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ABSTRAKT

V diplomové praci jsem se zabyvala uplatnénim metod primyslového inzenyrstvi

ve spolecnosti XYZ s. 1. 0.

Prace je rozdé€lena do dvou casti — teoretickou a praktickou. Prakticka c¢ast je dale
rozdélena na Cast analytickou a projektovou. V teoretické ¢asti jsem zpracovala teorii,
ktera byla vychodiskem pro zpracovani ¢asti praktické. V analytické ¢asti jsme predstavila
spolecnost a analyzovala souCasny stav na pracovisti. Na zaklad¢ analyzy jsem navrhla
postup a zavedeni vybranych metod primyslového inZzenyrstvi — 5S, vizualni pracovisté

a novy layout. Na zavér jsem zhodnotila celkovy projekt a ptinos pro spolecnost.

Kli¢ova slova: primyslové inzenyrstvi, $tihly podnik, layout, metoda 5S, vizualizace,

ABSTRACT

In my thesis I've been dealing with the application of industrial engineering methods in

XYZ company.

The thesis is divided into two parts — theoretical and practical. The practical part is further
divide — on part on analytical and project. In the theoretical part | have elaborated a theory
which was the basis for the elaboration of practical. In the analytical part I introduces the
company and analyzed the current state of the workplace. Based on the analysis | propose
an implementation proces of selected indrustrial engineering methods — 5S, visual work-
place and new layout. In conclusion, | evaluated the overal project and contribution to so-

ciety

Keywords: industrial engineering, lean company, layout, 5S method, visualization
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UvVOD

V dnesni dobé je tieba pruzné reagovat na potieby zakaznika a uspokojovat jeho potieby
naklady. Stejnym smérem se ubira také ¢innost spolecnosti XYZ s. r. 0. Tato spolecnost

se zabyva vyrobou obytnych kontejnert, které exportuji ptedevsim do zahranici.

Ve spolecnosti nebyly dosud aplikovany zadné metody primyslového inzenyrstvi. Po
seznameni se s organizaci a celkovym pribéhem vyroby, jsem si jako téma své diplomové
prace zvolila zavedeni metody 5S, vytvofeni nového layout a zavedeni vizualizace. Cilem
prace je tedy provedeni analyzy soucasného stavu a na jejim zéklad€, pomoci zvolenych

metod prumyslového inzenyrstvi, soucasny stav vylepsit.

Diplomova préce je rozdélena do dvou casti — teoretické a praktické, pii ¢emz prakticka
Cast se sklada z ¢asti analytické a projektové. V teoretické Casti je vysvétleni nejdulezitéj-
Sich pojmt prumyslového inzenyrstvi, jsou zde vysvétleny nejdilezitéjsi pojmy Stihlého
podniku a vysvétleny metody primyslového inzenyrstvi, které jsou pouzity v Casti
praktické.

V druhé ¢asti je provedena analyza soucasného stavu na pracovisti, je zde zobrazen

soucCasny layout a situace Cistoty na pracovisti. Na zakladé analyzy soucasného stavu je

potom navrzen novy layout pracoviste, zavedeni metody 5S a vizualniho pracovisté.

V zavérecné Casti zhodnoceno navrhované feSeni a jaky mél cely projekt pro spole¢nost

pfinosy.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cile diplomové prace lze rozdélit do tii ¢asti, a to analyza soucasného stavu v organizaci,
jeji zhodnoceni a navrh nového feSeni dané situace. Analyza probéhne ve spolecnosti, ktera
se zabyva vyrobou obytnych kontejnerti. Cilem je zjisténi, kde jsou uzkéd mista ve vyrobe,
stav vizualizace a pofadek a Cistota na pracovisti. Data budou ziskdvana od vedeni
spolecnosti a také od samostatnych pracovnikl. Zjisténé skute¢nosti budou nésledné
tfizeny, analyzovany a interpretovany. Ze zjiSténych dat budou vyvozend obecna
doporuceni. Vysledkem analyzy budou ziejma data, ktera budou podkladem pro navrh

nového reSeni.

Ke zpracovani diplomové prace budou pouzity nasledujici metody:

e metody sbéru dat — pozorovani, dotazovani, fotodokumentace, videozdznamy,
e procesni analyza,

e analyza materidlového toku (VSM analyza),

e Ganttiv diagram,

e metoda 5S,

e vizualizace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

11

|. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 12

1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

., Neni hanbou cestny neuspéch, ale strach z neuspéchu. “
Henry Ford

Uznévany védecky obor, ktery se zabyva navrhem, zavadénim a zlepSovani integrovanych
procest se nazyva priamyslové inzenyrstvi. Cilem integrovanych systému je produkce
vyrobkii nebo poskytovani sluzeb. Systémy prumyslového inzenyrstvi maji
socio-technologickou povahu a integruji lidi, stroje, energie, procesy v ramci celého
zivotniho cyklu vyrobku, sluzeb ¢i programu. Primyslové inzenyrstvi podporuje dosazeni
vysokého vykonu, vysoké produktivity, fizeni nakladd a plnéni planu. (Popesko, 2009,
S. 24)

1.1 Historie primyslového inZenyrstvi

Jiz néktera dila Adama Smitha lze povazovat za prvni prace primyslového inzenyrstvi.
Nicmén¢ zakladatelem oboru je matematik Charles Babbage, jez v roce 1832 popsal
napiiklad problematiku ¢asovych ndrokli na zvladdnuti pracovniho ukolu nebo efekty
rozdéleni pracovni operace na mensi ¢asti. DalSimi vyznamnymi osobnosti pramyslového
inzenyrstvi jsou Hasley, Gant, Taylor, Gillbreth, Ford, Deming, Shewart, Pritsker, White,
Malcom a v neposledni fadé Tomas Bat’a. (Salvendy, 1982, s. 25)

Samostatnou kapitolu v oboru napsali Japonci. Nejstar§i osobu vtomto odvétvi
je bezesporu Shigeo Shingo, ktery v roce 1947 napsal knihu vénovanou této problematice
a ptres 50 let pracoval v nejriiznéjSich japonskych, evropskych a americkych spolecnostech.

Je zakladatelem pramyslové Skoly, ze které se dodnes uci cely pramyslovy svét.
(Salvendy, 1982, s. 32)

Klasické primyslové inzenyrstvi se vénovalo predev§im méfeni prace a feSeni problémi
ve vyrobnich dilnach (napf. vyvaZeni linek, kontrola kvality, rozmisténi strojli, organizace
prace a odménovani pracovnikll). V roce 1948, kdy vznikl Americky institut primyslovych
inzenyru (AIIE), zacala dalsi etapa zaméfend na rozsiteni klasickych empirickych metod
o nové teoretické piistupy zaloZené na matematice, modelovani, operacnim vyzkumu apod.

(Salvendy, 1982, s. 38)
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1.2 Sméry primyslového inZenyrstvi

wev

na klasické a moderni. Je tieba si uvédomit, ze nelze provadét klasické metody
bez modernich a naopak, obé pojeti jsou tedy velmi dilezitd. Nicmén¢, v dnesni dob¢ jsou
pro rast produktivity, eliminaci plytvani a pokles nakladii relevantni moderni nastroje

prumyslového inzenyrstvi. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89)

1.2.1 Klasické pramyslové inZenyrstvi

Klasické pramyslové inzenyrstvi proslo od svych pocatkli az po dnesni dobu velkym

vyvojem. Miizeme zaznamenat dvé zékladni discipliny:

e studium prace

e operacni vyzkum (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89)

Rozvoj obou disciplin je svym zplsobem rozsiiujici se proces, v ramci kterého se Cisti,
pridavaji, modifikuji, kombinuji a eliminuji pfislusné techniky, néstroje, teorie a koncepty

spojované s danou disciplinou.

Cilem studia prace je docilit co nejlepSiho vyuziti lidskych a materidlovych zdroja, které
jsou v daném podniku dostupné. Ucelem je ziskat informace a ty nasledné vyuzit jako
prostiedek zvySovani produktivity. Jde tedy o proceduru, pii které se da zjistit skute¢nost
o aktivitach lidi a strojii v daném podniku. Studium metod je zaloZeno na vyuzivani dvou

technik:

e studium metod

e méfeni prace (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89)

Studium prace
|

v v
Studium MéfFeni
metod prace

v i Fhuje zlepSené planovani
vyplyva z ndho efektivn&jsi UMoZiiu e
vyuZivani materialu, prostoru, a fizeni, nabflzi zak\aqnu pro
stroju a zafizeni i pracovnikd systémy odméafiovani

\/

VysSsi produktivita
Obr. ¢ 1: Studium prace

Zdroj: Masin a Vytlacil, 2000, s. 90



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

Rozvojem exaktnich metod se klasické primyslové inzenyrstvi vzdalilo praktickym
potiebam podnikd, vytvofilo zaklad pro techniky a metody, na druhou stranu

nerespektovalo sociologické a organizacni aspekty. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89)

1.2.2 Moderni primyslové inZenyrstvi

Moderni priimyslové inzenyrstvi poukazuje na potieby socio-technickych systému i1 dravé
obchodni prostfedi. Zastava nazor, Ze vysokd produktivita je jedind mozna obrana
vV konkuren¢nim prostfedi. Moderni pramyslové inzenyrstvi v podstaté vychazi
z vyrobniho systému spole¢nosti Toyota. Ta se snazi vyuzit neustdlych zmén ve svij
prospéch. Z toho divodu se zaméfuje na takové oblasti, jako jsou zvySovani kvalifikace
a ucasti zaméstnancli na fizeni, zvySeni dynamiky zlepSovani procesti a odstrafiovani
plytvani, zlepSeni organiza¢nich systému, skutecné zajistovani jakosti, meéfeni a hodnoceni

produktivity. (Masin a Vytlacil, 1996, s. 92 — 94)

1.3 Toyota Production System

Tviircem systému S§tihlé vyroby je Toyota, v mateifské zemi oznacovan jako ,,Toyota
Production System®. TPS, neboli vyrobni systém spolecnosti Toyota, je projekt, ktery je
zcela zaméten na proces zeStihlovani. Systém zavisi na efektivni siti dodavateld a vyrobcti
a také na systému fizeni lidskych zdroji, ktery by mél motivovat zaméstnance ke kreativité
a vérnosti. Otcem celého vyrobniho systému byl feditel Toyoty Taiichi Ohno. (Vochozka
a Mulag¢, 2012, s. 424)

Toyota cely sviij systém zndzoriiuje jako dim. Zaklad je tvoren stabilitou, ktera je zalozena
na systému Heijunka, standardizovanou praci a metodou Kaizen. TPS je zalozen na dvou
pilifich — Just in Time a Jidoka. Vrcholem celého domu je nejvyssi kvalita, nejnizsi
naklady a nejkrat$i prostoje. Systém je postaven na dosazeni minimalnich nakladi
prostfednictvim co nejvyssi mozné kvality a co nejkratSich prostojii ve vyrobnim procesu.

(Vochozka a Mulac, 2012, s. 425)
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Cilem systému je co nejvétsi eliminace negativnich aspekt produkce. Za negativni

aspekty jsou povazovany:

e PretiZzeni — je dulezité, aby systém byl plynuly, aby jednotlivé soucasti na sebe
navazovaly a pfizptisobovaly se vyrobnimu taktu nastavenému pro cely vyrobni
proces. Nesmi tedy dojit k tomu, aby jeden vyrobni proces byl z hlediska objemu
vyroby naddimenzovén a druhy poddimenzovan.

e Nekonzistence ve vyrobé — jde o navaznost jednotlivych procesti. Nehovoiime
vSak pouze o nesouladu ¢asovém, ale pfedevs§im o nesouladu z pohledu logistiky
zabezpeceni vyrobniho procesu, ktery vyusti naptiklad v tvorbu zbyte¢nych zasob.

e Plytvani — v kontextu TPS se rozumi nejen plytvani materidlem, ale veskerymi
vyrobnimi faktory. Nejvétsi problém TPS spatiuje v ¢asovych prostojich. Experti
Casto hovoii, ze az 90 % cCasu ve vyrobnim procesu zaberou prostoje — jde

o tzv. mrtvy Cas. (Liker, 2004, s. 214)

Just-in-Time Jidoka

Nepftetrzity Zastavit a upo-

proud zornit na abnor-

Cas taktu mality

Systém tahu Oddélit lidskou

praci od prace

Heijunka, Standardizovana prace Kaizen

Stabilita

Obr. ¢. 2: Dim vyrobniho systéemu Toyoty
Zdroj: Vochozka a Mulac, 2012, s. 425
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Za zakladni principy TPS jsou povaZzovany:

Zkracovani a redukce mezicasu — meziCasy jsou neproduktivni fazi vyrobniho procesu,
nepiinasi zadnou ptidanou hodnotu. Kazdy mezicas je tedy pro organizaci ztratou a je
nutné jej eliminovat. Eliminovat je Ize tréninkem zaméstnancli, podilejicich
se na vyrobnim procesu, zlepSenim organizace prace, zefektivnénim transportu a veskeré

manipulaci ve vyrob¢.

Produkce v malych davkach — takova produkce nabizi moznost efektivnéji organizovat
vyrobu. Pii produkci velkych déavek vznikaji vétsi ndklady na dopravu, manipulaci a dalsi
¢innosti. Produkce v malych davkach naopak dil¢i naklady snizuje a napomaha k vytvoreni

podminek pro plynuly tok vyrobniho procesu.

Zapojeni zaméstnancti — zameéstnanci jsou rozdéleny do skupin, kdy kazdy pracovnik
Vv ramci skupiny zodpovida za dil¢i ukony v rdmci vyrobniho procesu. Kromé toho ma také
kazdy ur€en svij podil na udrzbé a drobnych opravach vyrobniho zafizeni a strojii. Kazdy

vedouci skupiny musel projit délnickou profesi.

Kvalita primo u zdroje — K dosazeni nejvétSich tspor dochazi dosazovanim nejvyssi
kvality. Je nutné, aby kvalita byla filozofii prace kazdého pracovnika a celého tymu.
V ptipadég, Ze pracovnik detekuje chybu, je cely vyrobni proces zastaven, dokud neni chyba
odstranéna. S tim je spojena odpovédnost zaméstnance, ktery chybu zjisti a riziko spojené

se zastavenim celého vyrobniho procesu.

Systém tahu produkce — cely vyrobni proces je popohanén zékaznikem, respektive
poptavkou po produktech. Tato poptavka tahne cely vyrobni proces v¢etné materialového
zabezpeceni. Je nutné, aby proces bezprostfedné navazoval na ten predesly. V ptipadé
zmény poptavky po produkci firmy musi pruzné zareagovat vyroba i vSechny souvisejici

procesy jak zvySenim, tak sniZzenim veskerych aktivit.

Zapojeni dodavatelii — nositelem kvality findlniho produktu jsou v systému Toyoty
dodavatelé. Kvalitu jimi doddvanych produktli organizace kontroluje, urcuje systém
a Casovani dodéavek, ptipadné baleni. Dodavatelé tedy maji bezprostfedni vliv na aplikaci

systému Just in Time. (Vochozka a Mulac, 2012, s. 425)
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1.4 Tomas Bata

Vyznamnym podnikatelem, ktery nejen v ¢eskych podminkach, ale i ve svétovém
kontextu, ovlivnil vznik a vyvoj konceptu §tihlé vyroby, je TomaS Bata. Jeho filozofii

pievzalo nespocet ¢eskych podnikatelii a evropskych firem.

Tomas Bata se narodil v roce 1876 ve Zling, vyucil se v obuvnickém femeslu a se svymi
sourozenci zalozil obuvnickou dilnu. Aby se diikladn¢ seznamil se strojni vyrobou obuvi,
vycestoval T. Bata na zacatku 20. let do USA. Po navratu zreorganizoval celou vyrobu.
Béhem 1. svétové valky dodaval miliony part bot armadé, avsak vale¢na krize donutila
jeho zavody k utlumeni vyroby. Jako jediny ovladl trh snizenim ceny bot na polovinu,
pii ¢emz bylo nutné razantn¢ snizit nalady vyroby. Takovym rozhodnutim zpusobil krach
firem, které prezivaly. Nasledné doslo k ne¢ekanému rozvoji, vzniku rozsédhlého tovéarniho
arealu, pfijimal tisice novych zaméstnanct a vyrabél tisice parti bot denn¢. Nezistalo vSak
pouze u vyroby bot, firma také investovala do hotelli, nemocnic, $kol, védeckych tustavii

nebo stavéla tisice novych bytd. (Vochozka a Mulac, 2012, s. 423)
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2 STIHLY PODNIK

., Chcete-li vybudovat velky podnik, vybudujte nejdiive sebe. “

Tomas Bata

Podnik, jez plni svou vizi i jednotlivé cile k naplnéni své existence, se v pocatcich svého
zivota vénuje predevsim hledani zakazniki, zvySovani zisku, zvySovani obratu. Podnik
by mél zacit uvazovat o snizovani ndkladl a budovani tzv. ,,Stihlého podniku* nejpozdéji
v okamziku, kdy trzby dosdhnou meznich hodnot a nemohou dale rist. V takovém
okamziku jiz podnik nesméfuje své Usili do zvySovani trzeb, ale naopak ke snizovani
nakladt, tak aby zisk firmy stale rostl. Souhrn opatfeni ke snizeni nakladt v provozu
organizace ziskava oznaceni ,,$tihly podnik®. Tvirci toho konceptu hovoti spise o filosofii.
Vramci Ceské republiky mizeme mezi $tihlé podniky fadit predeviim automobilky
a vyrobce pocitaci, ktefi povazuji Stihly podnik jako nutny k pteziti. Do nasich podminek

tuto koncepci pfinaseni piedevs§im asijsti investofi. (Vochozka a Mulac, 2012, s. 423)

A\

\
Management \
znalosti a dovednosti

\
L

\ Rozvo] podnikové
kultury

Obr. ¢. 3: Management znalosti a dovednosti — R0OZVOj
podnikové kultury
Zdroj: : Simon a Miller, © 2001 - 2015
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Koncepci Stihlého podniku miizeme hledat u Henryho Forda nebo Tomase Bati. Nazev
Stihly podnik vznikl v automobilovém primyslu, konkrétné v automobilovém koncernu
Toyota. Jiz od dob, kdy existovala manufaktura, se lidé snazili eliminovat vlastni néklady
a mit vétsi zisk. Jde o jakousi alternativu feSeni u hromadné vyroby, které bylo vhodné
Vv podminkach prosttedi s nedostatkem financi a zaroven prosttedi, kde byla potiebna velka

mira flexibility. (Vochozka a Mulac, 2012, s. 423)

2.1 Stihla vyroba

Vznik koncepce $tihlé vyroby, neboli Lean Production, saha do 50. a 60. let minulého
stoleti. Jak jiz bylo zminéno vyse, tvlircem byla japonska spolecnost Toyota. V povale¢né
dobé bylo tfeba obnovit tamni primysl a zefektivnit cely vyrobni proces takovym
Zpusobem, aby japonské podniky nezaostdvaly za svétovymi lidry. Podniky se v§ak museli
vyrovnat s nedostatky financi a zmény tak ucinit s minimalnimi néklady. Vyhody
a funkCnost systému byla provétena v 70. letech béhem ropné krize. Hromadna vyroba
v Evropé a USA byla nevhodné a zaostavala a pouze Toyota spolecné s jinymi japonskymi
automobilkami, které ptevzaly jeji systém, dokazali nadale realizovat zisk. Tuto skute¢nost
také dokazuje fakt, Ze v letech 1965 — 1980 stoupl podil Japonska na vyrobé automobilt
Vv celosvétovém méftitku z 8 % na 29 %. (Vochozka a Mulag, 2012, s. 424)

Stihla vyroba, neboli Lean Production, se zamé&fuje na omezovani plytvani zdrojii a dasem.
Prostfedkem k tomu je zbavovat se vSeho, co firmu zatézuje v jejim ristu, ¢ili produkovat
jen pokud je potieba, uvazovat o spolenosti jako o bezbariérovém toku hodnot
od dodavatele k zakaznikovi, nikoliv jako o izolovanych vyrobcich, technologiich,

utvarech apod.

K aplikaci §tihlé vyroby je obvykle potfeba rozhodnuti, jak se spolecnosti postavi
k realizaci svych klicovych ¢innosti, které predstavuji jeho podnikatelské aktivity a také
jak se postavi k zabezpecovani pomocnych a podptrnych &innosti. Rada podnikatelskych
subjekti tvrdi, Ze je nemozné, aby vSechny podnikatelské cinnosti zabezpecovali
na profesionalni Urovni, takze maximum svého Usili vénuji hlavnim vyrobnim ¢innostem
a pomocné a podptrné ¢innosti zabezpecuji dodavateli, tedy externi firmou. V konkrétnich
lokalitach se nabidka té€chto sluzeb lisi, proto toto rozhodnuti neni snadné zejména kviili

odlisnym ptedstavam, které ¢innosti pfenechat na dodavatelich. (Veber, 2008, s. 40)
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Nicméné manazeram, ktefi uvazuji o outsorcingu, 1ze doporucit zohlednéni nasledujicich
kritérii:
= cena — cinnosti zajistované outsorcigem by meély byt levnéjsi, nez kdyby je
spolecnosti provadéla vlastnimi silami, a to jak zpohledu momentéalniho
hodnoceni, tak z pohledu dlouhodobého hlediska,
= kvalita — opét by kvalita méla byt srovnatelna se stavem, pokud by cinnosti
spole¢nost provadéla sama,
* 24hodinovy servis — externi spole¢nost by méla zajistit moznost komunikaci
a servisni zabezpeceni po celych 24 hodin,
= zpusob komunikace — je tfeba, aby méla servisni spolecnosti jedno kontaktni
misto (call centrum), kde mtize zdkaznik sd¢lovat své pozadavky,
= software podpora - externi spoleCnost by méla disponovat vlastnimi
softwarovymi programy pro zajiSténi predanych ¢innosti,
* komplexnost sluZeb — aby méla ptivodni spole¢nost co nejmensi starosti s ¢innosti,

které budou zabezpecCeny extern¢, me¢la by tyto ¢innosti pievzit jedna externi

organizace. (Veber, 2008, s. 40 — 41)

Neopomenutelnou soucasti §tihlé vyroby je i aplikace systému JIT (Just in Time), tedy
»pravé vcas“. Obecnou charakteristikou téchto pfistupti je zajisténi plynulosti vyroby,
minimalizace zbytecnych prostojii a zkracovani prubéznych Cast. Prioritou systému JIT je

uspora ¢asu, druhotnym efektem pak snizovani zasob. (Veber, 2008, s. 41)

2.2 Stihla administrativa

V dnesni dobé je stle Castéji v organizacich na pofadu dne $tihla administrativa, a to nejen
finan¢ni. Kromé plytvani ve vyrobg, casto dochazi k plytvani v administrative.
V kancelafich mtizeme nalézt spoustu plytvani — zbytecné vykazy, pfiliSna detailnost
nekterych ¢innosti, chyby vyzadujici opravu, nevyuzivani pracovni doby, vedeni evidenci,
které nikdo nevyhodnocuje, opisovani jednou potizenych udaji apod. Eliminaci
odhalenych zdroji plytvani pfinese uspory rezijnich néakladd, Usporu casu, moznost

soustiedit se jen na podstatné problémy. Nasledn¢ dojde ke snizeni nékladd, coz je pfinos
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k ziskani konkuren¢ni vyhody, ale také k rychlejSimu rozhodovani, které mize mit

naprosto kriticky vyznam. (Kislingerova, 2010, s. 37-38)

Stihly a inovativni podnik

Stihla vyroba
Stihla logistika

©
>
=
©
S
&
2
=
=
°
©
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=
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2]

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obr. ¢. 4: stihly a inovativni podnik

Zdroj: API, © 2005 — 2015

Stihla administrativa je jednou z filozofii §tihlého podniku. Cilem §tihlé administrativy
je vytvofeni efektivnich a stabiln€ fungujicich procesi, které umozni organizaci dosahovat
vysoké produktivity, maximalniho vykonu a pozadované kvality v ramci administrativnich
¢innosti v jakémkoliv procesnim case. Tak jako §tihld vyroba, tak i Stihla administrativa
vyuzivéa zdkladnich néstroji primyslového inzenyrstvi pro zlepSeni podnikovych procest.

(API, © 2005 — 2015)

2.3 Stihla logistika

Vseobecné se da fici, ze logistika je vlastné pohyb materialu, ptipadné lidi. V poslednich
letech se logistika vyrazn€ podili na Gspéchu ¢i netspéchu podniku a to predevsim kvili
prizptisobovani vyrobkli a vyroby individualnim pozadavkim zékaznikl, rastu
objednévani produktl prostfednictvim internetu nebo trendu hromadné vyroby na zakazku.

(Fiser, 2014, s. 97)
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Obr. ¢. 5: Stihla logistika

Zdroj: Kristak, © 2012 — 2015

Cinnosti jako pieprava, skladovani a manipulace tvofi nékdy 15 az 70 % celkovych
nakladii na vyrobek a znacné ovliviluji kvalitu vyrobkili a 3 az 5 % materilu se nespravnou

dopravou, skladovani a manipulaci znehodnocuje. (Fiser, 2014, s. 97)

Stale Cast&ji se prosazuje pouzivani metod, pfistupti a fidicich procedur s cilem optimaliza-
ce vSech Cinnosti. Je tfeba se soustfedit jak na materidlovy, tak na informacni tok
a zabezpecit co nejkrat$i pribéZnou dobu vyroby bez zbytecnych zdsob a zbytecného
plytvani. Materidl se tedy pohybuje jen tehdy, kdyZ da interni zakaznik pozadavek.

Metoda FI-FO — tato metoda vychazi z pfedpokladu, ze dodavka, ktera pfisla do skladu
jako prvni, jako prvni ze skladu také odchazi. Tato metoda je vhodnd pii klesani cen,
protoZe vykazovany zisk je niZsi.

Metoda DBR (drum — buffer — rope) — tato metoda je zalozena na identifikaci uzkého
mista, jeho chrdnénim ptfed moZznymi vypadky na jiném misté procesu a podfizenim celého

procesu tomuto Uzkému mistu.

e buben (drum) — tizké misto udava takt celému procesu a ptisobi jako buben
pro vSechny ostatni ¢innosti procesu,
e lano (rope) — slouzi jako signaliza¢ni mechanizmus, ktery zprostiedkuje

informaci o taktu, ktery tzké misto udava, do vSech mist procesu,
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e zasobnik (buffer) — procesu se stard o to, aby pfed Uzkym mistem byla
vzdy takova zasoba vstupl, ktera zabezpeCi, ze Uzké misto bude moci

pracovat i v piipad¢ vypadku procesu pted nim. (Fiser, 2014, s. 98)
ROPE (Lano) - ridici smycka

DRUM (buben)
- udava takt
vyroby

| Pracoviéts 1 o> o . :. Pracovisté | B Pracovisté n
: : BUFFER : g

Zasobnik pred
Uzkym mistem

Obr. ¢. 6: Metoda DBR
Zdroj: API, © 2005 — 2015

2.4 Stihly vyvoj

Stihly vyvoj je filozofie, ktera je zaméfena na eliminaci plytvani v procesu vyvoje
produktu a také v samotném produktu s ohledem na jeho vyrobu resp. montaz. Za zasady

Stihlého vyvoje jsou povazovany:

e pfesnd definice pozadavku zdkaznika a identifikace funkce, které musi vyrobek
umét, aby splnil oekéavani zdkaznika,

e identifikace funkci, které splfiuji pozadavek nejvyssi kvality a co nejnizSich
nakladd,

e o0dd¢leni nepotifebnych a zbyte¢nych nakladovych polozek, navrzeni optimalniho
vyrobku,

e poslechnuti hlasu zakaznika jiZ pfi vyvojovém procesu vyrobku,

e Osvojeni si a pouzivani nastrojii a metod na redukci nakladi. (Debnar, © 2012 —

2015)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

Druh plytvani Priklad
Chyby Chyby ve formulafich
Chyby ve vykresech
Nadvyroba Zbytecéné tisky
Vyvijené, ale nikdy vyrobené produkty
Doprava Neustdlé predavani informaci
Presun formuldrd z jednoho oddéleni na dru-
Cekani Formuldfe ve vstupnim boxu
Mési¢ni zpracovani prace
Zasoba Nezpracované transakce
NevyuZité informace
Pohyb Zbytecné analyzy
Zbytecné procesni kroky
vyroba Schvalovani, odsouhlaseni
Posilani nebo tisk nepoZzadovanych soubort

Tab. ¢. 1: Priklady plytvini ve vyvoji produktu

Zdroj: Debndr, © 2012 - 2015

Piinosy $tihlého vyvoje je mozno definovat zejména v oblastech:

Ndkladii — v oblasti nakladi jde predevSim o redukci pfimych materidlovych
nakladt (levngjsi, kvalitnéjsi material, redukce odpadu a plytvani), redukei nakladt
piimé¢ prace (jednodussi montdze, redukce kontroly a testovani), redukci
provoznich rezijnich nakladi (zjednoduSeni vyroby, redukce manipulace
a skladovéni), redukce nakladii na design (vyuziti jiz existujicich soucastek,
urychleni procesu navrhu), minimalizace potifebnych investic (navrZzeni vyrobku
pro jiz existujici proces, vybér nizkonakladovych nastroji, pripravk a pomucek).
Casu — podle statistik ma nejvétsi vliv na akumulovany zisk v celém Zivotnim
cyklu Cas zavedeni vyrobku na trh. Pravé tento ukazatel je moZzno $tihlym vyvojem
podstatné¢ redukovat.

Kvality — v oblasti kvality je nutno si uvédomit, ¢im kvalitnéj$i a propracovangjsi
vyvoj vyrobku bude, tim kvalitn€jsi bude hotovy vyrobek. Je tedy nutné odhalit
zbytecné plytvani jiz ve vyvoji a tim co mozna nejvice ovlivnit vyrobu nekvalitnich

vyrobkt — zmetkt. (Debnar, © 2012 — 2015)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

3 PLYTVANI

Tradi¢ni systém managementu organizace zahrnuje pravidla, politiku a procesy, kterymi
podnik uskuteciiuje své podnikatelské aktivity. Bohuzel neziidka se stava, Ze tento systém
zahrnuje také zbytecné aktivity, které byly do organizace nevhodné navleCeny pfi
implementaci systému managementu kvality. Tento systém se vyviji postupem doby tak,
jak se organizace zabyvala rliznymi situacemi, problémy a strukturou. Lidé neradi méni jiz
zazité zvyklosti, a proto systém nereaguje na zmeény podnikatelského prostiedi, zastarava
a prestava plnit svou funkci. Z toho diivodu lidé nedokazi rozpoznat, kdy jde o uzitecné
¢innosti a kdy o plytvani. Nasledkem toho dochdzi k tomu, ze plytvani v organizaci neni

odstranovano. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 132)

K normovani kapacit a normovani vykonl se vyuzivaji Casové studie, kterym musi nutné
pfedchézet pohybové studie, které odhali vSechny zbytecné Cinnosti ¢i pohyby, které
bezprostiedné nepitinasi hodnotu. Cilem takovy studii je odhaleni pfi¢in plytvani ¢asem,
lidskym kapitalem a kapacitou zafizeni. Vzhledem k zavedenym postupim a rutinnim
ptistuplim neni odhaleni pfic¢in plytvani vzdy jednoduché, jde o tzv. domaci slepotu. Pro
odhalovani a analyzovani pfi¢in plytvani mize pomoci japonsky princip muda, ktery uvadi
tfi irovné plytvani:

» Katakana — muda — jde o vesker¢ ¢innosti, které nejsou pro pracovni postup nutné
a je mozné je ihned, bez velkych zasahli eliminovat. MiiZzeme zde zatfadit napf.
¢ekéani, odkladdani, hledani, pfemysSleni, rovndni soucasti, prenaSeni soucasti,
odklizeni apod. Jde tedy o nejsnadnéji odhalené plytvani.

» Kanji — muda — do této skupiny jsou zahrnuty cinnosti, které se vztahuji
ke strojim a jinym zafizenim. Napi. prazdné zpatecni cesty, nevyuziti nastroju,
kapacit, dlouhé pfisunové cesty apod. Zminéné nedostatky mulZe rozpoznat
zodpov&€dny manaZer pracovisté, projevuji se tak, Ze stroj nebo pracovnik ceka,
riuzné vykony jsou provadény v rizném rytmu

» Hiragana — muda — v této skupiné jde o nedostatky, které jsou dany podminkami,
V nichz pracovni proces probihd. Jedna se o plytvani, kterd se vztahuji k télesnym
pohyblim pracovnika. Jde tedy o nevhodné umisténi ovladacti, vraceni do vychozi
pozice, Cisténi ploch, ruéni prace, zpusob odebirani soucastek apod. Poznani

vvvvv

zauCeni a trénink pracovnikd. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 132 — 133)
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Systém muda nabizi pfipadné navrhy opatieni podle konkrétniho charakteru, respektive

divodu vzniku. Jde o 7 + 1 druht plytvani. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 133)

3.1 7+1 druhi plytvani

Proto, aby bylo mozné v podniku aplikovat Stihlou vyrobu, je tfeba se zbavit vSech ztrat

V podniku. Mohou mit rizné formy, nejcastéji se vSak rozdé€luji do 8 kategorii:

1. Nadprodukce
Pokud vyrdbi podnik v pfedstihu pied planem nebo pied objednavkami
od zédkaznikd, je vyzadovano dodate¢né vyrobni a skladové plochy, vétsiho objemu
rozpracovanych vyrobku a vznikaji nadmérné zdsoby na vSech stupnich vyroby.
Nadprodukce vznikd pfedevSim zobavy pied budoucimi nepravidelnymi
dodavkami, pfipadnymi poruchami strojii nebo pfi maximalnim vyuziti nového

vyrobniho zafizeni, aby se rychleji zaplatilo.

Nadprodukce je vSak spojena s celou Fadou nakladi jako napt.:

Zbytecné odebirani energie,

nadbytec¢ni pracovnici,

Zbyte¢né budovy a plochy,

Zbytecné stroje a manipulacni prostiedky,

prosttedky na kryti urokti z ivérii na zasoby atd.

2. Nadmérné zasoby
Zasoby v podniku neptidavaji Zadnou ptidanou hodnotu pro zédkaznika, nicméné
vyZzaduji naklady na skladovani a jsou snimi spojeny nadmémé financni
prostiedky. Nadmérné zasoby mohou vznikat na zacatku procesu jako zasoby
vstupnich prvkii do vyroby nebo na konci procesu jako hotové vyrobky, o které
zatim neni zdjem. Mimo to mohou byt v podniku také vysoké zasoby ve forme

rozpracovanych vyrobki. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 472)

3. Opravy a zmetky
Za zmetky jsou povazovany vyrobky, které neodpovidaji pfedepsané standardni

kvalité. Na tyto vyrobky byl spotfebovan material, lidska prace a mgély
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by se vyfradit. K takovym situacim dochézi v takovych piipadech, kdy je kontrola
kvality az na konci procesu. Proto je tieba, aby se kontrola provadéla v pribehu
vyrobniho procesu, kdy je mozné jest¢ vadny vyrobek opravit. Velkym problémem
muze byt hromadné vyroba, kdy miize vzniknout velké mnozstvi zmetka za kratky
¢as, nez je problém zaznamenan a linka zastavena. Takové stroje by meély byt
vybaveny mechanismem, ktery v danych ptipadech stroj automaticky zastavi (napf-.
systéme ,,jidoka™). Dal$i cestou k eliminaci plytvani mize byt aplikace nastroju,

diky kterym se predejde zbytecnym chybam, typu poka-yoke. (Masin, 2003, s. 19)

4. Zbytecné pohyby
Veskeré pohyby, které nejsou spojeny s piidavanim hodnoty, je neproduktivni
a predstavuje ztratu. Jde napf. o zbyteCné prechdzeni, manipulace s téZkymi
bfemeny, hledani néceho apod. Takové pohyby lze odstranit vhodnou organizaci
prace a pro jednotlivé materidly, spisy, doklady vyclenit stdlé a neménné misto.
Na tyto ztraty je dilezité dbat pfedevsim u hromadné vyroby, jelikoz ke zbyte¢nym
pohybim dojde nékolikasetkrat za sménu. Ve vysledku to predstavuje vyznamny
podil na struktufe ¢asu pracovnika. Pomocnikem v takovych ptipadech mtze byt

zavedeni metody 5S.

5. Vlastni zpracovani vyrobku
K takovému druhu plytvani dochdzi napt. pii vysekdvani pozadovaného rozméru
dilu z vétsich kusi materiali a dochazi k nadmérnému odpadu. Je tieba tedy jednat

s dodavateli, aby dodavali poZadované rozméry materialu.

6. Cekani
K ¢ekani dochézi v ptipadé, kdy pracovnici nemohou pracovat kvuli porucham
stroju, Spatnému piisunu materialu apod., tedy z technicko-organiza¢nich divodu,
nebo v piipadé, kdy pracovnik jen stoji u stroje a pozoruje, jak ten pracuje. Takové
kdy pracovnik ¢ekd na rozpracovany vyrobek k dalSimu zpracovani. Takové ztraty
se mohou zdat malé, nicméné¢ béhem smény znacné narlstaji. K dal$im ztratam

ve formé plytvani mize dojit pti dlouhém cekdni na zménu sefizeni linky.

7. Doprava
Pokud je doprava ucelnd, tak vytvaii pro zédkaznika ptidanou hodnoty mista nebo

Casu, v jinych pfipadech jen zvySuje ndklady. Miize jit napiiklad o pievazeni
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materidlu z mista na misto, protoze nevime, kam ho uskladnit. Diivodem takového
plytvani muze byt napfiklad Spatny layout nebo netradicni davkovéa vyroba.
K redukci tohoto druhu plytvani je tfeba lepsi layout a snizeni vyrobnich davek.
(Masin, 2003, s. 18)

8. Nevyuziti potencialu pracovniku
Takové plytvani je zplsobeno nevhodnym chovéani vedoucich pracovniki, ktefi
neumi vyuzit schopnosti a znalosti podfizenych pracovniki. Dochazi k tomu
Vv ptipadech, kdy je vedouci pracovnik pfesvédCen o tom, ze vSe zna nejlépe

a nepotiebuje se s nikym radit. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 472 - 473)

V pfipadé, Ze ve spole¢nosti identifikujeme néktera z uvedenych druhii plytvani, mizeme
dojit k zavéru, ktery je znazornén na obr. €. 7, ktery vysvétluje vyrok T. Ohno, jez tik4, ze:
, nutné ndklady jsou ve skutecnosti velké jako pecka ze svestky. (Vachal a Vochozka,
2013, s. 473)

A evvusiti| VA | Zbytegne Pridavani
~ NevyuZiti Zbytegne N\ VA
/N znalosti: | pohyby ./ hodnoty

- i LGN TN
 Nagwroba N7 Gelani
Nevhodné postupy,//| \Zbyteénd manipulace |

s L SE

Plytvani |

Obr. ¢. 1. Plytvani vs. pridavani hodnoty

Zdroj: Masin, 2003, 5.20
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4 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

V dnesni dob¢ existuje celd fada metod jak zlepSovat procesy, omezovat plytvani,
inovovat. Je jen dilezité vybrat ty spravné. Metody primyslového inZenyrstvi nestaci
pouze zavést, dilezitym a rozhodujicim bodem je zavedené metody udrzet. V opatném
ptipad¢, kdy organizace metody prumyslového inzenyrstvi implementuje, ale jiz neudrzuje,

dochdzi ke zbyte¢nému plytvani.

4.1 Metoda 5S

Poradek je zékladem fungovani kazdého procesu ¢i Cinnosti. V pripad¢é, Ze mame vse
na svém misté, neztracime ¢as hleddnim, zjednodusime praci nejen sobé&, ale i ostatnim,
kterym poskytneme vSe co je tieba, ve spravny ¢as, ve spravném mnozstvi a na spravném
misté. Je nutno si uvédomit, ze pouhym zavedenim 5S proces nekonéi, ba pravé zacina —

udélat potadek je jedna véc, udrzet jej véc druha. (Burieta, © 2010)
Za hlavni cile 5S jsou povaZovany:

e zména postoje pracovniki ke strojim a k pracovistim,
e Vytvoreni vizualizovaného pracovisté a jeho organizace,
e Zzaujeti a ovlivnéni zédkaznika,

e vybudovani spolehlivé a zadané organizace. (Burieta, © 2010)

Metoda 5S se zavadi také kvuli snizeni poctu chyb lep§im potfddkem a uspotradanim
a prehlednymi zasobami. Pfed zavedenim je ve vétSiné organizaci vyskyt znecisSténi
v provozech, nepofadek a zbytecné véci na pracovisti a pravé tyto skute€nosti metoda 5S
fesi.

Oznaceni metody je odvozeno od péti slov, ktera zacinaji na ,,s. Ta slova jsou:

e Seiri — uklid — jde o prvni krok, kdy je tfeba udélat poradek na jednotlivych
pracovistich. VétSinou zac¢ina oznacovanim véci ¢ervenymi listky. Jsou to ty véci,
které se povazuji za zbytecné a také ty, u kterych neni jasné, zda jich bude potieba
¢i nikoliv. Véci, které nemaji zadné budouci vyuziti, jsou vyhozeny. Véci, které
nejsou potieba v nasledujicich 30 dnech, ale budou potiebné v budoucnu, se umisti

na misto jim urcené. (Masaaki, 2005, s. 69)
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Seiton — spravné skladovani, eliminace hledani — je tieba zavést takovy systém,
ktery umozni misto pro kazdou véc na spravném misté. Je tedy nutné zavést takovy
systétm ulozeni véci, diky kterému bude nalezeni pozadovanych pomtcek
vyZadovat minimum casu a usili. (Masaaki, 2005, s. 71)

Seiso — uklid a cisteni — pravidelny 0klid je dulezity pro bezpecnost prace
a spravnou kvalitu vyrobkt. Je tieba pracovisté bezpodminecné udrzovat Cisté, bez
Spiny oleje, odfezkd apod. Diky ¢isténi dojde k odkryti abnormalit, ptfedejde
se porucham a udrzuje se hodnota strojii. (Tucek a Bobak, 2006, s. 117)

Seiketsu — standardizace — udrzeni Cistoty a jeji kontrola, tento krok je povazovan
v takovém stavu udrzovat. (Masaaki, 2005, s. 75)

Shitsuke — dodrzovani standardii — nepodlehnout tomu, Ze mame pracovisté Cisté,
je tieba, aby se 5S stalo pro kazdého pevnym zvykem. Soucasti standardt by také
m¢él byt zptisob, jak hodnotit dosazeny pokrok. (Masaaki, 2005, s. 79)

4.2 Mapovani hodnotového toku (VSM)

V procesnim inzenyrstvi je pojem hodnotovy rok relativné novy. Hodnotovym tokem

se rozumi souhrn vSech aktivit v takovych procesech, které vibec neumoziuji vlastni

transformaci materidlu na konkrétnim zbozi, jez ma hodnotu pro zakaznika.

Do hodnotového toku tedy zahrnujeme jak aktivity, které neptidavaji vyrobku hodnotu, tak

aktivity, které hodnotu ptidavaji. Jde napf. o:

vypracovani navrhu,

Vypracovani nabidek,

vypracovani technologické a konstrukéni dokumentace,
doprava materialu,

planovani vyroby,

vyrobni operace, kde se transformuji informace,

fakturace a finan¢ni operace. (Masin, 2003, s. 12)
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Fakturace - pfikazy k platbé :

| \(y_roba vyrob ku

\

Obr. ¢. 8: Obecny hodnotovy tok ve vyrobée

Zdroj: Masin, 2003, s. 13
V hodnotovém toku je moZné najit dva zakladni interni sméry proudéni:

e informacni — unaSeni objednavky od zakaznika,
e transformacni — proud nese vyrobky, jez proSly transformaci od surovin pies

polotovary k hotovému zbozi. (Masin, 2003, s. 14)

VSM je metoda, ktera se zaméfuje predevsim na kvantitativni stranku vyrobnich procest.
Skrze ni je mozné definovat podstatné metriky spojené s efektivitou a vykonnosti danych

procest.

Nicmén¢ definice managementu hodnotového toku neni zcela jednoznacnd, v soucasné

dob€ managementem rozumime:

e systematicka identifikace a eliminace ¢innosti, které neptridavaji hodnotu,

e zlepSovani, které spojuje potieby top-managementy s potfebami pracovnik,

e spojovani lidi, techniky Stihlé vyroby, ukazatele a reporty pro potieby vytvoreni
Stihlé spole¢nosti. (Masin, 2003, s. 16)
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Obr. ¢. 9: Management hodnotového toku a jeho integracni vyznam

Zdroj: Masin, 2003, s. 16

Jak jiz bylo uvedeno, jednd se jak o materidlovy tok (pfeména materidlu v konkrétni
vyrobek), tak o tok informacni (véetné¢ dodavateli a zdkaznikll). Metoda umoziuje
pomérné snadno vidét zdroje plytvani v celém procesu a dokaze identifikovat Gizka mista.
Vystupek metody je tzv. VA index, coZ je pomér Casu, které ptidavaji hodnotu, k ¢astim,
které hodnotu neptidavaji.

V ramci metody VSM se pouziva standardizovanych ikon, které ukazuji vzdjemné

spojitosti a vazby v materialovych a informac¢nich tocich.

FA—
40 5pools /1
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o
o
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Takt a5 26

Obr. ¢. 9: Mapa VSM

Zdroj: Masin, 2003, s. 24
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Prosttednictvim VSM miizeme vidét nejen procesy, které probihaji uvniti podniku, ale také

nam umozni vidét souvislosti mezi nimi a tim ziskat komplexni pohled na hodnotovy tok.
Diky tomu je mozné identifikovat nejen ztraty a plytvani, ale také objevit jejich zdroje
a pri¢iny. VSM tedy poukazuje na souvislost mezi materidlovym tokem, tokem informaci
a Vv neposledni fad¢ na vliv rozhodovani v podniku na samotny hodnotovy tok. Pomoci
zvolenych ukazatelti, jakym muze byt napiiklad cas cyklu, velikost zasob nebo cas
ptidavajici hodnotu miizeme definovat, jak by mélo pracovisté spravné fungovat, a to tim,

ze v ném dojde ke kontinualnimu hodnotovému toku. (Masin, 2003, s. 11)

Ikony pouzZivané pro VSM je nékolik a miZeme je rozdélit do ti'i skupin:

e pro materialovy tok,
e pro informacni tok,

e o0Obecné. (Masin, 2003, s. 14)

lkony pro materialovy tok

Externi zdroje Proces Data o procesu Zascby
Transport Tok hotavych vyrabk( Pohyb tlakem Pohyb tahem
Supermarket Viyrovnavaci zasoba | Bezpetnostni zasoba

4 | 8 | B

lkony pro informacni tok

Manualni infermovani | Elektronicka informace Typ informace Inventurni planovan
— | — 1| cor
Vyrobni kanban Dapravni kanban Signalnf kanban Kanbanové schranka
Heijunka Heijunka-spravce FIFO Vyrobni mix
Krok = XY
1 XE' LIOA | XOXO
Max = XY
V$eobecné ikony a symboly

Operator Vyrobni bufika Potitadova podpara | PileZitost ke zlepSeni
VA-linka

Obr. ¢. 10: Ikony VSM
Zdroj: Rother a Shook,1999, s. 87
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4.3 Ganttiv diagram

Ganttiv diagram je jeden z pruhovych diagramti. Byl pojmenovan podle H. L. Ganttovi,
pramyslovém inzZenyrovi, ktery byl béhem prvni svétové valky prikopnikem jeho
pouzivani. Tento diagram se vyuziva pfi fizeni projektl, kdy je tfeba graficky zndzornit
naplanovani posloupnosti ¢innosti v ¢ase. Je to v podstaté tabulka, kde v fadku jsou
nadepsany cinnosti a sloupce jsou casové useky, ve kterych ,projekt™ probiha. V tadku
jsou pak znazornény usecky pro kazdou cinnost, které presné¢ ukazuji, kdy dana Cinnost

zacina a kdy kon¢i. (JaniSova a Ktivanek, 2013, s. 37)

Leden | nor |
tyden 52| tyden 1 | tyden 2 | tyden 3 | tyden 4 | tyden 5
1] 2] 3| 4] &f 6] 7] 8] olof11]12]13]14]15]16] 1718102021 ] 22] 23] 24| 25 )26 ] 27 |2a]2afz0fa1] 1] 2] 3] 4] =] 6] &

Uvodni studie

L . 100%
Globalni analyza

Detailni analyza a navrh

16%

Implementace
Testovani

Piedani zakaznikovi

Ukonéeni projektu

Obr. ¢. 11: Jednoduchy Ganttuv diagram
Zdroj: Janisova a Krivanek, 2013, s. 37

4.4 Vizualizace

Kromé rozvijeni novych informacnich technologii a informacnich systému, dochézi také
ke vzkiiSeni jednoho z nejstarSich zplisobli komunikace, tedy komunikace vizudlni
a vizualniho fizeni. Je totiz dokazano, ze ¢lovék vnima az 80 % informaci vizualné (Tucek

a Bobak, 2006, s. 286)

Je tteba, aby kazda diilezita véc méla své piesn¢ definované misto a velikost. Jednoducha
orientace Vv procesu také umoznuje rychlé zapracovani novych pracovnikid a snadnéjsi
odhaleni odchylek. Mzeme vyuzit napiiklad Andon (zobrazuje sou¢asny a planovany stav
vyroby, zobrazuje vyskyt problému na lince a signalizuje spusténi zdchranné brzdy), rtizna
znaceni €1 metodu 5S. Pomoci vizualizace se zlepSuje piehlednost jednotlivych procest,
pomahaji se udrZovat zavedené standardy a také se podporuje jejich stalé zlepSovani

odhalovanim tuzkych mist. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 476)
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Cilem vizualniho managementu je:

e predat a sdilet informace o stavu procesu bez zbyte¢ného zpozdéni,

e nasmeérovat informace o aktualnich problémech na kazdého pracovnika,
e vyuzit schopnost kazdého pracovnika pro zlepseni stavu,

e tymova prace a jeji vysledky,

e stav feSenych problému,

e predat informace o dosazeném zlepSeni. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 286)
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Obr. ¢. 12:Vizualné Fizené vyrobni pracovisté

Zdroj: Tucek a Bobdak, 2006, s. 286

Nejcastéjsi oblasti vyuZiti vizualizace v podniku jsou:

e metoda TPM,

e metoda 5S,

e fizeni vyroby,

e vyuzivani schémat vizualizace misto kusovniku,

e technologické postupy,

¢ informacni tabule pro jednotliva oddé€lent,

e tymova prace,

e vyhodnoceni metody Kaizen,

e sledovani a hodnoceni produktivity, kvality, pracovni doby,

e znaceni nastrojui, provozu, skladi. (Tuéek a Bobak, 2006, s. 287)
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4.5 Stihly layout

Oblast prepravy, skladovani a manipulace zaméstnava az 25 % pracovniki, zabird
55 % ploch a tvoii az 87 % casu, ktery stravi materidl v podniku. Uvedené ndklady
souviseji s nespravné navrzenym layoutem, jenZz je v mnoha organizacich zdrojem
plytvani. Stihly layout a vyrobni buiiky jsou tedy feSenim zminénych problémd, zaroveti
pfinasi usporu ploch, kdy je na uvolnéné plochy mozné umistit dal$i vyrobni stroje,

programy. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)
Stihly layout m4 nasledujici parametry:

e piimy materidlovy tok k montaZzni lince a expedici,

e minimalni pfepravni vzdalenosti mezi operacemi,

e co nejmensi plochy na zasobniky a mezisklady,

e dodavatelé umisténi co nejblize zakaznikiim,

e minimalizace pritbéznych cast,

e pfimocaré trasy,

e systém FIFO, takovy systém, kanban, DBR,

e bunkové usporadanti,

o flexibilita spojena s variabilitou produktti, mnozstvi a vyrobniho layoutu,
e nizke instalacni ndklady. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 135)

Je nutné rozliSovat, zda jde o technologicky layout nebo produktovy layout. Pfi
technologickém layoutu jsou strojni skupiny rozmistény dle své technologické podobnosti
(frézky, brusky, apod.), pii produktovém layoutu je nutné respektovat technologicky
postup daného vyrobku. V dnesni dobé vsak firmy vyrabi Siroky sortiment vyrobki a je
nemozné vytvofit pro kazdy vyrobek samostatnou linku. Resenim takového problému je
projektovani vyrobni bunky, kde se vyrabi skupina produktii, které maji spolecné

charakteristiky (vyrobni postup, velikost, tvar, apod.) (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 135)

Vyrobni buiky se pouzivaji tam, kde je nutné rychle a pruzné reagovat na ménici
se pozadavky zékazniki, jelikoz dokézi vyrabét variabilni sortiment s ménici se velikosti
davky, ktera odpovida objednavce pii kratkych prubéznych casech. (Kosturiak a Frolik,
2006, s. 139).
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Takové projektovani vyrobnich bunék je narony proces, jak na mnoho casu, tak

v nékterych ptipadech na investice. Projektovani vyrobnich bun¢k mé tedy smysl pouze

tehdy, pokud jde o dlouhodoby obchodni vztah se zakazniky, ktetfi vyzaduji vysokou
flexibilitu a nizké naklady. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 140)

Zasady tvorby layoutu ve vyrobni buiice:

vystup jedné operace musi byt vstupem operace druhé,

pocatecni a koncovy bod operatora maji byt blizko sebe,

maximalné vyuZzivat gravitace pro manipulaci mezi jednotlivymi operacemi,
mezisklady umistit blizko t€ém bunikam, které zasobuji,

stroje, které umoznuji fizeni ve vysce a vertikalni otevirani dvefi,

prvni a posledni operace v U-burice umistény u sebe, aby je mohl vykonavat jeden
operator,

zadné prekéazky, které by omezovaly pracovnika v pohybu (dopravniky, zabradli,
prepravky) uvnitt bunky,

jednoducha manipulace s materialem uréenym pro dalsi operaci,

snadno dosazitelné polotovary a soucastky umistény blizko mista spotieby.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 140)

Statistické prinosy z implementace $tihlého layoutu ukazuji nasledujici pfinosy:

az 89% zkraceni priibézné doby vyroby,

az 93% zkraceni ¢asu dodani vyrobku na trh,
az 30% zlepsSeni piesnosti dodavky,

az 83% sniZeni rozpracované vyroby,

az 100% zvyseni produktivity prace,

az 66% snizeni ndkladl na zabezpeceni kvality,

az 25% redukce potieby ploch. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 146)

4.6 Ergonomie

Ergonomie je véda, kterd se zabyva optimalizaci lidské cinnosti zejména vhodnymi

rozméry a tvary nastrojii, nabytku a jinych predméti, které se vyuzivaji pii praci. Cilem
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ergonomie je dosahnout piizpisobeni pracovnich podminek vykonnostnim moZnostem

¢loveéka.

Kromé¢ hodnoceni pfistupnosti pracovisté, analyzy pracovniho mista a usporadani
pracovisté, je mozné také hodnotit ergonomické a psychologické naroky pracovniho
prostiedi. Nejcastéji byvaji hodnoceny ergonomické pracovni naroky v sedu, zvladnuti

pracovniho stresu a psychické zatéze. (Krivosikova a Vochozka, 2011, s. 259)

Pti hodnoceni pracovniho mista je nutné znat zéklady antropometrie, kterd se vyuziva
pfedev§im pfi rozmérovém feSeni pracovniho mista. (Krivosikovd a Vochozka, 2011,

5. 263)

Pii feSeni pracovisté¢ je nutné, aby byla zajiSt€éna ochrana zdravi zaméstnance i jeho
pracovni pohoda. Pro jednoho zaméstnance tedy musi byt v prostoru, ktery je mu urcen pro
trvalou préaci, volna podlahova plocha nejméné 2m?. Pracoviité, kde je zakladni pracovni
poloha v sedé¢ musi byt vybavena pracovnim sedadlem s nastavitelnou vyskou sedaku
a zddovou opérkou. Pracovisté, kde je zakladni poloha ve stoje, musi byt vybavena

sedadlem pro kratkodoby odpocinek.

Vyska pracovni plochy musi odpovidat télesnym rozmérim zameéstnance a zaroven musi
odpovidat povaze pracovni Cinnosti. Kazdy zaméstnanec by mél mit moZznost béhem
pracovni doby stfidat pracovni polohu vstoje a vsedé€, pfi ¢emZz vhodnéjsi je pracovat
vseds. Cim vice je vSak pracovisté technologicky vybaveno, tim méné je mozno zasahovat
do prostorového feSeni, které je dano konstrukei stroji. Pii vybavovani pracovisté je tedy
nutno myslet na to, Ze nevhodné ergonomicky fesSeni stroj mize na dlouha léta negativné
ovlivnit pracovni pohodu a v krajnim ptipadé€ i poskodit zdravi zaméstnance. (Krivosikova

a Vochozka, 2011, s. 269)

Priestorové naroky zakladnych pracovnych poléh

Préaca v stoji Praca v stoji a v sode
@
Y'\——' — 1o , Chodza Chédaza dvoch
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Obr. ¢. 13: Prostorové naroky zakladnich pracovnich poloh

Zdroj: Kristak, © 2012 - 2015
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Na vykon a pohodu zaméstnance plsobi také barevné feSeni pracovisté. V pracovnim
prostiedi slouzi barva jako prostfedek identifikace, signalizace, zlepSeni svételnych
podminek, dosazeni estetickych ucinkli, psychologické ovlivnéni zaméstnance.
V néekterych piipadech je dokonce barevnd uprava normalizovana. Snadnéjsi orientaci na
pracovisti lze usnadnit barevnymi kontrasty mezi piedmétem a okoli. Barevna tprava
pracoviSté ma také vliv na prostorové vnimani, kdy syté a teplé barvy prostor fiktivné
zmen$uji, naopak svétlé a studené barvy prostor zvétsuji. (Krivosikovéa a Vochozka, 2011,

s. 270)

4.6.1 Osvétleni

Clovék vétsinu informaci vnima zrakem, proto je spravné osvétleni velmi dilezité. Pfi
hodnoceni kvality se zkouma predev§im oslnéni, rovhomérnost, osvétlenost, barevny ton
svétla, smér svétla a rozlozeni jasu v zorném poli. Celkova zrakova pohoda je ovlivnéna
rozloZenim jasu v zorném poli. Je nutno vyloucit velké jasy, které mohou zvétsit oslnéni,

ale také velké kontrasty jasii, které zptisobuje unavu zraku. (Dvotdkova, 2012, s. 185)

Osvétleni mizeme zajistit jak dennim svétlem, umélym svétlem nebo jejich kombinaci.
Pro ¢lovéka je samoziejmée nejptiznivejsi denni osvétleni, jez ma nezastupitelny zdravotni
vyznam. | pfi dlouhodobém monitorovani pracovnikli v bezokennich podminkach byly
zjiStény zavazné odchylky fyziologickych hodnot, charakterizujicich jejich zdravotni stav
od normalu. Problémem denniho svétla je vSak jeho kolisani, jak v pribéhu roku, tak
v pribehu dne, proto je tieba jej podle potteby doplnovat osvétlenim umélym. (Dvordkova,

2012, s. 186)

4.6.2 Mikroklimatické podminky

Mikroklimatické podminky vytvaii predevsim teplota vzduchu, relativni vlhkost vzduchu
a rychlost proudéni vzduchu a rozhoduji o tepelné pohod¢ pracovnika. Tepelna nepohoda,
predevsim v piipadech, kdy dosahuje extrémnich hodnot, mé& nepfiznivy vliv na svalovy
vykon, koordinaci pohyb, koncentraci pozornosti, rychlosti reakce a duSevni ¢innost.

Na vSech pracovistich tedy musi byt zajiSténa dostatetna vyména vzduchu a to bud
pfirozenym, nebo nucenym vétranim. To zavisti na poctu pracovnikil, fyzické naro¢nosti

préace, rozmérech pracovisté a tepelnych podminkach. (Dvotrakova, 2012, s. 186)
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4.6.3 Skodliviny v pracovnim ovzdusi

wewr

ktery po vdechnuti vyvola chronicky produktivni zanét, prach s pfrevazné drazdivym
ucinkem a prach s pfevdzné nespecifickym ucinkem. Dalsi Skodliviny v ovzdusi jsou
toxické Skodliviny (latky organické a anorganické chemie). Pro takové Skodliviny jsou
stanoveny nejvyssi mozné koncentrace, kterym nesmi byt zaméstnanec vystaven v zadném
Casovém useku smény. V ovzdus$i se mohou vyskytovat také biologické Skodliviny
zastoupeny choroboplodnymi mikroorganismy — bakterie, plisn€, paraziti, prvoci. Zdrojem
byva vétSinou venkovni ovzdusi, lidé v interiéru budovy piipadné nedostate¢né udrzovana

klimatizace. (Dvotakova, 2012, s. 187)

4.6.4 HIuk

V dnesni dobé je hluk povazovan za jednu z nejzavaznéjsich skodlivin. Je to proto, ze
pusobi skryté, napadd organismus soustavné, uCinky se kumuluji a na zdravotnim stavu

pracovnika se projevuje az po dlouhé dobé. (Dvotakova, 2012, 188 — 189)

Za hluk se povazuje kterykoliv zvuk, ktery piisobi na clovéka nepiijemné, rusivé c¢i
Skodlivé. Tyto ucinky zavisi na fadé faktort, napt. pravidelnost vyskytu, délka plisobeni
a subjektivni postoj pracovnika k hluku, ktery je zavisly napt. na véku, nervové stabilité,
zdravotnim stavu atd. Nicméné€, ochrana pracovnika pted hlukem je ve vétSiné piipadii
nesnadnd, protoze spousta pracovnich postupii je provazena velkym hlukem.
Nejucinngj$im, avSak ve vétSing pripadi neredlnym, feSenim, je zména technologie,
sniZzeni vibrace soucastek, izolace zdroje hluku. V ptfipad€, Ze neni jind moznost, je

feSenim pouzivani osobnich ochrannych pracovnich pomtcek. (Dvotakova, 2012, s. 190)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

41

II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost XYZ se sidle ve Velkych Bilovicich byla zalozena pied dvaceti lety. Oficidlni
sidlo tehdy bylo v Hradci Kralové a Velké Bilovice byly uvedeny jako provozovna.
Od roku 2008 je oficialni sidlo firmy pravé ve Velkych Bilovicich. Spole¢nost ma

momentalné 45 zaméstnanci, coz je dvojnasobek oproti stavu pfi jejim zalozeni.

Spolecnost je vyznamnym vyrobce obytnych kontejnert. Cilem spolecnost je poskytnuti
sluzeb od prvniho kontaktu se zdkaznikem a vyrobou, az po montaz. Spole¢nost navrhuje
pudorysné feseni pozadovaného celku nebo jednotlivé burky, zajistuje dopravu kontejnert

na misto uréeni a kompletni montdz véetn¢ polozeni na zhotovené zaklady.

Novinkou spolecnosti je uziti Sroubovanych ramu konstrukce a zateplenych sendvi¢ovych
stén — oboji vyznamné snizuje vyrobni ndklady a tedy i kone¢nou cenu pii nezménéné
kvalité. V posledni dob¢ se ale spole¢nost stale vice zamétuje na odvozenou ¢innost, ktera

predstavuje vyssi a vysoky standard v daném oboru.

Ve spoleCnosti, kterd se zabyva realizaci zakdzek na miru, piedstavuji zkuSenosti
a zab¢hnuté pracovni postupy cenny ,neviditelny* kapital. Firma XYZ ma s realizaci
montovanych staveb na bazi ocelovych rdmovych systému vice nez patnéctiletou tradici,
béhem niz Gaspésné dodava své produkty na naro¢né trhy zemi zapadni Evropy — do
Némecka, Svycarska, Rakouska, Nizozemi, Belgie, Danska a Anglie. Spole¢nost je tedy

mezinarodné aktivni.
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5.1 Organizaéni struktura
Viz ptiloha PL

Schéma v ptiloze popisuje organiza¢ni strukturu spolec¢nosti. Z hlediska rozhodovaci
pravomoci a zodpovédnosti jde o linioveé-Stabni strukturu. Jde o kombinaci liniové a Stabni
struktury. V takovéto struktuie zustavaji fidici a rozhodovaci pravomoci na liniovém
fizeni. Nicmén¢ pomocné Staby maji také presné vymezené fidici kompetence. Vyhodou
takové struktury je jasné vymezeni vztahi nadfizenosti a podfizenosti, zlepSeni
rozhodovacich procest nebo odleh¢ena prace liniovych ttvart. Nevyhodou naopak mazou

byt spory mezi linii a §tdbem, ktery nese odpovédnost za dana rozhodnuti.

Obecné miizeme konstatovat, zZe neexistuje zadny spravny management, tedy zpusob, jak
vést firmu, organizaci apod. V rliznych oborech, v riiznych situacich a obdobich, pfi
ruznych cilech, musi vedeni firmy volit pro optimélni vysledech rlizné styly fizeni. Jako
jeden ze zakladnich cili pojala spole¢nost XYZ trvale udrzovat a posilovat divéru
zakaznikd. Tohoto cile miize spolecnost dosahnout pouze soustavnym dosahovanim

vysoké technické trovné a kvality své ¢innosti.

Primyslovému inZenyrstvi jako takovému se ve spolecnosti nevénuje nikdo, primyslovy
inZenyr zde nefiguruje. Nicméné zalezitosti ohledn¢ primyslového inzenyrstvi fesi pan

mayjitel ve spolupraci s vedoucim vyroby.

5.2 Popis vyrobku

Produkt, ktery spolecnost XYZ vyrdbi, se v poslednich letech vyvinul natolik, Ze uz
V dnesni dobé je mozné postavit zkontejnerdi rychle a levné stavby
(a to i1 viceposchod’'ové), které jsou na prvni pohled k nerozeznani od klasickych zdénych
staveb a to jak z exteriéru, tak z interiéru, nebot’ je zde mozné pouzit veskeré povrchové

materialy a dal$i dopliky, jako okna, dvete apod., které se pouzivaji u jinych staveb.

Tzv. modulové sestavy jsou stavby sestavené z prefabrikovanych dilé¢ich jednotek, které
se na misté¢ ureni rychle a snadno smontuji dohromady. Stavby jsou navrZeny piesné
podle poZzadavkl a pfani zakaznika. Standardni rozméry klasickych kontejneri nejsou pro

prostorovou variabilitu rdmli Zadnym omezeni, protoZze v tomto piipadé¢ se nemusi
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dodrZzovat a lze vyrobit jednotlivy ram jakychkoliv atypickych rozmért az do 12 m délky,
3,5 m $itky a 3,4 m vysky.

Obr. ¢. 14: Ukazka dvouposchodové varianty kontejneru

Zdroj: vlastni

Modulovy systém je nejen snadno a rychle smontovatelny, ale také snadno
rozmontovatelny. Pokud by jim byla postavena stavba pouze docasny, mtize byt poté, co
na ur¢eném misté splnila svlij Gcel, rozebrana a postavena nékde jinde, kde muze dale
slouzit svému plivodnimu nebo novému tc¢elu. Kromé& moznosti ptipadného pfemistovani
lze stavby snadno rozsitfovat a dopliiovat o dal$i moduly, pfipadné kombinovat s klasickou

stavbou.

Takové domy je mozné postavit i v mistech, kde by nebylo povoleno postavit tradi¢ni
zdénou stavbu nebo dievodomek. UZiti rdmovych modull zcela vyhovuje poZadavkim
moderni architektury, nebot’ umoziiuje splnéni nejriznéjSich narokii experimentujicich
architektl, jejich predstavy by pii pouziti klasickych stavebnich metod a tradi¢nich

stavebnich materiald nebyly realizovatelné.

Rychly termin dodani

Jednim z divodt vyrazného zkraceni lhiity mezi objednani a odevzdani hotové stavby je
skutecnost, Ze modulovy systém dovoluje paralelni procesy, tedy lze soucasné zacit
budovat zaklady i zah4jit prace na jednotlivych komponentech pro pfizemi a ptipadné dalsi
podlazi — sestavy je mozné stohovat az do tii poschodi. Pfiprava modulli probiha

ve vyrobni hale dodavatele stavby. Na misté probéhne pouze rychla montaz dovezenych



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

dili, zcehoz vyplyva mensi naro¢nost na pfizeit pocasi pii montaznich pracich.

Dokoncovaci prace jsou pak z vétsi ¢asti opét interiérové.

Montované stavby na bazi prefabrikovanych moduli jsou vhodné do ekologicky naro¢ného
¢1 jinak specifického prostiedi. Montaz i dokonCovaci prace probihaji rychle, takze okolni
zivotni prostifedi je vystavenou pouze kratkodobé zatézi hlukem a jinymi negativnimi

vlivy.

Zaruka kvality

Stavby spliluji vSechny naroky a poZadavky na energetické zatiZeni budov, elektroinstalaci,
pozarni ochranu a statiku dle platnych norem. Odpovidaji rovnéZ vSem hygienickych
predpisim. Zaruka i zivotnost dodavanych staveb je stejnd jako u jinych typi béznych
staveb. Zarukou spolehlivosti a kvality ale neni pouze splnéni standardnich podminek
a technickych pozadavki, které jsou samoziejmosti, nybrz také vice nez dvacetiletd

zkuSenost, béhem niz spole¢nost uspokojuje narocné zédkazniky v zapadni Evropé.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Cilem analyzy soucasného stavu bylo odhaleni nedostatkli, ke kterym na danych
pracovistich dochazi. Pracovni navyky zaméstnancti a vedoucich pracovnikii probihalo od
poloviny ledna do poloviny unora. Bylo nutné zjistit, co je pfi¢inou daného chovani
a mysleni pracovnikl, tedy kde je tieba zavést jednotlivd opatfeni, v tomto pitipadé

zavedeni jednotlivych metod primyslového inzenyrstvi.

V ramci analyzy byly pouzity tyto prostiredky:

o fotografie,
e piimé pozorovani,
e dotazovani zamé&stnancu,

e Vvideozdznamy.

6.1 Organizace prace

Ve spolecnosti se pracuje na dvé smény, tedy od 6:00 do 14:30 a od 8:30 — 17:00. Praci
ve vyrobé ma na starosti vedouci vyroby. Pfipadné zmény jsou mu neprodlen¢ hlaSeny.
Ostatni pracovnici ve vyrob¢€ jsou vedoucimu vyroby podfizeni a pracuji dle jeho pokyni.
V neposledni fad¢ zde ptisobi také kontrolor kvality. Jeho povinnosti je zajistit kvalitu

vyrobku dle pozadovanych standardd.

Tabulka niZze znazornuje piehled zakazek, které sestavuje marketingovy manazer
a aktualizuje na zéklad€ termint, které béhem poptavkového tizeni domlouva pak majitel
se zakaznikem. Jde o terminy otevienych zakazek sterminem nakladky, kdy vstupem je
pisemné objednavka od zakaznika. Je to vychozi dokument pro planovani vyroby, coz je
¢innost vedouciho vyroba a mistra vyroby. Potfebna auta k prepravé pak objednava takeé

marketingovy manazer.

Prvni sloupec znaci kalendaini tyden. Zakaznici jsou predev§im z némecky mluvicich zemi
a tam se pracuje zejména pii dlouhodobéjSim Casovém planovani s kalendainimi tydny.
Jestli tedy bude zbozi doru¢eno ve stiedu nebo v patek nehraje roli. Je nutné, aby byl

dodrZen stanoveny tyden.
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Cislo zakazky je sestaveno z roku (prvni dvé &isla), nasledné poradové &islo zakazky jak

byla zaevidovana v daném roce a posledni trojc¢isli je kod zékaznika.

Dodaci adresa znaci koéd zemé, postovni smérovaci Cislo a nazev mésta. Cervené oznaceny

jsou akce, u kterych se bude montovat sestava. Je tedy nutné, aby na misto jeli 1 montéfi.
Posledni sloupec znaci bliz§i Casové urCeni vykladky, resp. zahdjeni montaze. To se
upfesiiuje az tyden, maximalné dva predem. Bliz§i urCeni hodiny uz je zde nutnosti,

protoze zakaznik si musi zajistit jefab na vykladku.
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15 | 7.4.2015 | 15001011 8,05x 243 2,85m 8 |DE-84405 Dorfen ﬁ‘_’gg‘ﬁo;ﬁeda 8.4. v
8,05 x 2,52 x 2.85 m 2
6,05 x 3,00 X 2,85 m 2
3,00 X 1,50 x 2,85 m 1
15014 023 6,05 X 2,43 x 2,70 m 2 |DE-86368 Gersthofen YSY glgidka steda 8.4. ve
8.4.2015 | 15001010 8,05x2,43x 2,91 m 8 |DE-84405 Dorfen g’lggﬁg | patek 10.4.
8,05 x 252 x 2,91 m 2
16 | 13.4.2015 | 15018053 5,00 x 2,20 x 3,07 m 1 [CH-8409 Winterthur
15017 053 5,00 x 2,92 x 3,07 m 1 |(CH-8409 Winterthur
Montdz uteryl4.4. v
15020 010 6,05 x2,43x2,81m 2 [DE-92676 Eschenbach 10:00 hod.
6,05 x 3,00 x 2,81 m 1
15015011 6,05 x 2,43 x 2,70 m 1 [DE-86368 Gersthofen Vykladka titery 14.4. v
16:00 hod.
17.4.2015 | 15021 040 4,50x2,43x 2,81 m 1 (vlastni odvoz
17 | 2042015 | 15016234 /6,05 x 2,43 x 2,99 m 6 [BE-9810 Nazareth
15 024 055 (7,00 x 3,00 x 2,60 m 2 |CH-8409 Winterthur
19 | 452015 | 15023010 /6,05 x 2,43 x 3,01 m 2 |CH — 6280 Hochdorf
8,00 x2,43x 3,01l m
15027 782 9,00 x 2,43 x 2,92 m 1 (vlastni odvoz
20 | 12.5.2015 | 15026782 19,00 x 2,43 X 2.92 m 1 Wastni odvoz
21 | 1852015 | 15022013 6,05 x 2,43 X 2.92 m 1 [CH-3718 Kandersteg
9,00 x2,43x2,92m
6,05 x 3,00 x 2,92 m 10
22 | 2552015 | 15022013 6,05 x 2,43 X 2.92 m 1 [CH-3718 Kandersteg
0,00 X 2,43 X 2,92 m 1
6,05 x 3,00 X 2,92 m 8
23 | 1.62015 | 15029010 6,05 x 2,43 x 2,90 m 2 [CH-1042 Bioley-Orjulaz
8,00 x2,43x2,90 m

Tab. ¢. 2: Vychozi tabulka pro planovani vyroby

Zdroj: interni zdroje spolecnosti
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6.2 Vyrobni proces

Cely vyrobni proces za¢ina u zakaznika, ktery zaSle do spolecnosti poptavku, na jejimz
zéklad¢ je tfeba vypracovat nabidku. Je tieba, aby nabidka byla zpracovéana téméf na
100 % z toho diivodu, aby nedochézelo k neptijemnostem jako napi. navySeni ceny, zjisté-

ni, ze zékaznikiiv pozadavek nelze zrealizovat apod.

Jako prvni se k poptavce dostava marketingovy manazer. Ten zpracuje vSe potiebné, co
bude tfeba zajistit k realizaci poptavky. Cenu za dopravu muze poptavat soub&zné
S zpracovanim piidorysného vykresu, pokud jsou ziejmé rozméry moduli a jejich hmotnost
— to jsou dilezité informace pro dopravce, které ovliviiuji cenu. Hmotnost se spocitd na
zakladé rozmért a zakladniho vybaveni (okna, dvefe). Dalsi prvky, které mohou ovlivnit
cenu, jsou ocelové vnitini schodi$té u viceposchod’'ovych sestav, sanitarni vybaveni a boj-
lery na ohfev teplé vody. Tyto podklady postoupi panu majiteli, ktery poptavku
naceni, a zaroven projektantovi, ktery v programu vypracuje navrh pozadovaného kontej-
neru. Ve spolecnosti je k dispozici pocitaem vygenerovana tabulka s prehledem, kolik
jakého materidlu je na daném kontejneru nebo celé kontejnerové sestavé pouZito. S témito
ptehledy pak pan majitel pracuje pii kalkulaci ceny. Projektant také pomoci programu
zjisti, zda je poptdvané mozno zrealizovat, zda se do pozadovanych rozméri viméstna vse,

co zakaznik pozaduje. V ramci této piipravy tedy pracuji 3 lidé.

Po obdrZeni objednavky od zdkaznika je tfeba informovat oddéleni ndkupu. Nasledné
dochazi k objednavce potfebného materialu. Vzhledem k tomu, ze jde vétSinou o rozdilné
rozméry kontejnert, tak se plechy a material na konstrukci objednava, az pokud je tieba. Je
zde tedy uplatiiovana metoda JIT. Dal§imi divody, pro¢ je tento material nakupovan JIT
jsou, ze spolec¢nost nedisponuje vhodnymi skladovacimi prostory pro ,,hrubé zelezo* a také
to, ze dodavatel s dobfe zdsobenym skladem je velmi blizko, takze v ptipadé nutnosti lze
dostat material v fadu maximaln€ nékolika hodin od objednani. Dodavatel také vlastni
auta, kterymi objednany materidl doveze. Ostatni material, jako dfevo, okna, dvete, topeni,

sanitarni vybaveni, izolacni vata apod. se zajiStuje v zasobach a je uskladnén na skladé.

Po zajisténi veskerého materidlu dochdzi k informovéani vyroby a zac¢ind vyrobni proces.
Systém informovani o doslé objednavce funguje tak, ze marketingovy manazer zakazku
oznac¢i kodem a zapiSe do prehledu odjezda (tento piehled je v elektronické formé& online
ptistupny vSech Sesti pracovniku z vedeni - majitel, marketingovy manazer, ucetni, nakup-

¢i, vedouci vyroby, projektant). Kromé tohoto pfehledu marketingovy manaZer vyhotovi
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slozku v tisténé papirové forme v trojim provedeni — pro ndkupciho, mistra vyroby a pro-
jektanta, jehoz prace nekonéi nakreslenim nabidky, v pfipadé¢ objednavky dopracovava
nékteré detaily pro vyroby a montdz. Na uvodni strance slozky k zakazce je uveden kod

zakazky, kod zemé, kam zakdzka sméfuje a mesto, kde ma kontejner nebo celé sestava stat.
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6.3 Usporadani pracovisté — layout
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Obr. ¢.: 15: Stavajici layout

Zdroj: viastni
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dovoz zbozi (materialu) — zelezo, plechy, dfevo, vybaveni do interiéru
Zpracovan¢ dievo

interiérové vybaveni uvolnéné ze skladu

LI

zelezo a plechy putujici na zpracovani, lakovan
nalakovany plech putujici na montéz a zpracované Zelezo putujici na opiskovani,
svafovani, lakovani a montaz

expedice

|

Stoldrna — do této Casti putuje material ze dieva. Pracuji zde 4 pracovnici vyuéeni v oboru
stolaf, truhlaf. Ve stolarn¢ se material nafeze podle pozadovanych rozméri. Nafezany

material putuje pfimo do montazni haly, konkrétné do tiseku kone¢né montéaze kontejnerd.

Sklad — zde pracuje jeden pracovnik, tedy vedouci skladu. Tento pracovnik ma na starosti
pfijem a vydej materialu, vedeni logistickych karet apod. Ve skladu se nachazi material,
ktery se pouzivd piedev§im k vybaveni interiéru kontejnerii. Vzhledem k tomu,
ze se ve vSech kontejnerech pouziva stejny material (koupelny, topeni, izola¢ni vata apod.),
tak se tento material objednava predem. Material ze skladu putuje také pfimo do konecné

montaze kontejnert.

Zamecnicka dilna — do této dilny ptichazi material, ktery se témeét viibec neskladuje, tedy
plechy a Zelezo na kovové konstrukce. V zdmecnické diln€é se nachdzi ohranovaci lis,
hydraulické nizky na plech, stroj na plazmové vypalovani do zeleza. V zamecnické dilné
dochazi k ohybéni plechii (kvili stabilité rdml a kostry), fezani materidlti a zakracovani

materidlu na ramy.

Lakovna oplastovacich plechii — ze zame¢nické dilny putuji ohnuté plechy do lakovny
plechti. V této lakovné se pouziva metoda elektrostatického lakovani. Jde o dokonalé pfi-
Inuti praSku na materidl s minimalnim plytvanim. Po naneseni prasku putuji plechy do

vypalovaci pece. Nalakované plechy nasledné putuji do konec¢né montaze kontejnerd.

Opiskovani — na tomto misté¢ dochéazi k opiskovani materialu pomoci tryskaciho zatizeni.

Tento proces je soucasti antikorozni ochrany. Opiskované profily putuji na svafovani
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Svarovani — V téchto prostorach pracuje 6 svareci, kteti zde jednotlivé rdmy svaiuji do

hotové konstrukce kontejneru a putuji na lakovani.

Lakovani — zde dochazi k lakovani hotovych konstrukci kontejnerii. Bohuzel v této pii
tomto lakovani neni mozno pouzit elektrostatické nanaSeni laku pfedevSim kvuli
velikostem konstrukci, které se do vypalovaci pece nevlezou. Nalakované konstrukce

putuji na kone¢nou montaz kontejnert.

Montaz kontejnerti — V této Casti pracuje nejvice pracovnikl jako instalatéfi, elektrikafi,
zédmecnici, zednici. Kompletujic se zde kontejnery do vysledného celku, které jsou urceny
na expedici. V severni ¢asti haly je provadéno svafovani ramu a ve zbylych prostorech je
provadéno jejich dokonceni (vsazeni dievénych ramu stén do ramu kontejneru, elektrické
rozvody, vodoinstalace, usazovani a opracovani podlah apod.). Montazni hala ma podlahu

Z prostého betonu a ndhrada vzduchu je taktéz provadéna atmosférickou aeraci vraty.

Expedice — expedice kontejnerti probiha pomoci mostového jefabu a to dvéma zpusoby.
Bud’ nédkladni auto nacouva pfimo no haly, kde je mu pfimo naloZen kontejner pomoci
jetabu. V ptipadé, ze vozidlo neni k dispozici, se kontejner nalozi na pomocny ,,vozik*,
pomoci kterého se kontejner vytla¢i na odstavnou plochu a ¢eka zde na naloZeni na

nakladni vuz.

Obr. ¢. 16: 3D obradzek kontejneru vytvoreny v programu ArchiCAD

Zdroj: vilastni
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6.4 Analyza materialového toku

Pro procesni analyzu byla pouzita procesni analyza a mapovani hodnotového toku (VSM).
Pted zahdjenim analyzy bylo tieba seznamit se s layoutem areédlu a S vyrobnim procesem.

Dilezité tedy byly informace ziskané pozorovanim a obdrzena data spole¢nosti.

6.4.1 Procesni analyza

Vzhledem k tomu, Ze v dob& pozorovani nebyl k dispozici nakladni viiz, ktery by piimo
Z haly expedoval hotovy vyrobek, bylo nutné vyrobek odstavit na odstavnou plochu a po
dobu, nez se uvolni nakladni vozidlo, jej vlastné skladovat. Z toho divodu ma procesni
analyza 31 kroku, z toho 13 operaci, 10 transportt, 3 kontroly, 2 skladovani a 2 ¢ekani.
Celkovy proces trva 2455 minut. Z analyzy je patrné, ze vyrobek v pribéhu své vyroby
ujde 252 metrt. V piipad¢, ze by nakladni viiz expedovat vyrobek piimo z haly, mél by
proces kroki 30, nebylo by tedy potiteba skladovani. Procesni analyza je vyobrazena
v piiloze P Il. Ve spaghetti diagramu je modrou barvou znazornén piijem materialu, ktery
se dale rozd€luje do stolarny, kde se zaroven dfevo zpracovava i skladu, do skladu

materialu pro vybaveni kontejnerti.
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Obr. ¢. 17: Spaghetti diagram soucasného stavu

Zdroj: vlastni
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6.42 VSM

Pro mapovani hodnotového toku byl zvolen kontejner standardni velikosti, tedy
6,05 x 2,43 x 2,81 m (délka x Sitka x vyska). Je vSak tieba zminit, ze vzhledem k tomu, ze
spolecnost funguje na principu ,,make to order®, tak standardni kontejner, tvoii asi 15 %
Z kusové ro¢ni vyroby, v ostatnich piipadech jsou rozméry pokazdé jiné. Kontejner
standardnich rozmérti se vyrabi nejcastéji pravé kvili prepravé — povolena maximalni
délka naveésu za tahac je 12,5 m, lze tedy nalozit kontejnery dva. V piipad¢ kontejneru

delsiho jak 6 m by bylo mozné nalozit pouze jeden, u kratSich by pak byl prostor nevyuzit.

Tak jako pfi procesni analyze, tak pfi analyze VSM bylo nutné znat vyrobni proces
a vyrobni technologie. Vzhledem k tomu, Ze ¢asto dochazi k rozdilnym pozadavkim od
zakazniki, se vétSinou rozméry kontejnerti lisi. Proto se i vysledky v urcitych ptipadech

mohou liSit.

Obr. ¢. 18: Standardni kontejner

Zdroj: viastni

Mapovany vyrobek byl ur€en pro zédkaznika, ktery potfeboval obytné bunky, které by bylo
mozné piremistovat. Pozadovany pocet bun¢k byl 6. Bylo tieba zjistit veskeré pozadavky
od zakaznika a po vytvofeni mapy jsem Cerpala z informaci ziskanych v organizaci, tedy
vyrobni postup, technologie apod. Tyto informace bylo tieba doplnit o cyklovy ¢as, dobu

ptipravy, sménnost, pocet pracovnikd.
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VA

1980 min

NVA

1080 min

Priibézna doba vyroby

3060 min

dodavatel

dodani materialu JIT

8,

Tab. ¢. 3: Vypocet VA Indexu

Zdroj: viastni
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Obr. ¢. 19: VSM mapa soucasného stavu

Zdroj: vilastni
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Casy vyroby byly zjistény pfimym méfenim na pracovistich. P¥i stavajicim stavu je na
standardnim kontejneru zhruba 51 hodin prace, pficemz na n€kterych operacich pracuji dva
lidé, tj. ve dvojici, protoze nosit té¢zké cetrisové desky na podlahu jeden clovék nemiize.
Lamino na dekor sice neni az tak tézké, ale kdyby se neslo jen jednim ¢lovékem, mohlo by

se zlomit.

Obr. ¢. 20: Ukazka prdace ze zamecnickeé dilny
Zdroj: vlastni

Obrazky vyse znazoriuji praci v zamecnické diln€. Zde se také obcas svatuje, napiiklad
zabradli schodiSt’ u poschodovych sestav, miize na okna pokud je zdkaznik pozaduje,

apod.

Obr. ¢. 21: Ukdzka prace ze svarovaci dilny
Zdroj: vilastni

Obrazek vySe zndzoriiuje praci pii svafovani rdmu a kostry. Tuto praci vykondvaji vzdy

dva pracovnici. Celkova doba svafovani pfi souasném stavu trva 8 hodin.
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Obr. ¢. 22: Ukdzka z dokoncovacich pract

Zdroj: vlastni

Obr. ¢. 23: Ukazky manipulaci s kontejnery

Zdroj: vlastni

Uzkym mistem ve vyrobnim procesu je svarovani a lakovani. Toto Uzké misto je

vyobrazeno v dalsi kapitole pomoci Ganttova diagram.
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6.5 Ganttav diagram

Dal§im néstrojem, ktery miizeme pouzit pro analyzu vyrobniho procesu je
Ganttav diagram. Kritickym, neboli uzkym mistem, pfi sou¢asném stavu, je svafovani
a lakovani, které probiha ve stejném prostoru, takze neni mozné zacit praci na ramu dalsiho
kontejneru, dokud neuschla barva na kostfe pfedchoziho kontejneru. Na obrazku nize je

toto kritické misto oznaéeno ¢ervenou ¢arou.
Stavajici prabéh vyroby

priprava profilll :- !
svarovani dolniho ramu |
svarovani horniho réamu | i
svarovani kostry | =]
lakovani rami a kostry | ==
schnuti barwy
‘ izolace a v?.lfr’m dekovr’ i m 1. lontejner
instalace oken awnéjdich dvefi ;
stiihani oplastovacich plechi : | | 2. kontejner
lakovani plechll a dvéfi =
chladnuti po wypalovani |
venkovni oplechovani | I
eleltroinstalace
vodoinstalace | a
dokonéovaci prace |

Obr. ¢. 24: Stavajici pribeh vyroby s uzkymi misty
Zdroj: viastni

Svarovat dalsi kostru poté, co uschla barva na ptfedchozi, by sice bylo mozné, protoze
kostry se svafuji na jiném pracovisti nez ramy, ale nejsou hotové dal$i ramy, které
se svafuji jeden po druhém na jednom pracovisti v t€sném sousedstvi s pracovistém, kde
se svafuji dohromady a lakuji kostry. Na obrazky ¢. 24 je toto misto vyznaceno Cervenou

elipsou.
BohuzZel neni mozné ani soucasné lakovat kostru a svafovat ram dalSiho kontejneru,
protoze v daném prostoru — sousedni pracovisté — lakuje lakyrnik se zdravi Skodlivymi

vypary a tudizZ je zde pfitomen pouze on a musi mit ochrannou dychaci masku.

V tabulce a grafu nize je znazornén soucasny stav vyroby kontejneru.
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- il poégt pocet pra- odpracqvéno
hodin covniku hodin
priprava profilG pro ramy a kostru (fezani, ohybani, piskovani) 0 15 15 2 3,0
svafovani dolniho ramu 15 55 4,0 2 8,0
svafovani horniho ramu 55 8,5 3,0 2 6,0
svarovani kostry 8,5 9,5 1,0 2 2,0
lakovani ramu a kostry 9,5 12,5 3,0 1 3,0
schnuti barvy 12,5 17,5 5,0
?:glace izolace (vydrevy) a vnitfniho dekoru (v€etné vnitfnich pri- 175 220 45 5 9.0
instalace oken a vnéjSich dvefi 19,5 22,0 2,5 2 5,0
stfihani oplastovacich plech 15,0 16,0 1,0 2 2,0
lakovani oplastovacich plechl a venkovnich dvefi 17,0 19,5 2,5 1 2,5
chladnuti po vypalovani 19,5 21,5 2,0
venkovni oplechovani 21,5 24,5 3,0 1 3,0
elektroinstalace 19,5 23,5 4,0 1 4,0
vodoinstalace 20,5 23,0 2,5 1 2,5
dokoncovaci prace (utésriovani silikonem, myti pfed expedici apod.) 24,0 245 0,5 2 1,0
2. hodin 51,0

Tab. ¢. 3: Tabulka pro vytvoreni Ganttova diagramu

Zdroj: viastni
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Stavajici prabéh vyroby

pfiprava profilt iI_
svarovani dolniho ramu I
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chladnuti po vypalovani h
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Graf ¢. 1: Stavajici pritbéh vyroby

Zdroj: viastni
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6.6 Analyza soucasné situace na pracovistich

Jak jiz bylo zmin€no, V organizaci se neuplatituji metody prumyslového inzenyrstvi, proto
bylo nutné provést analyzu soucasného stavu, zjistit v jakém stavu se pracovisté nachézi,

odpovédét si na kli€ové otazky a nasledné diky tomu, u€init urcitd opatieni.
Analyza prehlednosti a ¢istoty na pracovisti

Pozadavkem organizace bylo zavedeni metody 5S a vizudlniho pracovisté. Vedeni si je

védomo toho, ze v oblasti tklidu, zde neni zadna disciplina.

Je pracovisté Cisté a uklizené? Caste¢nd

Jsou na pracovisti pouze predméty, které Ne

jsou potiebné k vykonu prace?

Maji pracovni pomticky své stalé misto? Ne
Jsou cesty pro piepravu materialu Cisté a Moo«
Y PTo prep : Castecné

prachodné?
Jsou zavedeny standardy uklidu ne

Tab. ¢. 4: Soucasny stav na pracovisti
Zdroj: viastni
Z tabulky vyse Ize vycist, ze na pracovisti vladne chaos, uklid se téméf neprovadi a stalé
misto pomicek je tam, kde je pravé odlozeno. Na pracovisti je nepofadek v podobé

neuklizenych véci, prazdnych pet lahvi o piti.

Obr. ¢. 25: Neporadek na pracovisti

Zdroj: viastni
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Obr. ¢. 26: Neporadek na pracovisti
Zdroj: viastni

Obr. ¢. 27: Neporadek na pracovisti

Zdroj: viastni

Pti vykonu prace na takovém pracovisti, které je znazornéno na obrazku €. 26 pracovikovi
trvalo néjakou dobu, neZ naSel kli¢ potfebné velikosti. Na obrazku ¢. 27 je znadzornéna
lakovna a kromé¢ toho, Ze zde panuje velky nepotadek, zde nejsou ani popelnice na odpad,

ktery je momentéaln€ vhazovan do karnotovych krabic.
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Obr. ¢. 28: Neporadek na pracovisti

Zdroj: viastni

Obrazek vySe zndzorfiuje, ze na pracovisteé je uplnd absence odpadkovych kosu a popelnic
na tfidény odpad. V jednolivych castech pracovisté se nachazi pouze pohozené pytle

s odpadky, ptipad¢ prazdné kartonové krabice, které slozi jako koSe.

Na dalSim obrazku je zdokumentovana cesta, po které dochdzi k pfesunu materidlu
a rozpracovanych vyrobki. Zbytky kovovych konstrukei, které jsou ulozeny u zdi sice az
tak manipulaci nepiekazi, nicméné jde o material, ktery jiz nikdy pouzit nebude a jeho

»skladovani® je zbyte¢né.
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Obr. ¢. 29: Skladovani nepouzitelného materidlu

Zdroj: vlastni
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7 ZHODNOCENI ANALYZY SOUCASNEHO STAVU

Pro analyzu soucCasného stavu jsem pouzila fotografie, videozdznamy, rozhovory

s operatory, vedoucim vyroby a samoziejm¢ s panem majitelem.

Uvodem analyzy byl popsan vyrobni proces ve spoleénosti od prvniho kontaktu
se zakaznikem az po expedici vyrobku. Bylo zjisténo, Ze ukony pfed vlastnim zahdjenim
vyroby, maji na starosti pouze tii lidé, tedy vedouci obchodu, pan majitel a projektant.
V této oblasti je to velké plus. Zpracovani nabidky a zajisténi predani veskerych
pozadavkll do vyroby neprochazi zbytecné velkym poctem pracovnikl a tedy nemize dojit
K nepfesnym informacim, které by byly pfedany vedoucimu vyroby, ktery si na zakladé

téchto informaci sestavuje vyrobni plan.

Dalsi ¢asti analyzy soucasného stavu bylo zhodnoceni soucasného layoutu a materidlovy
tok, byla provedena procesni analyza a mapovani hodnotového toku. Na zaklad¢ analyz

byly zjistény nésledujici nedostatky:

e manipulace s materialem — dochazi ke zbyte¢nym piesunim materidlu, pii
manipulaci pomoci vysokozdvizného voziku ¢asto dochazi ke kfizeni, tim padem
dochazi ke zpozdéni dodani materialu,

e dlouhé cekaci doby — pfili§ dlouhé cekaci Casy, kvili schnuti barev, nemoznost
pracovat na svafovani dvou rdmu nardz, proto bude realizovano takové pracoviste,
které tyto nedostatky eliminuje,

e neporadek na pracovisti — na pracovisti se nachazeji véci, které k pracovnimu
procesu nejsou potiebné, pomucky dilezité pro vykon prace nemaji své stalé misto
a tak cCasto dochazi ke hledani, proto se spolecnost rozhodla k zavedeni 5S
a vizualniho pracoviste,

e technologické postupy — na pracovisti nejsou technologické postupy vyroby, které
by byly k dispozici vS§em pracovnikim v okamziku, kdy jej potiebuji. Pracovnici
musi do oddéleni administrativy a tento postup si vyzadat, coZ je samoziejmé

zdrzuje od prace.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68

8 VYMEZENi PROJEKTU

Tato cast diplomové prace je zaméfena na nové uspofadani pracovisté, zavedeni metody
5S a zavedeni vizualizace. Zavedeni vySe zminénych metod zlepsi situaci v podniku a to
zejména v oblastech komunikace, vyroby, celkovém prostfedi firmy a také zlepsi vliv jak

na zaméstnance, tak na zékazniky.

8.1 Definice projektu

Hlavnim cilem projektu je wuplatnéni vybranych metod primyslového inzenyrstvi
v podniku XYZ. Za dil¢i cile byly stanoveny navrhnout nové usporadani pracovisté, tedy

novy layout, zavést metodu 5S a uplatnit vizualizaci na pracovisti.

Ve spoleénosti dosud nebyly uplatiovany zadné metody pramyslového inZenyrstvi, z toho
diavodu je zde velky potencidl na zvysSeni produktivity odstranénim plytvani od pocatku

vyroby az po expedici vyrobku.

8.2 Rizikova analyza

Odmitavy postoj ze strany zaméstnancu

Casto se stava, Ze pii zavadéni novych véci v organizaci dochazi k zamitavému postoji ze
strany zaméstnancli — odmitaji se zucastnit nebo prizplisobovat zméndm, predev§im
z dtvodu, Ze jsou zvykli na sviij styl a pribéh prace a cokoliv nového je pro né prace
navic. V tomto pifipad€ je nutné, aby zapisobilo vedeni, svolalo poradu a informovalo
zam&stnance o chystanych zménach. Pouze informovanost vSak nestaci, je tieba
zamestnance presveédCit a predevsim motivovat k tomu, aby se chystané zmény staly pro

zamestnance zajimavymi. Je tfeba jim prezentovat vysledky, které tyto zmény piinesou.
Vymezeni finanénich prostiedku

Spousta organizaci se boji investovat do néc¢eho, co je pro né nové a nevi jaké, a jestli
vibec, jim to pfinese vysledky. Pokud vSak organizace chce zvysit efektivitu vyroby,
odstranit plytvani a podobné&, musi pocitat s tim, Ze bude tfeba investovat n¢jaké finance.

Naptiklad pii zavadéni metody 5S na nové skiin€, regaly, lepici pasky apod.
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Casové omezeni

Celkova realizace projektu je ¢asoveé omezena na dobu cca pul roku, proto je nutné dodrzet
¢asovy harmonogram. V piipad€, Zze dojde ke zpozdéni nékteré z Casti projektu, dojde
ke zdrzeni celého projektu a tim padem nebude dodrzen stanoveny termin. Nastaveni

¢asového harmonogramu je tedy pro cely projekt velmi dilezity.

8.3 Casovy harmonogram

Na realizaci projektu byla vymezena doba piil roku. Nize jsou popsény jednotlivé kroky,

které smétovaly k naplnéni cile projektu.

Cislo Nazev projektové ¢asti Datum
1 Schvaleni tématu diplomové prace Prosinec 2014
2 Seznameni se s firmou Prosinec 2014
3 Konzultace s firmou kvuli prubéhu projektu Leden 2015
4 Ziskani literarni zdroji Leden 2015
5 Zpracovani teoretické Casti Unor 2015

Unor — bfezen

6 Analyza soucasného stavu
2015

7 Zhodnoceni analyzy Bfezen 2015

Tab. ¢. 5: Harmonogram projektu

Zdroj: viastni
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Faze ptipravna — ziskani potfebnych dokumentt
Faze piipravna — zjisténi stavu v organizaci
I Faze realizaéni — projektova ¢ast

B Odevzdani diplomové prace

Aby mohl byt projekt realizovan, bylo nutné jako prvni krok obdrzet schvaleni diplomové
prace. Nasledné probéhlo seznameni se s prostfedim spolecnosti, jeji firemni kulturou
a moznostmi. Bylo tfeba prokonzultovat pozadavky a ptedstavy, jak by mél projekt
uplatnéni metod probihat. Proto to, aby mohla byt diplomova prace zpracovana, bylo nutné
vyhledat literarni prameny, ze kterych byla nasledné zpracovana teoreticka ¢ast. Poté byla
provedena analyza stavu v organizaci a jeji vyhodnoceni. Kone¢nou ¢asti, ktera probihala
v mésicich bfeznu a dubnu 2015, byla ¢ast projektova, tedy vymezeni projektu, navrh
projektového fteSeni, a vyhodnoceni navrhovaného feSeni. Diplomova price byla

odevzdana 27. 4. 2015.
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9 NAVRH PROJEKTOVEHO RESENI

Pfi navrhovani feSeni jsem vychézela z analyzy soucasného stavu, tedy z procesni analyzy,

analyzy materidlového toku a z analyzy soucasného stavu Cistoty na pracovisti.

9.1 Navrzeni nového layoutu

Navrh nového layoutu byl proveden na zaklad¢ studie nové haly. Nova vyrobni hala, kam

bude prestéhovana ¢ast strojt, je jiZ postavena.

Pii stavajicim layoutu trvala vyroba standardniho kontejneru ptiblizné¢ 51 hodin. Diky nové
vyrobni hale se zkrati celkovy ¢as na svafovani rdmi a kostry. Bude dost mista pro dvé
svarecska pracoviste, tim padem bude mozné svafovat horni a dolni radm soucasné a dalsi
svareCské pracovisté pro svafovani kostry. Po€et hodin svéfecskych praci se neméni, pouze

dvojnéasobny pocet svaiecl bude pracovat polovicni dobu nez doposud.

Dalsim faktorem, ktery zkrati ¢as od zacatku prace po dokonceni kontejneru, je schnuti

barvy. V nové hale bude nova lakovna se suSarnou, ktera schnuti zkrati na polovinu.

Dalsi vyhodou nového pracovisté bude ziskani novych prostort, diky kterym budou moci
nekteré pracovisté pracovat kontinualn€. Pii soufasném layoutu, vzhledem k tomu,
ze se lakovalo v misté, kde se ram svaril, to znamenalo, Ze svareci na ranni sméné svarili
ram a odpoledni sména ram nalakovala. Pfi novém layoutu pracovisté, kde bude umisténa

specialni lakovaci komora, bude mozné soucasné¢ svatrovat i lakovat a to na dvou sménéch.

Dalsi zménou v ramci nového layoutu bude umisténi nové automatické CNC pily na
zpracovani dievéného materidlu. Dfive se tento materidl zpracovéval ve stolarné, kde bylo

nutné vSe délat rucné (méteni pozadovanych délek, natezy apod.).

V plivodnim stavu byl stroj na opiskovani umistén v prostorach, ktery byl zastfeSeny
a nebyl vyuzivan. Vzhledem k hlu¢nosti stoje bylo nutné jej pfemistit ven, tim padem

vV nové hale vznikl vétsi prostor pro svarovani, jak jiz bylo zminéno vyse.

Vzhled k tomu, ze se do nové haly pfesunulo misto pro svafovani a vznikla nova lakovna,
vzniklo vice prostoru pro kone¢né montéze kontejnerd. V plivodnim stavu se v jedné hale
lakovalo, svafelo a montovalo. Nyni bude cely prostor ur¢en ke kone¢né montazi. Diky
novému layoutu bude mozno montovat az 10 kontejner nardz. Spagetti diagram nového

layoutu je vyobrazen v priloze P III.
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I

stavajici novy

ramy kostry ramy dolni ramy horni kostry
délka | Sirka m? délka | Sirka m? délka | Sirka m? délka | Sirka m? délka | Sirka | m?

185| 75| 1388| 130| 75| 975| 11,7]| 158 1849 9,7| 158 1533| 11,7| 1581849

Tab. ¢. 6: Rozmery svarecskych pracovist

Zdroj: viastni

V tabulce vySe jsou uvedeny jednotlivé rozméry svaiecskych pracovisté stdvajiciho
7 ) sror s vy v 2 ’ 7
a nového layoutu. Stavajici situace umoziiuje svafovat na 236,3 m°. Diky novému
T o . 2
uspotfadani bude mozné svareci prace provadét na prostoru o rozloze 523 m“. Plocha

svarecskych pracovist’ se tedy vice neZ zdvojnasobi.
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Obr. ¢. 30: Stavajici a budouci stav

Zdroj: viastni

Soucasti projektovani nového layoutu ve spolecnosti byla také animace, kterd znazoriiuje
prabéh vyroby pfi souasném a budoucim navrhovaném stavu. Obrazky vySe znazornuji
rozdil mezi svafovani, lakovanim a montovani kontejnerti v jedné hale a stavem, kdy se
svafovani a lakovani pfesune do nové haly a ptivodni hala bude celé k dispozici montaznim

pracim.
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Na obrazku nize jsou zndzornény rozmery nové lakovny a suSarny. Celkova délka lakovny

je vice nez 16 metrid. Bude tedy mozné lakovat (a nasledné susit) bud’ dva standardni 6ti

metrové kontejnery naraz nebo jeden nejdelsi mozny, tedy 12ti metrovy.
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Obr. ¢. 31: Rozmery nové lakovny a susarny

Zdroj: interni zdroje spolecnosti

Spole¢nost XYZ je certifikovana mimo CSN EN ISO 9001:2009, také podle CSN EN ISO
3834-2:2006 — Certifikace systému managementu kvality v procesech svafovani a také
podle CSN EN 1090-1+A1 Provadéni ocelovych konstrukci a hlinikovych konstrukci.
Tento certifikat se netyka pouze svarovani, ale také lakovani, které je soucasti protikorozni
ochrany a tim souvisi s dlouhodobou pevnosti svart a celych konstrukci. Antikoroznim
opatienim tedy neni pouze piskovani (tedy odstranéni zbytkd rzi pred svafovanim

a lakovanim), ale 1 samotna lakovani.

Velikost pracovisté, po strance ctvereCnich metrii hygiena nemétila. Co se tyce vyparti
ze svarovani, bylo uz podle optického hlediska konstatovano, Ze hala je dostate¢n¢ vysoka,
tudiz Skodliviny nemaji kam stoupat. I pfesto, ze nova hala bude o cca 2 metry nizsi, byla

schvéalena jako dostacujici.
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Dal§im diikazem toho, Ze nova hala bude spliiovat kritéria, je norma CSN 05 0600 Svato-
vani. Bezpecnostni ustanoveni pro svafovani kovl. Projektovani a piiprava pracovist. Ta
vysku stropu prostoru, kde se provadéji svarecské prace, konkrétné neudava, udava vsak
objem metrti krychlovych na jednoho svaiece v daném prostoru. Pro svafovani jsou to 2m?
alsmd, tedy minimalni vyska stropu je 7,5 m. Nova hala bude vysoka 8,7 m. Pfi svafova-
ni plamenem je norma 100 m®. Nové hala ma 1092 m? a je vysoka 8,7m, to je 9500,4 m®.
Teoreticky by zde mohlo pracovat 95 pracovniki, ale bude jich pracovat 6, maximaln¢ 8.
V piipadg, Ze by prostor byl mensi nez zmitovanych 100 m®, je predepsano povinné odsa-
vani vzduchu (toto zatizeni ve spolecnosti je). Tak velké prostory jsou piedepsany piede-
vS§im kvuli toxickym plynim, které pii svafovani vznikaji. Velky prostor zarucuje dosta-

tené ,,fedéni* Skodlivin s ,,Cerstvym* vzduchem a omezuje tak vznik pozaru.

9.2 Ganttav diagram

Zkraceni lakovani o hodinu diky zavedeni moderni technologie pro lakovani koster snizi
pocet hodin prace na jednom kontejneru zhruba o hodinu a pul. To v kombinaci
se zkrdcenim technologické ptestavky, tedy ¢innosti, kterd neptiddva hodnotu vyrobku, pro
vypalovani barvy na kostfe potizenim lakovaci a vypalovaci komory spolu s moznosti
paralelniho svafovani dolniho a horniho ramu, zkrati ¢as potfebny na vyrobu jednoho
zhruba o ¢tvrthodinu. Nejvyznamngj$im piinosem zavedeni specializovanych pracovist je
lepsi kontinuita vyroby. Casovy rozestup mezi dokonéenim jednotlivych kontejneri

se zkrati z ptivodnich zhruba 18 hodin na pftiblizné 4 hodiny.

Lze tak hovoftit o z¢tyfnasobeni vyrobni kapacity — z ptiblizné jednoho kontejneru na den

na Ctyfi (pracuje se na dvé smeény).

Tabulka a graf niZze znazorfiuji prib¢h a trvani vyroby pfi novém layout.
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od do poé(_at pocet pra- odpracqvéno
hodin covnikud hodin
priprava profilt pro ramy a kostru (fezani, ohybani, piskovani) 0 15 15 2 3,0
svarovani dolniho ramu 15 55 4,0 2 8,0
svarovani horniho ramu 15 4,5 3,0 2 6,0
svarovani kostry 5,5 6,5 1,0 2 2,0
lakovani ramu a kostry 6,5 8,5 2,0 1 15
vypalovani barvy 8,5 11,0 2,5
ig:li?lace izolace (vydrevy) a vnitfniho dekoru (v€éetné vnitfnich pfi- 11,0 15,5 45 5 9.0
instalace oken a vnéjSich dvefi 13,0 15,5 25 2 50
stfihani oplastovacich plech 9,5 10,5 1,0 2 2,0
lakovani oplastovacich plechl a venkovnich dvefi 10,5 13,0 2,5 1 2,5
chladnuti po vypalovani 13,0 15,0 2,0
venkovni oplechovani 15,0 18,0 3,0 1 3,0
elektroinstalace 13,0 17,0 4,0 1 4,0
vodoinstalace 14,0 16,5 2,5 1 2,5
dokoncovaci prace (utésfiovani silikonem, myti pfed expedici apod.) 17,5 18,0 0,5 2 1,0
2. hodin 49,5

Tab. ¢. 7: Tabulka pro vytvoreni Ganttova diagramu nového stavu

Zdroj: viastni
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priprava profilt

svarovani dolniho ramu
svarovani horniho ramu
svarovani kostry

lakovani ramu a kostry
vypolovani barvy

izolace a vnitfni dekor
instalace oken a vnéjSich dvefi
stfihani oplastovacich plechu
lakovani plechu a dvefi
chladnuti po vypalovani
venkovni oplechovani
elektroinstalace
vodoinstalace

dokoncCovaci prace

Pribéh vyroby po modernizaci

|
I
.
—
I
m
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]
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Graf ¢. 2: Budouci stav vyroby

Zdroj: vlastni
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9.3 Aplikace metody 5S

1S

V prvnim kroku jde o uklizeni a odstranéni zbyte¢nych pfedméti. Proto je pii prvnim

kroku nutné udélat pofadek na pracovistich a odpovedét si na otazky jako:

e K Cemu se pouzivaji dané predméty?
e Kdy jsme se naposledy pouzili?
e Jestli je v regalech pouze to, co pouzivame?

e Vime, co v§echno mame v regalech ulozeno?

Uklizeni pracovi$té bude probihat za ptfitomnosti vSech pracovnikli pomoci tzv. ervené
visaCky. Témito visackami bude oznacena kazda zbyte¢na polozka tak, aby kazdy vidél, ze

tato polozka mé byt odstranéna.

iz Méné nez 1 x rocné Vyhodit
Nizka ) . .. T
Asi 1 x ro¢né Ulozit na vzdaleném misté
A Jednou za 2 — 6 mésict Ulozit pohromadé nékde
Stiedni < ivx AP R
1x mésicné, 1x tydné Vv zavode
vysoka Jednou denné Pracovnik ma u sebe nebo na
y Kazdou hodinu svém individualnim misté

Tab. ¢. 8: Rozdéleni pouziti pomiicek

Zdroj: viastni

2S

Druhym krokem je odstranéni prebytecnych véci, ulozeni pomfcek, nastroji a zaveést
vizudlni pracovisté. V ramci druhého kroku bude provedena tprava podlahy — rozdéleni
carami. Budou vyznacena mista pro jednotlivé voziky, koSe, palety apod. A budou vyuZity

nalepky, cedule apod. Napisy musi byt veliké a jasné.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 78

Obr. ¢. 32: Novy zpiisob uloZeni pracovnich pomiicek

Zdroj: viastni

3S

Tteti S se zabyva Cistym pracovi§tém a bezpe€nosti prace. Jde tedy o systematicky tklid,
CiSténi a zvyraznéni abnormalit. Po kazdém uklidu pracovisté se také zavedla kontrola
stroje, zafizeni a pracovnich podminek. Diky tomu se piedejte pracovnim traztim a Stroje
budou stéle pfipraveny k pouziti.

Na kazdy uklid je tfeba Cas, coz je draha zdleZitost. Snazili jsme se tedy najit a odstranit

vvvvvv

si stanovit priority jako:

e rozhodnuti co a jak se bude distit,
e vybér vhodnych ¢isticich pomticek a metod,

e zvolit osobu, ktera bude zodpoveédna za kazdy ukol,
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e zapojeni vSech do tklidu,
e Sestavit harmonogram kazdodenniho uklidu,

e zakazdou zonu definovat zodpovédnost.

4S

wvewr

kontrola. Bylo nutné si odpovédét na otazky jako:

e Je zde snadny piistup k naradi?
e Nachazi se kolem nas nepotiebné véci?
e Provadi se uklid denn¢ dle stanovenych 10 minut?

e Je po kazdé smén¢ pracovisté uklizené?

V tomto pifipadé pomahd zavedeni vizudlni kontroly. Bylo nutné vytvofit piehledné
pracovisté, kde byl problém vidét na prvni pohled. A zavést audity na pracovistich, které

definuji pfipadné odchylky.
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1 Zamést podlahu Smetak Na konci kazdé smény 5 min
2 | Odklidit zbytkovy materidl | Ru¢né Na konci kazdé smény 5 min
3 Ocistit narezové pily Hadr, smetadek | Na konci pracovniho tydne | 10 min
4 Poskladat material Rucné Na konci kazdé smény 10 min
5 Vyhodit ptebytecné véci rucné Na konci kazdé smény 3 min

Tab. ¢. 9: Standard cistého pracoviste

Zdroj: viastni




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

5S

Pti zavadéni 5S Slo spiSe o postoj lidi k celkové discipling. Je tieba klast diiraz na to, Ze
Cisté a uklizené pracovisté neznamend konec. Nutnosti bylo, aby se ¢innosti 5S staly pro
kazdého kazdodenni cinnosti a pevnym zvykem. Dulezitou roli zde hrali vedouci

pracovniki, ktefi se také podileli na zaskoleni, §li ptikladem, podporovali a odménovali.
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Jsou na pracovisti nepottebné véci? (papiry, tuzky...)

Jsou véci na vyhozeni vyhozeny v kosi?

Je na pracovisti nafadi, které momentalné neni potie-
né?

Jsou na pracovisti nepotfebné dokumenty? (postup

vyroby...)
2S
Ma kazdy predmét své misto?
Je toto misto jasn¢ oznaceno?
Jsou pfedméty uloZeny na misté jim uréené?
3S
Je pracovni misto Cisté a uklizené?
Je dodrZzovan denni uklid?
4S
Je zaveden standard uklidu?
Je tento standard dodrzovan?
5S

Je audit 5S provadén pravidelne?

Dodrzuji pracovnici stanovend 5S?

Ma kazdy zodpovédnost za urcitou oblast pti dodrzo-
vani 5S?

Vypracoval (a):

Pracovisté:

Datum:

Tab. ¢. 10: Formular pro audit 5S
Zdroj: viastni
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9.4 Zavedeni vizualizace

Ve spolecnosti XYZ chybi jakékoliv prvky vizualizace. Jiz pti vchodu do aredlu neni zcela
jasné, o jakou spolec¢nost jde. Nejsou zde zadné smérovky ke kancelafim, do vyroby apod.
Néavstévnik, ktery by zde byl poprvé, stejné jako v mém piipad¢ pii prvni ndvstéveé, ma
velké problémy se zde vyznat. Kancelafe se nachédzeji v prvnim patie arealu a maji dva

vchody, bohuzel ani jeden neni oznacen. Stejné tak jednotliva pracovisté nejsou oznacena.

Obr. ¢. 33: Vstup do aredlu

Zdroj: viastni

Na obrazku vyse je znazornéno, jak by mél v budoucnu vypadat vstup do aredlu. Bude zde
postavena ocelova konstrukce s nazvem spolecnosti, na plotu bude dale Sipka, ktera bude
zakazniky smérovat do kancelafi. Konstrukce bude 6 m vysoka a 10 m Siroka, praveé
z divodu, aby v pfipadé potieby projelo vozidlo s kontejnerem. Pro oznaceni jednotlivych

vchodt do kancelafi byl zvolen symbol znazornén nize.
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Obr. ¢. 34: Oznaceni kancelari

Zdroj: viastni

V dalsi ¢asti jsem se vénovala zavedeni vizualizace na pracovisti. Ke kazdému stroji bude
umisténa cedule s oznaenim stroje, budou oznaceny prostory pro jednotlivé pomticky,

odpadkové kose, stroje apod.

Obr. ¢. 35: Oznaceni materialu ke zpracovani

Zdroj: viastni
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Obr. ¢. 36: Oznaceni stroje

Zdroj: viastni

Obr. ¢. 37: Vyznaceni mista pro popelnice

Zdroj: viastni

Na pracovistich byly také umistény nasténky, kde byly umistény pokyny pro dodrzeni 58S,
tabulky s uklidem, odpovédnosti kazdého pracovnika, popsany pracovni postupy, apod.
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P ———,

Obr. ¢. 38: Nastenka na pracovisti
S pracovnimi postupy
Zdroj: vlastni

Vzhledem k tomu, ze na pracovisti pravé probiha realizace projektu a dochazi k budovani
nové vyrobni haly, pfesunovani stroji apod., nebylo zatim mozné umistit jednotlivé popisy

pracovisté. Nicméné, design oznaceni bude na vSech pracovistich stejny.

Svarovdni Lakovani

Sklad

Piskovani .
materialu

Obr. ¢. 39: Ukdzka popisii pracovist
Zdroj: vlastni
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10 VYHODNOCENI NAVRHOVANEHO RESENI

Néklady, které bude tfeba vynaloZzit na zavedeni metod PI, jsou uvedeny v tabulce niZe.

Jsou zde zapocteny ndklady na novy layout, zavedeni metody 5S a vizualizace.

Nova CNC pila 450 000
Cervené papirky poste-it 220
Lepici pasky 3500
Nasténky 500
Tisk popiskt 200
Odpadkové kose 3000
Cistici prostiedky 1700
Skiin na Cistici prostfedky 3100

Tab. ¢. 11: Vycisleni nakladii projektu

Zdroj: viastni

Diky novému layoutu dojde k ispofe ¢asu na vyrobu jednoho kontejneru a také ke zkraceni

cesty, kterou vyrobek ,,ujde* béhem své vyroby. V tabulce niZe, je vypocitana tspora.

2445 249
2055 229 2284
420

Tab. ¢ 12: Uspora v ramci nového layoutu

Zdroj: viastni

Uspora ¢asu: 420/2704 * 100 = 15,5 %

M¢sicni uspora, ktera spole¢nosti vznikne po vytvofeni nového layoutu, bude nasledujici.
V pfipadé, ze hodina prace jednoho pracovnika stoji 400,-K¢ a fond pracovni doby je

160 hodin, bude uspora:

400 * 160 * 0,155 = 9920,-K¢&
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Doba navratnosti:

TN =IN/AZ
IN — investice
AN Z —uspory

TN = 462220/ 9920 = 46,6 mésice = 3 roky a 9 mésicu

Investované penize se tedy podniku vrati za 3 roky a 9 mésic.

10.1 Prinosy projektu

Vzhledem Kktomu, ze v organizaci dosud nebyly metody primyslového inZenyrstvi

vyuzivany, jsou piinosy tohoto projektu velmi znatelné.

Diky novému layoutu:

Sse zkrétil transport vyrobku béhem vyroby,

doslo ke zkraceni celkové doby vyroby,

bylo mozné zatadit do provozu dalsi vyrobni zafizeni, diky tomu je mozné, aby né-
které operace probihaly soucasné,

doslo k zlepSeni pracovniho postupu.

Zavedenim metody 5S doslo k nasledujicim pFinosim:

Cisté a uklizené pracoviste,

zkraceni doby vyroby diky odstranéni zbytecného hledéani véci,
vytvofeni piehledného pracovisté diky jednotlivym oznacenim,
vytvoreni standardu pracovisté,

zavedeni auditu 58S.
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A pFi zavedeni vizualizace:

e jasn¢ popsané pracoviste,
e Znazornéni mist pro ulozeni uklidovych prostfedkli, hasicich pfistrojti, odpadko-
vych kost a podobné,

e Zjednoduseni orientace v podniku pro zakazniky.

10.2 DalSi doporuceni pro organizaci

Vzhledem Kk tomu, Ze byla zakoupena nova CNC automaticka pila, ktera byla umisténa do
hlavni vyrobni haly, bude do budoucna tfeba premistit sklad dfevéného materidlu blize
k této vyrobni hale. Diive se tento material zpracovaval tam, kde se skladoval, tedy
ve stolarné, nyni je tfeba materidl skladovat, poté pfemistit k CNC pile a nasledné
transportovat na konec¢nou montaz. I pfes tuto nevyhodu vsak doslo ke zkraceni doby

vyroby a zkraceni transportni cesty vyrobku. Nize je uvedeno, K jakym tsporam by doslo,

Vv ptipadé premisténi tohoto skladu blize k vyrobni hale.

2055 229
2055 156 2211
73

Tab. ¢ 13:Uspora dalsiho doporuceni

Zdroj: vlastni

Uspora &asu: 73/2284 * 100 = 3,19 %

400 * 160 * 0,0319 = 2041,6,-K¢

Po presunuti skladu by tedy byla dalsi uspora casu 3,19 %. Mésicni Gspora by se tedy
zvedla o dalSich 2041,6,-K¢.
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ZAVER
Cilem diplomové prace bylo zavedeni vybranych metod primyslového inzenyrstvi

ve spolecnosti XYZ s.r.0., kterd se zabyva vyrobou obytnych kontejnert.

Na zakladé odborné literatury jsem v prvni ¢asti diplomové prace zpracovala teoretickou
cast, ve které jsem se zabyvala pfedevsim vysvétlenim pojmu jako primyslové inzenyrstvi,
Stihly podnik a znaky Stihlého podniku. Poté jsem se vénovala vybranym metodam
pramyslového inZenyrstvi jako je 5S, vizualizace, ergonomie, mapovani hodnotového

toku, Ganttliv diagram, pfi ¢emz vétSinu z nich jsem pouzila v ¢asti praktickeé.

V dalsi casti jsem provedla analyzu soucasné stavu ve spole¢nosti. Pii analyzovani stavu
jsem pouzivala ptredevSim fotoanalyzu, pfimé pozorovani, dotazovani a interni zdroje
firmy. Na zaklad¢é analyzy jsem navrhla moznosti pro zlepSeni pomoci zavedeni metod

primyslového inzenyrstvi.

V projektové c¢asti diplomové prace jsem navrhla novy layout pracovist€¢ pro vyrobu
kontejnerti, jehoz pfinosem bylo pfedevSim zkraceni celkového ¢asu vyroby jednoho
kontejneru. DalS§im ndvrhem bylo zavedeni metody 5S, které pfineslo predevSim cisté
prehledné pracovisté. Soucasti zavedeni metody 5S bylo také zavedeni vizualizovaného

pracoviste, které taktéz prispélo k prehlednosti pracovisté.

V posledni c¢asti diplomové prace bylo zhodnoceno navrhované feSeni, ekonomickeé
zhodnoceni, vcetné doby navratnosti a celkové piinosy projektu pro organizaci.
A doporuceni na dalsi upravy layoutu — tedy presun skladu s dfevénym materidlem a jeho

vyhodnoceni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 91

SEZNAM POUZITE LITERATURY

[1]

[2]

[3]

[4]

[5]

[6]
[7]

[8]

[9]

[10]

[11]

API - Akademie produktivity a inovaci, s.r.o. © 2005 — 2012. Procesni analyza. E-
api.cz [online]. [cit. 2015-02-12]. Dostupné z: http://e-api.cz/page/68260.mapovani-

procesu-procesni-analyza/%5D

BURIETA, Jan. 58S, 6S alebo dokonca 7S? IPA Slovakia [online]. 2010, [cit. 2015-
02-12]. Dostupné z: http://www.ipaslovakia.sk/clanok_view.aspx?id_u=536

DEBNAR, Roébert. IPA: Stihly vyvoj. [online]. [cit. 2015-04-21]. Dostupné

z: http://lwww.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/stihly-vyvoj

DVORAKOVA, Zuzana. Rizeni lidskych zdrojii. Vyd. 1. v Praze: C. H. Beck, 2012,
xxvi, 559 s. Beckova edice ekonomie. ISBN 978-80-7400-347-9

FISER, Roman. Procesni rizeni pro manazery: jak zaridit, aby lidé vedeéli, chtéli,
umeéli i mohli. 1. vyd. Praha: Grada, 2014, 173 s. Manazer. ISBN 978-80-247-5038-
5.

Interni zdroje spole¢nosti

JANISOVA, Dana a Mirko KRIVANEK. Velkd kniha o Fizeni firmy: [praktické
postupy pro uspésny rozvojj. 1. vyd. Praha: Grada, 2013, 394 s. ISBN 978-80-247-
4337-0.

KISLINGEROVA, Eva. Manazerské finance. 3. vyd. Praha: C. H. Beck, 2010,
xxxviii, 811 s. Beckova edice ekonomie. ISBN 978-80-7400-194-9

KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik: [praktické po-
stupy pro uspésny rozvoj]. 1. vyd. Praha: Alfa Publishing, 2013, 394 s. Ma-
nagement studium. ISBN 80-868-5138-9.

KRISTAK, Josef. IPA: Ergonomické usporadani pracovisté. [online]. [cit. 2015-
04-20]. Dostupné z: http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/ergonomicke-

usporadani-pracoviste

KRIVOSIKOVA, Méria a Marek VOCHOZKA. Uvod do ergoterapie: jak zaridit,
aby lide vedeli, chteli, umeli i mohli. 1. vyd. Praha: Grada, 2011, 364 s. Finan¢ni fi-
zeni. ISBN 978-802-4726-991


http://e-api.cz/page/68260.mapovani-procesu-procesni-analyza/%5D
http://e-api.cz/page/68260.mapovani-procesu-procesni-analyza/%5D
http://www.ipaslovakia.sk/clanok_view.aspx?id_u=536
http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/stihly-vyvoj
http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/ergonomicke-usporadani-pracoviste
http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/ergonomicke-usporadani-pracoviste

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 92

[12]

[13]

[14]

[15]

[16]

[17]

[18]

[19]

[20]

[21]

[22]

[23]

LIKER, Jeffrey K a Zbynék FROLIK. The Toyota way: 14 management principles
from the world's greatest manufacturer. 1. vyd. New York: McGraw-Hill, 2004,
xxii, 330 s. Management studium. ISBN 978-0-07-139231-0.

MASAAKI, Imai. 2005. Gemba Kaizen. 1. vyd. Brno: Computer Press, 314 s.
ISBN 80-251-0850-3.

MASIN, Ivan. 2003. Mapovaini hodnotového toku ve vyrobnich procesech. 1. vyd.
Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi, 77 s. ISBN 80-902235-9-1.

MASIN, 1., VYTLACIL, M. Nové cesty k vyssi produktivité. 1.vyd. Liberec: Insti-
tut primyslového inzenyrstvi, 2000. ISBN 80-902235-6-7

POPESKO, Boris. Moderni metody rizeni nakladii: jak dosdhnout efektivniho vyna-
kladani ndkladit a jejich snizeni. 1. vyd. Praha: Grada, 2009, 233 s. Prosperita fir-
my. ISBN 978-80-247-2974-9.

ROTHER, Mike a John SHOOK, 1999. Learning to See: Value Stream Mapping.
Massachusetts: Brookline, Lean Enterprise Institute. ISBN 0966784308.

SALVENDY, Gavriel. Handbook of industrial engineering. New York: Wiley,
€1982, 1 v. (various pagings). ISBN 04-710-5841-6.

SIMON, Michal a Antonin MILLER. SystemOnLine: Stihld logistika. [online].
[cit. 2015-04-20]. Dostupné z:http://www.systemonline.cz/it-pro-logistiku/stihla-
logistika.htm

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Integrované rizeni vyroby: od operativniho
Fizeni vyroby k dodavatelskému retezci. 1. vyd. Praha: Grada, 2014, 366 s. Expert
(Grada). ISBN 978-80-247-4486-5.

TUCEK, David a Roman BOBAK, 2006. Vyrobni systémy. 1. vyd. Zlin: Univerzi-
ta Tomase Bati, 298 s. ISBN 80-731838-1-1.

VACHAL, Jan a Marek VOCHOZKA. Podnikové Fizeni: od operativniho Fizeni
vyroby k dodavatelskému retézci. 1. vyd. Praha: Grada, 2013, 685 s. Financ¢ni fize-
ni. ISBN 978-80-247-4642-5.

VEBER, Jaromir. Podnikdni malé a stiedni firmy. 2., aktualiz. a roz$. vyd. Praha:
Grada, 2008, 311 s. ISBN 978-80-247-2409-6.


http://www.systemonline.cz/it-pro-logistiku/stihla-logistika.htm
http://www.systemonline.cz/it-pro-logistiku/stihla-logistika.htm

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 93

[24] VOCHOZKA, Marek a Petr MULAC. Podnikovd ekonomika: od operativniho Fi-
zeni vyroby k dodavatelskému retézci. 1. vyd. Praha: Grada, 2012, 570 s. Finan¢ni
fizeni. ISBN 978-80-247-4372-1.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

94
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atd. a tak dale

apod. a podobné

¢. ¢islo

DBR drum, buffer, rope

FIFO first in, first out

ISO International Standard Organisation
JIT Just in Time

napf. naptiklad

NVA No Value Added

obr. obrazek

Pl pramyslové inzenyrstvi

. strana

S.T.0. spole¢nost s ruenim omezenym
tab. tabulka

TPM Total Productive Maintenance
tzv. tak zvané

VA Value Added

VSM Value stream mapping
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PRILOHA PI - Organizaéni struktura spole¢nosti
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PRILOHA P Il — Procesni analyza sou¢asného stavu
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PRILOHA IIl — Navrh nového layoutu
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PRILOHA IV — Procesni analyza budouciho stavu
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