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ABSTRAKT

Cilem diplomové prace je zvySeni produktivity vyrobniho procesu o 10 % v ¢asovém hori-
zontu 4 mésict ve vybrané spole¢nosti X. Y. Diplomova prace se opira o vysledky ze snimkt
pracovniho dne a o ¢asové ndméry operaci. Prace vyuziva ptistupy teorie omezeni ke zvyseni
propustnosti vyrobniho systému. Nésledné je zhodnocena produktivita vyrobniho procesu
za soucasného stavu a po zlepSeni. Pomoci software Plant Simulation jsou vytvofeny modely
vyrobniho systému, které¢ simuluji jeho soucasny stav a stav po zlepSeni v rdmci 10 pracov-

nich dnu.

Kli¢ova slova: ABC analyza, Casové naméry, snimek pracovniho dne, teorie omezeni, VSM,
procesni analyza, spaghetti diagram, plytvani, produktivita, pocitacova simulace, pracovni

standardy.

ABSTRACT

The aim of the thesis is increase the productivity of production process by 10 % during 4
months in the selected company X. Y. The thesis is based on results of working day snap-
shots and time measurements of operations. The thesis uses approaches of the theory of con-
straints to increase the production system throughput. The productivity of the production
process in the present situation and after improvement is evaluated in the next part of the
thesis. Models which simulate condition of the production system in the present situation
and after improvement during 10 working days are created thanks to the Plant Simulation

software.

Keywords: ABC analysis, time measurements, the working day snapshot, theory of con-
straints, VSM, process analysis, spaghetti diagram, wasting, productivity, computer simula-

tion, working standards.
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UvVOoD

V dnesni relativné hektické dobé zakaznici ocekévaji, ze Cas, ktery usilovné vénuji své praci
a vydélavani penéz proméni v ¢as, ve kterém si za své vydelané penize budou uzivat véci,
které jim udé€laji radost. Ocekavaji, ze tyto véci dostanou rychle, kvalitné a za piiméfenou
cenu. Toto jsou klicové aspekty, které v dnesni dob¢ urcuji, které spole¢nosti budou na vr-
cholu a které budou na trhu ptezivat. Klicovym faktorem konkurenceschopnosti podniki je
tedy mimo jiné zvySovani produktivity svych vyrobnich procesii s cilem co nejrychlejsiho

uspokojeni pozadavktl zakaznikt.

Cilem diplomové prace je zvySeni produktivity vyroby procesu markyz o 10 % v ¢asovém
horizontu 4 mésict. V teoretické ¢asti prace budou rozebrana teoreticka vychodiska vybra-
nych nastroji a metod prumyslového inZenyrstvi, kterd budou pouzita v praktické casti

prace.

r wr

V analytické ¢asti prace bude pomoci ABC analyzy vybran reprezentativni vyrobek, jehoz
vyrobni proces bude podroben ¢asovym studiim. Nasledné bude vyrobni proces zkouman
z pohledu teorie omezeni a budou ur¢ena izka mista urcujici jeho propustnost. Vyrobni pro-
ces bude dale zmapovan a analyzovan pomoci VSM a procesni analyzy. Pro v§echna praco-
visté bude vytvoren layout. Do layoutu bude vytvoren spaghetti diagram. Nasledné bude
stanovena skutecna propustnost vyrobniho systému. V zavéru analytické ¢asti prace bude

vytvotfena pocitacova simulace, ktera bude zkoumat aktudlni stav vyrobniho systému a stav

po zlepSeni v rdmci 10 pracovnich dnt.

V projektové ¢asti prace bude definovan logicky ramec a také mozna rizika projektu, ktera
jej mohou negativné ovlivnit. Nasledn¢ budou stanovena a ¢astecné realizovana napravna
opatfeni a bude propocten jejich dopad na produktivitu vyrobniho procesu. Cilovy stav, kte-
rého by mélo byt dosazeno po aplikovani t€chto ndpravnych opatieni, bude podpoten poci-
taCovou simulaci vyrobniho systému. V zavéru projektové ¢asti bude zhodnocen finan¢ni

dopad navrhovanych ndpravnych opatteni na podnik.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je zvySeni produktivity vyrobniho procesu o 10 % v ¢asovém hori-

zontu 4 mésicu.

V teoretické ¢asti prace budou uvedeny teoretické informace o vybranych metodach a ob-
lastech, ze kterych se bude vychazet v praktické ¢asti prace. Literarni zdroje pro teoretickou
¢ast budou obsahovat dila monografickd, odborné zahranicni publikace a elektronické

¢lanky. Teoretické oblasti diplomové prace jsou uvedeny v Tab. 1.

Tab. 1: Teoreticke oblasti diplomové prace (vlastni zpracovani)

Zvolena oblast Vyuziti zvolené oblasti v praci

zjisténi propustnosti vyrobniho systému; oznaceni Uzkého mista vyrobniho

Teorie omezeni ]
systému

. pro splnéni cile bude nutno urcit aktualni a budouci produktivitu vyrobniho
Produktivita

procesu
Plytvani pro splnénicile bude nutno eliminovat plytvani ve vyrobnim procesu
Pracovni standardy napravna opatreni budou vyZadovat vytvoreni novych pracovnich standardd

zjisténi aktualniho stavu vyrobniho systému a stavu po zlepseni po 10
pracovnich dnech; ovéreni zjisténych Uzkych mist a navrzenych ndpravnych
opatreni

Pocitacova simulace
vyrobniho systému

podpora k dosaZzeni cile projektu; logické provazani parametri projektu a

Logicky rdmec i o :
systémovy pfistup k projektu

RIPRAN analyza rizik ohroZujicich projekt




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 10

V analytické ¢asti prace budou vyuzity nasledujici metody (viz Tab. 2):

Indukce — k vyvozeni obecného zavéru na zéklad€ poznatki o jednotlivostech budou vyuzity
¢asové naméry operaci, pomoci nichz budou zjistény cyklové Casy operaci a nasledn¢ bude

oznaceno uzké misto vyrobniho procesu.
Sbér dat — ke sbéru dat bude vyuzit snimek pracovniho dne.

Analyza — k analyze bude vyuzita Paretova analyza, procesni analyza, spaghetti diagram a

VSM.

Modelovani — k vytvofeni modelu vyrobniho systému bude vyuzit software Plant Simula-

tion.

Tab. 2: Vyuzité metody diplomové prace (vlastni zpracovani)

Zvolend metoda Vyuziti metody v praci

Paretova analyza oznaceni reprezentativniho vyrobku pro analyzu vyrobniho procesu

Casové naméry operaci [zjisténi cyklovych ¢asti operaci

detailnirozbor vyrobniho procesu; uréeni celkové pribézné doby vyroby vc.
Procesnianalyza cekdni rozpracované vyroby; urceni celkové trasy vyrobku ve vyrobnim
procesu

Layout zjisténi rozmérd ulicky operace fezani; zjisténi vzdalenosti mezi pracovisti a
regaly; lepsi orientace ve vyrobé
urceni drah pohybU pracovnika; urceni nejfrekventovanéjsiho mista pobytu

pracovnika

Spaghetti diagram

Snimek pracovniho dne Jidentifikace prostoru pro zlepseni operaci; identifikace plytvani

zmapovani toku hodnot vyrobniho procesu; vypocet VAI; ovéfeni hromadéni
rozpracovanosti pred tzkym mistem

VSM

V projektové ¢asti budou vyuzity nasledujici metody:

Syntéza — ke spojeni poznatki ziskanych v analytické ¢asti prace. Vystupy analytické ¢asti
budou spojeny a poslouzi jako vstupy do projektoveé casti, kde budou vyuzity jako vycho-

diska pro stanoveni napravnych opatfeni.

Analyza — navrzena napravna opatieni budou podrobena analyze (zvySeni produktivity vy-

robniho procesu, analyza doby navratnosti investice).
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I. TEORETICKA CAST
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1 ZAKLADNI TEORETICKE INFORMACE O VYBRANYCH
METODACH A NASTROJICH PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

V nasledujici ¢asti prace budou piedstaveny zakladni metody primyslového inzenyrstvi a

teoretické oblasti, ze kterych bude vychazet analyticka ¢ast prace.
1.1 ABC analyza

ABC analyza vychazi z Paretova pravidla, kdy 20 % pfi¢in muze tvotit az 80 % dusledku.
Podstata ABC analyzy spociva v tom, ze se vybrany sortiment rozd¢€li do tii skupin A, B a
C. Ve skuping A je sortiment s vysokym podilem hodnoty, avSak s nizkym kvantitativnim
podilem. Ve skupiné€ B je umistén sortiment s niz§im podilem hodnoty nez ve skuping¢ A, ale
na druhou stranu s vys$§im kvantitativnim podilem. Ve skupiné C je umistén sortiment s niz-

kou hodnotou a vysokym kvantitativnim podilem. (W6he a Kyslingerova, 2007, s. 322)

., Zda urcity druh materialu patri do kategorie A, B nebo C, zavisi na urceni meznich hodnot,
které jsou zaloZeny na konvencich, koneckoncii tedy stanovenych ,,svévolné . Casto viak na
zdklade hierarchickeé posloupnosti vyplyvaji voditka vhodného stanoveni mezdnich hodnot.”

(Wohe a Kyslingerova, 2007, s. 322) Skupiny ABC analyzy jsou uvedeny v Tab. 3.

Tab. 3: Skupiny ABC analyzy (Wohe a Kyslingerova, 2007, s. 322)

Druh materiéilu Podil na hodnoté v % Podil na mnoZstvi v %
A = statek cca 80 cca 1)
B - statek cca 15 cca 20
C - statek cca s cea 70

Z vyse uvedené tabulky vyplyva, Ze do skupiny A autor vlozil material, ktery tvoti 80 %
celkové hodnoty a ptedstavuje pouze 10% mnozstvi. Do skupiny B spada material, ktery
tvoii 15 % celkové hodnoty a ptedstavuje 20% mnozstvi a do skupiny C spada zbylych 70

% materialu, ktery tvoti pouze 5 % celkové hodnoty.

Vysledky ABC analyzy je mozno vyjadfit graficky ve formé Lorenzovy kiivky nebo sloup-
covym diagramem. (Wd&he a Kyslingerova, 2007, s. 322)
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Lorenzova ktivka se sestavuje postupnym s¢itdnim hodnoty u jednotlivych dat a nasled-
nym zndzornénim v grafu. Sloupce jsou dle nejvyssich Cetnosti sefazeny zleva doprava.
Tato kiivka predstavuje kumulovany soucet vyskyta jednotlivych pti¢in. (Jindra a Michali-

kové, 2012, s. 124) Lorenzova kiivka a sloupcovy diagram jsou uvedeny v Obr. 1.

4 Podil na hodnot® v @
Podil na hodnoté v %
A
100 — _—
05 P
-~ 80
8O "
‘:
I 15
. I

rm—rr B 2 _ Druhy

i 10 © materiili

I { M0 c
40 ) | -

IA B .

[}
20 7
T T T T 1
0 10 20 30 40 & B [y
Podil na mno#stvi v %« Podil na hodnoté v 5
Kfivka koncentrace Sloupcovy diagram

Obr. 1: Lorenzova kiivka a sloupcovy diagram (Wohe a Kyslingerova, 2007,
5. 323)

ABC analyza je v praxi podnikl velmi rozsifena, protoze je jeji jednozna¢nou vyhodou jed-
noduchost na zpracovani. Naproti tomu ma metoda velmi slaby teoreticky zaklad, kvili kte-

rému existuje volnost pti tvorbé jednotlivych skupin. (Wohe a Kyslingerova, 2007, s. 322)

1.2 Studium metod a méfeni prace

., Management organizace potrebuje:

vedet, jak dlouho trva vyrobeni vyrobku nebo poskytnuti sluzby,
planovat ¢innosti v ramci stavajiciho vybaveni,

udrzovat primerené skladové zasoby,

mérit jak efektivné jsou vyuzivany zdroje,

stanovovat kolik stoji vyroba produktu nebo poskytnuti sluzby,

NN e

stanovovat odpovidajici mzdu za odpovidajici praci.” (Pivodova, 2013a)
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Velké mnozstvi podnikli nema ponéti, jaké mnozstvi ¢asu je potiebné na vyrobu jejich pro-
duktt. Studium prace se vyuziva k podrobngjsi analyze ¢innosti podniku a klade si za cil
zkratit co nejvice vyrobni Casy a tim padem eliminovat ztraty ve vyrobnim procesu. Diky
pouziti studia prace dochazi v kombinaci s dal$imi néstroji primyslového inzenyrstvi ke
zvySovani produktivity procest. (Pivodova, 2013a) Rozdéleni studia prace charakterizuje

Obr. 2.

Studium prace

Studium metod Mé&feni prace

Umoziuje Umoznuje zlepsené
efektivngjsi vyuzivani planovani a iizeni,
materialu, prostoru, zakladna pro systém
strojii 1 pracovnikii odmeénovani

~. .

Vyssi produktivita

Obr. 2: Rozdéleni studia prdace
(Pivodova, 2013a)

Studium metod a méteni prace spadaji spolecné do kategorie studia prace. Studium préce je
zatazovano mezi klasické discipliny primyslového inzenyrstvi. ,, Studium prace je systema-
tické prezkoumdavani pracovnich postupu s cilem zlepsit efektivnost vyuziti zdroju a definovat

normy casu pro jednotlivé cinnosti.” (Pivodova, 2013a)

Studium prace umoziuje zvySovat produktivitu s relativné malymi investicemi. VyuZziva se
zejména pro urcovani Casovych norem a také pro zvySovani bezpecnosti pracovnikll pfi

praci. (Pivodova, 2013a)
1.2.1 Studium metod

Studium metod je prvni ze dvou ¢asti studia prace. Vyuziva se k ziskani co nejvice informaci
o procesech, které jsou nasledné¢ vyhodnocovany a ze zjiSténych informaci se vychazi pti
objevovani a odstraiiovani plytvani. Jakmile je plytvani identifikovano, jsou stanovena na-
pravna opatieni pro odstranéni tohoto plytvani a zvySeni produktivity procesu. Studium me-

tod se snazi nalézt tu nejlepsi cestu pro vykon podnikovych ¢innosti. (Pivodova, 2013a)
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Studium metod vyuziva ke své praci zdkladni néstroje, mezi néz patii:

1. pohybové studie (analyza pomoci therbilgl, cyklogramy a chronocyklogramy, ni-
tova schémata a analyza pomoci filmového zaznamu),

2. procesni analyzy (procesni analyza produktu, procesni analyza ¢loveéka, procesni
analyza ¢lovék-stroj, procesni analyza pro administrativu),

3. videozéznam a fotografie,

4. dotazniky, popisné analyzy a checklisty (PQCDSM checklist nebo SW1H chec-
klist). (Pivodova, 2013a)

V nasledujici ¢asti prace bude déle rozebrano nitové schéma a procesni analyza, protoze

T4

budou tyto néstroje vyuzity v praktické ¢asti prace.

Pohybové¢ studie tvoii soubor technik, které se vyuzivaji pro racionalizaci pracovnich ¢in-
nosti analyzovanim a naslednym zlepSovanim pracovnich pohybii pracovnika. Cilem pohy-
bovych studii je na jedné stran¢ posileni efektivnich pohybti a na druhé stran¢ eliminovani

pohybut neefektivnich tak, aby byla pracovni ¢innost pracovnika vykonavana v co nejkrat§im

v

Nitové schéma, které je Castéji nazyvano jako Spagetovy diagram (v anglictiné spaghetti
diagram) se vyuziva k zaznamenani pohybu pracovnika v daném ¢asovém useku a prostoru.
Spagetovy diagram je potieba znaéit do layoutu pracoviité. Do layoutu se zaznamenavaji
veskeré trasy nebo pohyby pracovnika v prostoru. Vystupem Spagetového diagramu je zjis-
téni celkové drahy, kterou pracovnik za danou dobu na pracovisti urazi a také ureni mista,
ve kterém pracovnik na pracovisti travi nejvétsi mnoZzstvi €asu a je tedy nutno se na toto
misto pfi racionalizaci pracovisté vice zaméfit. (Pivodova, 2013a) Pomoci Spagetového dia-
gramu lze zaznamenat chlizi pracovnika mimo pracovisté a poskytuje dobry podklad pro re-

layout. (Pavelka, 2009) Spagetovy diagram pracovisté je uveden v Obr. 3.
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Ovinovaci zafizeni

= b ) | | BT
i= oojiza/llloos
- / BT BT
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Obr. 3: Spagetovy diagram pracovisté (Pa-
velka, 2009)

Procesni analyza je dalSim vybranym néstrojem studia metod. Vyuziva se zejména k za-
znamu informaci o jednotlivych pfesunech, ¢ekéani a piekazkach polotovaru ve vyrobnim
procesu pomoci grafickych znacek a symboll. Vystupem procesni analyzy je celkova suma
Casu, za kterou je proces realizovan (Ize také nazvat jako pribézna doba vyroby). Procesni
analyza také zaznamenava v ramci prubézné doby vyroby celkovou sumu ¢ekani polotovaru

na opracovani nasledujici operaci. (Pivodova, 2013a)

Jak jiz bylo zminé&no v Gvodni klasifikaci zakladnich nastrojl studia metod, procesni analyzu
lze aplikovat na produkt, ¢lovéka, Cloveka a stroj a také na administrativni ¢innosti. V na-
sledujici casti prace bude vice rozebrana procesni analyza produktu, protoze bude vyuzita

J T4

v praktické ¢asti prace. Schéma procesni analyzy produktu je uvedeno v Obr. 4.

No. of Steps l Time (min.) | Distance (m) | Staf! (pecple)
L i L i

O | | |
Operation o 2 75 | e 2
Transportation & g 2 85 0
..... - 2 > R &

— |
Retention 3 30) R 3
Tota 13 22 85 21

Obr. 4: Schéma procesni analyzy produktu (Pivodova, 2013a)

Procesni analyza produktu se vyuziva ke sledovani toku produktu ve vyrobnim procesu. Do
tabulky se pomoci grafickych symboli zaznamenévaji udaje o druzich aktivit, dob¢ trvani

téchto aktivit a poc€tu pracovnikd, kteti jednotlive aktivity vykonavaji.
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Ve finalni fazi zpracovani procesni analyzy se veskeré idaje o Case, vzdalenosti a poctu
pracovnikil sectou a vznikne sumarizovany tdaj o pribézné dobé vyroby, celkové vzdale-

nosti a celkovém poctu pracovnik.
1.2.2 Méreni prace

Meéfeni prace tvori druhou Cast studia prace. Méfeni prace vyuziva nastroje, které slouzi
k urceni casu nutného na vykonani prace kvalifikovanym pracovnikem na urcené tirovni
vykonu. Méfeni prace se vyuziva zejména pro urceni pracovnich norem, ale slouzi také jako

podklad pro zlepSeni, respektive racionalizovani pracovnich procesu. (Pivodova, 2013b)
,, Postup pri méreni prdce je nasledujici:

vyber cast prdace, ktera ma byt merena,
definuj pracovni postup pro vybranou prdci,
rozloz praci na jednotlivé elementy,

1

2

3

4. mér cas nutny pro vykon prdce,

5. aplikuj standardni cas na mérenou praci (okolnosti, pridavky na odpocinek)
6

standardizuj spotrebu casu pro dany pracovni postup. “ (Pivodova, 2013b)

K méfeni prace se vyuzivaji zakladni ptistupy, mezi néz patii:

1. hrubé odhady Casu trvani pracovni ¢innosti,

2. historické udaje vychazejici z minulosti,

3. casové studie ve formé pfimého méteni (snimky pracovniho dne, momentové pozo-
rovani a chronometraz),

4. systémy predem urcenych casi (MTM — Methods Time Measurement, UMS — Uni-
versal Maitenance Standards, USD — Unified Standard Data, UAS — Universelles
Analysier System, MOST — Maynard Operation Sequence Technique). (Pivodova,
2013b)

,, Casové studie prace jsou ndstrojem metod priimyslového inzenyrstvi. Svym zamérenim spa-
daji do oblasti méreni prace. Tyto techniky slouzi primdrné pro ucely tvorby normovani

prace, ale zaroven mohou byt podkladem pro zlepsovani pracovnich procesii, respektive vy-
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stupy z téchto analyz pomohou odhalit nepridavajici hodnotu i podstatu jejich vzniku. Dii-
vodii pro pouZiti techto metod je vice, od zvySovani produktivity pres definovani normo-casii

az po podklady k vyjadreni neefektivnosti.” (Pavelka, 2009)

Vsechny vysSe uvedené pristupy se v dnesni dob¢ vyuzivaji pro ucely méteni prace, nicméné
nejvyznamngéjsi jsou posledni dva — ptimé méfeni a systémy predem urcenych cast. V na-
sledujici ¢asti prace bude vice rozebrana problematika pfimého méteni ve forme snimki
pracovniho dne, protoze bude vyuzita v praktické ¢asti prace. Snimek pracovniho dne je

uveden v Obr. 5.

10%

mMavésovani dilll OManipulace mDokumentace
BKonzultace mKontrola EChize

@ Cekani mMedinnost miimo pracovisté
W Prestavka

Obr. 5: Snimek pracovniho dne (Pavelka, 2009)

,, Nejstarsi teorie (Frederick Winslow Taylor) se zamérovaly na analyzu a korekci prace dél-
nikii. Délaly se casové snimky dne. Analyzovaly se jednotlivé pohyby pri praci. Vysledkem
byly navriené upravy, které odstrani zbytecné pohyby a dojde k vyssi efektivite. ““ (Dankova,
2008, s. 22)

Ptimé méteni ve form¢ snimku pracovniho dne slouZzi ke zjiStovani informaci o struktufe
s jakou je vyuzivan ¢asovy fond. Snimek pracovniho dne se vyuziva k normovani a raciona-
lizaci prace, protoZe poskytuje relevantni informace o ¢asu trvani veskerych déjti v podniku,
tzn. jak pracovnich, tak také nepracovnich. Pro provedeni pfimého méteni staci mit k dispo-
zici pouze zaznamovy prostiedek (videokamera, prazdné papiry) a stopky. (Pivodova,

2013b) Nasledné zpracovani naméfenych udaju se jiz provadi elektronicky, kdy vhodnym
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nastrojem je néktery z dostupnych tabulkovych programii (naptiklad Microsoft Excel), ktery

napomaha pii tfidéni a souctech Casti trvani innosti.

Snimky pracovniho dne jsou zaloZeny na nepfetrzitém pozorovani pracovnika pfi praci a
zaznamu veskerych jeho ¢innosti a doby trvani téchto ¢innosti do zdznamového archu. Jedna
se o metodu, kterd je pomérné narocna na realizaci jak pro ¢loveka, ktery snimek v pribehu
smény vytvari, tak pro ¢loveéka, jehoz pracovni ¢innosti jsou zaznamenavany. Je totiz per-

manentné pod dohledem jiné osoby a nemusi mu to byt piijemné. (Pivodova, 2013b)

Na pocatku vytvareni snimku pracovniho dne je nutné vybrat pracovnika, jehoz pracovni
¢innost bude snimkovana. Nejcastéji je vybiran pracovnik vykonavajici operaci, ktera je ve
vyrobnim procesu uzkym mistem nebo pracovnik produkujici velky pocet neshodnych vy-
stupli. Obecné lze fici, Ze se snimkuje tam, kde je zapotiebi identifikovat neefektivnost a
plytvani. Jakmile je vybran pracovnik, ktery bude snimkovan, je nutné, aby se pozorovatel
seznamil s pracovistém a vymezil aktivity, které¢ bude sledovat. Nasledné se stanovi pocet
snimk a realizuje se samotné snimkovani. Zavérecnou fazi snimku pracovniho dne je sa-
motné vyhodnoceni zjisténych informaci, identifikace plytvani a formulace navrhili na zlep-

Seni dané operace a zvyseni produktivity. (Pavelka, 2009)

Snimek pracovniho dne ma své hlavni a dil¢i cile. Mezi hlavni cile patfi samotné vytvoteni
snimku pracovniho dne, identifikace a kvantifikace ¢innosti neptidavajicich hodnotu, ana-
lyza vyuziti stroje a zachyceni ndbéhu smény. Mezi dil¢i cile patii stanoveni spotieby Casu
na jednotlivé kroky procesu, definovani G¢innosti procesu, analyza casu potiebného na
zménu opracovavaného produktu, zpracovani procesni mapy, zachyceni pohybu pracovnika
Spagetovym diagramem, zji$téni zptisobu jakym je prace organizovana, zjisténi pfic¢in vy-

tvafeni neshodnych produktl a analyza systému udrzby strojniho zatizeni. (Pavelka, 2009)

Existuji snimky pracovniho dne jednotlivce, snimky pracovniho dne ¢ety, hromadné snimky
pracovniho dne a vlastni snimky pracovniho dne. Nicméné plati, Ze kvalitnich vystupl ze
snimku pracovniho dne je dosazeno tehdy, kdy je zaznamenavana pracovni ¢innost jednoho,
v krajnim ptipad¢ dvou pracovnikil. Je nezbytné, aby v ptipad¢, kdy jsou soucasné snimko-

vani dva pracovnici, m¢l pozorovatel na dohled oba tyto pracovniky. (Pivodova, 2013b)
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1.3 VSM

VSM (Value Stream Mapping) je nastroj k mapovani hodnotového toku, ktery byl vytvoien
v padesatych letech 20. stoleti ve firmé Toyota (ptivodni nazev VSM byl Material and In-
formation Flow Mapping). Toyota jej vyuzivala jako jednoduchy komunikacni néstroj, po-
moci kterého byl vysvétlovan soucasny, ale taky budouci stav vyrobnich procest. (Masin,

2003, s. 45)

Hodnotovy tok je soubor veskerych aktivit v procesech, pomoci kterych se material trans-

formuje na zbozi, které mé pro zakaznika ur¢itou hodnotu. (Masin, 2003, s. 45)

,,Do hodnotového toku ve vyrobnim podniku tedy zahrnujeme jak aktivity, které vyrobku
pridavaji hodnotu, tak i aktivity, které vyrobku hodnotu nepridavaji. Patii sem napr.: zpra-
covani nabidek, zpracovani navrhu, zpracovani konstrukcni a technologické dokumentace,
komunikace v dodavatelskem retézci, transport materialu, vyrobni planovani, cinnosti, v kte-
rych se transformuje materidl, fakturace a provedeni financnich operaci apod.” (Masin,

2003, s. 13)
VSM vyuzivé k popisu procesu soubor ikon, které spadaji do 3 skupin (viz Obr. 6, 7 a 8):

1. ikony popisujici tok materialu,
2. ikony popisujici tok informaci,

3. ikony vSeobecného charakteru. (Masin, 2003, s. 45)

lkony pro materialovy tok
Externl zdroje Proces Data o procesu Zasoby
Transport Tak hatovyeh wyrabkd Pohyb tlakem Pohyb tahem
li!ﬂ;;;L > | mmm) (s
Supermarket Vyrovnavaci zasoba | Bezpetnosini zasoba
B
v B

Obr. 6: Tkony VSM popisujici tok materidalu (Masin, 2003, s. 46)
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Ikony pro informacni tok
Manualni informovani | Elektronicka informace Typ informace Inventurni planovan)
— | — ofod
\yrobni kanban Dapravni kanban r Signalni kanban | Kanbanowva schranka
e I [ - ] - e V ________
v v ; '
Heijunka | Heijunka-spravce FIFO Wyrobni mix
Hrok = X7 | S [E—
2. | OOA | Xox0
Max = XY |
Obr. 7: Ikony VSM popisujici tok informact (Masin, 2003, s. 46)
VSeobecné ikony a symboly
Operator Vyrobni bufika Poditatiova podpora | PrileZitost ke zlepSeni
VA-linka

Obr. 8: Tkony VSM vseobecného charakteru (Masin, 2003, s. 46)

1.3.1 Postup mapovani hodnotového toku

Nejprve je nutné vybrat hodnotovy tok, ktery bude mapovan. Poté se nakresli hruba skica
procesu. Do pfipravenych formuléit pro zaznam dat se vypocitaji zakladni udaje o zdkazni-
kovi, mezi néZ patii: celkové pozadavky zakaznika za sledované obdobi, zakaznicky takt,
denni potieba, sménnost apod. Nasledné se zaznamenaji a vypoctou nasledujici idaje o pro-
cesu a operacich, mezi néz patii: cyklove Casy operaci, ukazatel celkové efektivnosti zafizeni
(CEZ), ¢as prostojl, vyuzitelny ¢asovy fond, pocet pracovnikil na jednotlivych operacich,

pocet variant vyrobku a typy baleni a také VA-index. (MaSin, 2003, s. 47 - 48)

Poté je diilezité zjistit mnozstvi rozpracované vyroby mezi jednotlivymi operacemi a prepo-
Cist tuto velikost zasob dle denniho pozadavku zakaznika. Stav rozpracované vyroby se pie-
pocitava bud’ dle denniho pozadavku zékaznika, nebo dle cyklového ¢asu nasledujici ope-
race. Nasledné se do pravého rohu mapy nakresli ikona zédkaznika a jsou zaznamenany ves-
ker¢ jiz zminiované udaje o celkovém pozadavku zakaznika, pfepocteném dennim pozadavku

zékaznika a zdkaznickém taktu. (Masin, 2003, s. 47 - 48)
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Poté se zaznamend ikona externiho dodavatele a pomoci standardizovanych ikon se zleva
doprava zaznamena posloupnost jednotlivych operaci procesu. Nasledné je nutné dokreslit
toky materidlu a ikony skladii spolu s daty tykajici se velikosti zdsob pfepoctené na dny.
Poté se dokresli systém pro planovani a fizeni procesu. VA-linka se dokresli do spodni ¢asti
mapy. Nasleduje findlni faze, ve které se vypocitaji zakladni data hodnotového toku, mezi
néz patii: celkova prilbéznd doba procesu ve dnech, ¢as Cinnosti ptidavajici hodnotu, Cas
¢innosti nepiidavajici hodnotu a nasledné¢ VA-index, ktery je vypocten jako podil Casu Cin-

nosti ptidavajici hodnotu a pribézné doby procesu. (Masin, 2003, s. 47 - 48)
1.3.2 Pravidla p¥i mapovani hodnotového toku

VSsichni pracovnici i mistfi vyroby, které mapovani hodnotového toku zasdhne, by méli byt
o tomto mapovani informovani. Pfi zjiStovani informaci je vhodné vyuzivat ptispévky jak
od mistrd vyroby, tak také od fadovych délnikd, ktefi maji k procesu daleko blize a casto
jejich prispévky mohou poslouzit jako podklady pro navrhy na zlepSeni procesu. Data o

hodnotovém toku by méla byt shromazd’ovana piimo v procesu. (Masin, 2003, s. 48)

Mapovani procesu by mélo zacinat u vystupu procesu a pokra¢ovat by mélo proti proudu
procesu pies jednotlivé operace az ke vstupnimu skladu. Udaje o cyklovych &asech operaci
by mély byt zjistény v pribéhu mapovani pomoci ¢asovych studii. Neni vhodné vyuzivat
udaje ze standardii spoleCnosti, protoze jiz nemusi odrazet aktualni stav operaci. Mapovany

by mély byt pouze klicové vstupy vyrobniho procesu. (Masin, 2003, s. 48)

Do mapy by nemély byt zahrnuty informace, které jsou subjektivni a neformalni, protoze by
mohly v konecném disledku zpochybiovat zmifiované zavéry. Mapa toku hodnot, kterd ma
mit vypovidaci hodnotu, by méla byt vzdy kompletni. Mapy toku hodnot nejsou schopny
zachytit urcité formy plytvani, mezi néZ patii napiiklad plytvani energiemi nebo nevyuzity
potencial pracovniki. I pfesto, ze tyto formy plytvani mapa toku hodnot zachytit nedokaze,
slouzi mapa toku hodnot jako prostfedek pro pochopeni vyrobniho procesu a odstranéni plyt-

vani. (Masin, 2003, s. 48)
1.4 Teorie omezeni

Teorie omezeni mize byt aplikovana na jakykoliv typ systému, tzn., ze ji lze vyuzit ve vy-
robnich firméch, bankach, pojistovnach nebo v obchodnich spole¢nostech. Spolu s JIT a

TQM tvofi teorie omezeni 3 hlavni manazerské sméry fizeni podnikd v 80. a 90. letech 20.
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stoleti. Zakladni myslenky teorie omezeni byly definovany poprvé v knizce E. Goldratta —
The Goal a zamétuji se na oblast uzkych mist ve vyrobnich podnicich. Teorie omezeni se
snazi o maximalni pratok uzkym mistem. Maximalizaci pratokt v jinych oblastech nez v iz-

kém misté nevénuje takovou pozornost. (Tucek a Bobak, 2006, s. 90)

V ptipadé, ze v systému existuje izké misto, jakékoliv zlepSeni ¢asovych parametrti pred
uzkym mistem nezvysi vykonnost celého systému. V fad¢€ piipadii nelze zvysit vykonnost
uzkého mista, aniz by nebyly vyvolany dodatecné naklady na zvySeni propustnosti izkého
mista. Pokud neni cilem pouhé zvyseni vykonnosti izkého mista, ale optimalizace kvalita-
tivnich parametri procesu, je nutné se soustiedit jak na izké misto, tak na veskeré néasledujici

operace (Svozilova, 2011, s. 59)

,, Teorie omezeni nas uci, Ze podnik ve svém podnikani bude mit omezeni vzdy, jinak by jeho
vykon rostl do nekonecna. Z toho plyne, zZe jakmile jedno uzké misto najdeme a odstranime,
nekde ve firemnim systéemu (nebo mimo néj) vznikne omezeni nové. Prekotnym odstrarnova-
nim omezeni bychom proto neustale prichdzeli o kontrolu nad firemnim systéemem, coz by
velmi pravdeépodobné vedlo k celkové neefektivite. Goldratt proto navrhl pétikrokovy postup,

Jjak s vyuzitim teorie omezeni pomahat rozvoji celého podniku. “ (FiSer, 2014, s. 154 — 155)
Mezi zakladni kroky, které urcuji, jakym zplisobem pracovat s izkym mistem patfi:

1. nalezeni tizkého mista,
rozhodnuti, jak co nejvice vyuzit izké misto,
veskeré ostatni ¢innosti systému je nutno podiidit pfedeslému kroku,

rozsifeni omezeni,

woe »N

navrat k prvnimu kroku a opétovné zopakovani vSech kroka (Tucek a Bobak, 2006,

5. 90)

Zakladnim cilem teorie omezeni je cil samotného podniku, tj. vydélavani penéz jak
v soucasné dob¢, tak v budoucnu. Pfi jakychkoliv dil¢ich zmé&néach ve vyrobnim systému
je dilezité nahlizet na to, jakym zpiisobem tyto dil¢i zmény ovlivni podnik jako celek.

(Tucek a Bobék, 2006, s. 91)

., Nespravna preference lokalnich zajmii jednotlivych podnikovych utvarii vsak vede

k tomu, zZe:
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1. pracovnici nakupu jsou odménovani za minimalizaci nakladii spojenych s porizenim
a spravou zasob, i pres nezadouci nasledky na kvalitu a dodrzeni terminui zakdazek;

2. pracovnici odbytu se orientuji na dostatecny objem zakazek bez ohledu na provéreni
moznosti jejich realizace;

3. pracovnici vyroby jsou motivovani k maximalnimu vyuziti vyrobnich zarizeni (vyjad-
renymi napr. ukazateli jako CEZ a dalsimi), coz muize vést k hromadeni a zvysovani
velikosti vyrobni davky d, a nasledné prodluzovani doby dodavek a ke snizeni kon-

kurenceschopnosti podniku.” (Tucek a Bobak, 2006, s. 91)

1.5 Produktivita

., Jednim z diilezitych problémii, ktery uizce souvisi s restrukturalizaci v nasich podnicich je
také nizka uroven produktivity prace. Dle odhadii odbornikit se napriklad uroven produkti-
vity prdce v nasich strojirenskych podnicich, ve srovnani se strojirenskymi podniky v prii-
myslove vyspélych zemich, pohybovala (v r. 2000) pouze v rozmezi 20-40 %.” (Tucek a
Bobak, 2006, s. 53)

Produktivita podnikil ve stat¢ ma vysoky dopad na zZivoty lidi, ktefi v ném ziji. Rist produk-
tivity podnikli ma za nésledek rist produktu ekonomiky a je tim padem dilezitym faktorem,
ktery ovliviiuje inflaci ve staté. VSichni zaméstnanci si pteji za odvedenou praci dostat co
nejvyssi mzdu. V piipadé, kdy rostou mzdy lidi ve staté, aniz by vzrostla produktivita pod-
nikd, rostouci naklady na drazsi praci lidi se odrazi také v ndrdstu inflace. Naproti tomu
v ptipad¢, kdy mzdy pracovnikli vzrostou se sou¢asnym rastem produktivity podnikd, nevy-

tvaii se tak vysoké tlaky na rist inflace. (Pritchard, 1990, s. 4 —5)

Tucek a Bobdk (2006, s. 54) tvrdi, Ze zvySovani produktivity v podnicich jde ruku v ruce
s u¢inné&j$im vyuzivanim nastrojii primyslového inZenyrstvi. Dosazeni vyssi irovné produk-
tivity je dilezitym faktorem pro udrZeni konkurenceschopnosti jak pro samotné podniky, tak

pro celé ¢eské hospodarstvi. (Tucek a Bobak, 2006, s. 54)

Mezi faktory, které mohou piimo a také nepiimo ovlivilovat produktivitu patii naptiklad
pracovni postupy a metody, kvalita stroji a zafizeni v podniku, Groven vyuZiti kapitalu, aro-
ven a schopnosti pracovni sily, systém odménovani a hodnoceni pracovnikti, uroven vyuzi-
vani metod pramyslového inzenyrstvi, stav ekonomiky daného statu, stav infrastruktury

apod. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 34)
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., ZvySovani produktivity, tj. ucinnosti vyrobnich faktorii, je ukolem vsech manazeru. Vyssi
produktivita prinasi rust zisku, resp. pridané hodnoty, coz je potencialné vyuzZitelné ke zvy-
Senému uspokojeni vlastnikii, zaméstnancu, rozvojovych zameéri podniku, statu (dané)

apod. ““ (Synek, 2007, s. 268)

Produktivita je veli¢ina, kterd vyjadiuje miru, s jakou jsou vyuzivany zdroje, respektive
vstupy ve formé vyrobnich faktort pti vytvareni produktu — vystupu. Mezi vstupy do vyrob-
niho procesu lze zatadit: pracovni silu, materidly, suroviny, energie, know-how, kapital pa-

tenty apod. (Tucek a Bobak, 2006, s. 55)

Produktivita se vypocitava jako podil vystupu a vstupu. Vystup lze vyjadfit v naturdlnich
jednotkach (pocet kusti, m®, kg apod.) nebo v jednotkach pen&znich. Vyjadieni v penéznich
jednotkach umoznuje daleko lepsi porovndvani dosahovanych vysledkli zejména u hetero-

genni produkce. (Tucek a Bobak, 2006, s. 55)

,, Totalni produktivita je produktivita vyjadiena jako pomér celkového méritelného vystupu
a celkového kumulovaného vstupu. Je-li vypocet proveden jako pomeér celkového vystupu
vztazeného k jediné konkrétni poloZce vstupu, oznacuje se jako parcialni produktivita.” (Tu-

¢ek a Bobak, 2006, s. 55)

Standard produktivity vyjadiuje vysi produktivity, ktera je urcena pomoci metod prumyslo-
vého inZenyrstvi a slouzi jako cilova limitni hodnota produktivity, které lze v zavislosti na
skutecnych podminkéch vyrobniho procesu dosahnout. V souvislosti se standardem produk-
tivity je dlezité zminit index produktivity, ktery udava miru tispésnosti zvladnuti vyrobniho
procesu. Vypocitava se totiz jako pomér skute¢né dosazené produktivity se standardem pro-
duktivity. Vyjadiuje tedy, na kolik procent dosahuje skutecnd produktivita vyrobniho pro-
cesu produktivity maximalni, respektive standardu produktivity. (Tucek a Bobak, 2006, s.

55)
1.6 Plytvani

., Zakladnim kamenem hodnotového managementu je princip, na kterém vyrostlo prumyslové
inZenyrstvi druhé poloviny minulého stoleti a bude stat i procesni inzenyrstvi prvni poloviny

stoleti tohoto — identifikace a eliminace plytvani (muda, waste).” (Masin, 2003, s. 18)
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Zoyteend
pohyby

Y,/ Cekani .
/[N Zbytednd manipulace

Obr. 9: 7 + I druhu plytvani (Masin, 2003, s. 20)

Mezi zakladni formy plytvani (viz Obr. 9.) ve vyrobnich a nevyrobnich podnicich patfi: zby-
te€né pohyby, cekéni, zbyte¢na manipulace, opravy, slozité a nestandardni postupy, zésoby,

nadvyroba a nevyuzivani znalosti. (Masin, 2003, s. 18)

Zbytecné pohyby souvisi s organizaci a také ergonomii prace. Nevhodné ergonomicky vy-
tvofené pracovni prostiedi ovliviiuje negativné produktivitu, bezpecnost prace a také kvalitu,
protoze pracovnik musi zbyte¢né ptechazet, otacet se nebo nahybat. Dlilezitymi aspekty jsou
pracovni postoj, pocet opakovani a nutna vyvinuta sila pracovniho ukonu. (Masin, 2003, s.

18)

K €ekani dochdzi tehdy, kdy je pracovnik nucen ¢ekat na dodéani urcité soucasti (materialu,
polotovaru, ptipravku) nebo tehdy, kdy vlivem chodu stroje pii opracovavani vyrobku pra-
covnik tento stroj pozoruje. Cekani zptisobuje prodluZovani pribézné doby procesu a jeho

odstranéni je zakladnim faktorem Stihlé vyroby. (Masin, 2003, s. 18)

Plytvéani ve formé zbyteéné manipulace se rozd¢luje na makro-plytvani a mikro-plytvani.
Makro-plytvani pfedstavuje plytvani ve formé nadbytecné prepravy, kterd je vykonavana
naptiklad z dtivodu malych skladovacich prostor nebo u klasické davkové vyroby. Raciona-
lizaci layoutu a sniZzenim velikosti vyrobnich davek lze toto makro-plytvani snizit. Mikro-

plytvani je plytvani na urovni teritoria samotného pracovisté, kdy mohou byt urcité poloto-
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vary nebo nastroje zbyte¢n¢ prendSeny z mista na misto. Zadny podnik se manipulaci s ma-
terialem a polotovary nevyhne, protoze je to nutna soucast vyrobniho procesu. Je vSak nutné
manipulaci co nejvice minimalizovat a tim zkratit prabéznou dobu procesu. (Masin, 2003,

s. 18)

Opravy jsou dalSim druhem plytvani. Jedna se o opravy polotovart, dilct a sestav. V pii-
padé oprav dochézi pii odstraiiovani neshody ke spotiebé materialu, ¢asu a energii k dosa-
zeni takové hodnoty produktu, jakou pozaduje zdkaznik. Snizit tento druh plytvani lze po-
moci nastrojii pro planovani a ¥izeni kvality. Cim déle tim vice se vyuZiva japonska filosofie
poka-yoke, ktera pracovnikiim pfimo znemoznuje vytvofit na produktu neshodu a tim abso-

lutné¢ pfedchazi piipadnym opravam. (Masin, 2003, s. 19)

Dal$im druhem plytvani jsou sloZité a nestandardni postupy vyskytujici se tehdy, kdyz
jsou vykonavany na produktu &innosti, které zdkaznik viibec nepotiebuje. Castokrat je pfi-
¢inou tohoto plytvani pfistup managementu, ktery na ukor hodnoty produktu prosazuje ne-
standardni nova technicka nebo technologicka feseni, namisto klasickych osvédcenych po-

stupt. (Masin, 2003, s. 19)

Ziasoby tvoti dalsi druh plytvani. Jedna se o plytvani, ke kterému dochézi vlivem udrzovani
a spravy nepotiebnych surovin, dilti a rozpracovanosti. Ve velké mife k tomuto plytvani
dochdazi u podnikd, u kterych je vyroba planovana pomoci tlakového principu. Skute¢né ak-
tualni pozadavky zakazniki se mohou oproti piedpokladanym pozadavkim ve velké miie
liSit a naklady souvisejici s udrZzovanim nadbytecnych zasob rostou. (Masin, 2003, s. 19)
V minulosti byly ve vyrobnich systémech ve Spojenych statech americkych a v Evropé¢ po-
vazovany zasoby jako nezbytné zlo, které ale napomaha fesit zeyména rozmanitost preferenci
zakazniki, dlouhé setizovaci Casy stroji, nekvalitu produkce a selhani stroji (Shingo, 1988,

s. 20)

Nadvyroba je ptfedposlednim druhem plytvéni. ,, Nadvyroba znamend provadeni aktivit,
kterée se trzné nezhodnoti. Tento druh plytvani oznacil T. Ohno za ,, koren v§eho zla “, protoze
nadvyroba jesté umocnuje jiz uvedené druhy plytvani (napv. pracovnici délaji zbytecné po-
hyby pri vyrobé vyrobkii, které si nikdo neobjednal). Nadvyroba je spojena s celou fadou
nakladovych polozek, které znehodnocuji drive definovanou hodnotu ve forme poméru uZitku

k vloZenym nakladum. Mezi tyto naklady patii napriklad: naklady na zbytecné odebiranou
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energii, naklady na nadbytecné pracovniky, ndklady na zbytecné budovy a plochy, ndklady

na stroje a manipulacni prostredky nad ramec potreb apod. “ (Masin, 2003, s. 19)

Poslednim druhem plytvani je nevyuzivani znalosti. Dochazi k nému v pfipad¢, kdy za-
méstnavatel doCasné nebo trvale dostate¢né nevyuziva schopnosti pracovnikii. (Masin, 2003,
s. 20) ,, Miize jit pritom jak o plytvani pracovnim lidskym casem a usilim, tak o plytvani
lidskym potencialem, tedy motivaci, schopnostmi a loajalitou zaméstnancii. Chyby pri rizeni
lidi mohou vsak prinaset i plytvani casem manazerit samotnych, a to tehdy, pokud cinnosti

spojené s Fizenim lidi stravuji zbytecné velkou cast jejich casu.*“ (Urban, 2010, s. 14).

1.7 Standardizace prace

., Standardized work is our playbook — the safest, easiest, and the most effective way of doing

the job that we currently know.” (Pascal, 2007, s. 49)

Standardizovani prace je zaloZeno na vyvazovani mezi dvéma protichtidnymi dil¢imi cili.
Prvnim dil¢im cilem je snaha o to, aby vytvotené pracovni standardy byly dodrZzovany a aby
pracovnici vykonavali pracovni ¢innosti pravé podle téchto standardd. Druhym dil¢im cilem
je na druhou stranu posileni tvlrcich ¢innosti pracovnikill, kterymi pracovnici pfispivaji
svymi napady a postiehy ke zlepSovani ¢innosti, které vykonavaji. Na jednu stranu jsou tedy
pracovnici svazani nutnymi procedurami, které musi dle pracovniho standardu vykonavat a
na druhou stranu maji k dispozici urcitou volnost k tomu, aby mohli operace, které vykona-

vaji neustale zlepSovat. (Liker, 2007, s. 190 - 191)

., Negativem standardizace prace je rostouci rutina, ktera casto preriistda do monotonnosti a
nudy. Ty pak vedou ke zvyseni nespokojenosti pracovnikii, ndasledné i ke zvyseni absenci a

Sfluktuace.” (D&dina a Odchazel, 2007, s. 29)

Management na tento trend reaguje a zvySuje pestrost prace pomoci metod designu prace,
kde vyuziva naptiklad rotaci prace nebo rozsifeni prace. Rotace prace je zaloZena na pravi-
delném piesunovani pracovniki mezi pracovnimi tkoly. Roz§ifovani prace je zaloZeno na
kombinovani pracovnich tkoll, které¢ jsou pracovnikiim zadavany. Metody designu prace
jsou piinosné zejména z hlediska zvySené spokojenosti pracovniki, coz nasledné vede ke
zvySujici se kvalité vyroby a snizovani prostojii pracovnikil a strojnich zatizeni. (Dédina a

Odchazel, 2007, s. 29)
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Neexistuje jediny nejlepsi zptisob, kterym lze vykonavat praci. Pracovnici by sami méli na-
vrhovat a vytvéret pracovni postupy. V mnoha organizacich je standardizace prace chapéana
jako néco, co podnik svira a je povazovana pouze jako urcity druh ptikazu nebo kontroly
managementu, piitom je standardizace prace zakladem pro jeji zlepSovani. Je nutné pracov-

niklim vysvétlit vyznam standardizace. (Pascal, 2007, s. 49)
Standardizovana prace poskytuje vyhody, mezi néz patii:

1. Stabilita procesu. V ptipad¢, kdy je proces stabilni, je 1 opakovatelny. Je zapotiebi,
aby proces opakované dosahoval stanovenych cilit v oblasti produktivity, kvality,
nakladi, prabézné doby, bezpec¢nosti a zivotniho prostiedi. (Pascal, 2007, s. 51)

2. Jasna znalost pocatku a konce procesu. Je zapotiebi védét, kdy a kde proces zacina
a konci. (Pascal, 2007, s. 52)

3. Organizované uceni. Standardizovana prace zachovava know-how a také odbor-
nost. Jestlize spole¢nost opusti zaméstnanec, ktery odchazi do diichodu, je nutné za-
jistit, aby spole¢nost nepfisla o jeho dlouholeté zkuSenosti. (Pascal, 2007, s. 52)

4. Audit a FeSeni problémii. Standardizovand prace spole¢nostem poskytuje moznost
posouzeni soucasného stavu a identifikaci problémi. Je nezbytné nutné, aby ma-
nagement védel, zda jsou vSichni pracovnici schopni vykonévat proces hladce. V pfti-
padé, Ze nedochazi k hladkému vykonu procesu, je nutné zjistit, v jakych fazich pro-
cesu dochazi k problémtim a jakym zptsobem by bylo mozno tyto problémy elimi-
novat. (Pascal, 2007, s. 52)

5. Zapojeni zaméstnanci a poka-yoke. Ve §tihlém vyrobnim systému ¢lenové pra-
covnich tyma vytvaii standardizovanou praci, coz je podporovano nadfizenymi
tdchto tymil. Clenové tymi navic v takovych systémech identifikuji piileZitosti pro
jednoduché, nenakladné a chybam odolné zplisoby vykonu pracovnich €innosti.
(Pascal, 2007, s. 52)

6. Kaizen. ,,Our processes are mainly muda. Once we have achieved process stability,
we are ready to improve.” (Pascal, 2007, s. 52) Standardizovana prace poskytuje
zakladnu, pomoci které 1ze méfit miru zlepseni. (Pascal, 2007, s. 52)

7. Trénink. Standardizovana prace poskytuje zdkladnu pro trénink zaméstnanct. V pfi-
padé¢, kdy jsou operatofi obeznameni se standardy prace, stane se pro n¢ druhou pii-

rozenosti vykonavat svou praci v souladu s témito normami. (Pascal, 2007, s. 52)
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1.7.1 Predpoklady pro standardizaci prace

Nelze pracovat podle standardii v ptipadé, kdy dochazi k neustalému zastavovani vyroby
nebo jejimu zpomalovani. Mezi zakladni zdroje nestability procest, které zpisobuji nemoz-
nost standardizace prace, patii problémy s kvalitou dodavanych dilt, problémy se stroji, pfi-
pravky a nastroji, nedostatek soucastek a bezpecnostni problémy souvisejici se Spatnym la-

youtem a nebezpecim padu nebo uklouznutim pracovnika. (Pascal, 2007, s. 52)

Stihlé aktivity podporuji stabilitu procest. Stabilitu strojnich zatizeni podporuje 5S a TPM,
kvalita je podporovana pomoci ptistupu Jidoka, problémy s nedostatkem materialu nebo na-

stroju fesi JIT a bezpecnost zvySuje 5S a TPM. (Pascal, 2007, s. 52)
Standardizované prace zahrnuje 3 zékladni predpoklady:

1. cas taktu,
2. pracovni sekvence,

3. zéasoba rozpracovanych polotovart.

Cas taktu udava, v jakém Gasovém intervalu musi vyrobni proces produkovat 1 kus pro-
duktu, aby byla splnéna poptavka zdkaznika v daném obdobi. Vypocita se jako: (Cistd délka
pracovni smény x CEZ') / (denni pozadavek zékaznika). (Pascal, 2007)

Cyklovy cas je aktualni skute¢ny cas, za ktery vyrobni proces produkuje 1 ks produktu. Ci-

lem managementu je sladit ¢as taktu s cyklovym ¢asem. (Pascal, 2007, s. 53)

Pracovni sekvence udava potadi, v jakém je prace vykondna v daném procesu. Napiiklad
operator v ramci pracovni sekvence uchopi sou€astku, jde ke stroji, vlozi sou¢astku do stroje,
opracuje ji a vlozi ji do dalSiho stroje. Je nutné ptesné definovat nejlepsi zplisob, jakym
vykonat dané Cinnosti v ramci pracovni sekvence. V automobilce Toyota tam, kde je to
mozné vyuzivaji obrazky a kresby, které ukazuji postoj pracovnika, pohyb rukou a nohou,

uchopeni nastrojl, rozhodujici kvalitu nebo bezpe¢nostni prvky. V Toyoté maji pracovnici

! Ukazatel CEZ (celkova efektivnost zafizeni) se vypo¢itd jako nasobek vykonu, kvality a dostupnosti strojniho
zafizeni a jeho hodnota je v redlu vZdy mensi nez 1. (Ukazatel OEE, cit. 2015)
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ve standardizovanou praci pfirozenou duvéru, protoze ji rozumi jako néstroji, ktery jim za-

bezpecuje bezpeci a ergonomii pii praci. (Pascal, 2007, s. 54)

Zasoba rozpracovanych polotovari je minimalni mnozstvi polotovart a dilcd, které ma
mit pracovnik k dispozici pro hladky pribéh dané operace. V piipad¢é, kdy ma pracovnik k
dispozici toto minimalni mnozstvi polotovard, mtze rychle a plynule vykonavat svou pra-
covni ¢innost. Mnozstvi této rozpracované vyroby je naptiklad nutno zvySovat v piipadé,
kdy jsou kvuli kontrole kvality vyzadovany dal$i kusy rozpracované vyroby. Rozpracovana
vyroba roste také tehdy, kdyz je vlivem technologického postupu nutné nechat opracované

polotovary ochladnout piedtim, nez je 1ze opracovat na dalsi operaci. (Pascal, 2007, s. 54)
1.8 Pocitacova simulace vyrobnich systémii

Za poslednich 15 let se vyvoj software pro simulovani a modelovani vyrobnich systémil
rozsifil ve velké mife. Softwarové balicky umoziujici vytvareni simulaci jsou produktem
spole¢nosti, které chapou vyznam simulaci a modelti vyrobnich systému jako nastroj, po-
moci néjZ 1ze veSkeré zmény ve vyrobnich systémech vykonavat jednoduse;ji a rychleji. (Sal-

vendy, 2001, s. 2447)

Nekteré softwarové balicky vyuzivaji univerzalni programovaci jazyky. Existuji vSak ba-
licky, jenZ vyuzivaji sviyj vlastni, specificky simulaéni programovaci jazyk (naptiklad soft-
ware Arena vyuziva programovaci jazyk SIMAN; software AweSim vyuziva programovaci
jazyk Visual SLAM). Nicméné plati, Ze vSechny simulacni balicky jsou vytvofeny tak, aby
¢innosti modelovani byly co mozné nejjednodussi. Dnesni simulaéni programy jsou navrho-
vany pro konkrétni oblasti v pramyslu, jako je vyroba, komunikace, dodavatelské fetézce a

zdokonalovani podnikovych procest. (Salvendy, 2001, s. 2447)

Spole¢nost mize mit k dispozici sebelepsi simulaéni software, ale kli¢ovou roli v oblasti
simulaci vyrobnich systémi hraji lidé, kteti simulace vytvari. Uzivatelé, ktefi vytvari poci-
tacové simulace, by méli mit Siroké teoretické vzdélani a praktické zkuSenosti v této oblasti.
Jejich zkuSenosti jsou totiz nezbytné také pii vyberu konkrétniho simula¢niho software. Pod-
niky by mély realizovat Skoleni té€chto pracovniki a tim zvySovat jejich teoretické zkusenosti
v oblasti simula¢nich nastrojt. Jestlize podniky nemayji k dispozici dostatek penéz a zejména

Casu pro Skoleni svych pracovnikii v oblasti simulaci, mély by vybirat nové pracovniky s do-
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stateCnymi teoretickymi znalostmi a praktickymi zkuSenostmi pravé v této oblasti. Tito pra-
covnici by méli byt schopni zadit pracovat na simula¢nich projektech co nejdfive. Pracovnici
vybrani pro vytvareni simulaci by méli byt pln¢ sezndmeni s hlavnimi procesy v podniku,
méli by byt schopni myslet analyticky a méli by mit znalosti v oblasti statistiky, pravdépo-
dobnostnich vypoctli a DOE (Design of Experiments). Simulace totiz neni jen pocitacové
programovani. Simulacni néstroje jsou nastroji statistickymi. Pro efektivni vyuziti simulac-
niho projektu je nezbytné, aby pracovnici vytvarejici simulace ovladali teoretické zéklady

statistiky. (Salvendy, 2001, s. 2448)

Simulacni software a jeho programovaci jazyk by mél spliiovat nasledujici kritéria: pfenosi-
telnost, Citelnost, dokumentaci, pozadavky na udaje, schopnost podporovat riizné nazory ve
svéte, algoritmy a modelovaci funkce, moznost vlastni Gpravy uzivatelského rozhrani,
schopnost komunikovat s dal$imi aplikacemi na dynamické urovni a rychlou obnovu pii

vyskytu chyby. (Salvendy, 2001, s. 2449)

Pienositelnost souvisi se schopnosti software a vytvotfenych simulaci fungovat na riznych
pocitatovych platforméach (OS/2, Windows, UNIX) nebo v prostfedi firemnich siti bez nut-
nosti instalace dodatecnych kompilatort. (Salvendy, 2001, s. 2449)

Citelnost zmifiuje Salvendy (2001, s. 2449) v souvislosti s tim, Ze by programovaci piikazy
mély byt ,,English-like*. Tuto vlastnost 1ze preloZit a chipat jako schopnost programovat
chovani jednotlivych objektl ve vyrobnim systému pomoci logickych ptikazl typu ,,opaku;j
dokud* nebo ,,jestlize bude sklad plny, pfestan pracovat®, nikoliv v§ak pomoci nelogickych

ptikazii v podobé jednicek a nul.

Dalsi vlastnosti je dokumentace v podob¢ instalacnich pokynt a uzivatelskych manuala.
Pozadavky na udaje souvisi se schopnosti vkladat do software data stochastického a deter-
ministického charakteru (naptiklad volba exponencidlniho, norméalniho, triangularniho, Po-

issonova nebo Erlangova rozdéleni procesnich ¢asi). (Salvendy, 2001, s. 2449)

Schopnost podporovat rizné svétové nazory souvisi s moznosti vytvaret jak oddélené, tak

kontinualni modely vyrobnich systému. (Salvendy, 2001, s. 2449)

Dalsi vlastnosti jsou algoritmy a modelovaci funkce, které by mély byt podpoteny rozsah-
lymi knihovnami dostupnych piikaz, které mohou ve velké mife uSetfit Cas pfi rutinnim

vypisovani zdrojového kodu simulace. (Salvendy, 2001, s. 2450)
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Dle Salvendyho (2001, s. 2449 — 2450) by mélo byt uzivatelské rozhrani simula¢niho soft-
ware uZivatelsky privétivé s moznosti dodate¢nych tiprav (naptiklad rozmisténi ovladacich

panelt).

Posledni diilezitou vlastnosti je rychla obnova pri vyskytu chyby, kterd vznika zejména pti
nespravné syntaxi napsaného zdrojového kddu pti programovani vyrobniho systému a v n¢-
kterych ptipadech zapficiituje pady celého operacniho systému. Simulacni software by mél
byt odolny vici témto chybam a to zejména v interaktivnim uzivatelském modu. (Salvendy,

2001, s. 2450)
1.8.1 Simulace vyrobniho systému v programu Plant Simulation

., V nynéjsi dobé rostoucich nakladu, zvysujicich se pozadavkit na zkracovani vyroby a pro-
bihajici globalizace je logistika klicovym faktorem uspéchu spolecnosti. Neefektivni harmo-
nogramy, lokalni optimalizace misto globalni, neefektivni alokace zdrojii a nizka produkti-
vita mohou kazdy den zpusobovat financni ztraty. Je nutno vyrabét a dodavat produkty dle
koncepci JIT (just-in-time) nebo JIS (just-in-sequence), zavést systéem Kanban, planovat a
budovat nové vyrobni linky a ridit celosvétové vyrobni sité. To vyzaduje objektivni kritéria
pro rozhodovani, ktera managementu pomohou zhodnotit a porovnat riizné alternativni pri-

stupy.”” (Plant Simulation, 2015)

Plant Simulation je software pomoci kterého Ize simulovat diskrétni udalosti a vytvaret po-
¢itacové 2D a 3D modely vyrobnich systémi s cilem dal§iho zkoumani, optimalizace a zvy-
Sovani vykonnosti. Pomoci téchto modelt totiz 1ze vytvaret takové zmeény, které se projevi
pouze v simulaci a nijak negativné nezasahnou chod redlné¢ho vyrobniho systému. (Plant

Simulation, 2015)

Lze tedy nanecisto pomoci tohoto software vytvaret rizné pokusy a tim co nejvice vyladit
realny vyrobni systém. Obsahuje analytické nastroje ve formé grafii a statistik, pomoci kte-
rych lze jednoduse vyhodnocovat dopady zmén na modelovy vyrobni systém. (Plant Simu-

lation, 2015) Néhled na software Plant Simulation je uveden v Obr. 10.
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Obr. 10: Model vyrobniho systéemu v Plant Simulation (Plant Simulation, 2015)

Pomoci Plant Simulation je mozno simulovat procesy konkrétnich vyrobnich systémti, opti-
malizovat materidlové toky a vyuzivat zdroje podniku vcetné logistiky na vSech urovnich
planovani pocinaje jednotlivymi vyrobnimi linkami konce globalnimi vyrobnimi zavody.

(Plant Simulation, 2015)

Dle webovych stranek vyrobce ma tento software nasledujici moznosti a ptinosy: ,, objektove
orientované modely s hierarchii a odkazy, oteviena architektura s podporou multi-rozhrani,
sprava knihoven a objektii, optimalizace pomoci genetickych algoritmii, simulace a analyza
spotieby energie, VSM, automaticka analyza vysledki simulace, tvirce sestav HTML, az
Sestiprocentni uspory pri pocatecni investici, zvySeni produktivity stavajiciho systéemu az o
20 procent, snizeni nakladit na novy systéem az o 20 procent, optimalizace spotreby pro-
stredkii a opakované pouZiti, snizeni zasob az o 60 procent, zkraceni doby propustnosti az o

60 procent, optimalizace systémii pro snizeni spotieby energie.” (Plant Simulation, 2015)
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1.9 Zakladni charakteristika projektu a nastroji projektu

., Projekt je cilevedomy navrh na uskutecnéni urcité inovace v danych terminech zahdjeni a

ukonceni.” (Némec, 2002, s. 11)

Projekt je typicky tim, Ze je vytvafen pro dosazeni stanovené¢ho cile. K dosazeni tohoto cile

urcuje strategii, zdroje a ndklady a také zacatek a konec projektu. (Némec, 2002, s. 11)

., Projekt je vidy jedinecny (provadi se pouze jednou, jde o néco, co se driv nedélalo), neo-
pakovatelny (i jiny podobny projekt je vidy v nécem odlisny), docasny (ma zacatek a konec)

a témer pokazde se na jeho reseni podili jiny tym projektanti.” (Némec, 2002, s. 11 - 12)

Tab. 4: Kategorizace projektit (Néemec, 2002, s. 12)

Kategaorie Specifikace Obtwykly Fad
projektu |

_ unikatni, jedinecny, neopakovaieiny, dlbuhadoby, mno-
komplexni ha &innasti, specialni arganizaéni strukiura, vysoke na- 5 a27.
klady, mnoho zdropl, velky podet subprojekil apod.

o sirednadoby, niZél rozsah Ginnosti, dodasng piifazen|
specialni pracovnikll, vétsi organizadni jednotia, dekompozice 3. azb.
na subprojekty, odpovidaiic! zdroje a naklady

) maly projekt, kratkodoby (mésice), jednoduchy cil, vy-
fednoduchy | holovitelny jednou osobou, nékolik malo dinnesti, vy- 0.az 3.
usiti standardizovanyah postupd

Projekty lze dle fadu inovaci, do kterych spadaji rozdélit na jednoduché, specidlni a kom-
plexni. Jednoduché projekty jsou typické délkou trvani maximalné v fadu n¢kolika mésici,
specialni projekty maximalné v fadu nékolika let a komplexni projekty mohou trvat i nékolik

desitek let. (Némec, 2002, s. 12)

Cil projektu by mél splnovat charakteristiku SMART. Charakteristika SMART je tvoiena
zkratkou péti anglickych slov: specific, measurable, agreed, realistic a timed. Cil projektu
by tedy mél vzdy byt specificky, aby bylo jasné, jaké oblasti se cil tyka. Nasledné by mél
byt méfitelny, abychom mohli po realizaci projektu ohodnotit, zda a v jaké mife byl cil spl-
nén. Déle by mél byt akceptovany, coz znamend, Ze vSechny zainteresované strany, kterych
se projekt tyka, jsou s projektem seznameny a souhlasi s nim. Nasledn¢ by mél byt projekt
realny, coz zajistuje splnéni cile a mél by byt uren termin, ve kterém ma byt splnén. (Do-
lezal, Méchal a Lacko, 2009, s. 63). Dolezal, Machal a Lacko (2009, s. 63) uvadi jeste jednu

charakteristickou vlastnost cile projektu, kterd se v jinych knihach pftili§ nevyskytuje a tou
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je integrated — integrovanost. Cil projektu by mél byt integrovany do organizacéni strategie

podniku.
1.9.1 Logicky ramec

., Metoda logického ramce (LR) slouzi jako pomiicka pri stanovovani cilii projektu a jako
podpora k jejich dosahovani. Hlavnim aspektem je efekt sladeni vhlu pohledu na problema-

tiku v§emi zainteresovanymi stranami.” (Dolezal, Machal a Lacko, 2009, s. 64)

Tuto metodu vyvinula firma Team Technologies a nésledné ji zaCaly vyuzivat nejriiznéjsi
organizace a instituce. Je zaloZzena na vzdjemnych logicky provazanych parametrech pro-
jektu a systémovém piistupu, kdy jsou jednotlivé parametry projektu chapany ve vzajem-

nych souvislostech. (Dolezal, Machal a Lacko, 2009, s. 64)

Dle Dolezala, Machala a Lacka (2009, s. 69) nelze vytvofit pro konkrétni projekt idedlni
logicky ramec. V ptipad¢, kdy by na stejny projekt bylo vytvéateno vice logickych rdmct
oddélenymi skupinami lidi, viibec by tito lidé nemuseli dojit ke stejnému znéni logického
ramce. Logicky ramec by mél odrazet veskeré potieby a pozadavky zakaznika projektu a
také by mél zohlediiovat omezeni realizac¢ni faze projektu (technicka, technologicka, fi-
nan¢ni apod.). Logicky ramec slouzi mimo jiné také jako prostiedek pro sledovani projektu
v realiza¢ni fazi, pomoci kterého 1ze posuzovat a realizovat ptipadné zmény projektu. Je také
nastrojem komunikace, ¢imz umoziuje vysvétlit zakladni strukturu projektu nékteré ze za-

interesovanych stran. (DoleZal, Machal a Lacko, 2009, s. 64)
1.9.2 RIPRAN

Existuji riizné metody, pomoci kterych I1ze analyzovat rizika projektu. V dneSni dobé se po-
uzivaji metody, mezi néz patii napiiklad CRAMM, HAACCP nebo FMEA. (Dolezal, Ma-
chal a Lacko, 2009, s. 78) V projektové ¢asti prace budou hodnocena rizika projektu pomoci

metody RIPRAN (Risk Project Analysis), ktera bude dale rozebréna.

,,Metoda RIPRAN se v soucasné 2. verzi sklada ze ctyr zakladnich krokii, které jsou nazy-

vany:

1. identifikace nebezpeci projektu,
2. kvantifikace rizik projektu,

3. reakce na rizika projektu,
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4. celkové posouzeni rizik projektu.” (Dolezal, Machal a Lacko, 2009, s. 78)

V prvni fazi jsou projektovym tymem identifikovana nebezpeci projektu. Stanovi se hrozba

a nasledny scénar, ktery miize nastat v ptipad¢, ze tato hrozba na projekt zaptisobi.

Ve druhé fazi se stanovi pravdépodobnost vyskytu scénare, hodnota dopadu na projekt a
hodnota rizika. Hodnota rizika se urci jako souc¢in pravdépodobnosti scénaie a hodnoty do-

padu.

Ve tieti fazi se stanovuji opatieni, pomoci kterych se snizi hodnoty rizik projektu na troven,

ktera projekt nebude ohroZovat.

V posledni fazi se analyzuje celkova hodnota rizik a ohodnoti se, zda je mozno pokracovat
v realizaci projektu. V ptipadé, ze je vysoce rizikové projekt realizovat, fesi se do vétsi
hloubky hrozby projektu s vysokou celkovou hodnotou rizik. (Dolezal, Machal a Lacko,
2009, s. 78 - 82)

1.10 Shrnuti teoretické ¢asti prace

V prvni poloving teoretické ¢asti prace byly uvedeny zékladni teoretické informace tykajici
se Paretovy analyzy, studia metod a méfeni prace, procesni analyzy, layoutu, spaghetti dia-
gramu, snimku pracovniho dne a VSM. Jedna se o metody primyslového inzenyrstvi, které

budou vyuzity dale v analytické Casti prace.

Ve druhé polovinég teoretické ¢asti prace byly uvedeny zakladni teoretické informace tykajici
se teorie omezeni, produktivity, plytvani, standardizace prace, pocitacové simulace vyrob-
nich systém, logického ramce a RIPRAN analyzy. Vysvétleni téchto oblasti je nezbytné
pro analyzu vyrobniho procesu a stanoveni napravnych opatfeni vedouci ke zvyseni produk-

tivity vyrobniho procesu.
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II. PRAKTICKA CAST
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2  ZAKLADNI INFORMACE O SPOLECNOSTI

V této casti prace budou uvedeny zakladni informace o hospodaiské ¢innosti spolecnosti,
jeji filosofii, historii a organizacni struktute. Nasledné bude spolecnost analyzovéana pomoci

SWOT analyzy.
2.1 Predstaveni spoleCnosti

Spoleénost X. Y. je nejvétsim vyrobcem stinici techniky v Ceské republice a patii mezi
ptedni vyrobni evropské firmy tohoto sortimentu. Na trhu ptisobi vice nez dvacet let a ve své
nabidce ma desitky typti venkovniho a vnitiniho stinéni, coz ptedstavuje Sirokou Skalu Zalu-
zii, rolet, markyz, fasddnich clon a siti proti hmyzu. Ve ¢tyfech vyrobnich halach ve Vsetiné
o rozloze téméf 10 500 m? zamé&stnava pres 350 pracovnikil s ro¢nim obratem firmy piesa-

hujici 800 mil. K¢ (30 mil. €). (interni zdroje)

Mezi produkty spolecnosti patii: venkovni a vnitini zaluzie, latkové stinéni, sité proti hmyzu,

venkovni rolety, markyzy a pergoly. (interni zdroje)

Své vyrobky nabizi kone¢nym spotiebitelim prostfednictvim sit€¢ znackovych prodejen, re-
gionalnich zastupcti a ostatnich spolupracujicich firem. Svym obchodnim partneriim posky-
tuje vysoky zakaznicky servis, zajiStuje pravidelnd odborna Skoleni a on-line technickou

pomoc. (interni zdroje)

K vyrobé svého sortimentu pouziva pouze kvalitni a osvéd¢ené komponenty, predevsim od
evropskych dodavateld. Pouzité materialy jsou peclive testovany s diirazem na zivotnost a
snadnou montaz. Vyvojovy tym neustale pracuje na zlepseni jak vyrobku a strojniho vyba-
veni, tak 1 vzdélavani vlastnich pracovnikl. Silu a stabilitu spolecnosti ptedstavuje prede-

vSim:

1. Siroka nabidka stinicich systémd,
kvalita a spolehlivost garantovana prodlouzenou zarukou na 4 roky.

kratké dodaci terminy.

Ll

neustale se roz§ifujici sit’ partnerskych firem. (interni zdroje)
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Firma XY je silnou a stabilni vyrobni firmou s dlouhodobym rozvojem. Jejim cilem je stat
se jednim nejvétsich vyrobet stinici techniky v Evropé. Pro dosazeni a udrzeni tohoto cile

se firma fidi témito zasadami:

1. Buduje znacku spole¢nosti jako symbol kvality, seridznosti a Siroké nabidky.
2. Kazdy ze zaméstnancli ma na paméti hlavni cil spolecnosti - perfektnimi sluzbami

ziskat a udrzet co nejvice platicich zdkazniku.

Vytvaii idealni podminky pro to, aby zakaznici mohli vyuzit vSe, co nabizi.
4. Duvéru svych zadkaznik si udrzuje bezpodmine¢nym dodrzovanim dodacich Ihit.
5. Kazdy pracovnik osobn¢ ruci za sviij dil prace a na bezchybnosti svého pracovniho

ukonu je finan¢né€ zainteresovan. (interni zdroje)

Prvni aktivity firmy se vazi k roku 1992, kdy byla ¢innost firmy zamétena na montaz t€snéni
oken a dvefi. Postupné se ¢innosti rozristaly, ptibyla vlastni vyroba, kterou v pocatcich tvo-
fily pouze vnitini zaluzie. Pozd¢ji byly do vyrobniho programu zatazeny venkovni rolety,
markyzy, venkovni Zaluzie a dal$i skupiny vyrobku stinici techniky. V roce 2012 byla vy-

tvofena nova kolekce markyz Lewens a Gibus. (interni zdroje)

Sit’ smluvnich partnerti v Ceské republice a na Slovensku ¢&ita 18 prodejen a 50 regionalnich
zastupctl. Prostfednictvim dcetiné spole¢nosti Proklima stinici technika oteviena prvni ga-
lerie stinici techniky v Ceské republice. Ro¢ni obrat spole¢nosti ¢ini v sou¢asnoti pies 625

mil. K¢. Do zahrani¢i miti 57 % produkce spolecnosti. (interni zdroje)
2.2 Informace z obchodniho rejstriku

Nazev: XY

Sidlo: Vsetin - Jasenice 1253, PSC 755 01

Zéakladni kapital: 50 000 000,- K¢

Identifikaéni ¢islo: 25352628

Prévni forma: Akciova spolecnost

Adresa: 1253, Vsetin - Jasenice, 75501
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Datum vzniku: 19. 6. 1996
Pocet zaméstnancu: 350

Predmét ¢innost: vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského
zékona, zamecnictvi, nastrojarstvi, silnicni motorova doprava - na-
kladni vnitrostatni provozovand vozidly o nejvétsi povolené hmot-

nosti do 3,5 tuny vcetné, ¢innost ucetnich poradct.

Odvétvi: vyroba kostat a kartacnickych vyrobki, ostatni stavebni instalace,
kompleta¢ni a dokoncovaci prace, nespecializovany velkoobchod, sil-
ni¢ni nakladni doprava, stravovani v restauracich a u stankli a v mo-
bilnich zafizenich, tcetnické a auditorské ¢innosti; danové poraden-

stvi.

Statutarni orgdny:  Ing. Jifi JureCka - pfedseda predstavenstva, Iva Parouskova - pfedseda
dozor¢i rady, Ing. Miroslav Jakubec - mistopfedseda predstavenstva,
Ing. David Zabéik - &len piedstavenstva, Ing. Roman Havel - ¢len
predstavenstva, Lubomir Galeta - ¢len ptfedstavenstva, JUDr. Pavel

Vyroubal - ¢len dozor¢i rady, Ing. Miroslav Glaba - ¢len dozor¢i rady.

2.3 Organizacni struktura spolecnosti

Vedeni (Divize 7) ‘

=
N S S S

Divize 1- Komunilcace a Divize 2 - Obchod ‘ i Divize 3 - Ekonomila a Divize 5 - Kvalita a

| personal majetek oL e kvalifikace

|
Divize 6 - Vn&jsi vatahy ‘

Obr. 11: Organizacni struktura spolecnosti (interni zdroje; vlastni zpracovani)

Organizacni struktura spolecnosti (viz Obr. 11) se skladé ze 7 divizi, pticemz v Cele je divize
7, kterd se sklada z vedeni spoleCnosti. Divize 1 zodpovidéd za komunikaci a persondl spo-
le¢nosti, divize 2 za obchodni ¢innosti, divize 3 za ekonomiku a spravu majetku, divize 4 za
vyrobu, divize 5 za fizeni kvality a kvalifikaci zaméstnanct v oblasti fizeni kvality a divize

6 zodpovida za vztahy s vefejnosti, prezentace v médiich a tvorbu firemnich novin.
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2.4 SWOT analyza spole¢nosti

Pomoci SWOT analyzy (viz Tab. 5) se pfehledn¢ identifikuji silné a slabé stranky podniku

(patti do vnitiniho prostiedi) a pfilezitosti a hrozby podniku (patii do vnéjSiho prostiedi).

Podnik svou ¢innosti dokaze ovlivnit své vnitini prostfedi. Vné&jsi prostiedi pfimo ovlivnit

nedokéze, miiZe se ale snazit o to, aby byl pfipraven vyuzit novych pfilezitosti nebo naopak

minimalizovat vliv danych hrozeb.

Tab. 5: SWOT analyza spolecnosti (viastni zpracovani)

Vaha Vaha
Silné stranky (S) Slabé stranky (W)
(%) (%)
Export do zahranici 30 Nadmérné zasoby materidlu 60
Kvalitni vyrobky 20 Nezmapované procesy 40
Dobré jméno spolecnosti 15
Viditelna reklama 15
Ptizplsobeni se zakaznikovi 10
Poloha firmy v primyslové oblasti 10
Vaha Vaha
PrileZitosti (O) Hrozby (T)
(%) (%)
Omezeni importu v jednotlivych
Rast poptavky po stinici technice 30 35
zemich
Vstup na zcela nové trhy 25 Ekonomicka krize 25
Redukce ndakladl 20 Zvyseni cen materialQ 15
Nové technologie 15 Zvyseni nakladd na prepravu 15
Inovativni management 10 Vstup nové konkurence do odvétvi 10
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU

4

V nasledujici ¢asti prace bude analyzovan stav vyrobniho procesu pomoci vybranych na-

stroji a metod pramyslového inzenyrstvi (viz Tab. 6).

Tab. 6: Vybrané nastroje analyzy vyrobniho procesu (vlastni zpracovani)

Zvolend analyza Vyuziti analyzy v praci Analyzovand oblast [Pocet analyz

i oznacenireprezentativniho vyrobku pro analyzu i i .
Paretova analyza | ) vyrobnisortiment |1
vyrobniho procesu

operace fezani,
Casové naméry operaci |zjisténi cyklovych ¢ast operaci namotani latky, 63
montaz, baleni

detailni rozbor vyrobniho procesu

, 3 uréeni celkové priibézné doby vyroby vc. cekani i i
Procesnianalyza ., vyrobni proces 1
rozpracované vyroby

uréeni celkové trasy vyrobku ve vyrobnim procesu

urceni drah pohybu pracovnika

Spaghetti diagram uréeni nejfrekventovanéjsiho mista pobytu pracovisté rezani (1
pracovnika
i . identifikace prostoru pro zlepseni operaci operace fezani,
Snimek pracovniho dne . 2
identifikace plytvani operace montaz

zmapovani toku hodnot vyrobniho procesu

vypocet VAI , .
VSM vyrobni proces 2
ovéreni hromadéni rozpracovanosti pred tzkym

mistem

zjisténi aktualniho stavu vyrobniho systému a
Pocitatova simulace stavu po zlep3eni po 10 pracovnich dnech

, . . vyrobni proces 4
vyrobniho systému ovéfenizjisténych Gzkych mist a navrienych

napravnych opatreni

3.1 Vybér reprezentativniho vyrobku

M. 7 v

Spolecnost vyrabi nasledujici produkty: venkovni a vnitini Zaluzie, latkové stinéni, sité proti
hmyzu, venkovni rolety, markyzy a pergoly. Zaddni managementu spolecnosti bylo zvysit
produktivitu procesu vyroby markyz o 10 % v ¢asovém horizontu 4 mésicii. Markyzy umoz-
nuji zastinéni teras, zimnich zahrad, vyloh nebo oken na fasadach domu. Skladaji se z ko-

vové konstrukce a odolné latky.

Vyroba markyz je do velké miry ovlivnéna vykyvy sezonni poptavky. Nejvétsi poptavka po

markyzach je v mésicich duben az srpen. Udaje o poétu vyrobenych kusi (viz Graf. 1) byly
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zpracovavany v poloving listopadu, tudiz nebyly k dispozici udaje o vyrobé za mésice listo-

pad a prosinec.

— - — Pocet wyrobenych ks za jednotlivé mésice roku
MeEszic Podet vyrobenyc g
Lo P 2014
n

.e 2 &0

Unor 111

Bfezen 209 500

Duban 27 400

Eveten 386 -

= 300

Cerven 420

Cervenec 483 0

Srpen 285 100 I I

Zafi 159 o M I

ﬁl‘_] a2n 137 £ & i i i S e e e £
..'_hl‘ \\.\\ L .:n “\%‘- .-l -\.-."" 1'\.? L-."-"L 1 Q\{
s -5 ¥ ] ¥ .__.-\ 5

L%

Graf 1: Vyroba markyz v jednotlivych mésicich roku 2014 (interni zdroje; vlastni zpraco-
vani)

Spole¢nost vyrabi kloubové markyzy, kazetové markyzy, markyzy pro zimni zahrady, sa-
mostatné stojici markyzy, fasadni a okenni markyzy a bo¢ni markyzy. U kazdého z téchto
typtl markyz si zdkaznik mize vybrat konkrétni znacku, kterou spolecnost vyrabi. Znacky a

typy markyz jsou uvedeny v Tab. 7.

Tab. 7: Typy a konkrétni znacky markyz (interni zdroje, vlastni zpracovani)

Typ markyzy Znacka

Kloubové markyzy Dima, Noveta, Noveta Plus, Klasik

Kazetové markyzy Scrigno, Segno, Kaseta

Markyzy pro zimni zahrady Gardena 100, Gardena 300, Gardena 500, Wenga
Samostatné stojici markyzy Pergola, Boga, Gastro, Kubus

Roltex 75/95, Ziprol 95/125, Fasrol 100, Fasrol
200, Fasrol 300/400, V-Rol 63

Bocni markyzy Sida

Fasadni a okenni markyzy

Z vyse uvedené tabulky je patrné, Ze spolecnost vyrabi velké mnozstvi riznych znacek mar-
kyz. V prvotni fazi analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu bude nutné ur¢it, pro kterou
znacku markyzy bude vyrobni proces analyzovan. Spolec¢nosti byla poskytnuta data o ob-
jemu vyroby konkrétnich znacek markyz za mésic Cerven roku 2014. Tato data byla analy-

zovana a jsou uvedena v Tab. 8.
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Tab. 8: Vyroba markyz za mésic cerven roku 2014 (interni zdroje;

vilastni zpracovani)

Celkové trzby

Celkové trzby

Pocet Pocet Primérné| . L . L,
3 , B B . zajednotlivé |zajednotlivé
Nazev markyzy vyrobenych |vyrobenych [trzby na 1 . i . i
markyz (ks) |markyz (%) |markyzu zn?cky markyz [znacky markyz
(Ke) (%)
1 [Markyza vysuvna - Dima 162 39% 28738 4 655 556 33%
2 |Markyza kazetova - Scrigno 120 29% 27 695 3323400 24%
3 [Markyza pro zimni zahradu - Gardena 300|11 3% 100950 (1110450 8%
4 [Markyza kazetovd - Kaseta 16 4% 65 800 1052 800 8%
5 |Markyza kazetova - Segno 14 3% 63 050 882 700 6%
6 |Markyza vysuvna - Noveta 15 4% 35200 528 000 4%
7 |Markyza pro zimni zahradu - Gardena 100|4 1% 86 300 345 200 2%
8 [Markyza vysuvna - Klasik 8 2% 36 500 292 000 2%
9 |Svisla clona V-rol 63 25 6% 9945 248 625 2%
10 |Markyza vysuvna - Noveta Plus 7 2% 34100 238 700 2%
11 |Markyza samostatné stojici - Kubus 1 0% 179716 [179716 1%
12 |Markyza pro zimni zahradu - Gardena 500 (2 0% 85425 170 850 1%
13 [Markyza samostatné stojici - Gastro 1 0% 166425 |166425 1%
14 |Markyza - svisla clona Ziprol 95 8 2% 20250 162 000 1%
15 [Markyza pro zimni zahradu - Wenga 2 0% 74750 149 500 1%
16 |Markyza - svisla clona Ziprol 125 5 1% 25475 127 375 1%
17 |Markyza - svisla clona Roltex 95 9 2% 13 850 124 650 1%
18 [Markyza - svisla clona Roltex 75 6 1% 10650 63 900 0%
19 |Svisla clona Metro 2 0% 19 850 39 700 0%
20 |Markyza - svisla clona Fasrol 100 1 0% 28 200 28 200 0%
21 |Markyza - svisla clona Fasrol 300 1 0% 16 900 16 900 0%
Celkem 420 100,0% 13 906 647 100,00%

Managementem byly poskytnuty informace o poctu vyrobenych markyz. Nasledné byla zjis-

téna primérna odbytova cena u jednotlivych markyz z ceniku spole¢nosti pro rok 2014. Na-

ptiklad u markyzy Dima existuje celkem 60 rliznych cen v zavislosti na §ifce markyzy, délce

vysunu a zvoleném mechanismu vysunu (ruéni nebo motorovy vysun). Timto zpisobem

byly zprimérovany veskeré dalsi odbytové ceny markyz.

Pro vybér vhodného reprezentanta bude vyuzita ABC analyza. ABC analyza bude vztaZena

k objemu trZeb za jednotlivé typy markyz. Pravidla pro rozdéleni do jednotlivych kategorii

charakterizuje Tab. 9.
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Tab. 9: Rozdéleni polozek do jednotlivych kategorii (viastni zpra-

covani)
A 20 % polozek se 70% kumulovanym obratem
30 % polozek s 90% kumulovanym obratem (20% obratem)
C 50 % polozek se 100% kumulovanym obratem (10% obratem)

Tab. 10: ABC analyza dle objemu trzeb (interni zdroje, vlastni zpracovani)

% vyjadreni
Celkové trzby . oWl . I,
. ., |Trzby kumulativnich
., . za jednotlivé - e
Nazev markyzy Jnagky markyz kumulativni|trzeb z % obrat [Klasifikace
) ymaryz 1 ke celkowych
trzeb

1 |Markyza vysuvnad - Dima 4 655 556 4655556 |33,48% A
2 |Markyza kazetova - Scrigno 3323400 7978956 |57,38% 72 93% A

’ (]
3 [Markyza pro zimnizahradu - Gardena 300(1 110 450 9089406 |[65,36% A
4 [Markyza kazetova - Kaseta 1052 800 10142206 |72,93% A
5 |Markyza kazetova - Segno 882 700 11024906 (79,28%
6 |Markyza vysuvna - Noveta 528 000 11552906 |(83,07%
7 |Markyza pro zimni zahradu - Gardena 100|345 200 11898106 |[85,56% 18 23%

) (]
8 |Markyza vysuvna - Klasik 292 000 12190106 |(87,66%
9 |Svisla clona V-rol 63 248 625 12438731 |(89,44%
10 |Markyza vysuvna - Noveta Plus 238 700 12677431 |(91,16%
11 |Markyza samostatné stojici - Kubus 179716 12 857 147 |92,45% C
12 |Markyza pro zimni zahradu - Gardena 500|170 850 13027997 |93,68% C
13 |Markyza samostatné stojici - Gastro 166 425 13194422 |94,88% C
14 |Markyza - svisla clona Ziprol 95 162 000 13356422 |96,04% C
15 |Markyza pro zimni zahradu - Wenga 149 500 13505922 |97,12% C
16 |Markyza - svisla clona Ziprol 125 127 375 13633297 |98,03% 8,84% |[C
17 |Markyza - svisla clona Roltex 95 124 650 13757947 |98,93% C
18 |Markyza - svisla clona Roltex 75 63 900 13821847 (99,39% C
19 |Svisla clona Metro 39700 13861547 |99,68% C
20 |Markyza - svisla clona Fasrol 100 28 200 13889747 |99,88% C
21 |Markyza - svisla clona Fasrol 300 16 900 13906 647 [100,00% C

Celkem 13906 647 13906 647 [100,00% 100,00%

Z ABC analyzy vyplyva, Ze markyza vysuvna Dima, markyza kazetova Scrigno, markyza

pro zimni zahradu Gardena 300 a markyza kazetova Kaseta, které z celkového poctu 21

markyz tvofi 19 % polozek, generuji spole¢nosti 72,93 % trzeb, tudiZ spadaji do kategorie

A, a proto jsou pro spolecnost nejvyznamnéjsi. Do kategorie B spadaji markyza kazetova

Segno, mazkyza vysuvna Noveta, markyza pro zimni zahradu Gardena 100, markyza vy-

suvna Klasik, svisla clona V-rol 63 a markyza vysuvna Noveta Plus, které spole¢né generuji

18,23 % trzeb. Zbylych 11 markyz, které tvoti 52,4 % polozek, generuji pouze 8,84 % trzeb.
yly
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Bylo zjisténo, Ze 57 % trzeb spolecnosti za mésic Cerven tvoti 68 % vyrobenych markyz
(Dima a Scrigno). Markyzy pro zimni zahradu Gardena 300 a markyzy kazetové Kaseta,
které také spadaji do kategorie A, se v obdobi namérii nevyrabély, a proto byly ndméry zu-

Zeny pouze na vyrobu markyzy Dima a Scrigno.

Vyrobni proces markyzy Dima a Scrigno prochazi stejnymi operacemi a lisi se pouze v tom,
ze markyza Scrigno mé na rozdil od Dimy jednu soucastku navic. Cyklové Casy operaci
jsou pro markyzu Dima a Scrigno stejné. Analyzou vyrobniho procesu markyzy Dima bude

tedy také analyzovan vyrobni proces markyzy Scrigno.

Jako reprezentant pro analyzu vyrobniho procesu markyz byla zvolena markyza znacky

Dima.
3.2 Popis markyzy Dima

Markyza Dima (viz Obr. 12) je zakladni typ kloubové markyzy, ktery se pouziva zejména
pro stinéni teras rodinnych domii, balkond nebo vyloh obchodt a restauraci. (interni zdroje)
Sklada se z nosné tyce (€. 2), hiidele (€. 3), na které je namotana akrylova latka, ptedniho

profilu (€. 5), kloubovych ramen (€. 4) a dalSich montdznich soucéstek.

Zakladni komponentou markyzy Dima jsou: nosné ty¢ (€. 2), ktera drzi konstrukci pohro-
madé¢. Na jedné stran€ je pomoci montazniho kotviciho materialu pfipevitovana k nosnému
prvku (zed, strop nebo tram), na druhé strané jsou k ni pfipevnéna kloubova ramena (&. 4).
Pomoci spojovaciho montaZzniho materialu, ktery je kryty bo€nici (€. 1) je spojena také hiidel
s namotanou latkou (€. 3). Latka na htideli je napnuta diky vysouvajicimu ptednimu profilu
(€. 5), ktery je soucasné spojen s kloubovymi rameny markyzy. Rameno ma v své % kloub,
ktery rameno pomoci silné pruziny neustale svird do oteviené polohy. Diky tomu je zajis-
téno, Ze je latka ve vysunuté poloze dostate¢né napnuta. Volan (€. 6) je volitelny prvek mar-
kyzy, ktery si zakaznik dle svého vybéru miize, ale nemusi objednat. Mechanismus pro vy-

suv markyzy na obrazku neni vyobrazeny, ale byva ptipojen ke komponent¢ €. 1.
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Obr. 12: Kloubova markyza Dima (interni zdroje; vilastni zpracovani)

Spole¢nost nabizi markyzu standardné v bilé barvé RAL 9010. Zakaznik ma moZnost vybrat
si z dal§ich barev, ale v tom ptipad¢ musi pocitat s delsi dodaci lhtitou. Zaroven si zdkaznik
muze vybrat z 5 tvari volanu (€. 6) s maximalni vySkou 30 cm. Ukotvit 1ze markyzu na
sténu, strop nebo tram. Markyza mize byt vysouvana bud’ klikou, nebo motorem. Motor
muze mit instalovany vypina¢ na st€né€ nebo jej 1ze ovladat dalkovym ovladaem. V nejvyssi
cenové kategorii si Ize pfiplatit za automatické ovladani vysunu podle aktudlni sily vétru a
osvitu. Markyzu Ize vyhotovit v maximalni Sifce 11 metr,, minimalnim vysuvu 1,5 m a

maximalnim vysuvu 3 m se sklonem mezi 10 az 75 stupni.
3.3 Popis vyrobniho procesu markyzy Dima

Vyrobni proces markyzy Dima se sklada z nasledujicich 4 operaci:

1. fezani,
2. namotani latky,
3. montaz,
4. baleni.

3.3.1 Planovani a Fizeni vyrobniho procesu

Planovani a fizeni vyrobniho procesu probiha na pomoci ERP systému K2. Systém ma na-
stavenu propustnost v souctu bodu, kterd charakterizuje maximalné mozny pocet vyrobe-

nych kust za sménu. Vyse nastavené propustnosti se odviji od toho, kolik pracovnikli bude
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v nésledujicim obdobi na pracovisti pracovat a také od planované délky pracovni smény.
V sezoné (duben — srpen) a délce trvani pracovni smény 8,5 hod. je propustnost nastavena
na 30 bodi. Kazdd markyza mé nastaven urcity pocet bodii dle naro¢nosti jeji vyroby. Na-
piiklad markyza Dima (viz. PRILOHA P I) je dle néro¢nosti ohodnocena 1,2 body. To zna-
mena, ze pokud by dany pracovni den s propustnosti 30 bodtl byla vyrabéna pouze markyza
Dima, vyrobilo by se ji 30 / 1,2 =25 kusii. Nastavené bodové ohodnoceni jednotlivych zna-
¢ek markyz je stanoveno vzajemnym porovnavanim naro¢nosti vyroby jednotlivych markyz
mezi sebou. Napiiklad markyza Kaseta je ohodnocena 2,4 body, coz znamena, Ze jeji vyroba

wewvr

za 1 sménu téchto markyz vyrobilo 30 /2,4 = 12,5 kust.

Pomoci zminéného ERP systému K2 jsou dle pozadavkl zdkaznikii vytvoreny privodni listy
do vyroby, které mistr vyroby vytiskne a ulozi na pracovisti montaz. Pracovi§t¢ montaz
slouzi jako informacni centrala pro vSechny pracovniky. Pracovnik fezani si nékolikrat
denn¢ z pracovisté montaz bere pruvodni listy, podle kterych iniciuje vyrobu konkrétniho

typu markyzy dle pravodky.
3.3.2 Pocet pracovnikii na jednotlivych operacich

V obdobi sezony, tj. v mésicich duben az srpen, pracuje ve vyrobé markyz celkem 8 pracov-
nikidi. V obdobi mimo sezonu pouze 5 pracovnikl. Pocty pracovnikii na jednotlivych opera-

cich charakterizuje Tab. 11.

Tab. 11: Pocet pracovniku (interni zdroje; vlastni zpracovani)

. Pocet pracovnik(l v Pocet pracovnikd mimo
Nazev operace . (v Ly
sezoné (duben - srpen) [sezonu (zafi - brezen)
1. fezdni 1 1
2. namotanilatky |1 1
3. montaz 4 2
4. baleni 2 1
celkem 8 5

Na operaci fezani 1 namotani latky pracuje vzdy 1 pracovnik. V obdobi zvySené poptavky se
1181 pocet pracovnikil pracujicich na montdzi a baleni. Na montaZnich pracovistich v obdobi
zvySené poptavky pracuji 4 pracovnici. Mimo obdobi zvysené poptavky zde pracuje na kaz-
dém pracovisti pouze 1 pracovnik a v ptipadé nutnosti, naptiklad pfenosu markyzy, si mezi

sebou pomahaji. V obdobi zvySené poptavky pracuji na pracovisti baleni 2 pracovnici.
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Vsechny markyzy, které jsou ve spolecnosti vyrabény od zacatku vyrobniho procesu, pro-
chézi vSemi vySe uvedenymi operacemi s tim rozdilem, Ze v zavislosti na vyrabéné znacce
markyzy se 1isi cyklové Casy jednotlivych operaci. Pocet odpracovanych hodin za mésic

cerven 2014 je uveden v Tab. 12.

Tab. 12: Pocet odpracovanych hodin za mesic cerven 2014 (interni zdroje; vlastni zpraco-
vani)

, . %ot hod Primér
Jméno|Pozice Pocet hod. hod. / den
M. nosic 169 8,05

. fezac 176,5 8,40
P. namotanilatky 166 7,90
J. montaz - predchystani 198 9,43
Z. montaz 177 8,43
T. montaz 161 7,67
M. baleni 164,75 7,85
Primérna délka trvani prac. smény (hod.) (jiz odecéteno 0,5 hod. zak. prestavky) 8,25

- odecteni bezpecnostnich prestavek 2 x 10 min. 0,33
Cisty odpracovany ¢as / 1 sménu (hod.) 7,91
Cisty odpracovany ¢as / 1 sménu (min.) (odeéteno 30 min. + 20 min. pfestavek) 474,82

Z divodu zvysené hladiny hluku na pracovistich maji pracovnici 2 placené bezpecnostni
prestavky v délce 10 minut. Prvni pfestavka je v 8:00 a druha v 12:00. Managementem byly
poskytnuty informace o poctu odpracovanych hodin pracovnikli za mésic ¢erven 2014. Pro
relevantni vypovidajici hodnotu o disponibilnim ¢asovém fondu za pracovni smeénu bylo
nutno odecist od téchto hodnot ¢as bezpe€nostnich prestavek (20 min.) a také cas zdkonné

prestavky (30 min.).

Management si eviduje pracovni dobu ocisténu od zakonné ptilhodinové prestavky. Po ode-
¢teni bezpecnostnich prestavek bylo zjisténo, ze je disponibilni ¢asovy fond za 1 sménu

474 minut.
3.3.3 Operace rezani

Operaci fezani vykonava 1 pracovnik. Reza¢ si na za¢atku pracovni smény p¥inese prii-
vodni listy na pfisluSny den z pracovisté montaz. Tyto pritvodni listy na pracovisté montaz
pfinasi mistr vyroby. V ptipadé, kdy spolecnost piijme novou objednévku a zdkaznik ji po-
zaduje vyhotovit expresné, pfinese mistr vyroby privodni list pfimo na pracovisté fezani a

zatadi jej mezi privodni listy pfichystané na piislusny den.
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Dle pritvodniho listu (viz PRILOHA P I) feza¢ ze skladu vychysta a uloZi na manipulaéni
vozik prislu$ny material (nosnou tyc¢, hiidel a pfedni profil). Poté se vrati ze skladu na své
pracovisté, kde nejprve zbavi nosnou ty¢ a piedni profil kryci folie. Tato folie chrani nala-
kovany material proti poskrabani pii pfevozu od dodavatele a uskladnéni ve skladu. Obcas
se stava, ze je nekolik centimetri od kraje materidlu folie odlepena a materiél je na téchto
nechranénych mistech pogkraban. Reza¢ kontroluje, zda se na nalakovaném ptednim profilu

nebo nosné ty¢i nenachdzi odérky nebo nekvalita v podobé¢ Spatné nalakovanych mist.

Pracovnik ma na k dispozici lih, kterym ¢€isti komponenty a také korek¢ni tuzku, kterou

dokaze zbavit komponenty drobnych odérek.

Al

Nejprve si feza¢ dle privodniho listu naméFi metrem poZadovanou délku hridele a misto
fezu oznaci lihovym fixem. Poté provede na listové pile P2 fez (viz Obr. 13) a ostré hrany
htidele obrousi pilnikem. V piipad¢, kdy ma na regalech na pracovisti volné misto, ulozi zde
nafezanou hiidel. V ptipad¢, ze zde misto neni, ulozi hiidel na regal umistény mezi praco-
vistém fezani a namotani latky. Stejnym zptisobem fezac rozieze a ulozi také nosnou tyc.
Poté prechazi ke kotoucové pile P1, na které nejdiive nastavi posunem dorazu pozadovanou
délku natezaného ptedniho profilu dle privodniho listu. Poté provede fez a kovové piliny,

které se nachdzi uvnitt pfedniho profilu, vyfouka kompresorem.

Reza¢ uklada vsechny 3 nafezané komponenty do regalu vedle sebe, aby pracovnik na
nasledujici operaci védél, ze komponenty patii k sob&. Priivodni list, ktery je nositelem in-
formaci o dané zakazce, feza¢ prehne a vsune do piedniho profilu. Nejcastéji na konci smény
feza€ postupné odnosi nafezany material, ktery umistil na regaly na pracovisti fezani na regal

mezi pracovistém fezani a namotani latky.
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Obr. 13: Fotografie pracovisteé rezani (vlastni zpracovani)

3.3.4 Operace namotani latky

Na operaci namotani latky (viz Obr. 14) pracuje 1 pracovnik. Tento pracovnik pievaznou
¢ast sveé prace vykonava ve stoje u pracovniho stolu. Na podlaze mé& umisténu gumovou

podlozku, ktera tlumi naSlapovéani na betonovou podlahu.

Pracovnik si z regalu, ktery mé na pracovisti na dosah, rozbali a rozprostie prisluSnou
latku na pracovni stil. Latku na kazdé stran¢ upevni svorkami. Soucasti baleni latky je
kopie pravodniho listu, podle které fezal material fezac. Pracovnik porovna pritvodni list,
ktery si vzal z rozbalené latky s priivodnim listem, ktery je umistén v prednim profilu a zjisti,

ze které fady regalu bude odebirat material.

Nasledné prinese na pracovisté prisluSnou hridel z regalu. Tuto htidel na jednom konci
ocisti od Spon a vsune do oc€isténé¢ho konce koncovku s hiideli. Poté postupné namotava
latku na htidel. Jakmile je latka témét namotand, vsune do vSité kapsy v latce gumovou

buzirku, kterou protdhne po celé délce namotané latky.

Poté pracovnik z regalu prinese prisluSny piedni profil, do kterého vsune namotanou
latku s buzirkou. Odepne svorky, které do této chvile drzely latku na stole. Latku dostate¢né
vysponuje a nasroubuje do buzirky z obou stran upeviiovaci hmozdinky, diky kterym se latka

pripevni k prednimu profilu. Do ptedniho profilu nasledné vsune oba privodni listy.
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Hotovy polotovar piesune na pracovnim stole bliZe k pracovisti montaz, ¢imz da pra-

covniklim montaze signdl, Ze je polotovar hotovy a mohou s nim pracovat.

regdl s latkami

pracovni stiil

ergonomicka podloZzka

Obr. 14: Fotografie pracovisté namotani latky (vliastni zpracovani)
3.3.5 Operace montaz

V podniku jsou 2 montaZni pracovisté a na kazdém v obdobi zvySené poptavky pracuji
2 pracovnici. Na prvnim montdZnim pracovisti M1 (viz Obr. 15) se montuji jak plivodni
markyzy, tzn. od zac¢atku vyrobniho procesu (z materidlu, ktery nafeZe feza¢ a namota pra-
covnik na namotani latky), tak také z jiz predchystanych, témét hotovych markyz, které spo-

le¢nost nakupuje od zahrani¢nich dodavateld.

Na takovychto jiZ pfedchystanych markyzéach se provedou finalni Gipravy (naptiklad namo-
tani latky dle poZzadavku zdkaznika) a nasledna kontrola a nastaveni. Na druhém montaznim
pracovisti M2 (viz Obr. 16) se montuji pouze pivodni markyzy, tzn. z polotovarti spolec-
nosti. Skutec¢nost, Ze se na pracovisti M1 nemontuji pouze ptivodni markyzy ma za nasledek

promé&nliva Gzké mista, jejichz problematika bude probrana v kapitole 3.4.5.

Pracovist¢ M2 ma na rozdil od pracovisté M1 k dispozici jetab, kterym pracovnici zvedaji

YV

pohybuje kolem 140 kg. Primérnd hmotnost markyzy Dima je 45 kg.
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Pracovnik montaze dle privodniho listu, ktery je nasunut v pfednim profilu na pracovisti
namotani latky, pFinese prisluSnou nosnou ty¢ z regilu s nafezanym materialem. Nosnou

ty€ vlozi do montdznich hakl na montazni sténé pracoviste.

Poté pracovnik hleda prisluSné ramena a dalSi spojovaci material ve skladu. Nasledné
probih4d montaz a skladani jednotlivych komponent dohromady k nosné tyc¢i. Kazdy z pra-
covnikll pracuje na jedné strané markyzy. Nasledné pfenesou pracovnici namotanou hitidel
s pfednim profilem z pracovis$té namotani latky a vsunou je na smontovany polotovar na

montazni sténé.

Nasledné probihd nastavovani markyzy, kdy se nékolikrat markyza zcela vysune, zkontro-
luje se a popripade nastavi sklon a napnuti latky. Pracovnici na montazi M2 mayji k dispozici
na montazni stén¢ tabulky se soupisem rozteci konzol jednotlivych druhti markyz. Pracovisté
M1 tyto informace k dispozici nemd. V piipadé, ze si zdkaznik zvoli motorovy vysuv mar-
kyzy, pfipoji pracovnici ve fazi nastavovani kabely motoru markyzy do univerzalniho spi-
nace, kterym ovladaji motor. Pokud zékaznik zvoli levnéjsi variantu ru¢niho vysunu na
kliku, maji pracovnici pfi nastavovani k dispozici vzduchovy utahovak, kterym simuluji vy-

sunovani ruéni klikou. Tento mechanismus zkracuje priibéh nastavovani markyzy.

Jakmile je markyza smontovana, pienesou ji pracovnici na pracovisté baleni, kde ji umisti

na kovové kozy.

= vstup do skladu
montaze

Obr. 15: Fotografie pracoviste montaze M1 (vlastni zpracovani)
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montazni pracovisté M2

Obr. 16: Fotografie pracovisté montdze M2 (vlastni zpracovani)

3.3.6 Operace baleni

Finalni operaci je operace baleni (viz Obr. 17). Tuto operaci vykonavaji v obdobi zvysené
poptéavky 2 pracovnici. Hotovou markyzu pracovnici omotaji prihlednou félii. Poté ji obali
tvrdym kartonovym papirem a ten zajisti na té€le markyzy izolepou. Nasleduje faze, ve které
pracovnici markyzu diikladné omotaji bublinkovou f6lii, jejiZ role je umisténa na masivnim

stojanu.

Ve findlni fazi baleni oblepi markyzu izolepou s logem spolec¢nosti. Pracovnik baleni za-
nese do systému, Ze je markyza hotova a tutéz informaci zanese do knihy zakézek. Poté
vytiskne ¢arovy kod, ktery nalepi na hotovou markyzu. Poté podle informaci v pritvodnim
listu pracovnik ze skladu pfinese prisluSny montazni material, ktery zabali do krabice a

na ni prilepi totozny carovy kod.

Naésledné pracovnici pfenesou hotovou markyzu spole¢né s krabici na regal s hotovymi
vyrobky. Tento regél se dle potteby bud’ kazdy den, nebo jedenkrat za dva dny vytlaci ven

na nakladni rampu a odtud se hotové markyzy piekladaji do dodavek nebo kamionti.
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Obr. 17: Fotografie pracovisté baleni (viastni zpracovani)

3.4 Casové naméry jednotlivych operaci

Celkem bylo provedeno 63 ¢asovych namért vSech Ctyt operaci, z nichz dva naméry byly

vylouceny.

3.4.1 Casové naméry operace Fezani

Casové ndméry operace fezani jsou uvedeny v Tab. 13.

Tab. 13: Casové naméry operace rezani (vlastni zpracovani)

Namér ¢ |Cas trvani|Poznamka

1 0:20:51

2 0:22:08

3 0:22:30

4 0:17:01 |bez ¢isténia rozlestovani

5 0:18:19 |bez ¢isténia rozlestovani

6 0:21:14  |po rozbaleni PP nekvalita - pfivezeni nového PP

7 0:21:38

8 0:22:51 |zdlouhavé ¢&isténi materidlu; rozlestovani odérek a korekce korekéni tuzkou

9 0:22:31

10 0:21:49

11 0:20:30

12 0:17:23  |bez ¢isténia rozlestovani

13 0:20:50

14 0:19:51

15 0:25:15 |zdlouhavé &i$téni materidlu; rozle$tovani odérek a korekce korekéni tuzkou

16 0:25:41 pg rozbal'eni P'P nekvalita - pfivezeninového PP; mat. o 7 mm kratsi -
pfivezeni nového

17 0:19:39

18 0:38) Nejedna se o Dimu. Markyza vysuvna Klasik - obsahuje PP, H, ZAV, VV, BOX,
NOSNOU TYC - proto neni soucasti vypoctu

Priimérny

. 0:21:11

Cas
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Bylo provedeno celkem 18 ¢asovych namért operace fezani. Namér €. 18 nebyl pfi vypo-
¢tu cyklového €asu operace bran v uvahu, protoze se netykal vyroby markyzy Dima, ale
vyroby markyzy Klasik. Cyklovy ¢as operace fezani, ktery byl vypocten jako aritmeticky

pramér ze zbyvajicich 17 ndmérd, je 0:21:11. Kazdych 21 minut a 11 sekund pracovnik na-

17

15 16
Z grafického vyjadreni jednotlivych €asti trvani operace (viz Graf 2.) Ize 1épe vyc€ist vykyvy

feze material na 1 markyzu Dima.

Casy jednotlivych namérdi
0-28:48
0:25:55
0:23:02

m N N
0:20:10
0:17:17
0:14:24
0:11:31
0:08:38
0:05:46
0:02:53
0:00:00

i 2 3 4 5 & 7 B 8

Graf 2: Casové naméry operace rezani (vlastni zpracovani)

13 14

10 11 12

Casl oproti primérnému Casu. Naméry €. 4, 5 a 12 maji podprimérnou délku trvani, ktera je
zpusobena tim, ze pracovnik v téchto ptipadech nemusel Cistit ani lestit pfivezeny material.
Naméry ¢. 15 a 16 dosahuji nadprimérnych hodnot. U naméru ¢. 15 musel pracovnik dlouho
Cistit material od Spiny, rozlestovat odérky a odstranovat je korekéni tuzkou. U ndmeéru €.
16 pracovnik po rozbaleni zjistil, Ze je material poSkrabany, proto jej odvezl zpét do skladu
a ptivezl novy. Poté zjistil, ze ptivezl material o 7 mm kratsi, proto jej znovu odvezl a ptivezl

novy.
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3.4.2 Casové naméry operace namotani latky

Casové naméry operace namotéani latky jsou uvedeny v Tab. 14.

Tab. 14: Casové naméry operace namotant latky (viastni zpra-

covani)

Naméré.  |Castrvani Pozndmka
1 0:15:01

2 0:16:50

3 0:17:39

4 0:17:46

5 0:13:42

6 0:14:45

7 0:17:18

8 0:15:20

9 0:15:38

10 0:16:52

11 0:14:25

12 0:15:17

13 0:16:02

14 0:09: htidel jiZ pfipravena; nestandartni postup
Primérny

. 0:15:53

Cas

Bylo provedeno celkem 14 naméri operace namotéani latky. Nameér ¢. 14 byl vytazen, pro-
toze mél pracovnik jiz pfipravenuou hiidel a taktéz navle¢enou buzirku v kapse latky. Cyk-
lovy cas operace byl tedy vypocten ze zbyvajicich 13 namért a je 0:15:53. Kazdych 15 minut
a 53 sekund pracovnik namota na hiidel a spoji s pfednim profilem polotovar na 1 ks mar-

kyzy Dima.

Casy jednotlivych namér(
0:20:10

0:17:17

n 1
0:14:24
0:11:31
0-08:38
0:05:46
0:02:53
0:00:00
1 2 3 4 5 [ 0 11 12 13

7 ] -] 1

Graf 3: Casové namery operace rezani (vlastni zpracovani)
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Z grafického vyjadieni jednotlivych ndmért (viz Graf 3) lze fici, Ze nevznikaly vyrazné vy-

kyvy v Case trvani operace namotani latky.
3.4.3 Casové naméry operace montaz

Ve vyrobnim procesu markyz existuji 2 montaze. Na montazi M1 se montuji jak ptivodni
markyzy (od zacatku vyrobniho procesu), tak také markyzy nakupované od dodavatele a
nasledné upravované. Na montazi M2 se montuji pouze ptivodni markyzy. Casovym namé-
rim byly podrobeny obé montazni pracovisté. Na montazi M1 se naméry tykaji pouze mon-
taze puvodnich markyz, protoze ty se montuji z polotovart vytvofenych samotnou spolec-

nosti.
Na pracovistich montdz vznikaji dvé situace:

1. Situace S1: pracovist¢ M1 montuje ptivodni markyzy. Pracovi§t¢ M2 montuje pl-
vodni markyzy. V tom piipad€ ob¢€ pracovisté montuji soubézné piivodni markyzy a
soubézné také odebiraji polotovary z predchézejicich operaci.

2. Situace S2: pracovist¢ M1 montuje markyzy od dodavatele. Pracovisté¢ M2 montuje
puvodni markyzy. V tom piipadé pouze pracovist¢ M2 odebira polotovary z pied-

chézejicich operaci.

Tab. 15: Casové namery operace montaz (vlastni zpraco-

vani)

Naméré¢. |Castrvani |Poznamka

1 0:25:19 sefizovani bez problému

2 0:31:47 dlouhé hledani ve skladu, dlouhé sefizovani
3 0:32:46 dlouhé hledani ve skladu, dlouhé sefizovani
4 0:23:45 sefizovani bez problému

5 0:27:56

6 0:28:16

7 0:26:45

8 0:34:16 dlouhé hledanive skladu, dlouhé sefizovani
9 0:26:14 sefizovani bez problému

10 0:31:40

11 0:33:17

12 0:33:39 dlouhé hledanive skladu, dlouhé sefizovani
13 0:28:51

14 0:31:43

15 0:35:12 dlouhé hledanive skladu, dlouhé sefizovani
16 0:31:30

17 0:32:14 dlouhé hledanive skladu, dlouhé sefizovani
Primérny

cas 0:30:18
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Bylo provedeno celkem 17 ¢asovych naméra operace montaz (viz Tab. 15). Primérny cas

trvani operace je 0:30:18.

Za situace S2 je kazdych 30 minut a 18 sekund smontovéana 1 plivodni markyza. Cyklovy

¢as v piipade¢ situace S2 je 0:30:18.

Za situace S1 jsou kazdych 30 minut a 18 sekund smontovany 2 piivodni markyzy. Jednu
puvodni markyzu tedy tyto 2 montazni pracovisté smontuji v priiméru za 0:15:09. Kazdych
15 minut a 9 sekund je smontovéana jedna plivodni markyza. Lze tuto situaci S2 také inter-
pretovat tak, ze kazdych 15 minut a 9 sekund odeberou montazni pracovisté z piredchazeji-

cich operaci polotovary na jednu markyzu.

Casy jednotlivych ndmérd
0:43:12

0:36:00

10 11 12 13 14 15 18 17

0-28:48

1l [
0:21:36
0:14:24
0:07:12
0:00:00
1 2 3 4 5 6 7 B @9

Graf 4: Casové naméry operace montaz (vlastni zpracovani)

U naméru (viz Graf 4) ¢. 2, 3, 8, 12, 15 a 17 byly vysoké nadprimérné Casy trvani operace
zpiisobeny del$im nastavovanim markyzy a dlouhym hledanim materialu ve skladu. Naméry
¢. 1,4 a9 dosahovaly podprimérnych hodnot z divodu bezproblémového a rychlého nasta-
veni markyzy (t¢émé&f se nenastavoval sklon) a rychlého nalezeni materialu ve skladu (jednalo

se 0 bézna, dobfe ptistupna kloubova ramena).
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3.4.4 Casové naméry operace baleni

Bylo provedeno 14 ¢asovych ndmérti operace baleni (viz Tab. 16). Namér €. 1 nebyl ze sou-
boru ndméra odstranén, protoze i takové kratké markyzy se ob¢as na pracovisti baleni vy-

skytnou.

Tab. 16: Casové namery operace baleni (viastni zpracovani)

Namér ¢ |Castrvani |Poznamka
velmi kratka markyza (2 m), snadné baleni, Zadny pribaleny
1 0:09:21 iy, .
montazni material
2 0:13:46
3 0:14:09
velmi dlouha markyza (8 m), obtizné baleni, velké mnoZzstvi
4 0:17:40 .. , iy s .,
pfibalovaného montazniho materialu
5 0:13:08
6 0:18:23 velmi dlouha markyza (8 m), obtizné baleni, velké mnoZzstvi
o pfibalovaného montaZniho materidlu
7 0:14:50
8 0:15:36
9 0:13:55
10 0:13:26
11 0:11:31
12 0:16:12
13 0:14:50
14 0:16:31
Pramérny
Y 0:14:31
cas

Naméry €. 4 a 6 vykazuji vyssi odchylku oproti primérné hodnot¢ trvani operace, protoze
pracovnici balili velmi dlouhé markyzy. Takovéto markyzy se vSak dle pozorovani také ob-

¢as vyskytly, proto naméry nebyly ze souboru odstranény.

Casy jednotlivych namérd
0:20:10

017:17

0:14:24 I I a0 l W I
011:31
0-:08:38
0:05:46
0:02:53
0:00:00
1 2 3 4 5 & 7 B 2 10 11 12 13 14

Graf 5: Casové namery operace montdz (vlastni zpracovani)
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Primérny Cas trvani operace baleni je 0:14:31. Z grafického znazornéni jednotlivych ndmérii
(viz Graf 5) jsou patrné jiz zminéné vykyvy naméra 1, 4 a 6 oproti primérnému casu.

3.4.5 Celkové shrnuti ¢asovych naméri operaci a odhaleni tizkého mista

Tab. 17 uvadi cyklové Casy vSech operaci za situace S1. Tab. 18 uvadi cyklové ¢asy vSech

operaci za situace S2.

Tab. 17: Cykloveé casy vsech operaci —
S1 (vlastni zpracovani)

Operace Cas trvani
1. fezani 0:21:11
0:15:53
3. montaz (2 pracovisté) 0:15:09
0:14:31
1:06:44

PribéZnd doba vyroby

Proces vyroby 1 ks markyzy Dima

014:24
01131
0:08:38
0:05:46
0:02:53
0:00:00

Graf 6: Cyklové casy vsech operaci — situace S1 (vlastni zpracovani)

V ptipadé, ze ob€ montazni pracovisté montuji ptivodni markyzy, je izkym mistem vyrob-
niho procesu operace fezani (viz Graf 6) s cyklovym ¢asem 0:21:11. Pfi zohlednéném dis-
ponibilnim ¢asovém fondu 474 min. / 1 pracovni sménu dovoluje tato operace vyrobit 22,374

ks markyz.

Tab. 18: Cyklové casy vSech operacit
— 82 (vilastni zpracovani)

Operace Cas trvani
1. fezani 0:21:11

3. montaz (1 pracovisté)

Pribézna doba vyroby
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Proces vyroby 1 ks markyzy Dima
0:36:00

0:28:48
0:21:36
0:14:24

0:07:12

0:00:00

Graf 7: Cyklové casy vsech operaci — situace S2 (vlastni zpracovani)

V ptipad¢, Ze jedno montdzni pracovisté¢ montuje markyzy od dodavatele a druhé markyzy
ptvodni, je izkym mistem vyrobniho procesu operace montaz (viz Graf 7) s cyklovym
casem 0:30:18. Pfi zohlednéném disponibilnim ¢asovém fondu 474 min. / 1 pracovni sménu

dovoluje tato operace vyrobit 15,643 ks markyz.

Z vyse uvedenych udajl tedy vyplyva, Ze ve vyrobnim procesu existuji 2 proménliva izka

mista v zavislosti na tom, zda ob€ montaZni pracovisté montuji piivodni markyzy.
3.5 Procesni analyza

Schéma procesni analyzy je umisténo v PRILOZE P II. Procesni analyze byla podrobena
situace S2, ve které je uzkym mistem pracovisté¢ montaz s cyklovym ¢asem 30 minut a 18
sekund. Vzdalenosti pfi transportu byly zméteny pasmem a Casy trvani transportu byly zis-
kany z podrobné&jSich zdznamu pii asovych namérech a také ze snimka pracovniho dne.
Casy trvani skladovéani rozpracované vyroby byly ziskany po¢ate¢nim oznaGenim materialu
na vyrobu 15 ks markyz a naslednym zaznamenavanim toho, v jakych ¢asech byly tyto po-

lotovary odebirany néasledujicimi operacemi.

Operace fezani za¢ind pocateCnim transportem materiadlu ze vstupniho skladu vzdaleném
53,05 m. Doprava materialu trva fezaci 2 min. a 17 sekund. Poté zac¢ind vykon operace fezani
s casem 18 min. a 15 sekund. Nésledny transport nafezané¢ho materidlu do 11,2 m. vzdale-

ného regalu pted namotanim latky trva 39 sekund.
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Natezany materidl je dle naméria skladovan ve vyrobé 29 hodin a bezmala 32 minut. Je to

vvvvvv

varu.

Operace namotani latky za¢ina transportem nafezané¢ho materialu z 28,35 m. vzdaleného re-
galu s rozpracovanou vyrobou na montazni stil. Pracovnikovi trvé transport nafezaného ma-
terialu 40 sekund. Vykon operace namotani latky trva 15 minut a 13 sekund. Poté je namo-

tand hiidel s pfednim profilem skladovana 30 min. a 30 sekund.

Nasleduje operace montaz, ve které dva pracovnici piresunou namotanou hiidel ze 4,1 m.
vzdaleného stolu. Namotana htidel s pfednim profilem vytvaii jiz relativné tézky polotovar,
se kterym se pracovnikiim nemanipuluje piili§ dobie. Casto jej pracovnici také musi otacet
o 180 stupiili. Transport s koneénym usazenim polotovaru pracovniklim zabira 27 sekund.

Poté nasleduje samotny vykon montaze s Casem trvani 29 min. a 36 sekund.

Nasledné je hotova markyza za 15 sekund pfesunuta na 6 m. vzdaleny regal, kde je sklado-
vana v priméru 5 minut a 30 sekund. Samotna operace baleni trva 14 minut. Zabalena mar-
kyza je pfesunuta do 4 m. vzdaleného regalu. V této fazi vyrobniho procesu vazi markyza

primérné 45 kg, cemuz také odpovida doba trvani pfesunu 31 sekund.

Naésleduje finalni skladovani pied expedici zadkaznikovi, které nebylo podrobeno ¢asovym
namérim, protoze by zjiSténé casy skladovani nemély Zadnou vypovidaci hodnotu. Markyza
vyrobena rano na zac¢atku smény by byla skladovana témét 400 minut a markyza vyrobena

tésné pfed koncem smény naopak neumérné kratkou dobu.

Z procesni analyzy vyplyva, ze se vyrobni proces sklada ze 4 operaci, béhem nichz se polo-
tovar 6x presouva a 4x skladuje. Hotova markyza urazi ve vyrobnim procesu celkem 106,7
m. Od prvotniho transportu vstupnich zasob az po findlni expedici markyzy uplyne 31 hodin,
29 minut a 30 sekund, z ¢ehoz je polotvar skladovan ve fazi rozpracovanosti pted pracovis-
tém namotani latky 29 hodin a bezméla 32 minut, vlivem nizké propustnosti uzkého mista

montaz.

Procesni analyzou byl dokazan silny vliv tizkého mista pracovisté montaz na propust-
nost celého systému a to za situace, kdy jedno montazni pracovisté montuje markyzy

od dodavatele a druhé markyzy pivodni (situace S2).
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3.6 Layout vSech 4 pracovist’

Layout viech 4 pracovist’ je umistén (viz. PRILOHY P III, P IV a P V) postupné tak, jak

nasleduji operace ve vyrobnim procesu.

V PRILOZE P 1II je znazornén layout pracoviité fezani. V1 jsou regaly, na které pracovnik
odklada natezany material (hiidele, nosné tyce a predni profily). S1, S2, S3 a S4 jsou regaly
se vstupnim materidlem. Vozik, pomoci néjz pracovnik piivazi vstupni material, je 2 metry
dlouhy a 0,8 metru Siroky. Zde vznika problém v piipad¢, kdy chce pracovnik projet vozikem
skrz ulicky podél pily €. 1 nebo pily €. 2, protoze je zde velmi mala rezerva mista pro dosta-
te¢nou manipulaci s vozikem (u pily €. 1 je rezerva 1,05 metru a u pily €. 2 je rezerva 1,07
metru). Toto je také pficinou toho, pro¢ pracovnik pfenasi nafezané polotovary ru¢né a ne-

vozi je na voziku.

V PRILOZE P IV je znazornén layout jednoho ze dvou montaznich pracovist. V2 je regal,
na ktery pracovnik pfenasi nafezané polotovary v piipade, kdy jiz zaplnil regaly V1, které
ma umistény pfimo na pracovisti. Vzdalenost mezi pilou €. 1 a V2 je 11,2 metru. Pracovnik
fezani v konecném disledku vSechny polotovary nakonec postupné popienasi na V2, odkud

si je odebiraji nasledujici operace. Pfesun materialu z pily na V2 je uveden v Tab. 19.

Tab. 19: Presun materidlu z pily na V2 (viastni zpracovani)

Rucni pfesun kaidého
kusu zvl&st
Kolikrat za sménu 67,.1|krat
Vzdalenost tam a zpét 22,4(m
Celkova vzdalenost 1503, 7|m

V ptipadé cyklového Casu operace fezani 21:11 pracovnik nafeze za 1 sménu material na
22,376 ks markyz, respektive 67,1 ks polotovarti. V tomto ptipadé tedy pracovnik s poloto-
vary, které prenasi v rukach, nachodi mezi pilou ¢. 1 a V2 celkem 1503,7 m. Zde vznika

prostor pro zlepSeni vyrobniho procesu.

V3 jsou regaly s polotovary, které se pouzivaji na montaZz markyz nakoupenych od dodava-
tele, tzn., ze piislusi montaZnimu pracovisti M1. Naproti montaZniho pracovisté¢ M1 jsou
umistény 2 kovové stojky (kozy), na kterych jsou provadény zékladni montazni operace.

Sthl na rozlozeni latek vyuziva jiné pracovisté a je v layoutu uveden kviili spravné orientaci.
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V3 jsou regaly s polotovary, které se pouzivaji na montaz markyz nakoupenych od dodava-
tele, tzn., ze ptislusi montaznimu pracovisti M1. Naproti montazniho pracovisté M1 jsou
umistény 2 kovové stojky (kozy), na kterych jsou provadény zakladni montazni operace.

Sthl na rozlozeni latek vyuziva jiné pracovisté a je v layoutu uveden kviili spravné orientaci.

V PRILOZE P V je znazornéno pracovisté montaz M1, pracovisité namotani latky a praco-
viste baleni. Stejné¢ jako u M1 také u M2 jsou k dispozici 2 kovové stojky, na kterych probi-
haji zakladni montézni operace. Pracovnik namotani latky se pohybuje v ulicce mezi regalem
a pracovnim stolem. Na podlaze ma umisténu podlozku, ktera tlumi narazy chodidel pfi
chiizi. Baleni hotovych markyz probiha na kovovych stojkach. Hotové vyrobky jsou umis-
tény ve skladu hotovych vyrobki, ktery je situovan podél stény haly. Hotové markyzy jsou

poté pfevezeny na expedi¢ni rampu a odtud se piekladaji na ptislusné expedicni vozy.
3.7 Spaghetti diagram operace fezani

Spaghetti diagram je umistén v PRILOZE P VI. Z diivodu piehlednosti byla spaghetti dia-
gramem zndzornéna chiize pracovnika pouze v ramci jedné operace. Z vysoké koncentrace
zaznamenanych Car u pily €. 2 je vyplyva, ze zde pracovnik vykonava nejvice pracovnich
ukonil. Za zminku stoji také Casta chlize pracovnika mezi pilou €. 2 a V1, ¢emuz odpovidaji

presuny nafezanych polotovarg.
3.8 Snimek pracovniho dne operace Fezani

Snimek pracovniho dne operace fezani popisuje €as trvani veSkerych €innosti fezace 17. 7.
2014 v case 5:00 — 14:56. V prabéhu snimkovani fezac¢ natezal material na 19 ks markyz,
znichz se 10 ks tykalo markyzy Dima a 9 ks se tykalo ostatnich markyz. Pracovnik je placen
vykonové. Tab. 20 charakterizuje Casy trvani ¢innosti operace fezani pro vSechny typy mar-

kyz, pro které fezac€ v den snimkovani fezal polotovary.
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Tab. 20: Snimek pracovniho dne operace rezani—vSechny typy markyz (vlastni zpracovani)

Cinnost (VZ.eIkem‘ A o vyjadreni |Cetnost PruvrTmerne
cinnosti na cinnost

1. CTENI}PRUVODKY / ODHOZ OPREZKU / P,RESUN 5.35.17 6% 101 0:00:23

MAT. / UKLID PRAC. / USTAVENI / OSTATNI

2. HLEDAN{ MATERIALU 1:10:00 12% 43 0:01:38

3. ODCHOD (PRICHOD) DO (ZE) SKLADU 0:50:16 8% 77 0:00:39

4. MIMO PRACOVISTE / ROZHOVOR S KOLEGOU 0:47:44 8% 25 0:01:55

5. ROZBALEN{ / BALEN{ 0:46:06 8% 38 0:01:13

6. PILOVANI 0:40:43 7% 35 0:01:10

7. MEREN{ 0:36:07 6% 58 0:00:37

8. ODNOS HOTOVEHO POLOTOVARU DO VOZIKU  |0:33:47 6% 62 0:00:33

9. REZ 0:32:52 6% 98 0:00:20

10. CISTEN( 0:28:50 5% 30 0:00:58

11. PRESUN HOTOVYCH POL. Z V1 NA V2 A NAVRAT |0:26:14 4% 29 0:00:54

12. PRESTAVKA 0:16:02 3% 1 0:16:02

13. OFUK VZDUCHEM 0:12:28 2% 29 0:00:26

Celkem 9:56:26 100%

Cinnosti fezade byly rozdéleny do 13 skupin, pfi¢emz z diivodu snadngjsi orientace bylo do

prvni skupiny zafazeno vice ¢innosti. Grafické vyjadieni snimku viz Graf. 8.

Graf 8: Snimek pracovniho dne operace rezani —
vSechny typy markyz (vlastni zpracovani)
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Tab. 21: Casy trvani vSech c¢innosti operace rezani — Dima (vlastni zpracovani)

Cas trvanina 10 ks Prepocet na 1ks

Délka trvani ¢innosti(1, 2,3,4,5,6,7,8,9,10, 11a 13)
porezu materidlu pouze na markyzu Dima

3:29:43 0:20:58

Jelikoz byl v obdobi snimkovani fezan material na rizné typy markyz, bylo nutné ocistit
soubor udaji o ostatni markyzy tak, aby byly k dispozici pouze ¢asové udaje tykajici se

pouze potfezu materidlu na markyzu Dima (viz Tab. 21).

Pti ocistovani souboru dat nebyla do ocisténého souboru z ditvodu relevantnosti Casovych
udajii zahrnuta ¢innost 12 — ptestavka. Bylo zjiSténo, ze ¢innosti pofezu materidlu na mar-
kyzu Dima byly v den snimkovani vykonavéany celkem 3 hodiny, 29 minut a 43 sekund. Po
prepoctu na 1 ks byl vypocitan cyklovy ¢as operace, ktery potvrdil spravnost ¢asovych na-
méri v predchozi &asti. Casovymi naméry byl zjistén cyklovy ¢as operace fezani 21:11. Pie-
poctem ze snimku pracovniho dne byl zjistén cyklovy ¢as 20:58. Zjisténd odchylka je mini-

malni.

Po dal$im rozboru vSech ¢innosti bylo zjisténo, ze bez ohledu na to, pro jaky typ markyzy
fezal feza¢ polotovary, existuji ¢innosti, které¢ by bylo mozno pfenést na dal§iho pracovnika
(viz Tab. 22). Jsou to ¢innosti 2 — odchod do skladu a ptichod ze skladu, 3 — hleddni materi-
alu, 5 — rozbaleni a baleni a 10 - ¢isténi. DalSi pozornost bude vénovana pouze ¢innostem,

které lze ptenést na dalSiho pracovnika a které se tykaji pouze vyroby markyzy Dima.

Tab. 22: Casy trvani prenositelnych cinnosti rezani — Dima (vlastni zpracovani)

Nazev prenositelné ¢innosti Cas trvanina 10 ks Pfepocet na 1ks
2. Odchod do skladu a pfichod 0:18:22 0:01:50
3. Hledani materialu 0:29:29 0:02:57
5. Rozbaleni/ baleni 0:19:23 0:01:56
10. Cisténi 0:14:08 0:01:25
Celkem 1:21:22 0:08:08

Z tabulky vyplyva, Ze z celkového Casu Cinnosti 3:29:43, které byly vykondvany pouze
v rdmci pofezu materialu na markyzu Dima, byly celkem 1:21:22 na 10 ks a 0:08:08 na 1 ks

vykonéavany ¢innosti, které 1ze ptenést na dalSiho pracovnika.
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3.9 Snimek pracovniho dne operace montaz

Snimek pracovniho dne zaznamenava ¢as trvani Cinnosti operace montaz dne 12. 9. 2014
v Case 5:30 — 13:41. Jednalo se o mésic zaii, tj. o obdobi, ve kterém je poptavka po marky-
zach o vice nez polovinu mensi nez v letnich mésicich. Tomu také odpovidaji zjisténé vy-
sledky. Snimku pracovniho dne bylo podrobeno montézni pracovisté¢ M2, na kterém se mon-
tuji ptivodni markyzy. V pribéhu snimkovani probihala na montaznim pracovisti M1 montaz
markyz od dodavatele. Na kazdém ze dvou montaznich pracovist pracoval v dané dob¢ 1
pracovnik. V prubéhu snimkovani bylo smontovano 4,1 ks markyz Dima a 4 ks ostatnich
markyz. Pracovnici jsou placeni vykonové, tj. dle po¢tu smontovanych markyz, ale souc¢asné

musi byt na pracovisti pfitomni po dobu miniméln¢ 8 hodin.

Cinnosti pracovnika na montaZi jsou rozdéleny do 15 skupin (viz Tab. 15). Jak jiz bylo zmi-
néno vyse, pracovnici jsou sice placeni vykonové, ale jsou povinni na pracovisti byt pfitomni
po dobu minimalné 8 hodin. Jednalo se o mésic zafi, ve kterém je poptavka po markyzach o
polovinu niz$i nez v sezoné. Tomu odpovidaji vysoké hodnoty ¢asti neproduktivnich ¢in-
nosti, mezi néz patii: 3 - prestavka (1:13:02), 4 — odchod mimo pracovisté a navrat (49:59)
a5 - rozhovor s kolegou (42:40). Jelikoz na kazdém montaznim pracovisti pracoval pouze 1
pracovnik, pracovnici navzdjem pomahali, coZ je znadzornéno jako ¢innost 6 — odchod po-

moci kolegovi a ndvrat (33:31).

Tab. 23: Snimek pracovniho dne operace montaz — v§echny typy markyz (vlastni zpracovani)

Cinnosti Eas . |% vyjadieni |Cetnost Iirumerne na
cinnosti cinnost
1. CINNOSTI MONTAZE 1:40:45  |21% 74 0:01:22
2. CINNOSTI NASTAVEN{ MARKYZY PO MONTAZI 1:25:22  |17% 138 0:00:37
3. PRESTAVKA 1:13:02  |15% 3 0:24:21
4. ODCHOD MIMO PRACOVISTE A NAVRAT 0:49:59  [10% 11 0:04:33
5. ROZHOVOR S KOLEGOU 0:42:40 |9% 51 0:00:50
6. ODCHOD POMOCI KOLEGOVI A NAVRAT 0:33:31  |7% 18 0:01:52
7.VOD,CHOD DO SKLADU, HLEDANI MAT. A PRICHOD - Dima - Ize 02036 |a% ” 0:00:56
prenest
8.V OD’CHOD DO SKLADU, HLEDANI MAT. A PRICHOD - ostatni - Ize 0:19:16 4% 19 0:01:01
prenést
9. PRESUN MARKYZY JERABEM, MANIPULACE S JERABEM 0:15:23 (3% 32 0:00:29
10. CEKAN{ 0:12:55 (3% 4 0:03:14
11. TRIDEN{ A ROZBALEN{ PRINESENEHO MATERIALU 0:11:01  [2% 18 0:00:37
12. ODCHOD K V2, HLEDAN{ MATERIALU A PRICHOD 0:09:15  [2% 14 0:00:40
13. OSTATNI 0:07:40 |2% 22 0:00:21
14. VIZUALNT KONTROLA 0:05:17  |1% 10 0:00:32
15. ODCHOD DO SKLADU, HLEDANI MAT. A PRICHOD - nelze pfenést |0:04:38 1% 7 0:00:40
CELKEM 811:20 |100%
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Cinnosti, které pfimo souvisi se samotnou montazi, jsou ¢innosti: 1, 2, 7, 8, 9, 10, 11, 12,
13, 14 a 15. Odchod do skladu, hledani materidlu a ptichod jsou zdmérné rozdéleny do tii
skupin (¢innost 7, 8 a 15). Cinnosti 7 a 8 se totiZ tykaji ukon, které lze predvidat a které Ize
tedy pfenést na dalSiho pracovnika. Naproti tomu mezi ¢innosti 15 patii kony, které se pro-
jevi az v okamziku pribéhu montdze a neni mozné je doptedu predvidat (naptiklad pii po-
Skozeni komponenty v pribéhu montéze pracovnik hledal ve skladu nahradni komponentu).

Snimek pracovniho dne je graficky znazornén viz Graf 9.
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Graf 9: Snimek pracovniho dne operace montiz —
vSechny typy markyz (vlastni zpracovani)

Stejné jako v predchozim pfipad¢ i zde vyrabély markyzy Dima a ostatni markyzy. Bude
tedy nutné soubor dat ocistit o Casy ¢innosti, které nesouvisi s montazi markyzy Dima. Po
ocisténi udajii o ostatni markyzy bude pozornost vénovana pouze ¢innosti 7 — odchod do
skladu, hledani materidlu a pfichod Dima — Ize ptenést (viz Tab. 24). Do této skupiny ¢in-
nosti jsou zarazeny ¢innosti, v rdmci kterych pracovnik Sel do skladu, hledal material na
montaz markyzy Dima, vracel se zpatky na pracovisté a je mozZno je predvidat. Pracovnik za
danou dobu smontoval 4 ks hotovych markyz Dima a zapocal montaz dal§i markyzy Dima,
kterou vSak nedokoncil. Po vzajemné konzultaci s kolegou se shodli, Ze je tato markyza z 90
% nedokoncend. Z toho divodu lze konstatovat, Ze smontoval 4 ks hotové Dimy + 0,1 ks

rozpracované Dimy = 4,1 ks markyz Dima.
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Tab. 24: Cas trvani prenositelné cinnosti montdaze — markyza Dima (vlastni zpracovani)

. . .. Celkem c¢as | Prdmérné nal |[Pramérné na|Cetnost
Pfenositelnd ¢innost Cetnost

¢innosti ¢innost 1ks nalks

7. ODCHOD DO SKLADU,
HLEDANI MATERIALU A 0:20:36 22 0:00:56 0:05:01 5,37
PRICHOD - Dima - Ize prenést

Celkovy ¢as vSech odchodii do skladu, hledani materialu a piichodl v ramci montdze mar-
kyzy Dima je 20 minut a 36 sekund. Pii pfepoctu na jeden ks markyzy trva pracovnikovi
vykon této ¢innosti 5 minut a 1 sekundu. Tato ¢innost, kterou lze prenést na dalSiho pracov-

nika ptinasi prostor pro zlepSeni vyrobniho procesu.
3.10 Mapovani hodnotového toku VSM

Ve sledovaném obdobi od 26. 6. 2014 do 9. 7. 2014 (10 pracovnich dnl) celkem zdkaznici
pozadovali 172 ks markyz rtiznych druhd, mezi nimiz se vyskytovaly ve velké mife sledo-
vané markyzy Dima. Denni pozadavek zédkaznika byl 17,2 ks markyz. Jak jiz bylo zminéno
vyse, disponibilni ¢asovy fond je 474 min. za jednu pracovni sménu, z ¢ehoz byl vypocitan
takt zdkaznika 27,558 min. / ks. Znamena to tedy, ze za sledované obdobi 10 pracovnich dnti
musela spolec¢nost 1 ks markyzy vyrobit maximalné za 27,558 min. tak, aby splnila poZada-
vek zékaznika v daném mnozstvi a ¢ase. Objednavky od zdkazniki pfichazely nékolikrat za

den.

Spolecnost ma velké mnozstvi riiznych dodavateli. Mezi hlavni dodavatele vSak patii doda-
vatel Suntex a Nova Hiippe. Objednavky u dodavateli spolecnost realizuje pomoci jejich
internetovych obchodi, telefonicky nebo mailem. Spole¢nost objednavé zasoby jednou za
14 dni nebo jednou za mésic a to v zavislosti na aktualnim stavu zasob na vstupnim skladu.
Zakaznici spolecnosti objednavaji markyzy bud’ osobné v nékteré ze vzorkovych prodejen,
nebo pomoci internetového obchodu, ktery je pfimo napojen na ERP systém K2 a ukazuje
zakaznikim mimo jiné také nejblizsi termin vyhotoveni zakazky v zavislosti na aktudlnim a

planovaném vytizeni kapacit. Hotové markyzy spole¢nost expeduje zakazniktim denné.
3.10.1 Mapa soucasného stavu vyrobniho procesu za situace S2

Mapa hodnotového toku soucasného stavu vyrobniho procesu je umisténa v PRILOZE P

VIL
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Hodnotovy tok vyrobniho procesu byl zmapovan 26. 6. 2014 v ¢ase 10:50. Ve vstupnim
skladu bylo 26. 6. 2014 v 10:50 ulozeno 690 ks htideli, 1548 ks ptednich profilt a 396 ks
nosnych ty¢i. Ze zasob ve vstupnim skladu bylo tedy mozno vyrobit 396 ks markyz. Doba,
na kterou zasoby vystaci, byla ptepoctena dle cyklového ¢asu odebirajici operace. Vypoctem
bylo zjisténo, ze zadsoby ve vstupnim skladu vystaci na 17,697 dne. Operaci fezani s cyklo-
vym ¢asem 21,183 min. vykonéval jeden pracovnik. Pfed operaci namoténi latky bylo ulo-
zeno 19 ks natfezanych hiideli, 11 ks pfednich profilti a 13 ks nosnych ty¢i. Operaci namotani
latky s cyklovym ¢asem 15,883 min. tedy tyto polotovary vystacily na 0,368 dne. Pied ope-
raci montéaz s cyklovym ¢asem 30,3 min. byly ulozeny 3 ks namotanych htideli, coz operaci
vystacilo na 0,191 dne. Pfed operaci baleni s cyklovym ¢asem 14,52 min. byly ulozeny 2 ks
smontovanych markyz, které operaci vystacily na 0,0612 dne. V regéle hotovych vyrobkl
bylo umisténo 14 ks hotovych markyz, coz dle zadkaznického pozadavku 17,2 ks za den vy-

stacilo na 0,814 dne.

Cas ¢innosti NVA byl 19,1327 dnti x 474 min. = 9068,935 min. Cas ¢innosti VA byl 81,8833
min. Celkova priibézna doba vyroby ¢inila 9150,8 min. VAI dosahoval hodnoty 0,894 %.
Znamena to tedy, ze 0,894 % casu prubézné doby vyroby byly vykonavany ¢innosti,

které pridavaji hodnotu zikaznikovi a za které je zikaznik ochoten zaplatit.

Z mapy hodnotového toku je ztejmé, Ze nejvice zasob rozpracované vyroby je umisténo pred
operaci namotani latky, ktera vSak neni uzkym mistem. Tato skutecnost je zplisobena tim,
ze pracovnik namoténi latky ma na pracovnim stole prostor pro uloZeni namotanych 4 az 5
ks namotanych htideli a v ptipadé, kdy je zfejmé, Ze bude jeho namotané hiidele odebirat
pouze jedno montazni pracoviste, pracuje o néco pomaleji nebo vypomahd na pracovisti

montaz.
3.10.2 Mapa soucasného stavu vyrobniho procesu za situace S1

Mapa hodnotového toku soucasného stavu vyrobniho procesu je umisténa v PRILOZE P

VIIL

Hodnotovy tok vyrobniho procesu byl zmapovan 26. 6. 2014 v ¢ase 11:35. Ve vstupnim
skladu bylo 26. 6. 2014 v 11:35 uloZeno 688 ks htideli, 1546 ks pfednich profilti a 394 ks
nosnych ty¢i. Ze zasob ve vstupnim skladu bylo tedy mozno vyrobit 394 ks markyz. Doba,

na kterou zasoby vystaci, byla pfepoctena dle cyklového ¢asu odebirajici operace. Vypoctem
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bylo zjisténo, ze zadsoby ve vstupnim skladu vystaci na 17,608 dne. Operaci fezani s cyklo-
vym ¢asem 21,183 min. vykondval 1 pracovnik. Pfed operaci namotani latky bylo uloZeno
18 ks nafezanych htideli, 10 ks pfednich profilti a 12 ks nosnych ty¢i. Operaci namoténi
latky s cyklovym ¢asem 15,883 min. tedy tyto polotovary vystacily na 0,335 dne. Pied ope-
raci montaz s cyklovym ¢asem 15,15 min. byly uloZeny 2 ks namotanych htideli, coz operaci
vystacilo na 0,064 dne. Pfed operaci baleni s cyklovym ¢asem 14,52 min. byly ulozeny 2 ks
smontovanych markyz, které operaci vystacily na 0,0612 dne. V regéle hotovych vyrobku
bylo umisténo 16 ks hotovych markyz, coz dle zakaznického pozadavku 17,2 ks za den vy-

stac¢ilo na 0,93 dne.

Cas ¢innosti NVA byl 18,068 dnti x 474 min. = 8564,272 min. Cas &innosti VA byl 66,733
min. Celkova pritbézna doba vyroby ¢inila 8631,005 min. VAI dosahoval hodnoty 0,77318
%. Znamena to tedy, ze 0,77318 % c¢asu pribézné doby vyroby byly vykonavany ¢in-

nosti, které pridavaji hodnotu zdkaznikovi a za které je zakaznik ochoten zaplatit.

Za situace S1, kdy montovaly pivodni markyzy obé montazni pracovisté, byl VA index
niz8i, nez za situace S2, kdy montovalo pivodni markyzy pouze jedno montdzni pracoviste.
Tento pokles VA indexu je zptisoben tim, ze ¢as VA c¢innosti poklesl o 18,5 %, ale cas NVA

¢innosti poklesl pouze 0 5,56 %.
3.11 Pocitacova simulace soucasného stavu vyrobniho procesu

Soucasny i budouci stav vyrobniho procesu bude simulovan pomoci software Plant Simula-
tion. Pocitacova simulace bude vytvofena tak, aby co nejvice odrazela skute¢ny stav vyrob-
niho procesu. V urcitych situacich vSak bude nutno nekteré objekty simulace upravit tak,
aby simulace fungovala spravn¢. Simulace sleduje stav vyrobniho systému po 10 pracov-

nich dnech provozu, tzn. 10 dnii x 474 min. = 4740 min.

Pro pocatecni naplnéni skladi bude vyuzita programovaci metoda Init, kterd pomoci cyklu
»for local 1 naplni sklad nosnych ty¢i, sklad htideli a sklad ptfednich profili. Pro simulaci
operace fezani bude vyuzit objekt SingleProc. Nasledn¢ budou vytvoreny dil¢i sklady nos-
nych ty¢i, hiideli a pfednich profild. Ve skute¢nosti to takto na pracovisti feSeno neni a je
zde pouze sklad V2 bez dil¢ich skladii, nicméné pro potteby simulace a odbér konkrétnich

polotovart bude nutné simulaci takto upravit. Dil¢i sklady budou mit nastavenu kapacitu,
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ktera odpovida jejich skute¢né kapacité ve vyrobé¢ a to: sklad nosnych ty¢i 38 ks, sklad pied-
nich profilt 38 ks a sklad htideli 38 ks.

Nasleduje operace namoténi latky, kterd bude simulovana objektem Assembly, kdy ptivodni
entity (hfidel a piedni profil) zanikaji a vznika nova entita, ktera bude nazvana jako namo-
tand latka. Namotané latky jsou uskladnovany na odkladné plose namotanych latek s redlnou

kapacitou 5 ks.

Operace montaze budou simulovany taktéz objektem Assembly. Montazni pracovisté ode-
bira vzdy 1 ks nosné tyce a 1 ks namotané latky. Smontované markyzy budou umistovany

do skladu smontovanych markyz s readlnou kapacitou 4 ks.

Operace baleni simulovdna objektem SingleProc odebird smontované markyzy ze skladu
smontovanych markyz a jakmile jsou markyzy zabaleny, jsou pfemistény do skladu hotové

vyroby.

U vSech operaci bude pomoci metod a lokalnich proménnych naprogramovano sledovéni
celkového mnozstvi zpracovanych polotovarii. Metoda Reset bude naprogramovana tak, aby
pfi resetovani simulace smazala hodnoty lokéalnich proménnych. Bude taktéz vytvoiena sta-
tistika, ktera sleduje u kazdé z operaci vytiZzeni a cekani. Pomoci objektu Chart byl vytvofen

graf, ktery znazornuje aktualni vytiZeni, blokovani a ¢ekani operaci.

Celkovy Cas simulace, za ktery bude sledovan priibéh vyrobniho procesu, bude nastaven dle
disponibilniho ¢asového fondu na 474 minut / 1 den x 10 dnd = 4740 minut. Po prvotnim
spusténi simulace bude urcitou dobu trvat, neZ se vyrobni systém zaplni polotovary pro na-
sledujici operace. Z toho diivodu bude nastaveno sledovani vytiZzeni operaci pomoci statis-
tiky a grafu az po 60 minutach po zacatku simulace. Na pocatku simulace totiZ néasledujici
operace budou ¢ekat, nez k nim doputuji polotovary, které tyto operace odebiraji a Casy Ce-
kani téchto operaci by byly zkresleny oproti redlnému stavu, kdy jiz operace maji k dispozici

ur¢ité mnozstvi vstupnich polotovart.

Z dtvodu prvotniho ¢ekani nasledujicich operaci na polotovary po spusténi simulace bude
celkové mnozstvi vyrobenych hotovych markyz nizsi, nez ve skutecnosti. Ru¢nim vypoctem
je urcovana propustnost vyrobniho systému jako podil disponibilniho ¢asového fondu a
nejdéle trvajici operace (1zkého mista udavajici vyrobni takt) za situace, kdy vyrobni sytém

neni prazdny a operace maji k dispozici urcité mnozstvi polotovard.
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3.11.1 Simulace vyrobniho procesu za situace S1

Schéma simulace je uvedeno v PRILOZE P IX. Za situace S1 je uzkym mistem vyrobniho
procesu operace fezani s cyklovym casem 21,183 minut. Tomu také odpovida fakt, ze
vSechny mezisklady V2, ve kterych jsou skladovany nafezané polotovary operace fezani,
jsou po 10 pracovnich dnech prazdné. Prazdna je také odkladnéa plocha namotanych latek,
protoze cyklovy ¢as operace namotani latky je 15,883 min. a montdzni operace si namotané
latky odebiraji v primé&ru za 15,15 min. Sklad smontovanych markyz je taktéz prazdny, pro-

toze cyklovy ¢as operace baleni je 14,52 min.

Celkem vyprodukoval vyrobni systém za 10 pracovnich dni 223 ks hotovych markyz.
V piepoctu vygeneroval vyrobni systém 22,3 ks markyz za den. Vypoctem, kterym se déli
disponibilni ¢asovy fond cyklovym ¢asem tizkého mista, bylo zji$téno, ze 1ze vyprodukovat
22,376 ks markyz za den. Tento rozdil je zptisoben tim, Ze na poc¢atku simulace byl vyrobni
systém prazdny a trvalo urc¢itou dobu, nez se k nasledujicim operacim dostaly polotovary,
které do téchto operaci vstupuji. Porovnanim vysledku simulace s prostym vypoctem se zo-
hlednénim odchylky pfi plnéni vyrobniho systému bylo ovéfeno, Ze je simulace vytvofena

spravng.
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Graf 10: Vytizeni jednotlivych operaci za situace S1 (vlastni zpracovani)

Tab. 25: Vytizeni jednotlivych operaci za situace S1 (vlastni zpracovani)

skring real real
0 1 2
string Woperace \Wykizeni_operace Cekani_operace
1 |Rezani 1.00 0.00
2 |Baleni 0.69 0.31
3 |Mamotani_latky 0.76 0.24
4 |Montaz_Mi 0.72 0.2a
5 [Montaz_Mz 0,72 028
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Z grafu (viz Graf 10) i naprogramované statistiky (viz Tab. 25) vyplyva, Ze nejvice bylo
vytézovano uzké misto operace fezani. Nejméné vytézovana byla operace baleni, u které

bylo zaznamenano ¢ekéni ve vysi 31 % disponibilniho ¢asového fondu.
3.11.2 Simulace vyrobniho procesu za situace S2

Schéma simulace je uvedeno v PRILOZE P X. Za situace S2 je izkym mistem operace mon-
taz s cyklovym ¢asem 30,3 minut. Tomu odpovida fakt, ze kvili nizs§i propustnosti vyrob-
niho systému je po 10 pracovnich dnech zcela zaplnén sklad nosnych ty¢i operace fezani a
také odkladna plocha namotanych latek. Predchazejici operace — operace fezani a operace
namotani latky maji totiz daleko niz$i cyklové Casy a jsou limitovany propustnosti tizkého

mista.

Celkem vyprodukoval vyrobni systém za 10 pracovnich dnii 154 ks hotovych markyz.
V piepoctu vygeneroval vyrobni systém za 1 pracovni den 15,4 ks markyz. Vypoctem vSak
stejn€ jako v pfedchozim piipade bylo zjisténo, ze 1ze vyprodukovat v zavislosti na uzkém
misté 15,64 ks markyz. Tento rozdil byl stejné jako v pfedchozim ptipadé zptisoben poca-

te¢nim plnénim vyrobniho systému pii rozb&hu simulace.
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Graf 11: Vytizeni jednotlivych operaci za situace S2 (vlastni zpracovani)

Tab. 26: Vytizeni jednotlivych operaci za situace S2 (vlastni zpracovani)

skring real real
0 1 2
string Dperace Wylizeni_operace Cekani_operace
1 |Rezani 0.36 0.00
2 |Baleni 0.45 0.52
3 |Mamokani_latky 0.04 0.02
4 |Monkaz_M1 0.00 1.00
5 |Mankaz_Me 1.00 0.00
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Z grafu (viz Graf 11) i naprogramované statistiky (viz Tab. 26) vyplyva, Ze nejvice bylo
vytézovano uzké misto operace montdz. V tomto ptipadé za situace S2 u operace fezani a
operace namotani latky dochazelo k blokovani. Blokovani operace znamena, Ze by operace
byla schopna opracovavat dalsi polotovar, ale nedovolovala ji to nésledujici aspekt. V pii-
pad¢ fezani byl timto aspektem zcela zaplnény mezisklad nosnych ty¢i. V piipadé namotéani
latky dochazelo k blokovani kvili zaplnéni odkladné plochy namotanych latek. Pfic¢inou

vzniku téchto blokovani bylo uzké misto montaz.
3.12 Shrnuti analytické ¢asti prace

V tvodu analytické ¢asti byl vybran pomoci ABC analyzy reprezentativni vyrobek — mar-
kyza Dima, jejichz komponenty byly déle popsany. Poté byly detailn¢ popsany operace vy-
robniho procesu markyzy Dima. Pomoci ¢asovych namért vSech 4 operaci byla odhalena
2 uzka mista, ktera ve vyrobnim procesu vznikaji v zavislosti na tom, zda se montuji

na montazi M1 markyzy pivodni nebo markyzy od dodavatele.

V dalsi ¢asti prace byl zmapovan hodnotovy tok v obou situacich vyrobniho procesu. Na-
sledné byla provedena procesni analyza, kterd potvrdila proménlivé uzké misto na montazi
M2. Pomoci layoutu bylo zjisténa vzdalenost, kterou musi pracovnik urazit pifi prenaseni
polotovarti na V2. SniZeni zatiZeni pracovnika pfinasi prostor pro zvyseni produktivity vy-
robniho procesu. Nasledné byl proveden spaghetti diagram, ktery ukézal, ve kterych mistech
na pracovisti se pracovnik nejvice vyskytuje. Pomoci snimki pracovnich dnli operace fezani
a operace montaz byly definovany Cinnosti, které 1ze prenést na dalSiho pracovnika a tim
sniZit cyklové Casy téchto operaci. Pfeneseni téchto ¢innosti pfinési prostor pro zvyseni pro-
duktivity vyrobniho procesu. Néasledné byla vytvofena pocitacova simulace vyrobniho pro-

cesu pomoci programu Plant Simulation.
V projektové casti bude tedy nutno se z hlediska priorit nejdrive zamérit na:

1. pfeneseni ¢innosti operace fezani na dalSiho pracovnika (priorita ¢. 1),
2. pfeneseni ¢innosti operace montdz na dalSiho pracovnika (priorita €. 2),
3. napravu vzdalenosti, kterou pracovnik urazi s polotovary pfi jejich pfesunu na V2

(priorita ¢. 3).
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4 PROJEKTOVA CAST

V projektové ¢asti prace budou feSeny nedostatky, které byly objeveny v analytické casti
prace. Nasledné budou stanovena napravna opatieni pro odstranéni téchto nedostatkti a bude
zhodnoceno, jaky pfinos budou mit tato napravnd opatfeni na zvyseni produktivity vyrob-
niho procesu. Popis cill projektu je uveden v Tab. 27. Slozeni projektového tymu je uvedeno
v Tab. 28.

Tab. 27: Popis cilii projektu (viastni zpracovani)

zvySeni produktivity vyrobniho procesu 0 10% v

Hlavni cil projektu |, , . v s a
Casovém horizontu 4 mésicU

Analyza

Dilci cile projektu Vyhodnoceni

Sepsani diplomové prace

Cilem projektu neni Jreorganizace prace na ostatnich pracovistich

Cilem projektu, ktery koresponduje s cilem diplomové prace, je zvySeni produktivity vyrob-

niho procesu o 10 % v ¢asovém horizontu 4 mésict.

Tab. 28: Slozeni projektového tymu (vlastni zpracovani)

Clenové projektového |Pracovni pozice ve .. . .
, Y . Cinnosti v projektu
tymu spolecnosti

Odborna diplomova praxe
Bc. Radek Zgarba . p i .pv , |pInénidilcich cilG a hlavniho cile projektu
na pozici pramyslvy inzenyr

odborné konzultace

Ing. Jaroslav Willert  [Vedouci oddéleni vyroby formalni podpora pfi realizaci napravného

opatreni

odborné konzultace

Vladimir Putala Mistr vyroby markyz formalni podpora pfi realizaci ndpravného

opatreni

L, podrobné informace o priibéhu operaci
pracovnici vyroby

: operatofi
markyz

spoluprace pfi realizaci napravnych opatreni

Casovy harmonogram projektu je uveden v PRILOZE P XI.
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4.1 RIPRAN

Tabulka RIPRAN se nachazi v PRILOZE P XII. Oznadeni hodnot Ripran analyzy je uvedeno
v Tab. 29.

Tab. 29: Oznaceni hodnot pro Ripran analyzu (Vlaskova, 2012, s. 27)

Vysoka pravdépodobnost (VP) |67 - 100 %| [Velky dopad (VD) 30 - 100 %
Stiedni pravdépodobnost (SP) [33-66% Stfedni dopad (5D) 10-29%
Mizka pravdépodobnost (NP} [0-32% Maly dopad (MD) 0-9%

Pro hrozby ¢. 1, 7 a 8 je nutno vypracovat rizikové plany, které by byly vyuzity v ptipadé,
kdyby dané hrozby nastaly. Rizikovy plan €. 1 je zaloZen na pfedstaveni projektu ma-
nagementu spolecnosti, soustavné komunikaci s vedenim spolecnosti a vysvétleni vyhod
pramyslového inzenyrstvi. Rizikovy plan €. 2 reaguje na situaci, ve které nebude mozno
dostate¢n¢ komunikovat s vedouci diplomové prace. V tom piipadé bude nutné samostatné
posuzovat jednotlivé kroky a jednotlivé zavéry v projektu. Rizikovy plan €. 3 je sestaven
pro moznost nedostate¢né komunikace s vedenim spole¢nosti. V tom piipad€ bude nutné se

vice opirat o vlastni zavéry a samostatné vyhodnocovat dalsi kroky v projektu.

Za nejvetsi hrozbu Ize povazovat ztratu souboru s diplomovou praci. V tom piipad¢ by
bylo nutné diplomovou praci znovu zpracovat. Aby k této hrozbé& nedoslo, je nutno pravi-

delné zalohovat veSkeré soubory k diplomové praci na rlizna média.

Dalsi hrozbou je podcenéni sloZitosti projektu, které by mélo za nasledek nedokoncéeni
diplomové¢ prace. Je tedy nutné soustavné komunikovat s vedouci diplomové prace a také
studovat a porovnavat vyhody a nevyhody pouzivanych metod primyslového inzenyrstvi v

diplomové praci.

Tteti nejvetsi hrozbou je nedodrzeni ¢asového harmonogramu, ve kterém ma byt diplo-
mova prace hotova. V tom ptipadé by doslo k tomu, Ze by prace nebyla hotova a nebyla by
obhdjena. Aby k této hrozbé nedoslo, je nutno praci pravidelné psat a komunikovat jak s

vedoucim préce, tak s vedenim spolecnosti.
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4.2 Logicky ramec

Logicky ramec komplexné zobrazuje cely projekt, zaznamenava cile projektu, objektivné
ovetitelné ukazatele a zdroje informaci k ovéfeni. Tabulka s logickym ramcem je umisténa

v PRILOZE P XIIL
4.3 Navrhy na zlepSeni vyrobniho procesu

V nasledujici ¢asti prace budou stanovena dvé napravna opatieni. Nasledné bude vyhodno-

cen dopad téchto napravnych opatieni na vyrobni proces.
4.3.1 Napravné opatieni ¢. 1 — operace Fezani

V analytické ¢asti byly definovany ¢innosti, které je mozno pienést v rdmci operace fezani
na dalsiho pracovnika. Jsou to ¢innosti 2 — odchod do skladu a ptichod ze skladu, 3 — hledani

materialu, 5 — rozbaleni a baleni a 10 — ¢isténi (viz Tab. 30).

Tab. 30: Casy trvani cinnosti prenositelnych na dalsiho pracovnika (vlastni zpracovaini)

Nazev prenositelné ¢innosti Cas trvanina 10 ks Prepocet na 1ks

2. Odchod do skladu a pfichod 0:18:22 0:01:50

3. Hledani materialu 0:29:29 0:02:57

5. Rozbaleni/ baleni 0:19:23 0:01:56

10. Cidténi 0:14:08 0:01:25
Celkem 1:21:22 0:08:08

Celkovy cas téchto ¢innosti byl v ramci pofezu materialu na 10 ks markyz Dima 1 hodina,
21 minut a 22 sekund. V priiméru jsou tedy tyto ¢innosti vykondvany na 1 ks markyzy Dima

8 minut a 8 sekund. Cyklovy ¢as operace fezani je 21 minut a 11 sekund.

Lze tedy konstatovat, Ze v ramci cyklového €asu operace fezani 21:11 jsou 8:08 vykonavany
¢innosti 2, 3, 5 a 10. V ptipad¢, kdy vykon téchto ¢innosti bude pienesen na dalSiho pracov-

nika, sniZi se Cas trvani operace fezdni z 21:11 na 13:03, tj. 0 38,41 % (viz. Tab. 31).
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Tab. 31: Cyklové casy za soucasného stavu a po zlepseni rezani — S1
(vlastni zpracovani)

S1-2 montdzni pracovisté
, Cas trvani operace - |Cas trvani operace - |SniZeni cyklového
Nazev operace ., _ Y
soucasny stav po zlepseni Casu operace
1. fezani 0:21:11 0:13:03 38,41%
-0215:53 015:53 0,00%
3. montaz
‘. 0:15:09 0:15:09 0,00%
(2 pracovisté)
0:14:31 0:14:31 0,00%
PDV 1:06:44 0:58:36

V ptipad¢ pfeneseni vyse uvedenych ¢innosti operace fezani se snizi pribézna doba vyroby

za situace S1 z 1 hodiny, 6 minut a 44 sekund na 58 minut a 36 sekund.

Tab. 32: Cyklové casy za soucasného stavu a po zlepseni rezani — S2
(vlastni zpracovani)

S2 - 1 montazni pracovisté

, Cas trvani operace - |Cas trvani operace - |Snizeni cyklového
Nazev operace

soucasny stav po zlepseni Casu operace

1. fezani 0:21:11 0:13:03 38,41%
0:15:53 0,00%

3. montaz

£ :30: 0:30:18 0,00%

(1 pracovisté)
0:14:31 0,00%
1:13:45

V ptipad¢ pfeneseni vyse uvedenych ¢innosti operace fezani se snizi prubézna doba vyroby
za situace S2 (viz Tab. 32) z 1 hodiny, 21 minut a 53 sekund na 1 hodinu, 13 minut a 45

sekund.
Vytvoreni pracovniho standardu pro pomocnika Fezace
Na pracovisti je k dispozici pracovnik, jehoz pracovni pozice je oznacena jako nosi¢. Jeho

naplni prace je pomoc skladniklim pfi vykladani materidlu nebo obchiizka vSech vyrob s na-

slednym odnosem odpadu. Népli ¢innosti tohoto pracovnika neni pevna a je mozné jeho
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kompetence rozsifit o vypomahdni fezani. Tento pracovnik byl z diivodu ovéreni dopadu

preneseni ¢innosti zaSkolen do pracovni pozice pomocnika fezace.

Na pracovisti fezani byly stanoveny, odsouhlaseny a oznaceny tfi pozice v regalu (pro ma-
teridl na 3 ks markyz), (viz Obr. 18), do kterych mél pomocnik fezace umist'ovat predchys-

tany, rozbaleny a vycistény materidl ze vstupniho skladu.

Bylo nutné ptesné specifikovat pracovni pokyny, respektive pracovni standard pro tohoto
pomocnika (viz PRILOHA P XIV). Vytvofeny standard byl prodiskutovan s fezaéem a od-
souhlasen mistrem vyroby markyz. Nasledné byl tento pracovnik zaskolen pro vykon €in-

nosti v ném uvedenych.

Poté byly provedeny dodate¢né Casové naméry operace fezani s pomocnikem fezace pro

ov¢éteni dopadu tohoto napravného opatieni.

Obr. 18: Fotografie pozic pro predchystany material
(vlastni zpracovani)
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Realizace napravného opatieni ¢. 1 a jeho dopady

Népravné opatieni bylo navrzeno v obdobi zvysené poptavky. Po domluvé s managementem
spolecnosti bylo implementovano do vyrobniho procesu. Pracovnik, ktery byl vybran jako

pomocnik fezace, byl zaSkolen pro vykon téchto ¢innosti dle vytvoireného pracovniho stan-

dardu.

Tab. 33: Namery operace Fezani po
realizaci ndapravného opatreni ¢. 1
(vlastni zpracovani)

¢. ndméru |délka trvanioperace
1 0:15:47
2 0:14:09
3 0:16:23
4, 0:15:59
5. 0:15:37
6
7
8
9

0:14:18
0:13:45
0:14:14

. 0:15:03
10. 0:16:19
11. 0:14:01

Casové naméry operace po zlepseni (viz Tab. 33) byly provedeny az ve chvili, kdy bylo
ziejmé, ze pracovnik vytvofenému standardu rozumi a dokaze uvedené ¢innosti vykonavat
samostatné. Naméfené hodnoty byly po zlepSeni operace fezani porovnany s predpoklada-

nymi hodnotami po zlepSeni. Celkem bylo vytvoieno 11 ¢asovych nameéri.

Tab. 34: Stav operace rezani realizaci napravného
opatieni (vlastni zpracovani)

Stav pred zlepsenim 0:21:11
Pfedpokladand teoreticka Uspora 0:08:08
Pfedpokladany budouci stav 0:13:03

Predpokladané teoretické snizeni

% 38%
cyklového ¢asu operace

Pivodni cyklovy ¢as operace fezani pied zlepSenim byl 21:11 a pfedpokladana teoreticka
Casové uspora byla 8:08. Piedpokladem bylo, Ze se cyklovy ¢as operace po zlepSeni sniZi na

13:03, coz mélo piinést snizeni ¢asu trvani operace o 38 % (viz Tab. 34).
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Tab. 35: Stav operace rezani po realizaci na-
pravného opatieni (vlastni zpracovani)

Skutecny stav po zlepseni 0:15:03

Skutecnd casova Uspora 0:06:08

Skutecné snizeni cyklového ¢asu operace [29%

Odchylka mezi skute¢nym a
predpokladanym snizenim cyklového -9%

¢asu operace

Skutecnost vsak byla jind. Skutecnéa casova tspora 6:08, coz zpusobilo snizeni cyklového
Casu operace fezani z 21:11 na 15:03. Cyklovy ¢as se ve skutecnosti snizil 0 29 %, coz zna-

menalo 9% odchylku oproti ptedpoklddanému cilovému stavu (viz Tab. 35).

Rozdil mezi pfedpokladanou a skute¢nou ¢asovou tsporou byl zplisoben tim, Ze pomocnik
fezace u materialu, ktery pfinesl a rozbalil, konzultoval jeho kvalitu (zejména odérky) s fe-
zacem. Také s fezacem konzultoval maximalni délku piindSeného materialu tak, aby vznikly
méru 2 minuty. Doba, za kterou pomocnik fyzicky ptedchystal materidl fezaci €inila 8:08.
Celkem tedy pomocnik vcetné nutné konzultace s fezacem piedchystal material na 1 ks mar-
kyzy za 2:00 + 8:08 = 10:08. Lze ptedpokladat, Ze v budoucnu ziska jiz dostatek zkuSenosti

pro samostatné rozhodovani a napravné opatieni bude dosahovat planovaného efektu.
4.3.2 Napravné opatieni ¢. 2 — operace montaz

V analyticke ¢asti byla definovana ¢innost, kterou je mozno prenést v rdmci operace montaz
na dalSiho pracovnika. Jedna se o ¢innost 7 - odchod do skladu, hledani materialu a pfichod.
Bylo zjisténo, Ze tuto ¢innost pracovnik v priméru na jeden ks markyzy vykonava 5 minut

a 1 sekundu.

V piipadé, kdy ¢innost 7 — odchod do skladu, hledani materialu a ptichod bude pfenesena na
pomocnika, se sniZi cyklovy ¢as operace montéaz za situace S2 z 30:18 na 25:17. Za situace
S1 se cyklovy €as snizi z 15:09 na 12:38, tzn. kaZzdych 12 minut a 38 sekund bude operace
montaz odebirat polotovary z ptfedchazejicich operaci. V obou dvou situacich se cyklovy ¢as

operace snizi 0 16,58 % (viz Tab. 36 a Tab. 37).
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Tab. 36: Cyklové casy za soucasného stavu a po zlepseni montaze — S1 (vlastni
zpracovani)

S1- 2 montdzni pracovisté

Cas trvani operace - |Cas trvani operace - |Snizeni cyklového
soucasny stav po zlepseni ¢asu operace

1. fezani 0:21:11 0:21:11 0,00%

ety oass: 01553 000%

3. monta3
montaz 0:15:09 0:12:38 16,58%
(2 pracovisté)

0:14:31 0:14:31 0,00%

PDV 1:06:44 1:04:13

V ptipadé pieneseni vySe uvedené ¢innosti se za situace S1 pribézna doba vyroby zkrati z 1

hodiny, 6 minut a 44 sekund na 1 hodinu, 4 minuty a 13 sekund.

Tab. 37: Cyklové casy za soucasného stavu a po zlepSeni montaze — S2 (vlastni
zpracovani)

S2 - 1 montazni pracovisté

Cas trvani operace - |Cas trvani operace - |SniZeni cyklového
soucasny stav po zlepseni casu operace

1. fezani 0:21:11 0:21:11 0,00%

0:15:53 0:15:53 0,00%

3. montaz
oy 0:30:18 0:25:17 16,58%
(1 pracovisté)

0:14:31 0:14:31 0,00%

1:21:53 1:16:52

V ptipadé preneseni vySe uvedené ¢innosti se za situace S2 priabézna doba vyroby zkrati z 1

hodiny, 21 minut a 53 sekund na 1 hodinu, 16 minut a 52 sekund.
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Vytvoreni pracovniho standardu pro pomocnika montize

Stejné jako u operace fezani i u operace montaz byl oznacen pracovnik, ktery bude vykona-
vat pozici pomocnika montaze. Bylo nutné piesné specifikovat ¢innosti, které bude pomoc-
nik montaZe vykonavat (viz PRILOHA PXV). Tento standard byl vytvofen ve spolupraci
s pracovniky montdze a nasledn¢ byl odsouhlasen mistrem vyroby. Z vypocti je patrné, ze

pomocnik montaze bude pfedchystavat montazni material na 1 ks markyzy 5:01.

Realny dopad tohoto napravného opatieni vsak jiz zméten nebyl, protoze byl vytvoien v ob-
dobi mimo sezonu, kdy je mnozstvi zakazek zhruba o polovinu nizsi nez v obdobi sezony.
Management planuje, ze v obdobi sezony, kdy jsou vyrobni kapacity vyuzivany co nejvice,

bude toto opatfeni véetné standardu vyuzivat.

4.3.3 Napravné opatieni ¢. 3 — nadbytecna chiize pracovnika Fezani

V analytické Casti bylo zminéno, Ze pracovnik operace fezani nachodi za jednu pracovni
sménu pii ruénim piesunu nafezanych polotovarti na V2 celkem 1503,7 m. (viz Tab. 38).
Nemuze totiz s vozikem, pomoci kterého by nafezané polotovary ptesouval na V2 projet
ulickou Sirokou 1,07 m. Natezané polotovary proto ptenasi v rukach. Jedna se o klasicky typ
plytvani ve form& nadbytecnych pohybtl. Na kazdé stran¢ voziku v uli¢ce vznika pouze 13,5
cm rezerva mista, ktera nedovoluje prijezd uli¢kou. Uzka uli¢ka neumoziiuje pracovnikovi

zatacet s vozikem tak, aby mohl ulickou bez problému projet.

Tab. 38: Presun polotovaru rucné a za pomoci voziku (vlastni zpracovani)

Ruéni pfesun kaZdého . ) )
s Pfesun pomoci voziku
kusu zvlast
Kolikrat za sménu 67,1|krat 13,4|krat
Vzdalenost tam a zpét 22,4|m 22.4|m
Celkova vzdalenost 1503,7(m 300,7|m

Pracovnik v souc¢asné dob¢ prendsi kazdy nafezany polotovar (piedni profil, nosnou ty¢ a
htidel) ru¢né do regalu s polotovary V2. Za jednu pracovni sménu natreze a pienese 67,1 ks
polotovart do V2 (polotovary na 22,367 ks markyz Dima), ¢emuz odpovida 1503 m. V pfi-
pad¢, kdy by pracovnik prevazel polotovary za pomoci voziku s kapacitou 5 ks polotovard,

by se snizila nachozena vzdalenost na 300,7 m., respektive o 1203 m.
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Obr. 19: Layout ulicky na pracovisti Fezani (vlastni zpracovani)

Vysvétlivky symbolt layoutu jsou uvedeny v ptiloze P III.

Varianta €. 1. Na levé stran¢ ulicky (viz Obr. 19 - znazornéna Sipkami) se nachdzi listova
pila €. 2, jejiz stil je pfipevnén hmozdinkami k podlaze. V ptipadé, ze by se uli¢ka rozsitila
posunutim celé konstrukce pily €. 2 alespoii 0 50 cm vlevo, vznikl by dostatecny prostor pro
prijezd ulickou. Na druhé strané by se vSak snizil prostor u kotoucové pily €. 1 z 1,05 m. na
0,55 m., coz by zde pracovnikovi znemoziiovalo jakoukoliv praci. Dal$i nasledny posun pily
¢. 1 déle vlevo vsak jiZz neni mozny, protoze se pila opira o jeden z nosnych sloupt haly.

Varianta €. 2. Prava strana ulicky sousedi s pracovistém sité€. Obé pracovisté — pracovisté
fezani a pracoviste sit¢ jsou od sebe oddéleny piickou tvorenou kovovymi lamelami, tudiz
by bylo mozno ji jednodusSe posunout bez naro¢nych stavebnich Gprav. Pracoviste sit¢ vSak

jiz nyni bojuje s nedostatkem prostoru a jakékoliv dal$i ubirani mista zde neni mozné.

Varianta ¢. 3. Dalsi moznosti je dodate¢na uprava, respektive zuzeni voziku z 80 cm. na 30
cm, které by ale sniZilo jeho pfevozni kapacitu na 1 ks. Vozik pracovnik pouziva pro piiva-
Zeni materidlu ze vstupniho skladu a sniZeni jeho pfevozni kapacity by znamenalo dodate¢né

navazeni materialu a napravné opatfeni by bylo kontraproduktivni.

v v

Varianta €. 4. V posledni varianté by mél pracovnik voziky 2 — jeden uzsi, 30 cm. Siroky,
jenz by vyuzival pouze pro pfesun polotovart na V2 a druhy stavajici, 80 cm. Siroky, pomoci
kterého by navazel material ze vstupniho skladu. Na pracovisti je k dispozici velmi malo

mista a neni mozné zde mit uskladnén dodate¢ny vozik.
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Bylo zjisténo, ze neni mozno uli¢ku rozsitit z levé, ani z pravé strany, protoze to neumoziuji
prostorové dispozice haly. Také neni mozné pouzivat dodateény uzsi vozik, protoze by mél
niz§i kapacitu a neni mozné mit na pracovisti 2 voziky. Tento navrh tedy nemiiZe byt re-

alizovan z vySe uvedenych duavodi.
4.3.4 Dopady napravnych opatifeni na produktivitu vyrobniho procesu

Je nutné si shrnout, se kterymi napravnymi opatienimi a situacemi budou nadale zkoumany

jejich dopady na vyrobni proces.

U operace fezani, stejné jako u operace montaz bylo stanoveno napravné opatieni pro snizeni
cyklového casu operace. U operace fezani vSak jiz bylo na rozdil od operace montaz mozno
toto napravné opatieni aplikovat a nasledné byly zjistény skuteéné dopady na cyklovy cas
operace fezani. U operace montaz nic takového realizovano nebylo a je tedy nutné se opirat

o ptedpokladanou hodnotu cyklového Casu této operace.

Pti hodnoceni celkovych dopadii obou népravnych opatieni na vyrobni proces (viz Tab. 39)

budou tedy brany v tivahu:

1. skute¢né dopady napravného opatieni €. 1 na operaci fezani po jeho realizaci,

2. predpokladané dopady napravného opatieni €. 2 na operaci montaz.

Tab. 39: Dopady napravnych opatieni na vyrobni proces — S1 (vlastni zpraco-
vani)

S1- 2 montazni pracovisté

Cas trvani operace - |Cas trvani operace - |SniZeni cyklového
soucasny stav po zlepSeni ¢asu operace

1. fezani 0:21:11 0:15:03 28,95%

0:15:53 0:15:53 0,00%

3.montaz 0:15:09 0:12:38 16,58%
(2 pracovisté)

0:14:31 0:14:31 0,00%

1:06:44 0:58:05
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Za situace S1, kdy ob& montazni pracovisté¢ montuji ptivodni markyzy, se po aplikovani na-
pravnych opatieni pribéznd doba vyroby snizi z 1 hodiny, 6 minut a 44 sekund na 58 minut

a 5 sekund.

0:08:38
0:05:45

0:02:53

0:00:00

1 fezani W 2. namotani latky 3. montaz M4 baleni

Graf 12: Dopady napravnych opatreni na vyrobni proces — S1 (vlastni
zpracovani)
Oproti soucasnému stavu pied zlepSenim se po zlepSeni podaftilo cyklové ¢asy operaci sladit
tak, aby ve vyrobnim procesu nevznikalo vyrazné uzké misto, pied kterym by se ve velkém
mnozstvi hromadila rozpracovana vyroba. Operace jsou za situace S2 témét vybalancovany

(viz Graf 12).

Tab. 40: Produktivita vyrobniho procesu pied a po zlepSeni — S1 (vlastni zpracovani)

Zhodnoceni produktivity vyrobniho procesu pfed zlepSenim a po zlepSeni za situace S1

Celkovy pocet vyrobenych Zvyseni

Stav Uzké misto Vyrobni takt ) yp y y y' produktivity

markyz za 1 sménu (474 min.)| , i
vyrobniho procesu

Pfed zlepSenim fezani 0:21:11 22,38 -

Po zlepSeni | namotanilatky 0:15:53 29,84 33,33%

Pted zlepSenim byla za situace S1 izkym mistem operace fezani s cyklovym Casem 21:11.
Tato operace ur¢ovala vyrobni takt vyrobniho procesu a umoziovala vyrobit za jednu pra-

covni sménu 22,38 ks markyz (viz Tab. 40).
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Po zlepSeni se uzkym mistem stava operace namotani latky s cyklovym casem 15:53 a udava
taktéz vyrobni takt. Tato operace umoziuje vyrobnimu procesu vyrobit 29,84 ks markyz za
jednu pracovni sménu. Jednd se o zvySeni propustnosti vyrobniho systému z ptvod-

nich 22,38 ks na 29,84 ks, tj. 0 33,33 %.

Produktivita vyrobniho procesu markyz se aplikovanim napravnych opatieni za situ-

ace S1 zvysi o0 33,33 %.

Tab. 41: Dopady napravnych opatreni na vyrobni proces — S2 (vlastni zpraco-

vani)
S2 - 1 montazni pracovisté
Cas trvani operace - |Cas trvani operace - |Snizeni cyklového
soucasny stav po zlepseni ¢asu operace
1. fezani 0:21:11 0:15:03 28,95%
-0;15;53 015:53 000%
3. montaz
- 0:30:18 0:25:17 16,58%
(1 pracovisté)
0:14:31 0:14:31 0,00%
PDV 1:21:53 1:10:44

Za situace S2, kdy pouze jedno montaZzni pracovisté montuje plivodni markyzy, se po apli-
kovani napravnych opatfeni snizi pribéZzna doba vyroby z 1 hodiny, 21 minut a 53 sekund

na 1 hodinu, 10 minut a 44 sekund (viz Tab. 41).
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Graf 13: Dopady napravnych opatreni na vyrobni proces — S2 (viastni
zpracovani)
Uzkym mistem i nadale bude operace montaz, ktera se snizenym cyklovym ¢asem zvysi

propustnost vyrobniho systému (viz Graf 13).

Tab. 42: Produktivita vyrobniho procesu pred a po zlepseni — S2 (vlastni zpracovani)

Zhodnoceni produktivity vyrobniho procesu pred zlepSenim a po zlepseni za situace S2

L . Zvyseni
., , , Celkovy pocet vyrobenych o
Stav Uzké misto Vyrobni takt , 3y ) produktivity

markyz za 1 sménu (474 min.)| | .
vyrobniho procesu

Pfed zlepSenim montaz 0:30:18 15,64 -

Po zlepseni montaz 0:25:17 18,75 19,89%

Pted zlepSenim byla za situace S2 izkym mistem operace montdz s cyklovym ¢asem 30:18.
Tato operace urcovala vyrobni takt vyrobniho procesu a umoznovala vyrobit za jednu pra-
covni sménu 15,64 ks markyz. Po zlepSeni bude i nadéle uzkym mistem operace montaz, ale
s cyklovym ¢asem 25:17, diky ¢emuz se zvysi propustnost vyrobniho systému na 18,75 ks,

tj. 0 19,89 % (viz Tab. 42).

Produktivita vyrobniho procesu markyz se aplikovanim napravnych opatieni za situ-

ace S2 zvysi 0 19,89 %.
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4.4 Pocitacova simulace vyrobniho procesu po zlepSeni

Pocitacova simulace bude simulovat stav vyrobniho systému po realizaci vySe zminénych

napravnych opatfeni.
4.4.1 Pocitacova simulace vyrobniho procesu po zlepSeni za situace S1

Schéma simulace je uvedeno v PRILOZE P XVI. Za situace S1 je po zlepseni uzkym mistem
operace namotani latky s cyklovym ¢asem 15,883 min. Operace fezani ma po zlepSeni cyk-
lovy ¢as nizs§i — a to 15,05 min. a proto se nafezany material hromadi pfed uzkym mistem
v meziskladech nosnych ty¢i, hiideli a prednich profili. Odkladna plocha namotanych latek
je prazdna, protoze montazni pracovist¢ odebiraji namotané latky v praiméru za 12,633 mi-
nut. Celkem vyrobni systém vyprodukoval za 10 pracovnich dni 295 ks hotovych markyz.
V piepoctu vygeneroval vyrobni systém 29,5 ks markyz za den. Znovu zde z diivodu poca-
te¢niho plnéni vyrobniho systému vznika nepatrna odchylka mezi ruénim vypocétem objemu

produkce a mnozstvim, které je vyprodukovano v simulaci.
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80

a0

40+
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Mamotani_latky Montaz_ M1 Montaz_M2

Graf 14: Vytizeni jednotlivych operaci po zlepSeni za situace SI (vilastni
zpracovani)
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Tab. 43: Vytizeni jednotlivych operaci po zlepSeni za situace SI
(vlastni zpracovani)

skring real real
o] 1 2
string [Dperace \yhizeni_operace Cekani_operace
1 |rezani 1.00 0.00
2 |Baleni 0.91 0.09
3 |Marmotani_lathky 1.00 0.00
4 |Montaz_M1 0.20 0.20
5 |Montaz_Mz2 .20 0.20

Z grafu (viz Graf 14) i naprogramované statistiky (viz Tab. 43) vyplyva, Ze nejvice bylo
vytézovano Uzké misto namoténi latky a také operace fezani, kterd méla k dispozici dostatek
volného mista v meziskladech htideli, nosnych ty¢i a pfednich profild. V tomto ptipadé do-

chézi k nejmensimu celkovému ¢ekani nebo blokovani v§ech operaci.
4.4.2 Pocitacova simulace vyrobniho procesu po zlepSeni za situace S2

Schéma simulace je uvedeno v PRILOZE P XVII. Za situace S2 je po zlep$eni uzkym mis-
tem operace montaZ s cyklovym ¢asem 25,2833 min. Uzké misto nedovoluje operacim vy-
produkovat vice polotovart, nez kolik jsou schopny umistit do svych meziskladi a odklad-
nych ploch. Operace fezani ma zcela zaplnén sklad nosnych ty¢i a operace namotani latky
ma zcela zaplnénu odkladnou plochu namotanych latek. Celkem vyrobni systém vyprodu-
koval za 10 pracovnich dna 185 ks hotovych markyz. V pfepoctu vygeneroval vyrobni sys-
tém 18,5 ks markyz za den. I zde vznika z dGvodu pocatecniho plnéni drobna odchylka mezi

objemem produkce v simulaci a objemem produkce stanovenym ru¢nim vypoctem.
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Graf 15: Vytizeni jednotlivych operaci po zlepseni za situace S2 (vlastni zpra-
covani)
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Tab. 44: Vytizeni jednotlivych operaci po zlepSeni za situace S2
(vlastni zpracovani)

Etring rleal rzeal
string [Dperace Wwtizeni_operace Cekani_operace
1 |Rezani 0.71 0.00
2 |Baleni 0.57 0.43
3 [Mamotani_latksy 0.64 0.00
4 [Monkaz_mMi1 0.00 1.00
5 |Montaz_Mz 1.00 0.00

Z grafu (viz Graf 15) 1 naprogramované statistiky (viz Tab. 44) vyplyva, ze nejvytézovangjsi
operaci bylo Uzké misto mont4Zz. Operace fezani a namotani latky byly blokovany z diivodu
zaplnénych meziskladii a odkladnych ploch, protoze operace montaz s nejvyssim cyklovym

casem odebirala polotovary téchto operaci nejpomaleji.

4.5 Doporuceni pro management podniku

4.5.1 Zaméstnani dalSiho pracovnika — pomocnika Fezani a montaze

Piivodné bylo zamysleno, ze se pomocnikem fezace stane jiz zminovany pracovnik — nosic,
ktery jiz v podniku pracuje. Po néslednych propoctech casové narocnosti 10:08 na piedchys-
tani materialu na 1 ks markyzy bylo zjisténo, Ze by za situace S1 (29,842 natezanych ks za
474 minut) nosi¢ tuto ¢innost vykonaval 302,4 minut. Byl by tedy vytéZovan touto ¢innosti

z 64 % a na vykon ¢innosti nosi¢e by mu zbyvalo pouze 36 % z Casu smény.

U operace montaz byla situace obdobna. Pivodné se mél pomocnikem montéaze stat pracov-
nik baleni. Za situace S1 (29,842 smontovanych markyz za 474 minut) bylo pomoci pocita-
coveé simulace zjisténo, Ze v tomto piipad€ pracovnici baleni ¢ekaji pouze 9 % z €asu dispo-
nibilniho ¢asového fondu, cozZ je 42,66 minut. Celkova Casova naro¢nost na predchystani
montazniho materialu je 5:01 na 1 markyzu. Za 1 pracovni sménu je celkova asova naroc-
nost této ¢innosti 149,7 minut. Pracovnik operace baleni by tedy nemél pti cekéani (42,66
min.) k dispozici dostatek volného ¢asu (149,7 min.) k tomu, aby byl schopen bez ovlivnéni

cyklového ¢asu operace baleni piedchystavat montazni material.

Pro vykon ¢innosti pomocnika fezdni a montaZe bude tedy nutné zaméstnat dalSiho pracov-
nika, ktery bude Cinnosti pfedchystavani vykondvat celkem 452 minut a bude vyuzivan na

95,35 % ve vztahu k Cisté délce pracovni smény 474 minut.
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V piipad¢, kdy bude nové zaméstnany pracovnik pobirat hrubou mzdu ve vysi 15 000 K¢,

budou naklady podniku na tohoto pracovnika 1,34 nadsobkem této hrubé mzdy, tj. 20 100 K¢&.

Spolecnost by méla tohoto dodatecného pracovnika zaméestnavat v obdobi zvysené poptavky
ato zejména v mésicich kvéten, Cerven a Cervenec, ve kterych byl primérny objem produkce

markyz nejvyssi, tj. 429,6 ks. V téchto mésicich bude tento pomocnik potiebny.
4.5.2 Uprava vykonnostni sloZky mzdy Fezace

V ptipad¢, ze budou vyse uvedené Cinnosti, které doposud vykonaval feza¢ a za které byl
placen vykonov¢, pieneseny na dalSiho pracovnika, bude nutné tuto skute¢nost zohlednit
zménou jeho vykonnostni slozky mzdy. Snizi se mu totiz ¢as nutny k pofezu materialu na
jeden ks markyzy z 21:11 na 15:03, coz je snizeni o 28,95 %. Vykonnostni slozka mzdy
fezaCe by méla byt tedy snizena maximalné o 28,95 % tak, aby odpovidala jeho pracovnimu
vytizeni a byla spravedliva vii¢i ostatnim pracovnikiim na dalSich operacich, kteti jsou taktéz

placeni vykonové.

Managementem nebyly poskytnuty informace o celkové struktuie mzdy. Lze vSak hrubym
propoctem predpokladat, Ze pti hrubé mésicni mzdé 20 000 K¢ a 447 ks nafezanych markyz
za mésic (22,376 ks / den x 20 pracovnich dnil) pracovnik ziskd za nafezany material na
jednu markyzu 44,7 K&. Pti 28,95% snizeni vykonnostni slozky mzdy se tato snizi o 12,94
K¢ / ks. Konecna ¢astka za jeden ks bude 31,76 K¢ / ks. Zpétnou kontrolou, pii které uvazu-
jeme, ze pracovnik za mésic nafeze po pfeneseni Cinnosti material na 630 ks markyz (31,5
ks / den x 20 pracovnich dntll) je ovétfeno, Ze pfi snizené vykonnostni sloZce mzdy bude

hruby plat pracovnika opét 20 000 K¢.

Nelze vSak vyse uvedeny vypocet brat jako vzor pro zménu celkové mzdy fezace, protoze
celkovd mzda neni nikdy stoprocentné tvofena pouze vykonnostni slozkou, ale je vysledkem
pomeéru ¢asové a vykonnostni slozky mzdy. Pracovnik by si totiz naptiklad v mésici lednu

roku 2014, kdy bylo vyrobeno pouze 39 ks markyz vydélal pouze 31,76 x 39 = 1238,64 K¢.

Pouze ¢ast mzdy Fezace, ktera je vykonnostni, miZe byt sniZena maximalné o 28,95 %.
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4.5.3 Uprava vykonnostni slozZky mzdy montazniho pracovnika

Stejné jako v pfedchozim ptipad¢ i zde je nutné zohlednit snizenou pracnost na montaz 1 ks
markyzy snizenim vykonnostni slozky mzdy montazniho pracovnika. Montaz jedné mar-
kyzy trvala pivodné 30:18 a pfenesenim ¢innosti na pomocnika se snizi na 25:17, tj. snizeni
0 16,58 %. Neni zde uveden vypocet, protoze stejné¢ jako v predchozi ¢asti ani zde neni

k dispozici dostatek informaci pro stanoveni relevantni ¢astky na 1 ks.

rv__r

Pouze ¢ast mzdy montazniho pracovnika, ktera je vykonnostni, miZe byt sniZena ma-

ximalné o 16,58 %.

4.5.4 Dalsi doporuceni na zlepSeni vyrobniho procesu

Nasledujici doporuceni vyplyvaji z postiehtl, které bylo mozno ziskat v priab&hu pobytu ve
vyrob¢.

Odérky na nosnych ty¢ich a prednich profilech. Tyto odérky se vyskytovaly cca 10 cm
od krajii nejcasteji u polotovard, u kterych byla kryci folie od kraji odlepena. Doporuceni

— konzultovat s dodavatelem lepsi fixaci kryci folie na koncich materiald.

Nizka intenzita svétla na pracovisti Fezani. Absence pfirozen¢ho svétla zvenci a nizky
osvit zafivek vysoko u stropu zplsobovaly situace, ve kterych feza¢ piehlédl pii kontrole
kvality pfinesenych polotovart rizné odérky a drobnou nekvalitu. Pracovnik namotani latky
nasledn¢ fezaci vracel materidl na korekci nebo celkovou vyménu. Doporuceni — pofidit
pracovnikovi fezani rucni lampu s vysokym osvitem pro dostate¢nou pocatecni kontrolu

kvality.

Nedostatecné technické informace na montaZnim pracovisti M1. Pracovnici na montaz-
nim pracovisti M1 neméli k dispozici informace o roztec¢ich montovanych konzol. V pfipade,
kdy tyto informace pottebovali zjistit, museli ptejit na pracoviste¢ M2, kde byly tyto infor-
mace vyveéSeny na tabulich. Doporuceni — umistit stejné informacni tabule také na praco-
viste M1.

Informacni duplicita. Informace o hotové markyze byly zaneseny jak do informac¢niho sys-
tému, tak do papirové knihy hotovych zakazek. Doporuceni — zanaSet informace pouze do

informacniho systému.
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Problematické privodni listy do vyroby. Objednavkovy IS umoziuje zakaznikovi pomoci
internetového obchodu volbu rozméra, barvy, vysuvu a dal$ich parametrii z kontextové na-
bidky, ze které si také informacni systém K2 bere informace pro vytvoireni privodnich listi
do vyroby. V nékterych ptipadech se vsak stalo, ze si zdkaznik vybral rozte¢ montaznich
konzol pomoci kontextové nabidky, ale do policka ,,poznamka‘ uvedl jinou hodnotu roztece.
Prtivodni list do vyroby byl vytvofen na zéklad¢ vybranych informaci z kontextové nabidky
a az pri finalni montazi bylo po precteni pozndmky zjisténo, ze si zakaznik pfeje rozmeér jiny.

Doporuceni — rozsifit obsah kontextovych nabidek a snizit rozsah poznamek.

4.6 Financni zhodnoceni navrhovanych napravnych opatreni

Managementem nebyly poskytnuty ze strategickych divodi pfesné informace o kalkulacich
na jeden ks markyzy Dima. Orientacné vSak bylo sdéleno, Ze se Uplné vlastni ndklady na
jednici vykonu pohybuji okolo 90 % trzeb (skute¢nost v§ak muze byt jina). Z tohoto udaje

se vychazelo pii vypoctu zisku na jeden ks markyzy Dima.

Tab. 45: Denni prirustek trzeb a zisku z napravnych opatieni (viastni zpracovani)

. navyseni poctu trzby zalks | celkovy pftirGstek zisknalks |celkovy pfirustek
situace , , . N . . .
vyrobenych ks markyzy Dima trzeb markyzy Dima zisku
S1 7,46 28 738 K¢ 214 385 K¢ 2873,8K¢ 21438,5K¢
S2 3,11 28 738 K¢ 89375K¢ 2 873,8K¢ 8937,5K¢

V pripadé situace S1, kdy obé montazni pracovisté montuji pivodni markyzy, se diky na-
pravnému opatieni zvysi trzby za denni produkci markyz Dima o 214 385 K&, coz zapfticini

denni pfiristek zisku ve vysi 21 438,5 K¢ (viz Tab. 45).

V piipadé€ situace S2, kdy pouze jedno montdZni pracovisté¢ montuje piivodni markyzy, se
zvysi trzby za denni produkei markyz Dima o 89 375 K¢, cozZ zapfi€ini ptirGstek zisku o
8937,5 K¢. Navic dojde v obou ptipadech ke snizeni mzdovych nakladii u fezaCe a montéaz-
niho pracovnika. Finan¢ni pfinos ze snizeni mzdovych nakladii fezace a montazniho pracov-
nika neni do vypoctu zahrnut, protoze nejsou k dispozici dostate¢né informace o mzdovych

pomérech pracovnik.
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Tab. 46: Doba navratnosti investice (vlastni zpracovani)

. dodatecné naklady na celkovy doba navratnosti
situace , , - . . .
nového pracovnika prirustek zisku |investice ve dnech
S1 20 100,00 K& 21 438,5 K¢ 0,938
S2 20 100,00 K¢ 8937,5K¢ 2,249

V piipadé situace S1 vygeneruji obé napravna opatieni denni piirGstek zisku, ktery zcela

pokryje dodatecné naklady na nového pracovnika a doba navratnosti bude 0,938 dne (viz

Tab. 46).

V ptipadé¢ situace S2 vygeneruji obé napravna opatieni denni ptirtstek zisku, ktery pokryje

dodate¢né naklady na nového pracovnika za 2,249 dne. Vypoctend doba navratnosti je ori-

entacni, protoZe managementem nebyly poskytnuty ptfesné kalkulace markyzy.
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ZAVER

V teoretické ¢asti diplomové prace byly rozebrany zakladni metody primyslového inzenyr-
stvi, které byly pouzity v analytické Casti a které napomohly nalézt prostor pro zvyseni pro-
duktivity vyrobniho procesu. Jednalo se o ABC analyzu, studium prace, teorii omezeni,
VSM, procesni analyzu a spaghetti diagram. Byly taktéz popsany informace tykajici se plyt-

vani, produktivity, pracovnich standardi a oblasti projektt.

V analytické ¢asti diplomové prace byl pomoci ABC analyzy vybran reprezentativni vyro-
bek, jehoz vyrobni proces byl dale hloub¢ji zkouman. Pomoci ¢asovych namért byla odha-
lena 2 zkad mista ve vyrobnim procesu (montdz a fezani), ktera ve vyrobnim procesu vzni-
kaji v zavislosti na tom, zda ob&é montazni pracovisté montuji plivodni markyzy. Nasledné
byly v zavislosti na aktudlnim Gzkém misté stanoveny 2 situace a pro kazdou byla vytvotfena
mapa VSM. Pomoci procesni analyzy byla prokdzana zavaznost tzkého mista montaz na
hromadéni rozpracované vyroby pted timto izkym mistem. Pomoci snimkii pracovnich dnti
operace fezani a operace montdz byly definovany ¢innosti, jejichZ pfenesenim na dalSiho
pracovnika by bylo mozno zkratit cyklovy ¢as téchto operaci. Pomoci layoutu ve spojeni
s vysledky provedeného snimku pracovniho dne fezani byla vypoctena vzdalenost, jakou
musi pracovnik fezani urazit pti presunu polotovarti do V2. Nasledné byla vytvofena poci-

taCova simulace vyrobniho procesu pomoci Plant Simulation.

V projektové ¢asti diplomové prace byl stanoven cil projektu: zvySeni produktivity procesu
vyroby markyz o 10 % v ¢asovém horizontu 4 mésicti. Nasledn¢ byly na zaklad¢ snimki
pracovnich dnli operace fezani a operace montaz dale rozebrany Cinnosti, které lze prenést
na dal$iho pracovnika a pro jejich vykon byly vytvofeny standardy prace. Napravné opatieni
pro operaci fezani bylo aplikovéano a zjiSténé naméry operace po zlepSeni byly konfronto-
vany s predpokladanymi hodnotami cyklového €asu operace. Napravné opatieni snizujici
zatizeni fezace pii piesunu polotovart V2 bylo zamitnuto. Nasledné bylo vypocteno zvySeni
produktivity vyrobniho procesu za situace S1 a S2 po aplikovani téchto napravnych opatteni.
V zéavéru projektové Casti byly vypocteny finanéni piinosy pro spolecnost plynouci z vyuziti

téchto napravnych opatieni a byla vypoctena doba névratnosti investice.

Cil projektu byl splnén, protoze byla stanovena napravnd opatieni, kterd zvysi produktivitu

vyrobniho procesu o 33,33 % za situace S1 a 0 19,89 % za situace S2.
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PRILOHA P I: PRUVODNI LIST DO VYROBY




PRILOHA P II: SCHEMA PROCESNI ANALYZY

finnost operace transport kontrola skladovani tekani vzdalenost (m) doba trvani (min.) | operace |pofet pracovnikd
1 transport F— 53,05 0:02:17 1
) .. O 01815 1. fezani 1
rezan e 0:21:11
3 transport — 11,2 0:00:39 1
4 skladovani A 29:31:37
5 transport I:> 28,35 00040 2. namot. 1
Iatky
& namotani latky O 0:15:13 0:15:53 1
7 skladovani A 0:30:30
g transport — 41 0:00:27 2
. - 3. montai
9 monta: O 0:29:36 53018 2
10 transport — 6 0:00:15 2
11 skladovani A 0:05:30
12 baleni O 0:14:00 4 baleni 1
0:14:31
13 transport —> 4 0:00:31 2
14 skladovani A
15 expedice
4 B i) 4 0 106,7 31:29:30 1:21:53




PRILOHA P III: LAYOUT 1. CAST
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materialu
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PRILOHA PIV: LAYOUT 2. CAST

A [ montéz 1] |
Kancelar I I
A VSA
V3 A
56,75 77

stil na rozloZeni latek




PRILOHA P V: LAYOUT 3. CAST
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PRILOHA P VI: SPAGHETTI DIAGRAM OPERACE REZANI




PRILOHA VII: MAPA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU ZA SITUACE S2

CLUMAXA. S.

Sledované obdobiod 26.6.2014 —9.7.2014
(10 prac. dni)

| — —]

Rizni odbératelé

] ]

Velké mnozstvi riznych dodavateld
Hlavni dodavatelé: Suntex, Nova Hiippe

Pozadavky zakaznik(:

172 ks / 2 tydny (10 prac. dnd)

17,2 ks / den

Cista délka pracovni smény 474 min.
Takt zdkaznika 27,558 min. / ks

K 26.6.2014 v 10:50

|
L/ 2 tydny, 1n / mésic,
| \

[
Nékolikrdt [ den
~

N

3 A
E
1
1. fezani 2. namotani latky 3. montaz 4. baleni i m Vypoiet VAI
C/T: 21,183 min. C/T: 15,883 min. C/T: 30,3 min. C/T: 14,52 min.
Hifidel: 890 ks 1 pracovnik Hiidel: 19 ks 1 pracovnik 2 pracovnici 1 pracovnik
Cinnosti VA: 81,8833 min.
Cinnosti NVA: 9068,935 min.
Predni profil: 1548 ks Predni profil: 11 ks o PDV (VA+NVA) = 9150,8 min.
VAI (VA/PDV) = 0,00894
o] [\ o oY VAl =0,894 %
Nosnd tyé: 396 ks Nosnd ty€: 13 ks Namotand ldta na hidel: 3 ks Smontovand markyza: 2 ks HV- 14 ks
£1,8833 min.
21,183 min. 15,883 min. 30,3 min. 14 52 min.

| 17,697 dne

0,368 dne

0,191 dre

0,0612 dne

19,1327 dnii x 474 min. / den = 068,335 min.
0,814 dre




PRILOHA VIII: MAPA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU ZA SITUACE S1

— ] —

Velké mnoZstvi riznych dodavateld
Hlavni dedavatelé: Suntex, Nova Hiippe

ix/ 2 tydny, 1x / mésic

Hiidel: 688 ks

AN

Predni profil: 1546 ks

AN

MNosna tye: 394 ks

17,608 dne

-|

~—

L g
1x /2 tydny, 1x/ mésic,
\

CLMAXA. S.

Sledované obdobi od 26.6.2014 — 9.7.2014
(10 prac. dnt)

K 26.6.2014 v 11:35

ERP K2

1. fezéni

C/T: 21,183 min.

1 pracovnik

Lo}

21,183 min.

Hiidel: 18 ks

Predni prpfil: 10 ks

Nosnd tyé: 12 ks

0,335 dne

2. namoténi latky 3. montaz
C/T: 15,883 min. C/T: 15,15 min.
1 pracovnik 4 pracovnici
o)} o)

Namotana |3 tka na hiidel: 2 ks
15,883 min. 15,15 min.

0,064 dne

Smontovand markyza: 2 ks

0,0612 dne

N

Nékolikrdt / den
~

N

— ] ]

Rizni odbératelé

Pozadavky zakaznik:

172 ks / 2 tydny (10 prac. dnd)

17,2 ks / den

Cista délka pracovni smény 474 min.
Takt zakaznika 27,558 min. / ks

VN

5
-
4. baleni - E- Vypoiet VA
C/T: 14,52 min.
1 pracovnik
Cinnosti VA: 66,733 min.
Cinnosti NVA: 8564,272 min.
PDV (VA+NVA] = 8631,005 min.
VAI (VA/PDV) = 0,0077318
Xe) VAI=0,77318 %
HV: 16 ks
66,733 min.
14,52 min.

18,06808 dnd x 474 min. / den = 8564,272 min.

0,53 dne




PRILOHA P IX: SIMULACE SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU ZA SITUACE S1

ffﬁﬁﬂﬁffﬁﬂﬁﬁﬁﬂfﬁﬁﬁ;f@ﬁﬁﬁﬁ

araf_wytizeni_operaci

M MMM MM

mnozstvi W2 m_rezani  mnozstvi_namotani_latky  mnozstvi_montaze  mnozstvi_baleni mnozstvi_HY  Statistika

It~ Resst  EndSim
Kapacita 4 ks
DKapadta3s ksl ¢ o e CEEEREARL L
L o ~ Mnostvin 0 o Mrnodstvin 223
MnoZstvi: 0 | |—"L|| 1 —
. Co . . . . o . ¥ . . . . . . . . _|= +] |+, s _I_H_
Mnozstwi: 170 . Wnogstviz 677 g T o I_I L |:IE|I PR I_I Y s
= =l Mantaz_[M2 Sklad_smontovarych_markyz  Baleni Sklad_hokowé_swewroby
—
Sklad_MNT Odrezky Kapacita 35 ks

MnoZskvi 464 MnoZstyi: 0

. . A0 . . .
L j =] | Bt |

Sklad_hrideli Rezani W2 _sklad_hrideli Marmatani_latky Odkladna_plocha_namotanych_latek

rnozsky; - Kapacita 35 ks|

MnoZstyi:

L —

Sklad_PP oo

T T
———
M2 _sklad_PP

Marezan_material_na_ks_markyz=225.440999999992°  ©  Namotano_celkem_ks=225  Smontovano_celkem_ks=223 Zahaleno_relkem_ks=z223 POCET_Hv=223



PRILOHA P X: SIMULACE SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU ZA SITUACE S2

MM MM M M M B W

M

M
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K.apacita 4 ks
" |kapacita 35 ks| e o
L . . Mnozstvi: 0 S - Mnozskvi: 154
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—
Sklad_MT Odrezky Kapacita 38 ks
MnoZstyit 495 ) ] MnoZstws 33 o )
[—] i ] L
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MnoZskvi:

rery

- Kapacita 38 ks
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=
N = — Ern
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PRILOHA P XI: CASOVY HARMONOGRAM PROJEKTU

Seznam aktivit v ramci projektu

Cisla tydnd v roce 2014

Cisla tydn( v roce 2015

26

27

28

29

30

31

32

33

34|35

36

37

38

39

40

41

42

43

45

46

50

51

52

5

6

8

9

10

11

12

14

16

seznamenis vyrobou

vybér vhodného druhu markyzy

nameéry vsech operaci

uréeni Uzkych mist

vypocet aktualni produktivity

vypocet Cistého ¢asu prace za mésic Cerven

vytvoreni mapy VSM pro S1aS2

vytvoreni procesni analyzy

vytvorenilayoutu fezani a spagetti diagramu

shimek pracovniho dne fezani

stanoveni napravného opatieni pro odstr. plytvani

vytvoreni pracovniho standardu pro pomocnika rezani

realizace napravného opatreni

c¢asové naméry rezani po realizaci napravného opatreni

vypocet produktivity po realizaci ndpravného opatreni

snimek pracovniho dne montaz

stanoveni ndpravného opatreni pro odstr. plytvani

vytvoreni pracovniho standardu pro pomocnika montaze

vypocet zvyseni produktivity pfi realizaci ndpr. opatreni

vyhodnoceni splnénicile + finan¢ni zhodnoceni

pocitacova simulace ptivodniho stavu

pocitacova simulace budouciho stavu

zpracovani analytické ¢asti diplomové prace

konzultace s vedouci diplomové prace a nasledné Upravy

zpracovani projektové ¢asti diplomové prace

zpracovani teoretické ¢asti diplomové prace

konzultace s vedouci diplomové prace a nasledné Upravy

zavérecné zhodnocenidiplomové prace

finalizace diplomové prace




PRILOHA P XII: RIPRAN ANALYZA

. Pravdépod. |« L. Pravdépod. |Celkova Ozn. Ozn. Hodnota [Ozn. L, i
¢. |Hrozba ravaepod. |[¢. Scénar L. . . Dopad . . Opatieni pro zamezeni hrozby
hrozby scénare pravdépod. |pravdépod. dopadu |rizika rizika
Nezdjem vedenio realizaci Nevypracovana
1 . J 15% 1.1 . s L, 80% 12% NP 100% |VD 12% SHR vytvoreni rizikového planu ¢. 1
projektu diplomova prace
) Neolchota pratcovnlku 70% 21 |Neposkytnuty informace |70% 49% VP 80% VD 39% Z(ﬂ)mvumkace s mistry vyroby, ziskdni jejich
spolupracova Gvéry
3.1 |Neobhsjena DP 90% 36% sp 100% |[VD  |36% St"“;,ta""a,';mg“”'kafis(;"?dg“c't’;" Dp't )
3 |Chybné vypracovana analyza|40% Zu |tum\{yko a rTEvy o JZ no’ - r;s o
3.2 |Nesplnény cile DP 70% 28% sP 8% |vD  |24% tc’”;, av”a,horgun' ac,isc‘j'? ;’uc'trln -
studium vyhod a nevyhod jednotl. meto
4 Neptrvljetll navr(‘jze.rllych 50% 41 |Nespinény cile DP 90% 45% p 70% VD 32% PrzzenltaceI V\v/hodt.navrhovaneho opatreni
opatteniv podniku vedeni spolecnosti
5 |ztrata souboru s DP 60% 5.1 |ZnovuzpracovanaDP  |100% 60% sp 90% |VD  |54% Pfav',dil"e,?'f(’hovf”'lsozt;or“ na nékolik
rdznych médii (popft. clou
6 Nedodrzeni casového 40% 6.1 Nezpracovdna a 100% 20% sp 100%  |vD 40% Pravidelné a soustavné psani DP, konzultace
harmonogramu DP neobhajena DP s vedoucim DP a vedenim spolecnosti
7 Ne:ost?te;r;a komunikace s 20% 7.1 POl::ZI(tj\/ nespravne 80% 16% NP 65% VD 10% SHR vytvoreni rizikového planu ¢. 2
vedoucim metody
g |Nedostatecna komunikaces |, g1 |Nemoznostnamerua g, 20% NP 90% |vD  |18% SHR vytvoreni rizikového plénu & 3
vedenim podniku ziskani dat pro DP
9 Pod.cenenl slozitosti 50% 9.1 |Nedokon&ena DP 90% 45% p 100%  |vD 45% Sous.tavna’komunlkacle S V(.adouum DP,
projektu studium vyhod a nevyhod jednotl. metod
Ukonceni ¢innosti NemoZnost ndméru a
10 . . 3% 10. L, 100% 3% NP 90% VD 3% MHR Nelze ovlivnit - riziko musi byt akceptovdno
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PRILOHA P XIII: LOGICKY RAMEC

Strom cilt

Objektivné ovéritelné ukazatele

Zdroje informaci k ovéreni / zplsob ovéreni

Hlavni cil

ZvySeni produktivity vyrobniho procesu o 10 %

Vypocet produktivity vyrobniho procesu po zlepseni -
za situace S1 zvySeni o 33,33%, za situace S2 zvysenio
19,89 %.

Kniha zakazek spolecnosti
Informacni systém spolecnosti
Diplomova prace - str. 90- 91

Diléi cile

1. Analyza
2. Vyhodnoceni
3. Sepsani diplomové prace

Zjisténa uzka mista vyrobniho procesu
NavrZena napravna opatreni pro zvyseni produktivity
Sepsana diplomova prace

Diplomova prace - str. 62 - 63
Diplomova préce - str. 80 - 83
Diplomova prace

Vystupy

1.1. Casové ndméry operaci

1.2. Snimky pracovniho dne

1.3.VSM

1.4. Procesni analyza

1.5. Model vyrobniho systému

2.1. Identifikovana Gzka mista

2.2. Identifikovan potencidl pro zvyseni produktivity vyrobniho
procesu

3.1. Analyticka ¢ast diplomové prace
3.2. Projektova cast diplomové prace
3.3. Teoreticka ¢ast diplomové prace

Zjistény cyklové casy operaci

Zjistén potencdl pro zvyseni produktivity vyr. procesu
Zjistén VAI

Zjisténa doba ¢ekani polotovard pred Gzkym mistem
PC simulaci potvrzeny vypoctené vysledky
Identifikovana Gzka mista

Identifikovan prostor pro zlepSeni operaci fezéni a
montdz - prostor pro zvyseni produktivity vyr. procesu
Vyhotovena analyticka ¢ast diplomové prace
Vyhotovena projektova ¢ast diplomové prace
Vyhotovena teoreticka ¢ast diplomové prace

Diplomova préce - str. 56 - 63
Diplomova prace - str. 66- 71
Diplomova prace - str. 71- 73
Diplomova prace - str. 63 - 65
Diplomova préce - str. 73 - 77
Diplomova prace - str. 62 - 63

Diplomova préce - str. 66 - 71

Diplomova prace - str. 43 - 77
Diplomova préce - str. 78 - 99
Diplomova prace - str. 11 - 37

Aktivity

1.1.1. Seznamen s vyrobou

1.1.2. Vybran reprezentativni vyrobek

1.1.3. Provedeny naméry 4 operaci

1.2.1. Proveden a vyhodnocen snimek pracovniho dne fezani
1.2.2. Proveden a vyhodnocen snimek pracovniho dne montaz
1.3.1. Zjistény informace k tvorbé VSM; tvorba VSM

1.4.1. Zjistény informace k tvorbé proc. analyzy; tvorba proc. analyzy

1.5.1. Vytvorena pocitacova simulace vyrobniho systému
2.1.1. Identifikovana 2 Gzka mista (situace S1 a situace S2)
2.1.2. Zjisténa aktualni produktivita vyrobniho procesu
2.2.1. Stanoveno opatfeni pro zlepSeni operace fezani
2.2.2. Stanoveno opatreni pro zlepSeni operace montaz
2.2.3. Zjisténa produktivita vyrobniho procesu po zlepseni
2.2.4. Vytvoren pracovni standard pro operaci fezani
2.2.5. Vytvoren pracovni standard pro operaci montaz
3.1.1. Zpracovana analyticka ¢ast diplomové prace

3.1.2. Konzultace s vedouci diplomové prace

3.2.1. Zpracovana projektova ¢ast diplomové prace

3.3.1. Zpracovana teoreticka ¢ast diplomové prace

3.3.2. Konzultace s vedouci a finalni Upravy diplomové prace

Zaznamové archy a formulare obsahujici:

casové ndméry operaci

informace o rozpracované vyrobé

informace o ¢asu ¢ekani polotovar( na opracovani
nasledujicimi operacemi

zdznamy snimkd pracovnich dnli

poznamky o dalSim zlepseni operaci

Pocitacové soubory obsahujici:

Casové ndméry operaci

informace o rozpracované vyrobé

informace o ¢asu ¢ekani polotovar( na opracovani
nasledujicimi operacemi

zaznamy snimkU pracovnich dnt

vypocty VAI

vypocty produktivity vyrobniho procesu

modely vyrobniho systému (Plant Simulation)

Harmonogram projektu:
26. tyden 2014 - 16. tyden 2015

Rizika:

Nezdjem vedeni o realizaci projektu
Neochota pracovnikd spolupracovat
Chybné vypracovana analyza
Nepfijeti navrzenych opatreniv
podniku

Ztrata souboru s diplomovou praci
Nedodrzeni casového harmonogramu
diplomové prace

Nedostatec¢na komunikace s vedouci
diplomové prace

Nedostate¢na komunikace s vedenim
podniku

Podcenénislozitosti projektu
Ukonéeni ¢innosti spolec¢nosti

Predbézné podminky:
1. Podpora vedeni spolecnosti
2. Ochota pracovnik( spolupracovat




PRILOHA P XIV: PRACOVNI POKYNY PRO POMOCNIKA REZACE

Standard prace - pomocnik fezani

Popis ¢innosti pomocnika fezani

Nalezeni pfislusného materialu ve skladu dle pravodniho listu. Pfivezeni materidlu na pracovisté rfezani.
Rozbaleni materialu, ¢isténia rozlestovani odérek.

Umisténi pfedchystaného materidlu do regalu s rozpracovanosti a zastréeni priivodniho listu do predniho profilu.

H W

Material mit predchystany vzdy na min. 2 zakazky dopredu.

Standard préce vytvofil:

Standard prace vytvoren dne:

Standard prdace schvdlen mistrem vyroby:

Proskolen pracovnik fezani:

Proskolen pomocnik fezani:




PRILOHA P XV: PRACOVNI POKYNY PRO POMOCNIKA MONTAZE

Standard prace - pomocnik montaze

Popis ¢innosti pomocnika montaze

Nalezeni pfislusného montazniho materialu (ramena, spojovaci material, ndlepky, bocnice) dle privodniho listu
UloZeni materidlu do pfepravky a jeji pfesun na stlil na rozlozeni latek

Rozbaleni pfineseného materialu, kontrola mnozstvi a vizudlni kontrola (odérky, viditelna nekvalita)

Opsani ¢isla zakazky na papir formdtu A4 a jeho uloZeni do prepravky

Umisténi originalniho priivodniho listu zpét k ostatnim privodnim listim

Montazni material mit pfedchystan na min. 3 zakazky dopredu (musi byt zaplnény 3 prepravky)

N o vk W DN

Prazdna prepravka je signdlem k doplnéni materialu dle nasledujiciho priivodniho listu

Standard préce vytvofil:

Standard prace vytvoren dne:

Standard prdace schvdlen mistrem vyroby:

Proskolen pracovnik fezani:

Proskolen pomocnik fezani:




PRILOHA P XVI: SIMULACE VYROBNIHO PROCESU PO ZLEPSENI ZA SITUACE S1
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PRILOHA P XVII: SIMULACE VYROBNIHO PROCESU PO ZLEPSENI ZA SITUACE S2
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