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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je zlepseni vyroby vybraného vyrobniho oddéleni ve spolec-
nosti XY. V teoretické Casti prace jsem provedl reSerSi metod primyslového inzenyrstvi,
které jsou pouzity v dalsi ¢asti mé prace. Praktickou ¢ast zahajuje analyza soucasného sta-
vu vybraného vyrobniho oddéleni, ve které se soustfedim piedevsim na odhaleni zdroji
nizké produkce a dale pak na dalsi rezervy oddéleni. Nasleduje projektova cast, ve které
navrhuji zlepSeni nedostatkil a rezerv zjisténych v analytické ¢asti. Na zavér uvadim po-
moci finan¢niho vypoctu vysi rocnich uspor a také financné nevyjadiitelné piinosy mé

prace.

Kli¢ova slova: Procesni analyza, vizualizace, layout, kaizen, snimek pribéhu prace, 5S.

ABSTRACT

The purpose of this diploma thesis is to upgrade the chosen production department in XY
company. Theoretic part contains information’s serch of industry engineering’s methods
used in followed part of my thesis. Practical part is started with present status analysis of
chosen production department. | focus on detection sources of low production and other
reserves. The project part contains recommendation to upgrade reserves, which were
founded in analysis. | include calculation of annual savings and other benefits in the end of
the thesis.

Keywords: Process analysis, layout, visualization, kaizen, time observation, 5S
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UvVOD

Diplomova prace je zaméfena na spole¢nost XY, ktera vznikla v roce 2001 ve Valasském
vyrobni kapacity do Ceské republiky a tim se piiblizit k ¢eskému, slovenskému a polskému
trhu. Spolecnost XY, stejné jako jeji matetska spolecnost, patii do koncernu BBC. Zabyva
se vyrobou plastovych sackt a tiiskovym obrabénim plasti a je pro tento ucel vybavena
nejnovejSim vyrobnim zatizenim.

Urcité rezervy v organizaci vyrobniho procesu je mozné nalézt v kazdé spolec¢nosti. Otaz-
kou je spise, v jakém rozsahu a co s nimi ud¢lat. Tato diplomova prace se zabyva moz-
nostmi zlepSovani vyroby vyuzitim metod pramyslového inzenyrstvi ve vybraném vyrob-

nim odd¢leni spole¢nosti XY.

V teoretické Casti prace jsem provedl resersi a popis metod prumyslového inzenyrstvi, kte-
ré jsou pouzity v dalsi ¢asti mé prace. Jsou to: procesni analyza, vizualizace, kaizen, sni-

mek pracovniho dne a 5S.

Analyticka ¢ast nejdiiv popisuje spolecnost jako celek. Nasledné se zamétuje na oddéleni
vyroby plastovych sackil, ve kterém se vyskytuje nejvice problémt. Jako hlavni rezervy
byly odhaleny problémy s udrzenim kvality plastovych sacku, které jsou neptijatelné zvIas-
t€ u sacka pro zdravotnické Ucely. Dale byla feSena navaznost vyrobniho taktu linek
z kapacitnich divodi kontroly jakosti. Také byly nalezeny znacné rezervy v moznostech
dodrzovani Cistoty pracovisté a jeho osvétleni. Samostatny problém ptedstavuje neschop-
nost stfediska vyrabét kompletni finalni vyroby specidlnich sac¢kl opatienych Sroubovymi

uzavery.

V projektové ¢asti jsem na zakladé vysledku provedenych analyz navrhoval vhodna opat-
feni pro odstranéni nalezenych nedostatkil a rezerv. Vysledkem navrzeného feSeni by mély
byt financni pfinosy spojené s instalaci nové vyrobni linky ptivodné umisténé v mateiské
spole¢nosti ve Svycarsku. Rada dalsich obtizn& vy&islitelnych piinosi, které se tykaji zlep-
Seni kultury pracovisté, zlepSeni hygieny a Cistoty. DalSim opatfenim je také vyfeSeni pro-

blematiky dusledné kvalitni kontroly jakosti.
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. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Definice:

Primyslové inzenyrstvi je védni obor, ktery se orientuje na planovani, navrhovani, zavadé-
ni a fizeni integrovanych systémt, jejichz cilem je produkce vyrobkl nebo poskytovani

sluzeb.

V téchto systémech zajist'uje a podporuje vysoky vykon, spolehlivost, udrzbu, plnéni planu

a fizeni ndklada v ramci celého zivotniho cyklu vyrobku nebo sluzby.

Jedna se o obor, ktery se v ramci hledani toho, ,,jak damysInéji provadét praci®, zabyva
odstranovanim plytvani, nepravidelnosti, iracionality a pietéZovani z pracovist. Vysledkem
téchto aktivit je to, Ze tvorba vysoce kvalitnich sluzeb je snadnégj$i, rychlejsi a levnéjsi.
Protoze je primyslové inZenyrstvi nejmladS$im inZenyrskym oborem, ma oproti tém tradic-

nim vyhodu, Ze se neustale vyviji a pruznéji reaguje na zmeény, které probihaji v jeho okoli.

1.1 Prumyslovy inZenyr

Primyslovy inzenyr je pracovnik, ktery ma teoretické znalosti, praktické zkusenosti a
osobni vlastnosti pro vykonavani ¢innosti z oblasti primyslového inzenyrstvi. Primyslovy
inZenyr ma za cil vysoky zisk, vysokou produktivitu a jakost, zamé&fuje se na neustalé zlep-
Sovani procesu €i odstraiiovani plytvani spojené s vyrobky nebo sluzbami po celou dobu
jejich Zivotniho cyklu. Pro napliiovani téchto cilti vedle znalosti z oboru vyuziva i huma-
nitni a socialni védy, vypocetni techniku, zakladni inZenyrské a technické védy 1 teorii ma-
nagementu.

Primyslovy inZenyr je svym zptsobem i tlumocnik, kdy ma schopnost tlumocit informace

24

zpusoby, jak danou praci provadeét.

1.2 Historie primyslového inzenyrstvi

Za prvni prace prumyslového inzenyrstvi jsou povazovany néktera dila Adama Smitha
z osmnactého stoleti. Prvnim prikopnikem primyslového inzenyrstvi se vSak stal matema-
tik Charles Babbage, ktery v roku 1832 popsal problematiku ¢asovych néarokd potfebnych
na zvladnuti pracovnich ukoll ve vyrob€. Za otce primyslového inzenyrstvi je oznacovan
F. W. Taylor. Na ptfelomu 19. a 20. stoleti se pfi zvySovani produktivity prace zaméfil

najeji promyslenou organizaci. Dalsi osoby, které ovlivnili obor primyslového inZe-
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nyrstvi, jsou manzelé Frank a Lilian Gilberthovi. Rozsitili obor o pohybové studie, kdy
lidskou praci rozdélili do 17 zékladnich pohybd. Pfelomem v oblasti méfeni prace byla
metoda MTM, kterou vyvinul Harold B. Maynart v roce 1948. MTM spada do oblasti pie-
dem urCenych Cast. Z dalSich vyznamnych osobnosti, které formovaly pramyslové inze-
nyrstvi, jsou uvedeni aspon néktefi - W. E. Deming, J. Juran, G. H. Shepard, W. Shewhart,
A. Pritsker, J. White, D. Malcom, A. G. Mogenson, T. Bata.

Vyznamnou kapitolu do dé&jin pramyslového inzenyrstvi napsali Japonci, v prvni fadé
Shingeo Shingo. Je spojen s takovymi pojmy prumyslového inZenyrstvi jako systém
SMED, JIT ve vyrobnim systému Toyota, systém poka-yoke, ZeroDefect a Kanban. Vic
jak 50 let pisobil v riznych japonskych, evropskych a americkych podnicich a vytvoril
Skolu primyslového inzenyrstvi, ze které se dnes uci cely primyslovy svét. Dalsi vyznam-
né osobnosti prumyslového inZenyrstvi v Japonsku jsou - T.Ohno, K.Suzaki, K.Ishikawa,
Y .Monden, T.Fukuda, Y.Suzaki, K.Hirano a dalsi. (Cemy, 2004, s. 7)

1.3 Klasické primyslové inZzenyrstvi

Klasické primyslové inzenyrstvi vychdzi ze studia metod prace (viz. déale) a operacniho
vyzkumu. Cilem studia prace je docilit optimalniho vyuziti lidskych a materialovych zdro-
jb dostupnych danému podniku. Funkeci studia prace je ziskat informace a potom tyto in-
formace vyuzit jako prostfedek zvySovani produktivity. Toto studium je zaloZeno na vyu-

zivani dvou technik: (Masin a Vytlacil, 1996, s. 86)

e Studium metod

e Mg¢feni prace
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Studium metod je definovano jako technika, s jejiz pomoci lze rozlozit danou lidskou
¢innost na elementy a tyto elementy néasledné analyzovat. Zaznamovymi prostiedky, cha-

rakteristickymi pro studium metod, jsou zejména:

e Procesni analyza
e Dotazniky, popisna analyza a kontrolni listy

e Videozaznamy, fotografie

Méienim prace je nazvana aplikace technik vytvofenych pro uréeni Casu potiebného
na vykonani specifikované prace kvalifikovanym pracovnikem na definované urovni. M¢-
feni prace je u¢innym nastrojem pro zvySovani produktivity a podstatného snizeni nakladu.
Vystupem méfeni prace jsou normy spotieby ¢asu, ve kterych se promitne ¢as potiebny pro
vykonani ukolu na raciondlné uspotfddanych pracovistich, ze kterych byly vylouceny ves-
keré zbytecné tikoly. Z historického hlediska existuje nékolik postupii: (Masin a Vytlacil,
1996, s. 90)

e Hrubé odhady

e Kvalifikované odhady

e Vyuziti historickych udaji

e Casové studie pomoci piimého méfeni

e Systémy pifedem urcenych cast
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2 ANALYZA SPOTREBY CASU

Procesy, které probihaji ve vyrobé, a jejich pferuseni, jsou spojeny se spotiebou casu. Spo-

tfeba Casu probihd pfi vzdjemném plisobeni tfi zdkladnich Cinitelti vyrobniho procesu:

e Clovéka jako primarniho &initele
e Pracovniho prostfedku (vyrobniho zatizeni)

e Pracovniho predmétu.

Analyza s rozdélenim spotieby ¢asu se pouziva pii analyzovani a kritickém posouzeni pri-
behu pracovnich Cinnosti v prostoru a ¢ase. VEtSinou je limitujicim a rozhodujicim fakto-
rem vyrobniho procesu ¢loveék, pravé proto se pouziva Clenéni spotieby Casu z pohledu
pracovnika. Analyza spotfeby Casu z pohledu vyrobniho zatfizeni se pouziva mén¢, dulezita

je zejména pokud se jedné o analyzu uzkého mista.

Snimek pracovniho dne miiZze byt vztazen k jednotlivci, ¢eté, hromadny snimek poptipa-
dé¢ sam k sobé¢, tedy vlastni snimek pracovniho dne. Snimek pracovniho dne je metodou,
kdy nepftetrzit€ po dostate¢né¢ dlouhou dobu, ptipadné celou sménu, dochazi k zaznamena-
vani ¢innosti pracovnika nebo vyrobniho zatizeni. Cilem je zjistit druh a velikost spotfebo-
vaného Casu v prubéhu pozorovéni, zejména divod a velikost piestdvek a ztrat. Méteni
prace jako takové v lidech vzbuzuje urcité nesympatie a neochotu hlubsi spoluprace. Pouze
prosté zaznamendvani Casu, striktni rozdéleni na €as zbytecny a nutny jev nékdy obtizné,
ptipadné az nemozné. Pro vytvafeni norem je dany zpusob dle mého nazoru nevhodny jeli-
koz miiZe byt ovlivnén aktudlnim vykonem pracovnika. Analyza je jist¢ vhodnym dopli-

kem pro zachyceni stavajiciho stavu, ptipadné pro porovnani s normami.

K realizaci nové metody piredem uréenych ¢asi (analyza MOST)doslo v roce 1980, kdy
K.B.Zandin z firmy Maynard Corporation zveifejnil zaklady systému MOST. MOST je
zkratka ze zacateCnich pismen Maynard Operation Sequence Technique. Hlavni mysSlen-
kou bylo, aby se vyrazné zvysila produktivita prace analytika, pfi zachovani vysoké trovni
pfesnosti. MOST je systém pro analyzu, méfeni a zlepSovani prace. Koncentruje se na

pfemist'ovani objektii. Objekty mohou byt piemistény dvéma zpisoby:

e Piedméty jsou uchopeny a piesunuty v prostoru
e Piedméty jsou pfesunuty v prostoru tak, ze jsou v neustalém kontaktu s nékterym

povrchem
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3 PRODUKTIVITA

Produktivita je mira efektivnosti, kterou podnik vyuziva své zdroje pfi vyrobé vyrobku a
sluzeb. Ve vétsing piipadi se produktivita vyjadiuje nékterym pomérovym ukazatelem

(na vystupu vzhledem ke svému vstupu — prace, material, energie atd.).
Produktivita = vystup/vstup

Vystup se muze vyjadfit v naturalnich jednotkéch (kilogram, kusy, metry), ptipadné pro
snaz$i porovnani dosahovanych vysledki v hodnotovych (penéznich) jednotkach. Vstup
byva tvofen rtiznymi kategoriemi. V praxi se jedna o tyto vyrobni faktory: pracovni silu,
suroviny, material, energie, know-how apod. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 27)

Obecné vyjadieni produktivity se pro dalsi potfeby upravuje do nésledujicich tii typi po-

mérd, kterymi v realnych podminkach produktivitu vyjadiuje: (Masin a Vytlacil, 1996, s.
28)

e Parcialni produktivita
e Index produktivity

e Totalni produktivita

Pro detailngjsi analyzu je mozné rozkladat jednotlivé zdroje do vétSich detailti, coz ma

smysl zejména v piipad¢, kdy hledame oblast, kde by mohla byt produktivita zvySena.
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Predpoklady pro zvySovani produktivity vyroby:

e Zdokonaleni zpisobu méteni produktivity vS§ech provadénych operaci. Méfeni jed-
notlivych vyrobnich parametrt je prvotnim krokem k vyrobnimu fizeni a kontrole
jednotlivych operaci.

e Systematicka analyza celého vyrobniho systému, odhaleni izkych mist vyrobniho
toku. ZvysSovani produktivity na jiném misté nevede ke zvySeni produktivity Sys-
tému.

e Rozvoj metod zvySujici produktivitu systému. Sbér racionaliza¢nich napadt opera-
tort, pfipadné vytvoreni tymové spoluprace piejimanim cizich zkusSenosti ve zvy-
Sovani produktivity.

e Stanovenim rozumnych cila zlepSeni

e Zajisténim skute¢né podpory, véetné odmeén ze strany vedeni

e Vizualizaci a zvefejnénim zjisténych vysledki

e RozliSovani produktivity a efektivnosti

3.1 Parcialni produktivita

Produktivita pocitana jako pomér celkového méfitelného vystupu k jedné poloZce vstupu,

pak se jedna o produktivitu parcialni. Vypocet je znazornén

celkovy méftelny wstup
1 tHda méhtelného wstupu

3.2 Standard produktivity

Znaci uroven produktivity vypoctenou pomoci metod primyslového inzenyrstvi pro posu-
zované podminky podniku jako optimdlni. Tento standard slouZi jako limit v procesu zvy-

Sovani produktivity.
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2.3 Index produktivity

Pomér dosahované produktivity ku standardu produktivity se oznacuje jako index produk-
tivity. Informuje o mife zvladnuti vyrobniho procesu, tedy o dosazené mite optima produk-

tivity. Vypocet je znazornén.

celkovy méftelny vistup
1 tHda méftelného wstupu

100*

2.4 Totalni produktivita
Totalni produktivita je produktivita vyjadiena jako pomér celkového métitelného vystupu a
celkového méfitelného vstupu. Vypocet je zndzornén. (Masin, Vytlacil, 1996, s.28)

celkovy méftelny wystup
celkovy méhtelny vatup
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4 5S

5S je mozné charakterizovat jako kontrolni seznam dobrého hospodareni pro dosazeni vét-
Siho potradku, efektivity a discipliny na pracovisti. Pivodni nazvy jsou péti japonskymi
slovy zacinajicimi pismeny ,,S*: seiri, seiton, seiso, seiketsu a shituke, jez by bylo mozné
prevést do Cestiny jako tfidéni, nastaveni potadku, lesk, standardizace, zachovani. V n¢kte-
rych spolecnostech je praktikovano nazvoslovi ve formé ,,5C*, z anglického clearout, con-
figure, clean&check, conform, custom&practice, tedy uklidit, uspotadat, vycistit a zkontro-
lovat, pfizptisobit a zavést do praxe co by normu. (vyvojovy tym vydavatelstvi Productivi-

ty Press, s. 1)

¥ 78 1) SEIRI = Sort

#% i 2) SEITON = Set

& i 3) SEISOU = Shine

7% }7 4) SEIKETSU = Standardise
§%  5) SHITSUKE = Sustain

Tabulka 1: 5S (Lean-innovations, 2008-2012)

Pét kroka dobrého hospodaieni:

e Seiri: odd¢lit na pracovisti nezbytné a zbyte¢né véci a odstranit ty zbyte¢né

e Seiton: usporadat vSechny véci, které na pracovisti zustaly po seiri, ptehlednym
zpuisobem

e Seiso: udrzovat stroje i pracovni prostiedi v Cistoté

e Seiketsu: standardizovat, udrzovat vysoky standard Cistoty a organizace pracovisté

e Shitsuke: sebedisciplina, vycvik lidi, aby sami dodrzovali dohodnuté standardy na
pracovisti
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4.1.1 Seiri (TFidéni)

Prvni krok zahrnuje klasifikaci vSech polozek na pracovisti do dvou kategorii: nezbytné a
zbytecné a odstranéni téch zbytecnych. Mél by byt stanoven limit nezbytnych polozek.
Rozttidéni ¢asto zaéina kampani Eervenych titki. Stitek by mél oznaGovat véci, u nichz je
jasné, zda jsou potieba ¢i nikoli. Kritéria pro vytiidéni véci jsou zobrazena v tabulce. Roz-
pracované vyrobky, které ptesahuji potfeby daného provozu, by mély byt piestéhovany

bud’ do skladu nebo zpatky od procesu.

Kritéria pro separaci

PRIORITA |CETNOST POUZITI JAK SKLADOVAT

Nizka Meéné nezZ jednou za rok |Odstranit
Nékolikrat za rok Vzdaleny sklad

Stredni Jednou za 2-6 mésicu Na dilné
Jednou za mésic Blizko mista pouZiti
Jednou za tyden \/ dohledu

Vysoka Jednou za den Na pracovisti
Jednou za hodinu Nesené

Tabulka 2: Kritéria pro vytiidéni
Kamparni ¢ervenych karticek by méla byt kratkd a intenzivni. Karticky by mély byt umist-
nény na vSech pfedmétech, které se povazuji za sporné. Po vyhodnoceni Ize pfedméty po-
nechat nebo pfesunout, uskladnit jinde a odstranit piedmét (vyhodit, prodat). (Vyvojovy
tym vydavatelstvi Productivity Press, S. 33)

4.1.2 Seiton (Nastaveni poiradku)

Seiton znamena véci roztiidit podle jejich pouziti a nastavit pofadek tak, aby jejich naleze-
ni vyzadovalo minimum casu a aby kazdy mohl pfedmét najit nebo ulozit na spravné mis-
to. Kazda polozka musi mit své misto urceni, ndzev a objem ¢i pocet. Pouziva se vizualiza-
ce (na podlaze nebo v jednotlivych ¢astech pracovist€) oznacujici mista pro nedokoncené
vyrobky, stroje atd. Nastroje by mély byt umistény na dosah a mé¢lo by byt snadné je vzit
do ruky. Pouziti téchto pravidel umozni velmi rychle zjistit, jestli konkrétni operace
na pracovisti probiha normalné nebo ne. (vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, s.
42)
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4.1.3 Seiso (Lesk)

Tretim krokem je lesk. Tento krok zduraziiuje odstranéni $piny a prachu z pracovisté. Ci-
lem je nejen vytvofit piijemné pracovni prostfedi, ale také dosahnout stavu, kdy jsou po-
tfebné véci v piipadé potieby pripraveny ihned k pouziti. Cistota je také spjata s moralkou.
Pti Cisténi stroje pracovnik obvykle objevi abnormality — vytékajici olej, chybé&jici matice
atd. Cisténi pracovi§té a zafizeni se souasné stava diagnostikou stavu zafizeni a moznosti

prevence. (vyvojovy tym vydavatelstvi Productivity Press, s. 58)

Cile se rozdéluji do tii kategorii: Skladové polozky, zatizeni a prostor.

Skladové polozky zahrnuji suroviny, soucastky, rozpracované a dokoncené produkty.
Zarizeni zahrnuje stroje, fezaci a svafovaci nastroje, métidla, formy, pracovni stoly, skii-
né, stoly a zidle.

Prostor se vztahuje k podlaham, chodbam, zdem, okniim, policim, mistnostem a osvétleni.

Denni vykonavani tfetiho kroku 5S by se mélo stat pfirozenou soucasti pracovniho dne.

Plan 5S by mél byt vyvéSen na pracovisti a jeho dodrzovani pravidelné kontrolovano.

4.1.4 Seiketsu (Standardizace)

Tento krok se od predchozich odliSuje. Zatimco ptredchozi kroky ptfinasely néco nového,
standardizace se snazi o zachovani stavajiciho stavu. Jinymi slovy standardizace spojuje
tfidéni, nastaveni potadku a lesk do jednoho konzistentniho celku. Cilem je udrzovani do-

sazeného stavu a jeho postupné zlepSovani.

4.1.5 Shitsuke (Zachovani)

Sebedisciplina se vyskytuje u lidi, kteti praktikuji pfedchozi ¢tyti kroky kontinualné, tedy
lidé, u nichZ jsou tyto €innosti soucasti kazdodenni rutiny. Tento paty krok je pfedevSim
ulohou managementu, ktery musi trénovat, ale i1 kontrolovat lidi v discipliné¢ a dodrZzovani
dohodnutych standardf. Dosazeni zachovani je obvykle spojeno s nasledujicimi privodni-
mi jevy:

e Lidé zacinaji pracovat jako tym

e Lid¢é se vzdjemné vice poslouchaji a fesi véci s pochopenim

e Lidé si vypéstuji smysl pro potadek, prednost, preciznost
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5 VIZUALNI MANAGEMENT

Vizualizaci se rozumi zobrazovani skutecnosti, jehoz vysledky jsou vnimané zrakem.

Vizualni management je metoda fizeni vychazejici z faktu, ze ¢lovék vnimé nejvice infor-
maci o¢ima. Pfi vizualnim fizeni se vyuzivaji rizné vizudlni prostiedky (informacni tabule,

barevné rozliSovani slozek, obrazkova dokumentace).
Mezi hlavni prvky vizualizace na pracovisti patii:

e Tabule vyrobniho tymu

e Tabule chyb, zobrazeni nejcastejSich zavad
e Oznaceni ploch na podlaze

e Nazorny postup prace (popis + fotky)

e Oznaceni neshodnych vyrobki

o Signalizace funkce stroji pomoci riznobarevného svétla
Cilem vizudlniho managementu je podpofit:

e Velmi rychlé pfedani a sdileni informaci o stavu procesu

e Vyuziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepSeni stavu

e Nasmérovani informaci na kazdého pracovnika

e Predavani informaci bez nutnosti komunikace mezi pracovniky
e Tymovou préci na jednotlivych oddélenich

e Stav feSitelnych projektl

Obrazek 1: Vizualizace cest (Nene Workplace, 2009-2012)
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6 PROCESNI ANALYZA

Procesni analyza je jednou ze zakladnich metod pro mapovani vyrobnich i nevyrobnich
procest ve firme. Je vhodné ji pouzivat pro oba typy procesu. Je to analyticka metoda, kte-
rd popisuje vykonnost a také uc¢innost kritickych operaci. Dokaze dobrym zptisobem za-
chytit pfesuny a ¢ekéani ve vyrobe.

Vystupem procesni analyzy je procesni diagram. Piehledné grafické znazornéni sledu akti-
vit prubéhu vyroby pomoci n¢kolika zédkladnich symbola. Diky jednoduchému grafickému
vystupu procesni analyzy miizeme vidét souvislosti a navaznosti jednotlivych ¢innosti
V procesu vyroby a vztahy, popiipad¢ plytvani mezi nimi. Jednotlivym c¢innostem (levy
sloupec) lze piifadit volitelné slovni a ¢iselné idaje, které situaci dopliuji dle individual-

nich potieb analyzy. (API s.r.0., 2005-2012)

Pti procesni analyze se pouzivaji zavedené symboly v menSich, ale nevyznamnych grafic-

kych upravach. Symboly pouziti v této diplomové praci:

O Operace

— Transport
D Cekani

< Kontrola

Obrazek 2: Symboly procesni analyzy
Procesni analyzu je mozné provést jako: (Lhotsky, 2005, s. 56)
e Procesni analyzu orientovanou na pohyb operatora
e Procesni analyzu vyrobku
e Procesni analyzu ¢lovek-stroj
e Procesni analyzu pro obé& ruce

e Procesni analyzu ¢asu cyklu
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Tabulka 3: Procesni analyza — ptiklad (API s.r.0., 2005-2012)
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7 KAIZEN

Prvnim pilifem kaizenu je osobni kaizen. Sebeuvédoméni, tcta k lidem, schopnost kritic-
kého pohledu na svou osobu — tim vS§im zlepSujeme sebe sama, stejné jako uenim se nebo
ucenim jinych, aktivnim planovanim svého ¢asu, vyuzivanim nabytych schopnosti v praci i

mimo ni.

Druhym pilifem kaizenu je vytvareni davéry a vzajemné spoluprace. Duvéra k lidem na
pracovisti, schiizich, prezentacich. Divéra k lidem, ale také k vybaveni. Vyuziti nového
systému objednavek, ¢islovani zakazek. Vyssi stupenn ditvéry vede k vyssi rychlosti a sni-

zeni nakladl. Pomaha rychleji identifikovat podstatné problémy.

Ttetim pilifem kaizenu je organizace feSeni problému v podniku. Kaizen je proces fizeny
managementem. Nejdiive definuje soucasny stav, poté definuje pozadovany stav na konci
projektu/zlepSovaciho navrhu a poté se za pomoci riznych nastroji snazi dosahnout cilo-

vého stavu. Organizace feSeni problému obsahuje tyto prvky: (Kosturiak, 2010, s. 1)

1. Definici problému, analyzu souc¢asného stavu
2. Opatieni na odstranéni problému, zlepSovaci navrhy
3. Systém, ktery dokaze zachycovat komplexnéjsi problémy v perspektivé delsiho ¢a-

sového obdobi

7.1 Kaizen — definice

Kaizen ve své nejjednodussi podobé znamena zlepSovani. Neustalé zlepSovani, do kterého
je zapojena celé spolecnost, od délniktli az po vrcholové managery. V hlubsim slova smyslu
se jedna o komplexni pfistup, zpiisob mysleni, filozofii. Je to nikdy nekon¢ici, opakujici se

proces.
Principy kaizenu: (Kosturiak, 2010, s. 3)

1. Zaméfuje se na zlepSeni, kterd jsou blizka lidem na diln€. Vychdzi ze znalosti a
zkuSenosti zejména délniki. Managerim tato zlepSeni mohou pfipadat mala a ne-
vyznamnd, protoZze maji tendenci pométovat ji pomoci pomysiného ukazatele ce-
na/zlepSeni, kdy cena je téméf nulova a zlepSeni dosahuje malych rozmért.

2. Zapojeni pracovnikii do kaizenu jim pfinasi uspokojeni v podob¢ seberealizace.

Kaizen se snazi dosahnout situace, kdy lidé sami ptichazeji s vylepsenimi, motivuje
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je to a lidé takto povzbuzeni dosahuji vyssi pracovni moralky, jsou ochotnéjsi se

ucit novym vécem, a jejich cena na trhu prace prudce roste.

nost projektti. ZlepSeni jsou lidmi 1épe pfijimana, protoze probihaji za jejich pfimé-
ho piisobeni.

4. Vyuzivani lidského potencidlu. Systém, ve kterém management dba na plnéni pfi-
kazt, vyrobniho planu a ptedpisti bude vysoce efektivni a stabilni, ale bude piehli-
zet lidsky potencial, coz je jedna z vysoce cenénych komodit. Pracovnici na dilné¢
by neméli byt placeni jen za plnéni norem a dodrzovani ptredpisi. M¢li by mit
moznost mit pfipominky a navrhy k préci a je tfeba je za tuto ¢innost odménovat a
motivovat.

5. Cesta k lepsim zitikim. Filozofie, ktera fika, ze dnes neni $patné, ale zitra by moh-

lo byt 1épe.
Vyraz kaizen je sloZenina ze dvou slov:

e KAIl —-zména

e ZEN — dobry, lepsi

Kaizen je systém kontinualniho (neustalého) zlepSovani. Zahrnuje délniky 1 managery.
Jeho principem nejsou jednorazové velké projekty, velké zmény jakym je napt. reenginee-
ring, ale drobné kricky, zlepSovani detaili. Aby mohl spravné fungovat, potiebuje organi-

zaci a systém.

ZlepSovani by se nemélo omezit pouze na vyrobni procesy (5S, taktovani vyrobnich linek,
ergonomie, redukce ¢asu sefizeni), ale mélo by fesit 1 ostatni oblasti podniku, kterym se

obvykle nevénuje tolik pozornosti.

Malokdo si uvédomuje, Ze kaizen je v jeho vlastnim zajmu. V profesnim i osobnim Zivoté
zabiraji banalni problémy a jejich feSeni mnoho ¢asu. Vhodnégjsi by bylo vénovat malé
mnozstvi ¢asu, jehoZz vynaloZenim by se dané problémy odstranily nebo alespon zmensSily.
Vyuziti kaizenu se neomezuje pouze na vyrobni halu. Je vSestranné vyuzitelny i v osobnim

zivote, na vSech trovnich spole¢nosti, naptiklad v administrative.

Rozsifenym problémem implementace systému zlepSovani jsou problémy jeho funkcénosti
vlivem jeho nepfijeti zaméstnanci spolecnosti. Spolecnost se miize prezentovat jako ote-
viena pro zlepSovani, mize mit na chodbéch i ve vyrobnich prostorech kaizen nasténky,

vhodné¢ umisténou schranku na naméty, ve kterych ale zadné naméty nebudou.
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Féaze budovani funkéniho systému zlepsovani: (Kosturiak, 2010, s. 7)

e Piekonani odporu, pasivity — pracovnici za¢inaji upozoriiovat na problémy, zac¢inaji
projevovat aktivitu, i kdyz se jesté pln¢ netucastni jejich feSeni

e Zvyseni poctu aktivnich lidi — jde o to zapojit do aktivit spojenych s metodou kai-
zen co nejvice lidi. Cilem je co nejvétsi mnozstvi navrhil, z nichz mnoho nemusi
mit prakticky vyznam

e Kuvalita navrhovanych zlepseni — tato faze se zamétuje na rist kvality navrh. Ob-
vykle se klade diiraz na vy$$i naro¢nost projekti, jak po technické strance, tak lid-
ského faktoru. Dulezité je si uvédomit, Ze nejlepsi ndvrhy obvykle nemusi byt na-
rocné, ze jsou to vétsSinou jednoduché navrhy s minimalnimi investicemi

e Posledni fazi je stav, kdy jsou lidé ochotni podavat zlepSovaci navrhy bez ohledu
na vysi odmény. V této fazi lidé svymi zlepSovacimi navrhy pomahaji spole¢nosti

dosahovat vyssich vydélku

Vynosy z kaizen navrhi miizou dosahovat mnohanasobku nakladi. Navrhovatel dostava
jednorazovou odménu, zatim co spolecnost ¢erpa vyhody v del§im ¢asovém obdobi. Né&-

které zlepSovaci navrhy mohou byt z hlediska dlouhodobé perspektivy nedocenitelné.

Castym piipadem je pozadavek vy$§iho managementu na velké mnozstvi navrhi, bez
ohledu na jejich kvalitu. Toto obvykle vede k degeneraci systému, ktery nikdy nedosédhne
treti faze, ve které jsou lidé uz zvykli pfichdzet s navrhy a jejim cilem je zvednout celko-
vou uroven a vyuzitelnost navrhii. Jedna se o zékladni chybu managementu pfi zavadéni

systému zlepSovani, kterda mize byt pro uspésnou implementaci fatalni.

7.2 Co je to kaizen

Kaizen je zlepSovani procest. Je to neustalé zlepSovani tykajici se celé spole¢nosti, od ma-
nagert po délniky na dilné. Je to proces neustalého hledani plytvani a zlepSovani stavajici-

ho stavu.

Kaizen se tyka vyroby, administrativy, obchodniho oddéleni a dalSich ¢asti podniku. M4

mnoho forem — od jednotlivych navrhu na zlepSeni az po rozsahlé projekty.

Pro fungovani systému je dulezitd podnikova kultura. Spolecnost lidi, ktefi sdili stejné

hodnoty a neustale se posunuji vpied. Castou chybou manageri je orientace na kratkodobé



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

cile a vysledky. Vytvoreni takové podnikové kultury je dlouhodoba zalezitost, kterou nelze

vytvotit béhem nékolika méalo mésic.

Mnoho ceskych podniki, které se snazi implementovat systém spolec¢nosti Toyota, zpraco-
vava tématickou literaturu — pfirucky, manualy, pfesto se jim nemusi podafit dosahnout
uspokojivych vysledkt, a to jak z finanéniho hlediska, tak z hlediska podnikové kultury.
To je otazka udrzeni zavedenych prvki ve vyrobé, které prosté¢ nebyly lidmi dlouhodobé
piijaty.

Kaizen vznikl v Japonsku, jeho historie saha do roku 1951, kdy se Japonsko snazilo vzpa-
matovat se z dopadu konce druhé svétové valky. Aby se dali pochopit chyby ¢eskych po-
tazmo evropskych managert, je potfeba si uvédomit rozdily mezi Japonci a Cechy (Evro-
pany). Cesti managefi jsou vieobecné pod velkym tlakem kvilli sledovani a dosahovani
kratkodobych cilii vykonnosti. Japonské firmy se oproti tomu zaméiuji vice na dlouhodobé
cile a prosperitu. Evropsky individualismus je nahrazovan tymovou praci a investicemi
do rozvoje pracovniku. I kdyz by se tento pfistup mohl zdat neefektivni, opak je pravdou.
Zapojeni se vSech ¢lenti tymu do projektu zpusobuje, Ze se v Japonsku vyskytuje ve spo-
le¢nostech mnohem vys$si procento vyjimeénych a pracovitych zaméstnanct. (KoSturiak,

2010, s.7)

Ceska republika Japonsko

Ucta, bazeii a strach, mnoho skrytych
emoci, adaptace lidi

Racionalni a logicky svét, vyuZzivani
lidi

Standardy, pravidla, experimenty,
zlepSovani, trpélivost a dlouhodoba
orientace

Projektové plany a financni fizeni,
netrpé€livost a orientace na kratkodobé
cile

Individualismus, spoléhéani se na sebe,
soutéZivost, vitézové a poraZeni, silné
ego

Komunita, partnerstvi, spoluprace jako
zaklad preziti, pfizplisobeni se skupiné

Orientace na proces, intenzivni vni-

Orientace na vysledky a konkrétni ma-
terialni svét okolo nas, filozofie nedo-
statku a boje o preziti na ukor druhého

mani nehmotného svéta a zpiisobu
mysleni, ktery vytvari svét okolo nas,
filozofie nadbytku a dostatku pro
vSechny, zdkon farmy

Tabulka 4: Srovnani Ceské republiky a Japonska (Kosturiak, 2010, s. 8)
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7.3 ZlepSovani ve spoleCnosti

Je t€zké priznat, Ze v procesech jednotlivych spolec¢nosti je obrovské mnozstvi nejriznéjsi-
ho plytvani. Studie hovofti, Ze az 99 % veSkerych aktivit spolecnosti se d& oznacit jako
plytvani.

Cas od pfijeti objednavky, aZ po zavérenou expedici zdkaznikovi. Celd tato doba se zapo-
¢itava do poméru mezi dvéma casy — kdy se na zakazce néjakym zpiisobem pracovalo a

kdy ne.

Plytvani mizeme rozdélit do dvou zakladnich skupin — ve vyrobni ¢asti a v nevyrobni ¢asti
podniku. Pro plytvani ve vyrob¢ a logistice jsou typické problémy jako nadvyroba, zbytec-
né pohyby, nadbyte¢na doprava materialu, Spatné skladovani, chyby dodavek, rtizné ¢ekani

a zbytecna pfeprava.

Hlavni formy plytvani ve vyrobé | Hlavni formy plytvani v logistice

Zasoby, nadbyte¢ny material a
komponenty — material se dodava
pfilis brzo anebo je ho pfili§ mnoho,
pfi¢ina je v nepiesné dokumentaci
nebo v chybach planovaciho systé-
mu

Cekani na soucastky, material, in-
formace nebo ukonceni strojového
cyklu

Zbytecna manipulace — zbyte¢né
pfesuny materialu, preskladnéni,
preprava

Nadbytec¢na prace — ¢innosti nad
ramec definované specifikace

Zbytecny pohyb, ktery neptidava Cekani na souastky, material, in-
hodnotu formace, dopravni prostiedky

Opravovani poruch — odstraiiovani
Zasoby, které piesahuji minimum | poruch v logistickém systému - do-
potiebné k provedeni ukolt pravni a manipulaéni systém, in-
formacni systém

Chyby — vychystavani materialu a
komponentii v nesprdvném mnoz-
stvi a Case

Nadvyroba — vyrabi se pfili§ mnoho
nebo pfilis brzo

Opravovani — odstranovani nekvali-
ty

Doprava — kazda nadbytec¢na do-
prava a manipulace

Nevyuzité prepravni kapacity

Nevyuzité schopnosti pracovnikil

Chyby dodavek zptisobené dodava-

Nevyuzité schopnosti pracovniku
yu P p telem

Tabulka 5: Plytvani ve vyrob¢ a logistice (Kosturiak, 2010, s. 12)
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Do plytvani v nevyrobni ¢asti podniku fadime Sirokou skalu problému v logistice a vyvoji
vyrobkl. Jsou jimi napiiklad zbyte¢na préace, hledani dokumentace, ¢ekani na informace,
zbyte¢né zpracovani informaci a jejich nadbytek, protokoly obsahujici duplicitni informace

(vzpomenime si na posledni s¢itani obyvatelstva), hledani, nepotifebné databaze apod.

Hlavni formy plytvani ve vyvoji vy-
robkll

Hlavni formy plytvani v administrativé

Zbytecna prace, vytvareni nadbytecné
dokumentace — neexistuje systém
spravného kddovani a archivace tech-
nické dokumentace, pracovnici vytva-
feji neustale nové vykresy vyrobk,
postupy, ptipravky, néfadi, i kdyz uz v
minulosti podobné dokumenty byly
vytvoteny a daly by se pfimo pouzit,
ptipadné jednoduse modifikovat

Nadbytek informaci, jejich priprava a
zpracovani — vice informaci, nez zékaz-
nik pottebuje nebo dalsi proces, zpravy
a protokoly, které nikdo necte, zbyte¢né
kopie, informace, které jsou v daném
Case nepotiebné

Hledani dokumentace a informaci -
zbytecné telefonaty, e-maily, hledani
v pocitacové siti, v archivu apod.

Pteprava zbyte¢nych informaci — ptena-
Seni dokumenti na podpis, ke kopiro-
vani, noSeni Sanond aj.

Cekani na informace a material

Zbytecny pohyb po pracovistich — lidé
sedi ve vzdalenych prostorach, hledani
podkladt, nevhodny layout

Zbytecné pochizky — navstévy

na dalSich oddélenich, uptesnovani
zadani, ziskavani dodatecnych infor-
maci

Hledéani, ¢ekani — nespolehlivi spolu-
pracovnici, kteti neplni terminy, nedo-
stupnost pfistroju, faxy, e-maily, dopi-
sy, ¢ekani na odpovéd nebo rozhodnuti
Séfa

Zmény v dokumentaci, korekce, od-
straiovani chyb — nejasné nebo ne-
spravné specifikace obchodniho oddé-
leni, zpétné vazby z vyroby

Chyby — v papirech a informa¢nich sys-
témech, necitelné faxy, netplné specifi-
kace, chybna data, pravopisné chyby,
nedostate¢né definované ukoly

Ztraty Casu na zbytecnych poradach a
nespravnym fizenim projektu

Zasoby na stolech, v odpadkovych ko-
Sich a v pocitacich, polozky ¢ekajici na
zpracovani, nepiectené e-maily, pod-
klady z ukonéenych projekti, nepotieb-
né databaze

Zbyte¢na prace — zbytecné statistiky a
vykazy, podklady na netispésné na-
bidkové fizeni, zbyte¢né ¢innosti, vy-
plyvajici z nespravnych smérnic a
postupil v piedvyrobnich etapach,
preklapéni dokumentace mezi rizny-
mi pocitaCovymi systémy apod.

Slozité postupy nebo nespravnd prace,
byrokratické smérnice, zI¢€ nastaveni
software a jeho neznalost, zdbava na
internetu, psani nesmyslnych reporti,
duplicitni zadavani informaci, prekla-
péni dat mezi riznymi programy

Tabulka 6: Plytvani ve vyvoji a administrativé (Kosturiak, 2010, s. 12)
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N¢éjaké formy plytvani jsou v kazdé spolecnosti. Otazkou je spiSe, v jakém rozsahu a co
s nimi ud¢lat. Nejednd se hned o rozsdhlé zmény prebudovanim systému procest, tomu se
ma vénovat reengineering. Mezi odstraiiovani plytvani se tadi i zkracovani doby procest,

rychlejsi obsluhu strojt, efektivnéjsi rozmisténi nastrojti a pracovnich ploch.
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II. PRAKTICKA CAST
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8 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

V této Casti diplomové prace predstavim spolecnost XY.

Spole¢nost XY je jednou z dcefinych spoleénosti §vycarské spolecnosti. Ceské spolecnost,

stejn€ jako matetska firma, je soucasti koncernu BBC Group.

Obrazek 3: Sidlo spole¢nosti XY

V souvislosti s rozsifovanim trhu koncern BBC zacal ziskavat vyznamné zakazky ve stied-
ni Evropé. Pro potieby pfiblizeni se k ¢eskému, slovenskému a polskému trhu byla zfizena
¢eska pobocka.

Spolecnost XY se v ramci koncernu specializuje na tfiskové obrabéni plasti pomoci viceo-

sych obrébécich center, prodej polotovarli, granuldtli a vyrobu plastovych sackii pomoci

vyrobnich linek.
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8.1 Koncern BBC

Koncern BBC se zamétuje na Sirokou skdlu vyrobka. Je roz¢lenén na jednotlivé zdvody a
vyrobni divize:

e Kunststofftechnik — ptesné plastové dily, polotovary, granulaty

e Packaging — obalové materialy

e PowerSystem — distribuce energie, kabelové spojeni pro stfedni a nizké napéti

e ElectricalProducts — vyvoj a vyroba kabelovych ptislusenstvi

e ProcessControl — systémy pro fizeni stroji a vyrobnich center

e Reglomat — automaticka vrata a dvete

BB”Z

Behr-Bircher- Cellpack

Obrazek 4: Logo koncernu

8.2 Zakladni informace

Nazev spole¢nosti: XY

vvvvv

Vznik spolecnosti: 9. 4. 2001

8.3 Historie spole¢nosti

Matetska spolecnost sidli jiz od svého zalozeni ve §vycarském Villmergenu. Vznikla roku
1961 a velmi rychle se stala pfedni Svycarskou firmou zabyvajici se pouZitim a zpracova-
nim technickych plastli. Behem 45 let na trhu prochazi vyroba neustalymi modernizacemi
za UcCelem udrZeni vysoké konkurenceschopnosti a upeviiovani své pozice mezi prednimi
vyrobci technickych plast. Také piizpisobuje své vyrobky, sluzby a investice do moder-

nich provoznich prostiedkl béznym potiebam zakaznika.
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Obrazek 5: Sidlo matefské spolecnosti — Villmergen

Vyroba se postupn¢ rozristala do dnesni podoby koncernu BBC Group a rozsifovani neu-
stale pokracuje. V roce 2001 byla ve Vala§ském Mezifi¢i zaloZena spolecnost XY. Tim

se koncern pfiblizil potfebam zakaznikl na ceském, slovenském a polském trhu.

8.4 Vize, cile a strategie spole¢nosti

Kultura spole¢nosti — vybudovat atmosféru, ktera svym zaméstnancim dodé sebevédomi
a motivaci pro Spickovy vykon prace. Umoznit zaméstnanctim, v rdmci jejich pracovniho

zafazeni, co nejvetsi prostor pro jejich seberealizaci a rozvoj.

Spi¢kovy zakaznicky servis — diky variabilité vyroby spoleénosti vychazet vstiic indivi-
dudlnim poZadavkim zakaznikl v€etné atypickych pohledavek. Komunikovat v matetské
fe¢i zakaznika pro jeho vétsi komfort. Kazdou zakazku dokumentovat zvlast, vcetné ter-
minu vyhotoveni, kontaktni osoby a technické dokumentace. Neustale vylepSovat zakaz-

nicky servis.

Technologicka prevaha — udrzovat spolecnost na vysoké technologické urovni za pomoci
nejnovéjsich technologii. Cerpat know-how z ostatnich vyrobnich zavodi koncernu BBC.

Vyuzivat moznosti zahrani¢nich stdzi, kde mohou pracovnici Cerpat zkuSenosti

Z pokrocilejsich zahrani¢nich spole¢nosti.
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Spoluprace s dodavateli pirevySujici béZné parametry — poskytovat dodavatelim nad-
standardni informace a mimo jiné i timto zajistit kvalitni informovanost dodavateld o sou-
¢asnych a budoucich pozadavcich tak, aby byli schopni vyhovét potfebam spolecnosti.
Uzavirat dlouhodobé odbératelsko-dodavatelské smlouvy a tim vytvafet oboustranné pro-

spesné partnerské vztahy.

Prodej materidlu a polotovari na Spi¢kové urovni — zajisténi dostatecného mnozstvi
skladovych z4sob optimalizaci jeho mnozstvi zahrnujici propocet z minulych obdobi a
sezonni vykyvy. Poskytovat nakupujicim poradenstvi pro zajiSténi nejvhodnéjsiho materia-

lu a objednavky.
8.5 Vyrobni program

Spolecnost nabizi Sirokou Skalu plastovych vyrobki a obalovych materiali.

Vyrobky pro chemicky, potravinafsky prumysl a laboratofe. U téchto vyrobka rozhoduje

predevsim vysoka chemické zpisobilost a fyziologické vlastnosti plastu.

Obrazek 6: Vyrobek pro chemicky pramysl
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Vyrobky pro elektroniku a elektrotechniku, u kterych jsou pozadovany predevsim vynika-

jici elektroizolaéni vlastnosti.

Obrazek 7: Vyrobek pro elektrotechniku

Vyrobky pro letectvi, astronautiku, dopravu, automatizacni a mefici techniku, hydrauliku a

armatury. V téchto oborech plastové dily spole¢nosti také plni svou funkci.

Obrazek 8: Vyrobek pro méfici techniku
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Pro Iékatskou techniku nabizi spolecnost specialné vyvinuté plastové materialy dle ISO
10993-1 a to ve form¢ granulatli a polotovari, které se pouzivaji pro vyrobu implantatt a

stejné tak 1 komponent pro chirurgické pfistroje, zdravotnické ptistroje a aparaty.

Obrazek 9: Patefni implantaty
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Pro zdravotnictvi spole¢nost nabizi také obalové materialy, vyznacujici se snadnym uziva-

nim a vysokou kvalitou dle norem ISO 13485.

Obrazek 10: Sacky pro zdravotnictvi

Obalové materialy pro potravinafstvi, Cistici a kosmetické prostiedky, chranici zbozi pied

Skodlivymi vlivy ovliviyjici kvalitu.

Obrazek 11: Sac¢ky na drogerii
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Spolecnost XY také pracuje se Sirokou skalou plastovych polotovard. Vychozim materia-

lem je plast ve formé desek, tyci, trubek, granulati:

Standardni:

e POM - polyoxymethylen

e PE — polyetylen

e PP —polypropylen

e PVC - polyvinylchlorid

e PA —polyamid

e PETP — polyethylentereftalat
e PC — polykarbonat

e PMMA — polymethylakrylat
e Textit, Sklotextit.

Technické plasty:
e PTFE — polytetrafluorethylen
e PVDF - polyvinylidenfluorid
e PCTFE — polychlorotriflouroethylen
e PF — fenolformaldehydova pryskytice

Vysokoteplotni:

e PPS — polyfenylsulfid
e PSU — polysulfon

e PES — polyethersulfon
e PEI - polyetherimid



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

8.6 Vyrobni prostory spole¢nosti XY

Vyrobni hala spolec¢nosti je rozd€lena tak, aby kazdé oddéleni mélo své vlastni prostory.
Nejvétsi prostor zabira oddéleni CNC automatd, které se vénuje vyrob¢ plastovych vyrob-
ka tfiskovym obrabénim.

Oddéleni vyroby rotacnich plastovych soucastek se vénuje vyrobé velkého mnozstvi ma-

lych dilt z plastovych kulatin.
Odd¢leni vyroby plastovych sacki se zabyva vyrobou sacki pro zdravotnictvi, potravinai-
stvi a Cistici prostfedky.

Velky prostor je vy¢lenén pro sklad. Vyrobni program spolecnosti velkou plochu pro mate-
rial nevyzaduje — Spole¢nost skladuje velkou zasobu materialu kvtli svym obchodnim ak-

tivitam.

Oddéleni viroby
plastovych sdcki
—= Oddéleni CNC automatii
Oddéleni vyroby rotacnich
plastovych souddstek —~
N
— Sklad

= Nastrojarna

P Stroje

(

o
I
i

(]

™ Chodba

Obrazek 12: Nacrt vyrobnich prostor
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8.7 Organizacni struktura spolecnosti

Vyvoj poctu zaméstnanci je zobrazen v nasledujici tabulce. Spole¢nost ma staly vyrobni

program, umoziujici stabilni spoleCenstvi zaméstnanct bez vétsi fluktuace.

Prevazné plati, ze muzi pracuji jako setfizovaci a zeny jako kontrolorky. U manazerskych

pozic neni zadné podobné rozd¢leni patrné.

V roce 2012 se pocet pracovnikl zvysil z divodu rozsifeni vyroby o novy vyrobek. Spo-

le¢nost také rozsitila své obchodni aktivity, proto byl zaméstnan novy pracovnik nakupu.

rok 2010 | rok 2011 | rok 2012
Délnici 28 28 32
THP 7 7 8
Celkem 35 35 40

Tabulka 7: Vyvoj poétu zaméstnanct 2010-2012

Spolecnost je rozdélena na 5 hlavnich skupin:

e (Oddeleni CNC automatt

e (ddéleni vyroby rotacnich plastovych soucastek
e (ddéleni vyroby plastovych sack

e Obchodni oddéleni

e Administrativni oddéleni
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8.8 Rozhodnuti o konkrétnim zaméreni prace ve vyrobnim useku

Vyrobni program jednotlivych stiedisek firmy je zna¢né riznorody, a bylo proto nutno
rozhodnout se o zaméfeni prace na konkrétni vyrobni stfedisko, které vykazuje nejvétsi

nedostatky.

Na workshopu za pfitomnosti vedeni spolecnosti se diskutoval soucasny stav jednotlivych
vyrobnich oddéleni. Pfitomni pracovnici se shodli na tom, Ze nejvhodnéjsSim objektem
pro uplatnéni metod PI je oddéleni vyroby plastovych sacki. Podrobna analyza i projekto-

vé feseni bude proto zaméteno vyhradné na toto vyrobni stfedisko.
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9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYBRANEHO STREDISKA

9.1 Prostredky vyuzivané k analyze

¢ Fotodokumentace pomoci digitalniho fotoaparatu — fotografie pro zachyceni
soucasného stavu. Spolecnost sidli ve ValaSském Meziti¢i, coz mi z ekonomickych
divodii neumoziuje kazdodenni dojizdéni. Fotky jsou jedna z nejlepSich moznosti,
jak si vybavit urcitou situaci nebo pfipomenout n¢jakou informaci. Diky digitalnim
fotoaparatim lze ud¢€lat velké mnozstvi fotek s minimalnimi naklady. Ud¢lat fotku
je také rychlejsi nez zapis informaci na papir.

e Videozaznam - videozdznam rozsifuje fotografii o dalsi rozmér — plynuti ¢asu. Pro
zachyceni Casu ¢i sekvence — takt stroje, pohyby stroju a pracovniki. Posun kamery
a zoom umozinuje lepsi predstavu o vzdalenosti. Pro analyzu sta¢i zachytit 1-3
cykly a nasledné dé€lat rozbory ze zdznamu. Pro pracovniky je tato forma piijem-
néjsi, nez kdyz student provadi pozorovani pfimo na pracovisti, coz také zabira vice
casu.

e Metoda primého pozorovani primo na pracovisti — tuto metodu povazuji za do-
plikovou k pfedeslym dvéma, avSak neméné vyznamnou. Pozorovanim ,,na vlastni
kazi* se da zachytit $irsi souvislosti — svételné podminky, hluk, komunikaci na pra-
coviSti a dal8i. Pfimé pozorovani budu vyuZivat také pro prvni seznidmeni se
s vyrobou. Pozorovani je metoda s cilenym, dobfe napldnovanym sledovanim vy-
branych jevi. Poznatky je vhodné zaznamenat — nejlépe systematicky.

e Metoda rozhovori s pracovniky — pouzivaji se 2 typy otazek: uzaviené a otevie-
né. Uzavienou otdzkou ocekdvame jednoznacnou odpoveéd ano/ne. Pro oteviené
otazky budu pouZivat systém, ktery se v anglictiné oznacuje jako SW1H questions.
V cesting: kdo, co, kde, kdy, proc¢, jak. Rozhovorem a doptavanim lze ziskat zaji-
mavé informace pro analyzu a Sirsi souvislosti.

¢ Firemni dokumentace — se souhlasem spole¢nosti mam mozZnost vyuzivat jeji in-
terni materialy. Jedna se o technické informace, plany projektl, reklamni materialy,
plany vyroby a obecné informace o spolecnosti. Budu je vyuZzivat hlavné pfi popisu
firmy a jako vychodisko pro svou analyzu. Z dokumentace se da ziskat hruba pred-
stava, na jaké urovni se firemni komunikace v psané form¢ pohybuje a do jaké miry

je vyuzivana.
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Technické pomicky vyuZivané studentem — jako své pomucky budu ve spolec-

nosti pouzivat pouze kameru, fotoaparat, notebook a hodinky/stopky. Zadné dalsi

nastroje nebude potieba.

9.2 Soucasny stav stirediska vyroby sacki

Kromé plastovych vyrobki se spole¢nost vénuje vyrob¢ sackll pro potravinarstvi, uklidové

a cistici prostiedky, kosmetiku a zdravotnictvi pro zakazniky po celé Evropé.
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Obrazek 14: Produkty oddéleni vyroby plastovych sacka
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Oddéleni vyrabi pro zékazniky z riiznych zemi evropského spoleCenstvi, zejména Némec-

ka, Francie, Holandska, Velké Britanie, Svycarska a Rakouska.

Zakazky zpracovava mateiskd spoletnost ve Svycarsku. Pipraveny plan vyroby spolu
s materidlem a technickou dokumentaci posila spolecnosti XY. Zpracovani zakazek probi-
ha pomoci jednoduchych kancelarskych programti (Word, Excel). Material pro vyrobu

sackl je dodavan jedenkrat tydné z mateiské spoleénosti ze Svycarska.

Na sméné je vzdy piitomna obsluha — kontrolorka a 2 sefizovaci. Kontrolorky maji na sta-
rost vizualni kontrolu vyrobenych sacki a jejich ulozeni do krabic. Sefizovaci optimalizuji
chod vyrobnich linek, pfetypovavaji vyrobu, dopliuji role s materidlem a jsou schopni fesit
I jednoduché poruchy. Pro vazné&jsi poruchy jsou v servisni smlouvé, pattici k vyrobni lin-
ce, nasmlouvani externi servisni technici, ktefi maji certifikaci pfimo pro tyto konkrétni

vyrobni linky a v ptipadé poruchy musi zavadu zacit fesit béhem 24 hodin.

9.3 Organizaéni struktura oddéleni vyroby sacki

Organizacni ¢lenéni oddé€leni utvafi tvar pyramidy. V Cele stoji pani Martina Trefilova
Vv pozici vedouci oddé€leni. V nizs§i Grovni pracuji sefizovaéi, pracovnice vizualni kontroly a
laboranti. Pani Trefilova ma na starosti veskeré aktivity souvisejici s oddélenim. Zodpovi-

da se pfimo fediteli spolecnosti.

Vedouci technik spolu se sefizovaci tvoii tym, ktery mé na starosti pretypovani vyrobnich
linek a jejich dolad’ovani v priibéhu vyroby. Spole¢nost klade diraz na kvalitu svych za-

méstnanct, proto jsou vSichni sefizovaci Skoleni na obé vyrobni linky.

Vizualni kontrola ma na starosti selekci nedostateé¢né kvalitnich sacka — zmetka. Za zme-
tek se povazuje sacek, ktery se v libovolném parametru odliSuje od standardu. Jedna se

zejména o:

e Piehyb materialu

e Rzna Sife svaru

e Poskozeny svar

e Spatné umisténi svaru

e Vadny fez oddélujici sacky

e Lokéln¢ nekvalitni material (vadné barva, priisvitnost)

o Natrzeni sacku
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Kontrola kvality zkouma méfitelné veli¢iny sacku. Zejména tésnost pomoci tlakovych

zkousek a pevnost diky trhacim testim.

Vedouci oddéleni vyroby
plastovych sacki

[ Kontrola kvality ] [ Vizudlni kontrola, baleni ] [ Vedouci technik ]

=

Obrazek 15: Organizaéni struktura oddéleni sacki

9.4 Vyrobni prostory oddéleni

Oddgleni vyroby plastovych sackt ma svij vlastni uzavieny vyrobni prostor, ve kterém je
umisténo veskeré vybaveni potfebné pro vyrobu. Prostor vymezeny pro stfedisko vyroby
sacki byl ptivodné urcen pro rozsahlejsi vyrobu televiznich obrazovek. Vyrobni linky spo-
lecnosti jsou mnohem mensi a nevyuzivaji zcela vymezeny prostor, proto je mozné

V budoucnu uvaZzovat o pfipadném rozsifeni této vyroby.

Stiedisko je vybaveno novou kvalitni podlahou, ktera zajistuje moznost velmi dobrého

¢isténi a tudiz zajisténi bezprasnosti.

Obrazek 16: Vyrobni prostory oddé€leni vyroby plastovych sack
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Vyrobni hala je v klasickém obdélnikovém ptdorysu. Na plose haly nejsou zadné podpiir-
né sloupy. Nad celou halou je instalovan mostovy jefab. Traverzové kolejnice jetabu jsou
Vv celé délce vyrobni haly. Mostovy jefab dosahne do libovolného pracovniho mista haly.
Pouziva se pfedev§im pro manipulaci roli s navinutym materidlem, které jsou pro rué¢ni
presuny piili§ t€zké. Diky jefabu jsou prostoje pfi vymeéné roli kratsi, nez pfi manipulaci
jinym zpiisobem. Vymeéna roli je velmi rychld, protoze role s materidlem se da piesunout

Z Glozisté a ptimo nasadit na urcené misto ve vyrobni lince.

Obrazek 17: Nasazeni role s materialem na misto ve vyrobni lince

Umisténi linek v rozich haly je feseno tak, aby byly pohodIng¢ pfistupné ze vSech stran pro

v

obsluhu, snadnéj$i udrzbu a rychlejsi pietypovani vyroby.
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Dnesni vyrobni koncepce je orientovana na rychlé zmény vyrobni produkce — flexibilitu
vyroby. Spole¢nost vyuziva poznatky moderni vyroby, hlavné diky ,,inspiraci® ve Svycar-
skych a francouzskych podnicich v rdmei koncernu BBC. Timto zptisobem doslo naptiklad
K umisténi energetickych rozvodi do vysky, na listy po obvodu haly. Stejnym zpGsobem je

vedeny tlakovy odpad, chladici rozvody, elekttina a tlakovy vzduch.

Obrazek 18: Rozvody

9.4.1 Layout strediska
Pti analyze layoutu jsem samostatné fesil 4 dil¢i ¢asti strediska:
1. Mista pFimo souvisejici s vyrobnim procesem

Vyrobni linky a stanovisté optické kontroly jsou na schématu znazorné€ny ¢ervenou barvou.
Vzhledem k tomu, Ze vyrobni proces neni nijak slozity, nemusely se brat ohledy na jednot-
liva stanoviste, ani uspotradani jednotlivych stanovist’ vici sob¢.

Stanovisteé optické kontroly, které pfimo nalezi ke kazdé lince, je umisténo v blizkosti, aby
kontrolorky nemusely ptekonavat dlouhé vzdalenosti. Opticka kontrola je umisténa co nej-
blize, ale ne v tésné blizkosti, kvili sefizovac¢tim, kteti musi mit zajistén okamzity ptistup

ke kterémukoliv mistu vyrobni linky.
2. Odkladaci plochy a regaly na zasoby a polotovary

Skladovaci plochy jsem vyznacil zlutou barvou. Regély jsou umistény podél zdi, vse je

umisténo na paletach, aby byla mozna rychld manipulace vysokozdviznym vozikem.
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Role s materialem jsou umistény jinde. Jefab manipulujici t€mito rolemi k vyrobnim lin-
kam je omezen mistnosti laboratote. Aby se velké role nemusely piekladat z vysokozdviz-
ného voziku na jetéab, jsou role umistény na zvlastnim misté v dosahu jefabu. Tim se uSetti

jedna manipulace pfi dopliovani materidlu do vyrobnich linek.
3. Pracovni mista sefizovaci

Prostor vyuzivany sefizovaci je zndzornén zelenou barvou. Pracovni nastroje jsou ve sto-
lech a sktifikach. KdyZz sefizova¢ potiebuje nckteré nastroje, mize si je vzit a polozit
na pracovni plochu, kterd je umisténa mezi vyrobnimi linkami. Poté nastroje uklidi zase

zpét. Bud’ je vrati na pivodni misto, nebo je polozi na piehledné misto na stole s nastroji.
4. Laboratof a kancelar

Laboratof a kancelaf je vyznacena Sedou barvou. V kanceléfi je pocita¢ a kartotéka, kterou
vedouci oddé€leni pouzZiva pro operativni fizeni vyroby. V kartotéce jsou také zaznamy

0 provedenych zakazkach.

Druhou ¢ast mistnosti tvoii laboratorni pomiicky a pfistroje. Provadi se tady fyzikalni testy

kvality sacki. Jedna se zejména o:

e Tésnost

e Trhaci testy

e Tlakové zkousky

Obrazek 19: Laborator
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Obrazek 20: Layout oddéleni vyroby plastovych sackt
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9.4.2 Personalni obsazeni, smény

Oddéleni vyroby plastovych sa¢ki mé obvykle dvousménny provoz. V mimotradnych situ-

acich lze nasadit jesté tieti sménu. Kazda sména trva 8,5 hodin.

Vedouci odd¢€leni je vzdy na ranni sméné. V piipadé noéni smény dozoruje vedouci tech-

nik.
Typické obsazeni smény:

e Vedouci / zastupce
e 2 setizovaci (provadi také tdrzbu)
e Kontrolorka

e Laborant

9.5 Rizeni vyroby oddéleni vyroby plastovych sacki

Zadavani vyrobnich tkoll pro toto stfedisko urcuje pfimo matetskéd spolecnost. Vyrobni
plany spolu s dokumentaci prostiednictvim e-mailu formou pichledné planovaci tabulky.
Pokud se jedna o novy typ vyrobku, zasila matetska spolecnost také data sumarizujici je-
jich zkusenosti s danym typem vyrobku. Vzhledem Kk této zkusSenosti neni mozné zaméfit
feSeni na optimalizaci velikosti vyrobnich davek, pfipadné optimalizaci potadi jejich zada-
vani s ohledem na odliSnou délku pretypovani z jedné davky na jinou. Vedouci dilny za-
bezpecuje operativni evidenci vyroby, tzn. informuje matetskou firmu o aktualnim plnéni

vyrobnich ukola.
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9.6 Typicky predstavitel finalniho vyrobku

Jako reprezentanta jsem zvolil jeden z vétSich sacka ve vyrobnim portfoliu firmy — délka
38,7; sitka 26,5 cm. Sacek je sloZen ze dvou folii — transparentni polyetylen a LLDPE
(long long density polyethylen).

Analyza a projektova ¢ast mé prace pouziva pro sva vychodiska vyrobu tohoto typu sacku.
Sacek slouzi k vakuovému skladovani potravin v chladni¢kach a mrazicich boxech. Potra-

viny v tomto sacku zlstavaji déle Cerstvé. Sacky jsou uréeny pro opakované pouziti.

Finalni vyrobek je opatien dvojitym vzduchotésnym zipovym uzavérem a ventilem na od-

savani vzduchu.

Obrazek 21: Reprezentant — vakuovy sacek
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9.7 Analyza vyrobni linky na sacky Nishibe

Nishibe je japonska spole¢nost. Na trhu figuruje od roku 1997. Specializuje se na vyrobni
linky pro vyrobu plastovych sack.

Vyrobni linka dokaze zpracovavat rizné typy materialu v Sifce az 1260 mm. Linku lze
vybavit az péti raznicemi, coz umoziuje zpracovani az ¢tyt fad sackt soucasné. Tloustka

materidlu maze byt v rozmezi 40-250 mikront.

Obrazek 22: Vyrobni linka Nishibe

9.7.1 Procesni analyza

Pro analyzu vyrobni linky byla zvolena procesni analyza. Diky grafickému vystupu je tato

analyza prehledna a mizeme vidét souvislosti a ndvaznosti jednotlivych ¢innosti.

Kvili vysokym rychlostem vyrobni linky jsem jednotlivé operace nahral na videokameru a
¢as méfil podle chronometru videozaznamu. V realné rychlosti by naméry nemély ptijatel-
nou presnost. Proto byly jednotlivé operace sledovany ve zpomaleném zabéru, kdy uz na-

méry byly v piijatelnych hodnotach.

Vyrobni linka zpracovava materidl z roli. Role s novym materidlem se berou ze skladova-
cich ploch ve vyrobni hale. Podle §ife a mnozstvi materidlu se hmotnost role pohybuje me-
zi 80-580 kg.

Z bubnového zasobniku, na kterém je navinuta matetska role (430 kg, 1200m), se odviji
material. Délka role miize pfesahovat 2 km. Rychlost vyroby reprezentanta je 3300 sacki

za hodinu.

Role se odviji plynule, proto jede material ptes soustavu valcl, které vyrovnavaji zménu
z plynulého odvinuti na taktové, ktery se pouziva v dalSich operacich. Aby material zajiz-
dél do linky rovné, linka je osazena senzorem, ktery rovinu hlida a je schopny korigovat

pficny posun najizdéného materialu.
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1. Odvijejici role se feze na poloviny — na vrchni a spodni strany sacku. V tomto kroku se
také délaji kulaté diry do budouciho dna sacku. Tyto diry slouzi k lep§imu ohybu pti napl-
novani sacku (tj. kdyz sacek stoji naplnény napi. drogerii, aby mél v kritickych mistech

dost prostoru pro ohyb a v téchto mistech nepraskl).

2. Pomoci listy se do téla sacku vklada dno. Distanéni Zelezo presné umisti dno do téla. Je
to operace narocna na presnost. Pokud se dno vlozi neptesné, sacek se povazuje za nevy-

hovujici. Takovou vadu nelze odstranit.

3. Sacky musi byt fezany a skladany presné na urcitou velikost. Stanovisté optické kontro-
ly je schopné rozlisit vadné sacky, které oznadovaé olepi oranzovou nalepkou. Spatné po-
lotovary je tim padem jednodussi rozlisit. Prvni optickd kontrola pomaha odhalovat také
okem tézko viditelné trhlinky (tak mala dirka mlze vzniknout tieba diky napé€ti materialu),

které pti vystupni kontrole nemusi byt viibec postiehnutelné.

4. Svareni dna je naro¢ny proces trvajici vice nez jednu operaci. Aby bylo dno kvalitné
svafeno, musi tato operace probihat opakované. Technologicky by sice bylo mozné svaio-
vat sacky v jenom kroku, napiiklad za vyssi teploty, ale material by takovou teplotu nevy-
drzel a svarecka by propalila sacek skrz. Pfi této operaci se také diky tlaku a vyssi teplote

zazehli drobné nerovnosti. Svafi se pouze dno, boky folie jsou stéle jesté na volno.

5. Déle néasleduje chlazeni, kdy je sacek rychle ochlazovan. To dod4 prvnimu svaru pev-

nost a dovoli bez ¢ekani v dalSim kroku znovu svafovat stejné misto.

6. Pfi druhém svatovani se tvaruje dno, aby se pfi plnéni obsahem safek neroztihl cely.

Dno se svatuje do vysky 5-7 cm.

7. Druha opticka kontrola se zaméfuje na spravné svarovani. Na polotovaru sa¢ku jsou uz
pfi potisku role specidlni znacky, které se kontroluji prisvitem — znacky na vyrobku

se musi piekryvat.

8. Velky $vajc — finalni svafovani na vyrobni lince. Svafeni, kdy se sacku svafi boky
po celé délce. Svatuje se dvoustranné — nahote a dole. Jedna se o tepelné svareni, které

zajistuji 2 zeleza pokryté silikonem a teflonem.

9. Vysekavani zlabkli — aby byl polotovar sa€ku kompletni, odstrafiuji se jesté piebytky,

Vv tomto kroku ziskava sacéek finalni tvar.
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V analyze jsou zaznamenany jednotlivé Cinnosti. Pouzil jsem tyto 4 aktivity:

e Operace
e Transport
e Cekéni

e Kontrola

s |z |l= |2 |2 |2 =5
Cinnost § % % -% 7% g E
SlE ¥ | BT |8 2
i}
Odvin z matefské role @ 0.0
Rezani role na jednotlivé kusy .' 0.6
Transport ‘ 0.3
Vsunuti dna sacku [ ] 0.2
Celcni na takt linky » 0.55
Transport ) 0.15
Opticki kontrola < 0.2
Celcani na takt inky D 0.55
Transport # 0.15
Svafovini dna 1 &dst @ 0.7
Transport ) 0.15
Chlazeni @ 0.65
Celcini na takt linky D 0.1
Transport ) 0.15
Svafovini dna 2 &dst @ 0,75
Transport 2 0.15
Opticks kontrola L 0.2
Celcini na takt linky P 0.55
Transport ) 0.15
Velley svajc @ 0.6
Cekani na takt linky ] 0.15
Transport 3 0.15
Vysekivani tvarn sicku @ 0.3
Celcani na takt linky P 0.45
Transport ) 0,15
Celkem Eetnost 8 g 2 5
Soucet £asu g

Tabulka 8: Procesni analyza linky Nishibe



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 58

Z procesni analyzy vyplyva, Ze cela vyroba polotovaru sacku prob&hne za velmi kratkou
dobu. Od odvinuti nekone¢né folie k finalnimu ofezu uplyne necelych 10 sekund.
Nejdelsi ¢innosti je svafovani, které je zdrovei uzkym mistem vyroby sacka. Linka je pro-
to taktovana na rychlost téchto ¢innosti.

Casy jednotlivych operaci jsou zachyceny v grafu. Je dobte vidét, Ze kritické jsou operace

¢islo 4 a 6, coz jsou Cisla operace svafovani.

. .

. 4

, 4

i 4

5 | m Doba trvani jednotlivych
4 operaci

4

; 4

, 4

) 4
0 0,2 0,4 0,6 0,8

Obrazek 23: Srovnani doby operaci

Finalnim vyrobkem v tomto pfipadé¢ je polotovar sacku, ktery nema svafenou vrchni ¢ast.
Polotovar se dodava matefské spole¢nosti k dokondeni do Svycarska, kde je dal$i zavod

koncernu BBC.

9.8 Nedostatecna kontrola polotovari sacki

Zmetkovitost vyroby se pti zakdzkach pohybuje kolem 5 % produkce, coZ je bézné procen-
to pfi tomto druhu vyroby. Vzhledem k vyuzZiti vétSiny findlnich vyrobkl je vSak nutné
veskeré vadné vyrobky odhalit a vyfadit. Pfi sou¢asném zpusobu vyroby kontrolorka ne-
stac¢i tempu produkce vyrobni linky. Stroj vyrobi sadu 60 sacku zhruba za jednu minutu.
Kontrola jich za tutéz dobu zkontroluje necelou polovinu. Tim vznika problém, Ze se na
odkladacim pracovisti kontroly hromadi nezkontrolované sacky, a ptipadnou nekvalitni

¢innost linky nelze bezprostiedné odhalit a linku dosefidit.
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Vyse uvedend disproporce mezi tempem vyroby piedstavuje pro spolecnost velky problém.
Jednak linka pfi zpozdéné kontrole miize produkovat delsi dobu nekvalitni sacky a také,
pokud se dostanou tyto nekvalitni sacky do expedice, vznika velky problém. Pro spolec-
nost zakladajici si na dobrém jménu je totiz velmi dilezité, aby nekvalita byla podchycena
jesté pred expedici koncovému zakaznikovi a nebyla odhalena az zdkaznikem. To se uka-
zalo jako klicové na oddéleni sacki, které je na oblast kvality zatizeno nejvic z celé spo-
le¢nosti. Pro vyrobu materialu a vyrobkd pro zdravotnictvi je stoprocentni kvalita napros-

tou nutnosti.

Sacky uchovavajici operacni nastroje, sacky na sterilizaci, u téch vSech nelze pfipustit ne-
kvalitni kus. Pro nemocnice, které maji omezené mnozstvi operacniho vybaveni, kdy se
s jednou operacni sadou operuje na salu, zatimco druhd sada se sterilizuje, mize nekvalitni
sacek znamenat vyrazné zpozdéni v planu operaci na dany den. Jako ptiklad uvedu sterili-

zaci laparoskopické véze, kterd probihé 4 hodiny.
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Obrazek 24: Ptiklad vyuziti sacku pro sterilizaci (Omniprax, 1998-2012)
Z hlediska dlouhodobych vztahti spolecnost — zakaznik je nejhorsi alternativou, kdyz se
nekvalitni sacek dostane az k zakaznikovi, ktery ho navic stihne pouzit. Na trhu zdravot-
nického materidlu je stale ptfetlak nabidky nad poptavkou a takovy incident mize velmi

poskodit odbératelsko — dodavatelské vztahy.

Problém s reklamacemi nekvalitnich sackt byl vytycen jako jeden z moznych naméti
pro mou diplomovou praci.
Jako nejdulezitéjsi povazuji zaméieni se na pribéh vyroby a kontroly sackt uvnitt spolec-

nosti, aby byly nekvalitni sacky zachyceny vcas pied expedici zakaznikiim.
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Velkym kladem stiediska je nova hladka podlaha, kterd pfinesla vyrazné zlepseni Cistoty
pracovisté v celém stfedisku. Drobné znecisténi, hlavné prachové Castice uz nadale nepatii

mezi priority kontrol kvality. Ale stale je hodné reklamaci z jinych davodu.

Sacky maji hodné parametra, které musi vyhovovat, nékteré z nich se velmi obtizn¢ kont-

roluji, nekvalita 1ze snadno ptrehlédnout.

Kontrolorky musi podédvat soustiedény a konzistentni vykon, aby nepiehlédly néjakou va-
du. Ob¢ pracovisté kontroly jsou proto umistény u okna, aby na pracovni stil dopadalo
piirozené svétlo. Nad pracovistém je jeSté soustava zarivek, aby svétlo dopadalo kolmo na

kontrolované sacky.

Hlavni divody reklamaci:

e Necistoty
e Vadné svary
e Vada Vv technologické Gipravé materialu

e Nekvalita materialu
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10 PROJEKTOVA CAST

10.1 Workshop

V zasedaci mistnosti spole¢nosti probéhl workshop, zaméfeny predevsim na definovani
zdrojii nekvality a nizké produkce v oddéleni plastovych sackl a pripadné na dalsi odhale-
ni dalSich rezerv stfediska. Vysledkem workshopu mélo byt stanoveni vychodisek pro po-

dani vhodnych navrht na zlepseni situace.

10.1.1 Definice workshopu
Ukastnici:
e Moderator — Bc. Petr Botek
e Reditel spoleénosti
e Vedouci oddéleni

e Vedouci technik — vybrany zastupce za sefizovace

e Kontrolorky — vybrana zastupkyné za optickou kontrolu
Terminy: patek 9. 3. 2012 po rannim dispe¢inku — Workshop
Patek 16. 3. 2012 po rannim dispecinku — Hodnoceni navrha

Misto: Zasedaci mistnost 2. Patro

10.1.2 Casovy plan workshopu

e Predstaveni se moderatora
e Uvod workshopu
e Strucny popis situace
o Definice soucasné vyroby oddé€leni sacka
o Popis pribchu vyroby sackili na vyrobni lince Nishibe
e Analyza a hledani moznych zlepSeni v oddéleni sacki
o Diskuze
e Zpracovani dat ziskanych pfi analyze
e Navrhy na zlepSeni

e Hodnoceni navrhu
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10.1.3 Zavéry workshopu:

1. Ugastnici workshopu se shodli na tom, Ze problém dostateéné kontroly je nutno ve
sttedisku v kazdém ptipadé zabezpecit

2. Na pfipadné pietrvavajici reklamace souvisejici s vyrobou sackt bude v budouc-
nosti nutno bezprostiedné reagovat a disledné analyzovat jeji pfi¢iny, které musi
byt operativné vyteseny.

3. Pro kompletni zhotoveni zna¢né ¢asti vyrabénych plastovych sacki pokladaji zu-
Castnéni pracovnici za dulezité doplnit soucasné vybaveni stfediska o dalsi linku,
ktera by zabezpecila dokoncovani specidlnich sac¢kl opatfeni Sroubovatelnymi za-
véry. Tato dokoncovaci linka se v sou€asné dob¢€ nachdzi v dal§im zavodu matetské
spole¢nosti ve Svycarsku, proto ulozil workshop odpovédnym pracovnikiim jednat

s matefskou spole&nosti o piesunu tohoto zafizeni do Ceské republiky.

10.2 Doplnéni strojového vybaveni stiediska o novou vyrobni linku

Matetska spolecnost souhlasila s navrhem spole¢nosti XY na ptesun vyrobni linky pro 2.
fazi vyroby vakuovych saCkli do spolecnosti XY, aby vyroba tohoto druhu sacku byla
kompletné v Ceské republice. Nova vyrobni linka bude navazovat piimo na vyrobni linku
Nishibe.

10.2.1 Casovy plan instalace nové vyrobni linky

Pro instalaci nové vyrobni linky byl matefskou spolecnosti zvolen termin
4.6.2012 — 18. 6. 2012. Predpokladané najeti na béZny provoz je planovano béhem dvou

tydni od preruseni vyroby ve Svycarsku.

Piiprava linka na pievoz ze Svycarska
Pievoz linky Svycarsko - Ceska republika

Instalace linky
Testovaci vyroba
Najeti na bézny provoz

Tabulka 9: Casovy plan instalace nové vyrobni linky
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10.2.2 Navrh nového layoutu oddéleni vyroby plastovych sacku

Nova linka urcena k dokonéeni velké Casti finalnich vyrobkti musi byt umisténa bezpro-

stiedné u linky Nishibe, na jejiz praci navazuje.

Kviili jednodussimu pfistupu pfi sefizovani vyrobni linky Nishibe, ktery je nutné zachovat
I v budoucim layoutu, jsem navrhl pfesunuti Stanovisté optické kontroly blize k lince
Nishibe, ¢imz vznikl prostor pro novou vyrobni linku a zaroven pracovisté kontrola ztstalo
v blizkosti obou linek. Tim se také optimalizuje délka transportu polotovaru sacku tak, aby

byla v dosahu kontrolorky.
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10.2.3 Procesni analyza navrZeného stavu

Z materiall poskytnutych matefskou spolecnosti jsem sestavil procesni analyzu navrzené-

ho stavu. Tato procesni analyza se tyka reprezentanta, kterého popisuji v kapitole 9.6.

Z analyzy vyplyva, ze druha linka bude taktovana na nizsi rychlost, nez linka Nishibe. Je-

den takt, v€etné transportu bude trvat 2,1 sekundy.

Kontrola vyrobki je mateiskou spole¢nosti normovana na 1,8 sekundy. Pro uréeni potieb-
né kapacity pracovisté kontroly je nutno pfesné zméfit pramérné hodnoty, kterych dosahuji

kontrolorky spolec¢nosti XY.

Cinnost g g % g % E E

SleE |2 |2 |7 |5 B

il

Odvin z matefsks role (] 0.9
Rezini role na jednotlivé kusy .' 0.6
Transport ‘ 03
Vsunuti dna sicku @ 0.2
Cekani na takt linky D 0.55
Transport ) 0.15
Opticka kontrola < 0.2
Celani na takt linky D 0.55
Transport # 0,15
Svafovini dna 1.t @ 0.75
Transport ) 0.15
Chlazeni (] 0.65
Cekani na takt linky D 0.1
Transport ) 0.15
Svafovini dna 2.&st @ 0.75
Transport ) 0.15
Opticki kontrota ¢ 0.2
Cekani na takt linky D 0.55
Transport ) 0.15
Velky Svajc @ 0.6
Cekani na takt linky 0.15
Transport ) 0.15
Vysekavani tvaru sacku @ 0.3
Celkani na takt linky D 0.45
Transport ‘ 15
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Kontrola balidkou r 1.8
Transport - 1.5
Uchyceni @ 0.8
Cekani na takt linky [ ] 0.3
Transport - 1.0
Zistfih @ 0.5
Cekani na takt linky [ ] 0.3
Transport - 1.0
Vididani $puntu @ 1.0
Cekani na takt linky [ ] 0.1
Transport - 1.0
Svafovani Spuntu @ 1.1
Transport ‘ 1.0
Chlazenil @ 1.1
Transport - 1.0
Chlazeni2 @ 1.1
Transport - 1.0
Svafovni vrchni strany @ 0.6
Cekini na takt linky D 0.5
Transport ‘ 1.0
Expedice do zisobniku @ 1.1
Celeani na takt linky P 1.0
Celkem Eetnost 16 17 3 10
Soucfet casu 20
Tabulka 10: Procesni analyza budouciho stavu
9
8
7
6
5 1 B Doba trvani jednotlivych
7 operaci
4
3
2
1
0 0,2 0,4 0,6 0,8

Obrazek 26: Srovnani doby operaci: linka Nishibe



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

) Doba trvani jednotlivych
operaci

Obrazek 27: Srovnani doby operaci: nova linka

10.2.4 Optimalizace doby optické kontroly mezi vyrobnimi linkami

Opakované jsem provedl namér ¢asi vzdy deseti kontrol. Vykon kontrolorek v jednotli-
vych métenich byl vcelku vyrovnany, doba jedné kontroly série 20 sacki byla pramérné 66
sekund, tedy 3,3 sekundy na jeden sacek. Procesni analyza budouciho stavu vsak vyzaduje

rychlost 1,8 sekundy na jeden sacek (vyrobni cyklus linky je 2,1 sekundy).

Pro zajisténi kvalitni stoprocentni kontroly proto navrhuji zvyseni po¢tu kontrolorek o jed-
nu osobu — tim se dosahne pozadované rychlosti stanovisté optické kontroly a polotovary

pro novou vyrobni linku budou vcas a stoprocentné zkontrolovany.

rok 2010 | rok 2011 | rok 2012 | rok 2012 - plan
Délnici 28 28 32 35
THP 7 7 8 8
Celkem 35 35 40 43

Tabulka 11: Pocet zaméstnancd 2012 - plan
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1432012
Ranni Snimek prubéhu prace  |List &: 12
8-9 Pozoroval: Botek
Vypodlet asu .
0d Do Cas Popis

8:24:10 8:25:20 0:01:10 Kontrola série 20 ks saékna

8:25:20 8:16:35 0:01:15 Kontrola série 20 ks saékna

8:26:35 82745 0:01:10 Kontrola série 20 ks sacka

82745 8:28:45 0:01:00 Kontrola série 20 ks sackd

8:28:45 8:29:50 0:01:05 Kontrola série 20 ks sackd

8:39:50 8:40:50 0:01:00 Kontrola série 20 ks sacki

8:40:50 8:41:55 0:01:05 Kontrola série 20 ks sacka

8:41:55 8:43:00 0:01:05 Kontrola série 20 ks sacka

83345 83445 0:01:00 Kontrola série 20 ks sacka

8:34:55 8:36:00 0:01:05 Kontrola série 20 ks sacka
1532012
Ranni Snimek pribéhu prace  |Listé: 212
8-9 Pozoroval: Botek

Vipocet casu .
0d Do Cas Popis

83335 834:40 0:01:05 Kontrola série 20 ks sacki

834:40 83545 0:01:05 Kontrola série 20 ks sackn

83545 837:00 0:01:15 Kontrola série 20 ks sacki

837:00 8:38:00 0:01:00 Kontrola série 20 ks sacka

8:38:00 8:39:10 0-:01:10 Kontrola série 20 ks sackn

839:10 8:40:15 0:01:05 Kontrola série 20 ks sackn

8:40:15 8:41:15 0:01:00 Kontrola série 20 ks sackn

8:41:15 8:42:25 0:01:10 Kontrola série 20 ks sacka

8:42:25 8:43:25 0:01:00 Kontrola série 20 ks sacki

8:43:25 8:44:30 0:01:05 Kontrola série 20 ks sacka

Tabulka 12: Namér doby kontroly stanovisté optické kontroly
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10.3 Vysledky analyzy hlavnich pricin reklamaci
Ke znézornéni hlavnich moznych pfi¢in, pro¢ vznikaji nekvalitni vyrobky, a z jakych pfi-
¢in jsou odhalovany az pfi pouziti zakaznikem, jsem pouzil Ishikawtv diagram pfi¢in a

nasledku.

Obrazek 28: Prezentace zpracovanych dat ziskanych v prubéhu analyzy

Vedenim spolecnosti byly jako relevantni pfi¢iny urceny tyto:

o Vlasy
e Prachové Castice
e Svételné podminky

e Stanovisté optické kontroly

Z analyzy vypracované béhem workshopu vyplyva, ze kontrolorky nedokazou odhalit vad-
né vyrobky vcas, jesté pied expedici zakaznikiim. Proto jsem se zaméfil na jejich pracovis-

té a formuluji navrhy pro zlepSeni stavajiciho stavu.
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Obrazek 29: Hlavni zdroje nekvality odhalen
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10.3.1 Navrhy zlepsSeni na stanovisti optické kontroly

10.3.1.1 Navrhy zlepSeni zaiivkové nastavby

Na zjednoduseném schématu jsem cervenou barvou zakreslil souasné umisténi tii zafivek.
Jejich umisténi na nastavbé je bohuzel neménné. Celni zarivka osvétluje pracovniky piimo,

coz muze byt nepiijemné a ovlivituje to dlouhodoby vykon kontrolorek.

Obrazek 30: Zarivkova nastavba — soucasny stav

Jako zlepSovaci ndvrh jsem podal zatmaveni Celni ¢asti zativky. V tivahu pfipadala bud’

néjaka nepropustna prekazka, nebo takova, ktera by svétlo zachycovala pouze castecné.

V autobusech zlinské MHD piedni zafivky v noci osliuji kabinu fidice. Aby nedochéazelo
K situacim ohrozujicim provoz, je pied zafivkou jednoducha clona ze zeleného platna.
Platno zatfivku dostatecné kryje a méni barvu svétla do piijemného zeleného odstinu, které

také omezuje odlesky na ¢elnim skle.

Na zelenou barvu také odrazeji antireflexni dioptricka skla, proto jsem jako vhodnou barvu

zvolil pravé tuto.
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Ze strany pied zarivku bude umistén kousek zelené latky, ktera bude fungovat stejné, jako
v autobusech MHD. Latka bude kryt zafivku pouze z boku, aby neosliiovala pracovniky,

ale stale osvétlovala pracovni plochu.

Zativky budou zvednuty o 12-15 cm, aby se svétlo stihlo vice rozptylit a bylo rovhomér-

néjsi.

Obrazek 31: Zafivkova nastavba — navrh

10.3.1.2 Navrh na snizeni odleskii

Sacky jsem casto lesklé a pii nasviceni chladnym svétlem zativek se Spatné kontroluji.
Material zptisobuje pii manipulaci neptijemné odlesky, cemuz bohuzel nelze tpIné zabra-
nit.

Zvyseni nastavby, které jsem navrhoval, by mohlo trochu pomoct. Odlesky nebudou tak

intenzivni. Idedlni by bylo omezit vykon zatfivek. Konzultace s pracovniky ale ukazala, ze

by na pracovisti pak bylo pfili§ mélo svétla.
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10.3.1.3 Zména odstinu svétla
V patici jsou umistény 3 zativky. Jednu z patic bych osadil zativkou vydavajici teplejsi
svétlo. Tim se zméni odstin barvy dopadajiciho svétla a zvysi se jeho kvalita. Kontrolor-

kam se bude lépe pracovat a na sacky také lépe uvidi nez pii jednom typu osvétleni.

10.3.2 Navrhy pro sniZeni necistoty

Prvnim impulzem zmény zab&hnutého stavu byla zména podlahy za novou. Kvili ptetrva-
vajicim reklamacim ze strany odbératelti jsme se ve workshopu vénovali i problematice
Cistoty.

Jako nosnou studii jsem pouzil dokument reklamace, kdy byl v sa¢ku nalezen kratky tmavy

vlas.

Sitky pouzivané doposud se ukazaly jako nedostate¢na ochrana pted vypadavajicimi vlasy.

4

Vhodnéjsi je pokryvka z papirové sitoviny, kterd dokaze skryt i dlouhé objemné vlasy.

Obrazek 32: Papirova pokryvka hlavy
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Pouziti papirovych pokryvek hlavy bych rozsitil jest€ o pouziti papirovych plastt. Noseni
jednorazovych papirovych plastt bude mit vyrazny vliv na omezeni prasnosti pii vyroby
plastovych sacki tim, ze mezi obleCenim pracovnika a okolnim prostfedim vytvaii dalsi
vrstvu. Omezovat prasnost je dilezité kvili statické elektfing, kterd vznikd, kdyz se tre

folie odvijejici se z role o Zelezné valce vyrobni linky.

Obrazek 33: Papirovy plast’ — navrh
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10.3.3 Nové natizeni vedeni spole¢nosti — konzumace potravin na pracovisti

Kvuli necistotam vznikajicim pii konzumaci potravin sefizovaci a kontrolorkami a napojt
byl natizen zakaz konzumace potravin i na vyznacené plose (na kraji haly byl diiv prostor,

kde pracovnici mohli mit obCerstvent).

Pracovnici ale musi mit 1 naddle moZnost se obcerstvit. Zvlast’ v 1ét€ je nutné pravidelné
dopliovani tekutin. Na oddéleni je umistén aquamat na barely s vodou s plastovymi kelim-
Ky. Navrhuji zménu stavajicich plastovych kelimku za nové. Nové plastové kelimky maji
tvar kuzele, nemaji rovné dno. Daji se piendSet V ruce, ale pracovnici je nemtizou postavit.
Timto jednoduchym opatfenim Se zajisti pitny rezim pracovnikiim, ale zabrani se jim v

roznaSeni kelimkd mimo vyznacenou plochu.

Obrazek 34: Srovnani nového a starého kelimku na obcéerstveni
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10.3.4 SniZeni prasnosti na pracovisti

Jako dalsi navrh na snizeni prasnosti navrhuji ke vchodu na pracovisté nalepit vicevrstvou
dekontamina¢ni rohoz. Rohoz je schopna zachytit jemné necistoty, prach a bakterie ze
spodni ¢asti obuvi a kol vozikd dfiv, nez by se mohl kontaminovat pracovni prostor.

(Prouza a synové, 2006)

Vyhodou rohoze je jeji nulova tdrzba. Jakmile je vrchni folie zneéi$téna a jiz nelepi, jed-
noduse se odlepi a vyhodi. Rohoze ma 30 vrstev.

Pomaha udrzovat ¢isté a ptijemné pracovni prostiedi, chrani vyrobky a vyrobni linky pted
poskozenim, které muze zpusobit prach. Tyto rohoze se pouzivaji na operacnich salech

V nemocnicich, ve spole¢nosti XY také najdou vhodné vyuziti.

Obrazek 35: Dekontaminacéni rohoz
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10.4 Vizualizace cest na oddéleni vyroby sacku

Vizualizaci cest pracovisté je vhodné zavést ve dvou fazich. Nejprve navrhované fesSeni
vyznalit provizorné a testovat navrh feSeni v praxi. Po dobu testovaciho provozu sbirat

pfipominky a az poté provést definitivni feseni.

Pro néavrh vizualizace cest v této diplomové praci se pocitd s mym navrhem nového layou-
tu, kdy nova linka bude vedle stavajici vyrobni linky Nishibe. Realizace vizualizace by
vSak m¢éla nésledovat az po samotném schvaleni nového layoutu a instalaci nové vyrobni
linky, kdy bude rozmisténi strojii zndmo.

Cilem vizualizace cest je rozdélit prostory oddéleni sackti na vyrobni a nevyrobni ¢ast.
leni obrabécich stroji je pro studenty vybornou Sanci sezndmit Se S modernimi obrabé&cimi
stroji a v ramci odborné praxe si vyzkouset praci s moderni technologii. Spole¢nost XY
pro studenty porada také exkurze, ktera zahrnuje vyrobu v celé hale. Vizualizace cest po-
muze studentim pohybovat se ve vhodném prostoru a neocitnout se ve vyrobnich prosto-

rech, kde je pfedepsan pracovni odév.

Nishibe

laboratoF, kanceldar

Novd linka

nastroje Opticka kontrola

©

kladovaci plochy
stanoviste udrzby  pracovni plocha

role

Optickda kontrola

hotové virobly csm

YR \

Obrazek 36: Navrh vizualizace
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10.5 Pracovisté sefizovaci — Aplikace 3. kroku metody 5S

Ve spolecnosti je zavedena metoda 5S. Tato metoda vyzaduje ur¢ité doplnéni. Bylo by
vhodné zaméfit se na tieti pilit metody 5S, kterou je lesk. V tomto kroku se zduraziuje
odstranéni $piny a prachu z pracovisté. Cilem je dosahnout stavu, kdy je vSe Cisté a tento
stav udrzovat. Cistotou pracovi§té se dociti nejenom sniZeni prasnosti, ale také vyssi pra-

covni moralky.

Pracovisté sefizovact Cislo 1 tvoii tfi stoly mezi vyrobnimi linkami Nishibe a CS III. Pra-

covisteé ¢islo 2 je v rohu vyrobniho prostoru vedle laboratoie — stll s nastroji.

Obrazek 37: Pracovisté 1

Obrazek 38: Pracovisté 2
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Do tklidu pracovist’ se budou zapojovat oba setizovaci. Cinnosti jsou navrzeny tak, aby

byla prace rozd€lena rovnomérné mezi oba pracovniky.

za pracovidm stolem

58 - lesk List & : 1
BB Navrh standardu Pocet listn| 1
Behr - Bircher - Cellpack
Pracoviité:
. . . . . : Frekvence
MMisto Poiadovany stav Pomucky Provadi Cas
- - s | T [ M
Pracovisté: Pracowviité 1 (3x)
1 {Pracovni plocha stolu | O¢istit lihem Utétka, lih Sefizovaé | |1 minuta
2|Nohy stolu Setfit Utérka Sefizovat 1 |2 minuty
3|Podlaha okoli stolu Zamést Smetdak, lopatkd Sefizovad 1 |4 minuty
Pracoviité: Pracoviits 2
1|Vrchni strana skiinék  [Setiit Utérka Sefizovad 2 |2 minuty
2|Pracovni plocha stolu | Ogistit ihem Utétka_ lih Sefizovaé 2 |10 minut
3| Vyeistit Suplikoy Setiit Utérka Sefizovat 2 |23 minut
4|Cisténi nastroji Setfit (lihem) Utérka (lih) Sefizovat 2 |10 minut
5|Cisténi nastrojii Setfit (lihem) Utérka (lih) Sefizovat | |10 minut
6| VyEistit polithy skiiné | Setiit Utérka Sefizovat 1 |23 minut
7|Cisténi mefidel Setfit Utérka Sefizovat 2 |3 minut
§[Podlaha okoli FLamést Smetdk, lopathd Sefizovat 1 |10 minut
hpatné pHstupna podlahg . L i .

o Zamést Smetak, lopatkd Sefizovad 2 |10 minut

5: |Jednou za sménu - na konel smény
T: |Jednou tydné - konec patefn ranni smény
M [Tednou mésitné - prvd pond8&l rannd smény v mésici

Tabulka 13: Navrh tietiho polife 5S na pracovisti sefizovact
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10.6 Ekonomické zhodnoceni projektové casti

Hlavnim finan¢nim pfinosem projektu je vycisleni rozdilu mezi cenou pracovni sily
v ramci koncernu BBC ve Svycarsku a Ceskou republikou, ktera bude dosaZena piesunem
nové vyrobni linky z matetské spolecnosti do spole¢nosti XY. Vzhledem k tomu, Ze nova
vyrobni linka dokoncuje zhruba 50 — 60% sacka z ptedchozi linky Nishibe (vzhledem
kK tomu, Ze nové piesunuta linka je urCena k opatieni sa¢ka Sroubovacimi uzavéry, coz se
tyka jen ¢asti vyrobkl produkovanych linkou Nishibe) Proto bude zafizeni pravdépodobné

vétSinou vytiZzeno pouze na jednu sménu.

Priimérné naklady na obsluhu nové vyrobni linky v Ceské republice jsou:
e Sefizovac: 925 € mésicné
e Kontrolorka: 925 € mési¢né

Primérné ro¢ni ndklady tedy dosahnou 22 200 €.

Primérné naklady na obsluhu vyrobni linky v matefské spoleénosti ve Svycarsku:

e Sefizovac: 4227 € mésicéné

e Kontrolorka: 4227 € mé&si¢né

Primérné ro¢ni naklady tedy dosdhnou 101 448 €.

Rozdil v ndkladech na obsluhu: 101 448 € - 22 200 € = 79 248 €.

Roc¢ni uspora nakladii koncernu BBC dosahne 79 248 €. Pro lepsi ptfedstavu o uSetfené

Castce piepoditam usporu na koruny. Sménny kurz CNB ze dne 10.8.2012 — 25,193 K&/€.

Roc¢ni Gspora nakladi koncernu BBC dosahne 1 996 495 K¢.

Doba navratnosti = 2,25 roku.

Linka neni nova, pti pfevodu do majetku spolecnosti XY byla pofizena za zbytkovou cenu

4 500 000 K¢&. Doba navratnosti investice je 2,25 roku.
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Pro zajisténi precizni kontroly bylo v praci doporuceno piijeti dalsi kontrolorky tak, aby

pracovisté kontroly mohlo stacit taktu vyroby vyrobnich linek.

Naklady na ro¢ni praci jedné kontrolorky navic je 11 100 € mésicné, tzn. 279 642 K¢. Pri-
nosy tohoto opattfeni nelze vycislit, protoze se jednd o zajisténi stoprocentni spolehlivosti
expedovanych sackl pouzivanych piedevs§im pro zdravotnictvi, kde jakakoliv vyrobni vada
muze vést ke ztrat¢ divéry a k omezeni ptipadné zruseni zaddvanych zakazek. K tomu by
mélo toto opatfeni piedejit a vynalozené néklady jsou proto nutnou dani za udrzeni dobré-

ho jména spolecnosti.
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ZAVER

Hlavnim cilem mé diplomové prace bylo zefektivnéni vyrobniho procesu ve vyrobnim
useku spolecnosti XY. Po pfedbéznych analyzach a konzultacich se zainteresovanymi pra-
covniky spolecnosti byl projekt zaméfen vyhradné na feSeni problematiky vyroby plasto-
vych sackl. Ve své praci jsem vyuzil procesni analyzu, pfimé méfeni Casu, vizualizacli,

kaizen a 5S.

Jako hlavni problém se ukazaly opakujici se potize s reklamacemi odbératelti tykajici se
kvality findlnich vyrobku a také urcité problémy s plynulosti vyrobniho procesu a navaz-
nosti vyroby na mezioperacni kontrolu. Tyto nedostatky byly feSeny navrhem na rozsifeni
poctu pracovnic o jednu osobu, coz zajisti spolehlivou kontrolu jakosti vSech expedova-

nych vyrobk.

Dalsim problémem, ktery jsem ve své diplomové praci fesil, byla nutnost zlepseni tykajici
se Cistoty pracovisté a upravy stanovisté optické kontroly. Navrzend opatfeni zahrnuji
upravy osvétleni stanovisté, noSeni jednordzovych pokryvek hlavy a plasti, novy druh

kelimkl u aquamatu a nalepeni dekontamina¢ni rohoZze ke vstupu do vyrobnich prostor.

Jako dalsi opatfeni jsem doporucil doplnéni souc¢asného vyrobniho stiediska o dokoncovaci
linku vyroby sacki, které jsou opateny Sroubovym uzavérem. Pfesunem této vyrobni linky
z mateiské spolecnosti dojde kromé vyrazné Uspory nakladli na obsluhu také k moZnosti

dokoncit veskeré produkty vyrabéné v tomto stfedisku, coz dosud nebylo mozné.

Toto navrZené opatfeni bylo jak vedenim spolecnosti XY tak matetskou spolecnosti akcep-

tovano a linka byla uz v dobé mého ptisobeni presunuta. V soucasné dobé je pIn¢ funkcni.

Velmi oceniuji, Ze jsem se mohl podilet na feSeni realnych projektd ve spole¢nosti vyuziva-
jici $vycarské know-how. Zpracovani této diplomové prace pro mé bylo velkym ptinosem.
Ziskal jsem nové zkuSenosti, ze kterych mizu Cerpat v dalsim profesnim zivote. Seznamil
jsem se s béznym provozem z pohledu zaméstnance na pozici prumyslového inzenyra se
vSemi povinnostmi a pravomocemi, které k této pozici ndlezi. Doufam, Ze mnou navrhova-
né zlepSeni se ve spolecnosti osvéd¢i, pomlizou zvySovat jeji konkurenceschopnost a posili

S

jeji soucasné postaveni ve vyrobé plastovych sackt vyuzivanych pro zdravotnické ucely.
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