vhodné ve sledovaném zavod¢ vyuzivat CEZ
ihned na bazi dostupnych dat a informaci z vyroby. Pravdépodobn¢ by nebylo za stavajiciho
stavu upln¢ dokonalé, ale uz jen uptesnéni aktudlni polohy mize vyrazn¢ pomoci. To se
ostatné¢ ukazalo pii méfeni CEZ na pocatku vyzkumu, které postupné navedlo k analyze

prostoju a identifikaci nejvyznamnéjSich zdroju ztrat.

Zpracovatel prace si je védom toho, Ze pokud to technologie umoznuji. méa byt sbér dat z
procesu vyroby automatizovan, tak aby umoznoval informovani o stavu vyrobniho zatizeni
vrealném case pomoci komplexniho nastroje v podobé CEZ s moZnosti poskytovat
managmentu rychle informace o nejvyznamnéjSich zdrojich odchylek v oblasti dostupnosti,

vykonu a kvality. Coz by u¢inné poméhalo korigovat vyvoj spravnym smérem.

Pozadovany stav — Cesta ke zlepseni — Pfedpoklady zlep&eni

Eliminace €isténi usti béhem
smény

Eliminace &isténi barvicich
stanic béhem smény

Obrazek 25 Rist CEZ po aplikaci napravnych opatieni (vlastni zpracovani)
11.7 Naklady na realizaci projektu

Na zaklad€¢ souboru informaci o cenach za materidl a praci byl vytvofen rozpocet pro
realizaci testovani nového zptlisobu Cisténi barvicich stanic v rdmci projektu. U opatieni

upravujici rezim ¢iSténi Gsti nebyl prfedpoklad vzniku nékladu.
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Tabulka 18 Rozpocet projektu — €isténi barvicich stanic (vlastni zpracovani)

17 010 K¢

3000 K¢

3024 K¢

5392 K¢
1415 K¢
29 841 K¢

Tabulka nize podava informaci o hodnot¢ ztrat zpiisobené nejcastéj$imi prostoji. Ztrata za
den odpovida hodnoté nevyrobené krytiny podle cenikové ceny. V piipad¢€ CiSténi tsti ¢ini
podil na CEZ 4,8 %. U pteruseni z divodu ¢isténi barvicich stanic odpovida ztrata na CEZ
celkem hodnotné 9 %. Spole¢né za tii nejvyznamnéjsi divody ztraty disponibility €ini ztrata
na CEZ 13,8 %. Vzhledem k ptedpokladu velmi rychlé navratnosti prostiedkt vlozenych do

realizace projektu bylo rozhodnuto o jeho realizaci.

Tabulka 19 Hodnota ztrat zplisobena nejcastéjSimi prostoji (vlastni zpracovani)

_ Podil na CEZ v % Ztrata za den v K&
Vyjmuti sl gin s8% 118 586 K¢
Ucpand barvic stanice zikladni 9% 04 801 K¢

V nasledujici tabulce je zachycen ekonomicky dopad pii riznych variantach uspésnosti
projektu. Varianta s nejnizs$i uspeSnosti odpovidala 60procentim a varianta s nejvyssi

uspésnosti 90procentiim.

Tabulka 20 Ekonomicky dopad projektu podle Gspésnosti (vlastni zpracovani)

Usp&nost projektuvs 60 % 75 % 90 %
Gz 815% 836%  856%
CEZnad732v% | 83%  103%  124%
ZwSeniCEZv% ] 113%  141%  169%
| CEZ nad 73,2 % vyjadiena v hodnoté vyrobkii 202 242 K& 252802 KE 303 362 K&
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11.8 Realizace opatreni

Navrzend opatieni ke zlepSeni soucasného stavu byla realizovana v€as ve shod¢ s navrzenym
harmonogramem projektu. Aplikace probchla ve tfech fazich. Nejdiive byla realizovana
uprava rezimu ¢isténi usti lisu. Poté se ve druhé zavedl novy postup ¢isténi barvicich stanic.
Samotné zavedeni €iSténi pomoci fediciho prostiedku probéhlo nejdiive u stanice pro
aplikaci zékladni barvy a po ovéfeni ucinnosti byl novy zplsob s tydennim odstupem
implementovan i1 u druhé stanice pro finalni barveni. Zavedeni postupu ¢isténi barvicich
stanic nebylo zavedeno soucasné¢ z dlivodu snizeni rizika souvisejictho s moznym

neuspéchem pfi testovani.

11.8.1 Cisténi dsti

Zavedena praxe, kdy bylo usti pravidelné ¢iSt€no po 8 hodinach provozu vyzadovala upravu
organizace prace inspekéniho udrzbare, tak aby byl dostupny pro provadéni Cisténi tusti
v dob¢é obédové prestavky, kterd trva 30 minut v dobé od 10:30 do 11:00. Mistr udrzby
dohodl potifebnou zménu se svymi podiizenymi, ktefi zajiStovali drzbu na lince BSK.

Udrzbaitm byl stanoven interval piestavky od 11:00 do 11:30. Nové bylo tedy mozné &istit

usti 1 0 obédovych prestavkach a nejen po ukonceni smény.

Obrazek 26 Stav usti po vyjmuti z lisovaci komory (vlastni zpracovani)
Aplikace opatfeni probéhla na pocatku druhého tydne roku 2023. Byla provedena
aktualizace ptfedpisu pro provadéni ¢innosti. Jednotlivé operace jsou zachyceny v nasledujici

tabulce.
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Tabulka 21 Pracovni postup ¢isténi usti BSK (vlastni zpracovani)

Pracovni postup: Cisténi Usti lisu v’ KM BETA
Vyobrazeni: Pracovisté: Linka BSK
Zafizeni: Lis
Soudést: Usti
Provadi: Inspekéni udrzbar
Odpovida: Mistr udrzby
Ochranné prostiedky: | Rukavice, ochranné
bryle, svarecska
zastéra
Cislo Operace Pomiicky, nastroje, prostiredky
operace
1 Ocistit nosny trdmec, upinaci Srouby | Pistole se stlacenym vzduchem
a transportni oka
2 Povolit jistici Srouby Kli¢ maticovy ockoplochy 30 mm, pneumaticky
utahovak
3 Uvazani tramce na jerab Vazaci retézy
4 Vysunuti Usti z lisovaci komory Jefab
5 Transport jefabem k Cisticimu stolu Jerab
6 UloZeni na sefizovaci stll Sefizovaci stil
7 Duakladné cisténi viditelnych ¢asti a Pistole se stlacenym vzduchem
spary mezi tramcem a Ustim
8 Cidténi nanosh tvrdého betonu Ocelova Spachtle Sitky 20 mm, ocelovy trn s plochym
koncem
9 Provést vizualni kontrolu kvality Zrak, hmat
c¢isténi. Pfi zjiSténém nedostatku
docistit.
10 Mazani vSech ¢asti, které prichazeji Odformovaci olej, zarohovy Stétec 1"
do styku s betonovou smési
11 Odstranéni necistot z bocnic lisovaci | Pistole se stlatenym vzduchem, ocelova $pachtle 20
komory v misté osazeni Usti mm
12 Mazani bo¢nic odformovacim olejem | Odformovaci olej, zarohovy stétec 1"
13 Transport Usti k lisovaci komore Jerab
14 Pomalé spousténi Usti a tramce na Jerab
konzoly lisovaci komory
15 Odjisténi vazani Vazaci retézy
16 Zasunuti trdmce na dorazy Ruce
17 Zasroubovat a silné dotahnout Pneumaticky utahovak, kli¢ maticovy ockoplochy 30
upinaci Srouby mm
18 Vycistit a zkontrolovat pouzité Pistole se stlacenym vzduchem, kartace, hadr
nastroje
19 UlozZit Cistici nastroje na urcena Tabule na naradi
mista
20 Odstranit necistoty z podlahy Smetak, lopatka
Vypracoval: Lubomir Horacek Dne: 05.01.2023
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Obrazek 27 Nanaseni separa¢niho oleje na ocisténé usti (vlastni zpracovani)
Na zéklad¢ pozorovani pracovnika pii CiSténi, byly nahrazeny nebo doplnény nékteré
pracovni nastroje a pomucky. Napfiklad pro snadnéj$i manipulaci s upinacimi Srouby bylo
doporuceno pouZzivat misto oteviené¢ho klice pneumaticky razovy utahovak, protoze celé
pracovisté ma vybudované rozvody stlaceného vzduchu s dostate¢nou kapacitou, coz

umoznovalo bezproblémové ptipojeni pneumatického naradi.

Obrazek 28 Lisovaci komora s upnutym tstim (Vlastni zpracovani)
Implementace nového postupu si vyzadala také zménu v oblasti pouzivani ochrannych
pomucek pii ¢isténi usti. Inspekéni udrzbat byl vybaven kvalitnimi ochrannymi brylemi

poskytujici ochranu proti zasazeni oCi odletujicimi kousky betonu z ¢isténych povrcht a
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rukavicemi se zvySenou odolnosti proti profezani pti sou¢asném zlepSeni citlivosti uchopu.
Diive udrzbati vyuzivali jen jeden typ univerzalnich pracovnich rukavic bez ohledu na
ergonomii a charakter provadéné Cinnosti. Poskytnuti kvalitnéjSich osobnich ochrannych
pomiicek s moznosti vlastniho vybéru ptispélo ke snizeni rizika irazu piti provadéni Cisténi.
Akce vzbudila pozitivni zpétnou vazbu u pracovnika, ktery ocenil aktivni pfistup firmy

k feSeni bezpecnosti a komfortu prace ze strany firmy.

Testovani upraveného postupu trvalo tfi tydny. K vyhodnoceni uc¢innosti opatieni byla
pouzita metrika CEZ. PferuSeni vyroby kvlli potiebé vycistit usti nastalo za dobu
pozorovani jen ve dvou piipadech o to vlivem zachyceni kofinkii na cele nastroje. Problém
s tvrdnoucim betonem, ktery znemoziioval provadét sefizovani za provozu linky byl
vyfeSen. Vzhledem k pozitivnimu dopadu v podobé omezeni prostoji kviili ¢iSténim Usti

rozhodl feditel zavodu o trvalém vyuzivani nového postupu.

11.8.2 Barvici stanice zakladni

V ptipadé¢ barvicich stanic bylo nutné nejdiive zajistit prostiedek pro ¢inné ¢isténi vnitinich
&asti aplikagniho systému. Cistici prostiedek k provedeni zkousek poskytla firma dodavajici
spolecnosti KM Beta barvy k povrchové upravé stfeSnich taSek. Jednalo se o fedici
ptipravek. Dodavatel poskytl také potfebnou dokumentaci k latce, tak aby bylo mozné
zajistit podminky pro bezproblémové pouziti s ohledem na ochranu Zivotniho prostfedi a

zdravi.

Na pocatku 7. tydne bylo mozné realizovat test. Podle doporuceni vyrobce byl aplika¢ni
systém zcela naplnén fedicim prostiedkem v mnozstvi 6 litrli. Pozadovany efekt mél nastat
nejdiive po 6 hodinach plisobeni latky v aplikacnich soucastech zatizeni. Az poté méla byt
latka vypusténa ze stanice. Z toho divodu probéhla ptiprava uz v sobotu béhem tzv. velkého
CiSténi, tak aby bylo moZné testovat dopad opatieni od pondéli nasledujiciho tydne. Dalsi
aplikace fediciho prostfedku byly provadény vzdy po ukonceni smény. Zatizeni zistavalo
napusténo do nasledujiciho dne tak, aby byl zajiStén pozadovany Cistici efekt. Operator
barveni pted startem vyroby vypoustél fedici prostfedek spolu s necistotami do urceného
kontejneru. Cinnost operétora provadéjiciho ¢isténi po sméné a ptipravu barviciho zatizeni
pfed sménou byla béZnou praxi. Délka trvani ¢innost byla shodna jako v piipadé ¢iSténi
vodou. Po smén¢ trvalo Cisténi piiblizné 15 minut a ranni pfiprava vcetné proplachnuti

systému 5 minut.
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Prvni den, kdy byla sledovana t¢innost nového postupu ¢isténi doslo ke dvéma prerusenim
vyroby z diivodu ucpéni systému necistotami, které ziejmé uvolnilo plisobeni ptipravku.
Reseni vzniklych problémi si vyzadalo ptferuseni vyroby na 44 minut, coz byl pfiblizné

dvojnésobek casu oproti ptedchozimu stavu.

Vzhledem k zavaznosti situace, ktera ohrozila dal$i pokra¢ovani testovani v nasledujicich
dnech byla svoldna feSitelska schlizka vybranych ¢lenti projektového tymu. Vystupem
schizky bylo rozhodnuti v zapocatém testovdni pokracovat i ndasledujici den pod
podminkou, Ze pokud by se problém opakoval mélo byt zkouseni nového postupu ¢isténi
zastaveno. Nasledujici den testovani probéhlo bez komplikaci a tento stav setrval az do patku

sledovaného tydne. Na stanici nedo$lo od utery do patku k poruse.

Obrazek 29 Vystup nabarvenych tasek z komory (vlastni zpracovani)
Po uterni sméné probéhla druha feSitelska schiizka svolana za uc¢elem navrhnout opatieni
k eliminaci problému ktery se vyskytl v prvni den testovani. Vystup schiizky se tykal prvni
aplikace fediciho prostiedku, kdy dochazelo k uvolnéni nejveétsiho mnozstvi usazenin
z vnitinich soucasti stanice. NavrZzené feSeni spocivalo v navySeni mnozstvi vody
k proplachovéani systému z 10 litrGi na 30 litrG po uplynuti doby béhem, které mél fedici
prostfedek uvolnit necistoty. Navrzené opatieni bylo dilezité pro nasledujici testovani na

druhé barvici stanici.

Pro urceni jednotného postupu ¢iSténi barvicich stanic byl vytvoifen novy piedpis pro

provadéni ¢isténi. Sestaval z krokl zachycenych v nasledujici tabulce.
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Tabulka 22 Pracovni postup €isténi barvicich stanic BSK (vlastni zpracovani)

Pracovni postup: Cisténi barvicich stanic

~ KM BETA

Vyobrazeni:

Pracovisté:

Linka BSK

Zafizeni: Barvici stanice

Soucast: Membranové cerpadlo,
potrubi a hadice,
vysokotlaky filtr, aplikacni
trysky, ventily

Provadi: Operator barveni a lisat

Odpovida: Mistr vyroby

Ochranné Rukavice, ochranné bryle,

prostiedky: | svarecdska zastéra

Cislo Operace Pomlicky, nastroje, prostiedky
operace

1 Vyjmout podavaci hadici ze zasobniku
barvy

2 Umistit podavaci hadici do nddoby s Plastové védro o objemu 20 | naplnéné 15 |
vodou uzitkové vody

3 Pod vypust zdchytné vany aplika¢ni Plastové védro o objemu 20 |
komory umistit zachytnou nadobu
Aktivovat nanaseni Ovladaci pult barvici stanice

5 Po proplachnuti systému 10 litry vody Ovladaci pult barvici stanice
zastavit nanaseni

6 Vyprazdnit obsah zachytné nadoby do Kontejner o objemu 200 |
kontejneru pro oplachovou vodu

7 Pod vypust zachytné vany aplikacni Plastové védro o objemu 20 |
komory umistit zachytnou nadobu

8 Do prazdného védra s podavaci hadici Redici prosttedek BTAi
nalit cca 6 litrd fediciho prostredku

9 Aktivovat nanaseni Ovladaci pult barvici stanice

10 Zastavit nanaseni po odsani 6 litrQ Ovladaci pult barvici stanice
fediciho prostfedku z nadoby

11 Nechat napusténou kapalinu pUsobit
minimalné 6 hodin

12 Do nadoby s podavaci hadici napustit Plastové védro o objemu 20 | naplnéné 10 |
vodu uzitkové vody

13 Aktivovat nanaseni Ovladaci pult barvici stanice

14 Po proplachnuti systému 10 litry vody Ovladaci pult barvici stanice
zastavit nanaseni

15 Vyprazdnit obsah zachytné nadoby do Kontejner o objemu 1000 |
kontejneru pro fedici prostredek

16 Vyjmout podavaci hadici z nddoby pro
vodu a redici prostfedek

17 Umistit podavaci hadici do zasobniku s
barvou

18 Uklidit nddoby pouzivané pro cisténi

Vypracoval: Lubomir Horacek

Dne:

26.01.2023
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11.8.3 Barvici stanice finalni

Barvici stanice pro aplikaci findlni vrstvy barvy je technicky shodna se stanici pro nanaSeni
zakladni barvy. Byl zde tedy uplatnén stejny pracovni postup pro provadéni Cisténi jako
v predchozim ptipad€. Rozdil se tykal pouze prvni aplikace fediciho prostiedku, kdy bylo
nasledné provedeno intenzivngjsi proplachovani systému vodou, tak jak bylo doporuceno
vystupem ftesitelské schizky, kterd reagovala na problémy spojené s prvni stanici. Tento
postup vedl k bezproblémovému pritb¢hu testovani nového postupu €isténi na druhé barvici
stanici. Béhem testovani se nevyskytly Zadné delSi prostoje, které by vyzadovaly
demontovani slozitych souc¢asti systému kvili jejich ¢isténi. Ke snizeni dostupnosti doslo ve
ttech ptipadech kviili poklesu mnozstvi nanaSené finalni barvy na povrch tasek. Preruseni
z tohoto divodu trvalo v souctu pouze 12 minut. Tento problém fesil operator barveni
vyménou aplikacnich trysek.

D S

Pti ¢isténi barvicich stanic hrozila obdobna rizika vzniku urazu jako u provadéni ¢isténi usti,
proto byl i operator barveni vybaven kvalitngj$imi ochrannymi pomutckami. I v tomto

ptipadé mel pracovnik moznost podilet se na jejich vybéru.

11.9 Vliv aplikovanych opatieni na CEZ

Jednotlivé navrhy na zlepSeni byly aplikovany postupné s asovym odstupem ovlivnénym
stavem pfipravenosti pro zavedeni nebo snahou omezit mozna rizika tak jak tomu bylo
v pfipad€ provadeéni CiSténi barvicich stanic. V prvnim piipad€ bylo upraveno c¢isténi Usti.
Nasledovalo testovani nového zpisobu €isténi barvicich stanic fedicim piipravkem. Dopady
opatieni byly pribézné hodnoceny a jelikoz se prokazal jejich pozitivni vliv na CEZ rozhodl
feditel zavodu ve vSech piipadech o zavedeni inovovanych postupli do trvalého uzivéni.
Dopady akci byly postupné sledovany a vyhodnocovéany prostiednictvim nastroje pro

vypocet CEZ. Nasledujici obrazek ukazuje vychozi stav, ktery odpovidal hodnoté 73,2 %.

73,2% 75,8 % 98,4 % 98,2 %
\I b . Y /
- { k) / \ ) ’.\
CEZ Disponibilita Vykon Kvalita

Obrazek 30 Grafické znazornéni vychozi hodnoty CEZ (vlastni zpracovani)
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11.9.1 Cisténi Gsti lisu

Vliv, ktery mélo ¢isténi usti na CEZ byl sledovan od zavedeni opatieni po dobu tii tydnt. U
kvality a vykonu nedosSlo k Zddnym vyznamnym zménam. U vykonu byl zaznamenan
dokonce pokles oproti vychozi hodnoté o 0,1, coz odpovidalo 98,3 %. Kvalita zlstala
nezménéna s hodnotou 98,2 %. Nejdulezitéjsi zmeéna vSak nastala podle ocekavani v oblasti
dostupnosti linky. Méfenim byla prokdzana hodnota 80,3 %. To bylo o 4,5 % vice nez u
vychozich 75,8 %. Vysledna CEZ po tfech tydnech od zavedeni odpovidala primémym 77,5

procentlim.

Tabulka 23 Vyvoj CEZ — ¢isténi tsti lisu o ptestavce (vlastni zpracovani)

B = ettt [ en e TP =
pondéli 9. leden 2023 73,8 % 98,5 % 98,4 % 71,4 %
utery 10. leden 2023 81,7 % 98,3 % 98,5 % 79,1 %
stfeda 11. leden 2023 76,7 % 98,3 % 98,5 % 74,2 %
Ctvrtek 12. leden 2023 77,7 % 98,4 % 98,1 % 75,0 %
patek 13. leden 2023 75,6 % 98,4 % 97,8 % 72,8 %
pondéli 16. leden 2023 78,8 % 98,3 % 98,4 % 76,2 %
utery 17. leden 2023 81,7 % 98,3 % 98,1 % 78,7 %
stfeda 18. leden 2023 74,6 % 98,5 % 98,2 % 72,1%
Ctvrtek 19. leden 2023 83,8 % 98,3 % 98,0 % 80,7 %
patek 20. leden 2023 79,8 % 98,4 % 98,3 % 77,1 %
pondéli 23. leden 2023 88,8 % 98,1 % 97,9 % 85,2 %
utery 24. leden 2023 86,9 % 98,3 % 98,0 % 83,7 %
stfeda 25. leden 2023  83,8% 98,3 % 97,8 % 80,5 %
Ctvrtek 26. leden 2023 81,7% 98,5 % 98,4 % 79,1 %
patek 27. leden 2023 78,8 % 98,4 % 98,5 % 76,3 %

80,3 % 98,3 % 98,2 % 77,5%

Obrazek nize zachycuje primérné hodnoty dosazené po trech tydnech od zavedeni nového

postupu ¢isténi usti. Hodnota CEZ vzrostla proti bazi o 4,3 %.
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CEZ Disponibilita Vykon Kvalita
Obrazek 31 Grafické zndzornéni CEZ po testovani prvniho opatieni (vlastni zpracovani)
11.9.2 Barvici stanice zakladni

Dopad, ktery mélo zavedeni nového zptsobu ¢iSténi u prvni barvici stanice na efektivitu
linky byl sledovan po dobu jednoho tydne. Ptipadny pozitivni vliv byl podminkou pro
aplikovani shodného pracovniho postupu ¢isténi u druhé barvici stanice. Na namétfeny
vysledek méla vliv i zavedend zména rezimu ciSténi Usti. Po tydennim sledovani byly
zjistény nasledujici hodnoty. Kvalita i Vykon zaznamenaly rlst proti vychozimu stavu.
V piipad¢ kvality to bylo 0 0,3 % a u vykonu o 0,1 %. Disponibilitu vzrostla o 5,5 % na
primé&mou hodnotu 81,3 %. Vysledna disponibilita linky byla ovlivnéna negativné

problémy, které vznikly pfi zavadéni. CEZ linky vzrostla na 78,9 %.

Tabulka 24 Vyvoj CEZ — tprava ¢isténi stanice zakladni barvy (vlastni zpracovani)

pondéli 13. dnor 2023 68,5 % 98,4 % 98,4 % 66,3 %
utery 14. unor 2023 83,8 % 98,3 % 98,3 % 80,9 %
stfeda 15. GUnor 2023 84,8 % 98,4 % 98,5 % 82,1%
¢tvrtek 16. Gnor 2023 83,8 % 98,6 % 98,6 % 81,4 %
patek 17. Gnor 2023 85,8 % 98,7 % 98,7 % 83,6 %

Celkova efektivita linky vzrostla po zavedeni druhého opatfeni aplikovaného na prvni

barvici stanici 0 5,7 %.

78,9 % 81,3 % 98,5 % 98,5 %
LN N A
CEZ Disponibilita Vykon Kvalita

Obrazek 32 Grafické znazornéni CEZ po testovani druhého opatieni (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

11.9.3 Barvici stanice finalni

Po prvnim tydnu testovani na prvni stanici bylo zahajeno testovani na druhé stanici pro
nanaSeni finalni vrstvy barvy. Sledovani a vyhodnocovani CEZ probihalo po dobu dvou
tydnt. Hodnotu CEZ tedy ovliviiovalo provadéni ¢isténi Gsti a barvicich stanic soucasné.
Jednotlivé faktory, z nichz Ize celkovou efektivitu odvodit se vyvijely nasledovné. Kvalita
doséahla 98,7 %. Vykon vzrostl na 98,6 %. Oblasti s nejvétsim potencidlem pro zlepSeni
zUstavala disponibilita, kterd vzrostla z vychozi hodnoty 73,2 % o0 9,5 % na vyslednou

hodnotu 82,7 %

Tabulka 25 Vyvoj CEZ — tprava €isténi stanice svrchni barvy (vlastni zpracovani)

pondéli 20. tnor 2023 81,7 % 98,4 % 98,4 % 79,1 %

Utery 21. Unor 2023 84,8 % 98,7 % 98,5 % 82,4 %
stfeda 22. Gnor 2023 83,8 % 98,9 % 98,6 % 81,6 %
¢tvrtek 23. Unor 2023 81,7 % 98,4 % 98,7 % 79,3 %
patek 24. Unor 2023 86,9 % 98,9 % 98,7 % 84,8 %
pondéli 27. tnor 2023 85,8 % 98,5 % 98,9 % 83,6 %
Utery 28. unor 2023 87,7 % 98,7 % 98,8 % 85,5 %
stfeda 1. bfezen 2023 84,8 % 98,6 % 98,9 % 82,7 %
Ctvrtek 2. bfezen 2023 85,8 % 98,5 % 98,8 % 83,6 %
patek 3. bfezen 2023 86,9 % 98,6 % 98,8 % 84,6 %

Testovani vSech navrzenych opatieni vedlo k pozitivnimu dopadu na rist CEZ. Nejvétsi
podil na rastu efektivity méla kategorie disponibilita, kterd vzrostla ze zakladu 75,8 % na

hodnotu 85 %.

82,7%

CEZ Disponibilita Vykon Kvalita

Obrazek 33 Grafické zndzornéni CEZ po zméné Cisténi u druhé barvici stanice

(vlastni zpracovani)
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11.10 Shrnuti projektové casti

Prosttednictvim aplikovanych navrhli na zlepSeni dostupnosti vzrostla celkova efektivita

linky BSK z hodnoty 73,2 % 0 9,5 % na vyslednou hodnotu 82,7 %.

Po zavedeni prvniho opatfeni, které spocivalo ve zmén¢ organizace prace, kdy bylo ¢isténi
usti provadéno nové i o prestavce inspekénim udrzbaiem, doslo k vyznamnému poklesu
prostoju zapti¢inénych tvrdnoucim betonem. Tvrdnouci beton diive znemoznoval sefizovani
usti. ZvysSenim frekvence ¢isténi bez dopadu na omezeni Casu, ktery byl k dispozici pro

vyrobu krytiny doslo k nartstu CEZ o 4,3 %.

vvvvvv

zpisob spocival pouze v pouzivani uzitkové vody k proplachovéni zatizeni. Podle novée
navrzeného pracovniho postupu bylo ¢isténi stanic provadéno také fedicim prostfedkem,
ktery dokdzal mnohem ¢innéji odstranit usazeniny ze soucasti aplikac¢niho systému. Postup
byl nejdiive vyzkouSen u prvni barvici stanice. Pouziti mélo za nasledek rust celkové
efektivity oproti bazi o 5,7 %. Po aplikaci nového zptsobu ¢isténi u druhé barvici stanice

vzrostla CEZ 0 9,5 % na hodnotu 82,7 %.

Vedeni spolecnosti s ohledem na rist CEZ rozhodlo o trvalém vyuzivani aplikovanych

opattent.

Hlavni cil projektu zvysit CEZ o 10 % byl splnén, protoze piivodni hodnota 73,2 % vzrostla
0 13 % na hodnotu 82,7 %.

CEZ reagujici na postupné zavadéni opatreni ke zlepseni

73,2 % 77,5 % 78,9 % 82,7 %

/NE

Baze +4,3% +5,7% +9,5%
Vychozi hodnota Reakce na Rlst po zméné Rlst po zméné
zjisténa mérenim od zménu isténi &isténi prvni barvici gisténi druhé
7.11. do 16.12.2022 Usti stanice barvici stanice.

Obrazek 34 Grafické znazornéni vyvoje CEZ v reakci na aplikovana opatteni

(vlastni zpracovani)
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12 EKONOMICKE VYHODNOCENI

Tato Cast prace ma za ucel informovat o skutecnych nakladech a dalSich ekonomickych
dopadech pro spolecnost, vzniklych béhem zkouseni novych postupii. Na zéklad¢ ziskanych
poznatkii byl dale vytvoten ekonomicky model popisujici budouci vyuzivani aplikovanych

navrhu.

12.1 Naklady na testovani navrzenych opatieni

Skutecné néklady na provedeni zkousek novych pracovnich postupti pouzitych u €isténi usti

lisu a barvicich stanic se liSily od ptfedpokladu nasledovné.

V ptipad€ nového postupu CiSténi Usti byly pofizeny nové prostredky k vykonu ¢innosti.
Jednalo se o pneumaticky razovy utahovak za 3610 K¢ a kvalitngjs$i ochranné pomticky

v hodnoté¢ 1 450 K¢&. Néklady na realizaci akce tedy Cinily 5060 K¢

U barvicich stanic doSlo také k navySeni nékladli na zkouSeni v provozu. Podobné jako
v piedchozim ptipadé€ i zde bylo nutné pracovnika provadéjiciho ¢innost vybavit novymi
ochrannymi prostfedky v hodnoté 1450 K¢&, coZ bylo navySeni nakladi oproti predpokladu.

Celkové néklady na realizaci dosahly hodnoty 31 291 K¢.

Vzniklé vicendklady byly vedenim zavodu akceptovany s ohledem na ofekévany pozitivni

efekt akei.

12.2 Dopad zvySené CEZ na linku BSK

V situaci, kdy byla postupné vyzkouSena a zavedena opatieni, kterd méla ptispét ke zvyseni
celkové efektivity sledované linky mohlo byt provedeno porovnani mezi vychozi a nové
dosaZzenou hodnotou CEZ. Predmétem zkouméni byl vySsi vliv celkové efektivity na
mnozstvi vyrabénych stfeSnich tasek a jejich hodnotu vyjadifenou v cenikovych cenach.
V dobg, kdy byla sledovana CEZ na konci roku 2022 dosahovala linka primérného denniho
vykonu 35 148 kust tasek v hodnoté 1 792 548 K¢. V obdobi od 20.2. do 3.3.2023 doslo
k narustu denniho priiméru na hodnotu 39 696 kust tasek, kdy hodnota vyrobkti odpovidala
castce 2 024 496 K¢&. Rozdil mezi srovnavanymi obdobimi €inil 4548 kusi tasek a 231 948
K¢ navic za sménu ve prospéch stavu po aplikovani zmén. Realizované akce tedy pomohly

vyznamné zvySit vyuziti potencialu linky.

V nasledujici tabulce jsou piehledné zaznamenana porovnavana obdobi a rozdil, ktery mezi

nimi vznikl s ohledem na ekonomicky dopad pro organizaci.
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Tabulka 26 Vliv ristu CEZ na hodnotu produkce linky BSK (vlastni zpracovani)

Hodnota Pocet vyrobenych Hodnota produkce
v % kusd za sménu za sménu
vyjadiend v
cenikové cené 51
K¢ za tasku

zakladni
73,2 % 35 148 1792 548 K¢
82,7 % 39 696 2 024 496 K¢
9,5% 4548 kusu tasek 231 948 K¢
navic navic

12.3 Naklady na opatieni po zavedeni do provozu

Zaucelem informovani managmentu byla vytvorena kalkulace predpokladanych nakladi na
inovovany zpusob c¢isténi barvicich stanic. V piipadé cisténi usti nebyly dalsi néklady

kalkulovany, protoZe zména spocivala v reorganizaci a nenesla s sebou finan¢ni naroky.

Kalkulace naklad na c¢isténi barvicich stanic zahrnovala tfi polozky. Nejvétsi polozku
predstavuji naklady na fedici prostifedek, kdy jedno ¢isténi pii spotiebe 12 litrti stoji 1260
K¢ a pfi roénim pouZzivéani by firma vynalozila 555 660 K¢&. Pouziti prostfedku s sebou neslo
povinnost likvidovat pouzitou kapalinu spole¢né s kontaminovanou uzitkovou vodou. Na
zéklad¢ informaci od odpadového referenta spolecnosti byla uréena cena 224 K¢ za
odstranéni po jedné aplikaci. Néklady za likvidaci odpadii by za rok Cinily 98 784 K¢. Za
provedeni jednoho CiSténi stanic byla vyméfena odména pro operatora 103 K¢. Uvedena
¢astka zahrnuje povinné odvody spolecnosti. V ptipadé provadéni ¢isténi po dobu jednoho
roku by firma vynalozila na odmény pro operatora celkem 45 478 K¢. Celkové naklady na
jedno provedeni ¢isténi barvicich stanic vychazi na 1587 korun a za rok by celkova ¢astka

vynaloZena na aktivitu dosahla vyse 699 992 K¢.

Tabulka nize zachycuje jednotlivé vstupy, které byly vyuzity pro vytvoreni kalkulace.

Vystupem tabulky jsou informace o ndkladech za den, mésic a rok.
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Tabulka 27 Naklady na opatfeni po zavedeni do provozu (vlastni zpracovani)

MnoZstvi Cenaza Celkem za Meésic Rok
jednotku den 21 dni 252 dnti
12 litrQ 105 K¢ 1260KE 26460 KE 555660 K¢
32 litrG 7 K¢ 224 K¢ 4 704 K¢ 98 784 K¢

1/3 hodiny 250 K¢ 103 K¢ 2165 K¢ 45 478 K¢

1587Ké 32896 KE 699922 K¢

12.4 Bilance

Néklady vynaloZzené na zkousSeni opatieni a jejich nasledné vyuzivani v provozu jsou
relativné nizké pii srovnani s naristem celkové efektivity linky BSK. V piipad¢ dennich
nakladii na c¢iSténi barvicich stanic bylo jedno provedeni kalkulovano na 1 587 K¢. Proti
navic za sménu v cenikové cené 231 948 K¢&. Samoziejmeé musi byt odecteny naklady na
vyrobu a realizaci krytiny na trhu stavebnich hmot, ale i poté bude pfinos pozitivni. Pfesné
castky tykajici se vyrobnich ndkladl a jinych citlivych informaci si spole¢nost nepieje

zvetejnovat s ohledem na moznost zneuziti.
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ZAVER
Hlavnim cilem této diplomové prace bylo zvysit celkovou efektivitu linky vyrabéjici

betonovou stieSni krytinu o 10 % prostfednictvim aplikovani navrZzenych opatfeni

k eliminaci nedostatkti identifikovanych v ramci analytické ¢asti.

Cast prace vénovana teorii popisuje vyrobu, fizeni, celkovou efektivitu a pramyslové
inZzenyrstvi. Dale byly pfedstaveny metody a nastroje vyuzivané v oblasti priimyslového
inzenyrstvi. Vybrané metody a nastroje byly vyuzity pfi zpracovani praktické Casti prace

v analytické i projektové fazi.

Uvod praktické ¢asti prace byl vénovan predstaveni spole¢nosti KM Beta a.s. Pro spole¢nost
predstavuje betonova stfesni krytina s podilem 47 % na trzbach zasadni druh jeji produkce.
zakladni. Za tc¢elem popisu vnitiniho a vnéjsiho prostiedi byla zpracovana SWOT analyza,
ktera identifikovala zvySovani efektivity jako nejvétsi prilezitost pro organizaci. Od té
chvile se pozornost zamétovala na nejvyznamnéjsi pracovisté, kterym je linka BSK, kde je
vyrabéna taSka zdkladni. Popis technologie vyroby betonové stfeSni krytiny piedchazel
vzniku jednoduchého grafického znazornéni procesu vyroby a procesni analyzy. Oba
vystupy pomohly pii komunikaci se zaméstnanci zavodu a pfi feSeni problémi béhem
neformalnich pohovorti anebo workshopech v ramci primyslové moderace. Ve sledované
firmé nebyl vyuzivan nastroj pro méfeni celkové efektivity zatizeni. Na zaklad¢é dostupnych
dat bylo mozné linku BSK sledovat a vyhodnocovat na denni bazi od 7.11 do 16.12.2022.
Linka za sledované obdobi dosahla celkové efektivity 73,2 %. Vysledek byl nejvice ovlivnén
dostupnosti, kterd tehdy cinila 75,8 %. Odtud vedla cesta ptes sumar odchylek po provedeni
ABC analyzy, kterd pomohla identifikovat nejvyznamnéjsi zdroje ztrat. Nejveétsi ztraty
zpusobovaly poruchy nanaSeni barvy s podilem 38,2 % a ¢iSténi usti lisu s 20,7 %. Pro
hledani pfi¢in problémt byl vyuzity potencial tymu zaméstnanct firmy. V ramci
Brainwritteingli byly identifikovany kotenové pfi¢iny pomoci diagramu nasledki a pficin.
Bezprostfedné po nalezeni pficin byla prostfednictvim feSitelskych schiizek navrzena
napravna opatieni. Prvni opatfeni se tykalo ¢isténi Gsti lisu, u kterého byla navrzena zména
¢asu, kdy bylo ¢isténi provadéno a druhé opatteni na zlepSeni spocivalo ve zptisobu, kterym

byly ¢istény barvici stanice.

V projektové casti prace byl definovan hlavni cil zvysit celkovou efektivitu zjisténou

v analytické ¢asti o 10 %. Byl ustanoven tym pracovniki, ktefi se méli podilet na realizaci
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zkousek navrzenych opatteni ve vyrob¢. Dalsi zapojeni zaméstnancti mélo vice podpofit rist
jejich angazovanosti. Faze testovani navrzenych akci probéhla podle harmonogramu. Po
zavedeni upraveného rezimu €isténi usti a nového zplisobu rozpousténi usazenin v barvicich
stanicich doslo k nartstu celkové efektivity o 13 % proti plivodné zjisténé hodnoté na 82,7
%. Doslo k nariistu mnozstvi vyrdbéné stiesni krytiny za sménu diky lepSimu vyuzivani

potencialu linky a jejich operatort.

Pro udrzitelnost, a predev§im dalsi hledani pfilezitosti v oblasti zlepSovani sledovaného
provozu musi byt trvale sledovéna a analyzovana celkova efektivita zafizeni. Jedna se o
zasadni vyzvu pro management spolecnosti, ktery by mél zahajit ptipravu pro automatizaci

sbéru dat, tak aby informace o problémech, ale i ptilezitostech byly co nejdfive feSeny. Jedna

wewvr

Autor oceiioval prilezitost, kdy mohl béhem pfipravy diplomové prace navstévovat
pracovisté ve kterém ziskal v minulosti fadu cennych zkuSenosti. Vazil si vstiicného ptistupu

byvalych i novych kolegt, kteti vyznamné piispé€li k dosazeni hlavniho cile prace.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

BSK Betonova stiesni krytina

CEZ Celkova efektivita zafizeni
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PRILOHA P I: LOGICKY RAMEC

Zvyseni konkurenceschopnosti firmy

Dosazeni ristu ukazatele CEZ na lince BSK v KM Beta
Kyjov

1. Analyza soucasného stavu

2. Redeni pro rist CEZ

Poradi aktivit

1.1. Vybér ekonomicky nejvyznamnéjsi linky

1.2. Vypracovani procesni analyzy

1.3. Provedeni vypoctu CEZ

1.4. Analyza prostoji omezujicich disponibilitu vyrobniho
zafizeni

2.1. Navrh akci pro zvyseni CEZ linky BSK

2.2. Vyhodnoceni stavu po aplikaci navrzenych opatreni

Zlepseni vyuZzivani zdrojl Informacni zdroje
spolecnosti
Porovnani plivodniho

CEZ s novym stavem

Rist CEZ 0 10 %

Srovnani namérenych hodnot s
idedInim stavem

Vypocet CEZ, analyza
prostojl

Navrhy na zlepseni aktualniho Seznam navrhl zmén
stavu

Potfebné zdroje Casovy ramec aktivit

Informacni zdroje spolecnosti
zaznamy
pocitac

Listopad 2022—-Brezen
2023

Informacni zdroje spolecnosti
Projektovy tym
Vystupy analyz

Aplikace navrhd,
respektovani opatreni
zaskolenym personalem
Vytvoreni analyzy
aktudlniho stavu,
diverzifikace vlivl.
Tymova prace v ramci
projektu, proveditelnost a
kvalita navrha

Rizika

Nezajem organizace o
projekt

Casovy ramec projektu
nebude dodrzeny
Neposkytnuti dostatku
informaci ze strany
spolecnosti
Neposkytnuti spravnych
informaci pro analytickou
cast

Neochota zaméstnancl
spolupracovat

Navrzena opatreni
nepovedou k ristu CEZ

Predbézné podminky: Projekt svalen vedenim spolecnosti, Podpora ze strany vedeni,

Podpora ze strany zaméstnancd, Informacni zdroje.

Zdroj: vlastni zpracovani



PRILOHA P II: RIPRAN ANALYZA

Pravdépodobnost .y Pravdépodobnost Celkova Hodnota . .
Hrozba Scénar iy . Dopad .. NavrZzené opatreni
hrozby scénare pravdépodobnost rizika
Nedojde k racionalizaci linky 50 % 59 SHR Jednani's ve’d.enfm spo!eénosti pred
BSK zahajenim projektu
1| Odmitnutize strany firmy 10 %
Nezajisténi relevantnich dat 30 % 3% SD MHR Akceptace rizika
5 | Nedodrzeni harmonogramu 20% Nedokonceni projektu v 50 % 10% SHR Striktni dodr¥ovani harmonogramu
projektu terminu
Nepfijeti projektu ze stran Zameéstnanci firmy nebudou Informovani zainteresovanych
3 Pryetip VJ . 4 20 % 4 50 % 10 % SHR pracovnikl o zasadnich aspektech
zaméstnancd spolupracovat .
projektu
Nesplnéni oc':ekavam vedeni 329 D SHR Pribézné |.nformovan| reprezentantu
firmy firmy, RACI matice
4 | Nesplnéni projektového cile 40 %
Nedojde k racionalizaci linky 50 % 20% SHR Zajisténi odt?orneho‘dozoru. Kvalitni
BSK navrh projektu.
5| Neuskutenitelnost projektu 20% Nedojde k racionalizaci linky 50 % 10% SHR Zajisténi odl?orneho‘dozoru. Kvalitni
BSK navrh projektu.
Pravdépodobnost Dopad Hodnota rizika + reakce na riziko MD |SD |VD
MP | Malda |1-20% | [MD|Maly |VyZaduje mirné zasahy do projektu MHR | Malad | Akceptace MP | MHR | MHR | SHR
21-60 VyZaduje velké zasahy do projektu. Nutnost Tvorba rizikového
SP | Stfedni | % SD | Stfedni | prehodnoceni celého projektu SHR | Stfedni | planu SP | MHR
61-100
Velkd |% Velky | OhroZuje splnéni celého projektu. Vysoka | Vyhnuti se riziku VP [SHR

Zdroj: vlastni zpracovani
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