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ABSTRAKT

Cilem této diplomové prace je navrh zefektivnéni vyroby vybraného finalniho vyrobku -
provzdusnovacich panell, jejichz vyroba se podle provedenych analyz ukdzala jako

nejméng efektivni.

Cilem zavedeni inovativniho prvku vyroby proto bude optimalizace vyrobniho Casu, a to
pomoci metod primyslového inzenyrstvi. Po zavedeni odpovidajicich metod prumyslové-
ho inzenyrstvi dojde ke zkraceni produkéniho Casu a sniZeni finan¢ni ndro¢nosti projektu.
Podstatou navrzeného feSeni je ptredevSim usnadnéni manipulace s vyrobkem, ktera je
v soucasnosti mimotradné obtiznd a nebezpecnd. Pouzitymi inovativnimi metodami jsou

hlavné metody OPT a Milk Run.

Predpoklad realizace projektu je obdobi od ledna 2016 do prosince 2016. Po analyze sou-
¢asného stavu (zvolené nastroje: SWOT analyza, Porterova analyza) a vyhotoveni potiebné
technické dokumentace bude snahou realiza¢niho tymu pokusit se o co nejrychlejsi imple-
mentaci aspon ¢asti navrzeného feSeni vzhledem k tomu, Ze leto$ni velikost zakazky, toho-
to vybraného vyrobku, je vyrazné vétsi nez v uplynulych letech a nadmérné zatéZzuje vy-
robni kapacitu firmy. Rychla implementace navrZzeného feSeni by proto firmé v tomto roce

velmi pomohla eliminovat o¢ekavané kapacitni disproporce.

Zjisténé vysledky zavedeni inovativnich prvki vyroby budou hodnoceny metodou kompa-

race - vychozi stav vs stav po zavedeni optimaliza¢nich metod.

Kli¢ova slova: primyslové inzenyrstvi, projekt, optimalizace, inovace, plytvani, Milk Run,

efektivita.



ABSTRACT

The aim of this thesis is the proposal of the production improvement of selected final pro-
duct - aeration panels, whose production, according to analyzes carried out proved to be

the least effective.

For this reason, the aim of the implementation of innovative production elements will be
optimizing production time, using industrial engineering methods. As soon as implemen-
tation of appropriate methods of industrial engineering will be finalized, a real production
time will be shortened and a financial cost of this project would be optimized, too. The
purpose of the proposed solution is primarily to facilitate handling with a product, which is
currently extremely difficult and dangerous. Used innovative methods are in this case ma-

inly OPT methods and Milk Run.

Estimated period of the project realization is from January 2016 to December 2016. After
analyzing the current situation (the chosen tools: SWOT analysis, Porter's analysis) and
preparation of necessary technical documentation, the effort of the project team would be
focused on the fastest possible implementation of at least part of the proposed solution.
The reason of this way of implementation is given by the fact that 2016 contract volume is
significantly higher than in recent years, which excessively burdens the production capaci-
ty of the company. Rapid implementation of the proposed solution would help to eliminate

the disproportion expected production capacity in that year.

The found results of innovative production elements implementation will be evaluated by a
method of comparison - default state versus state after the implementation of optimization

methods.

Keywords: industrial engineering, project, optimization, innovation, waste, Milk Run, effi-

ciency.
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UvVOD

V soucasné dob¢ se vyrobni firmy zamétfené na kusovou vyrobu stale Castéji setkavaji se
situaci, kdy zakaznici vyzaduji takové vyrobky, které maji splnovat jejich individualni po-
zadavky, zaroven vSak pozaduji témér takové ceny, jaké by zaplatili za vyrobky vyrabéné
v sériové vyrobé. Jestlize tedy chtéji byt tyto firmy v dlouhodobém c¢asovém horizontu
uspesné (coz muze predstavovat pomérne znacny nartist v rozmanitosti vyroby), musi hle-
dat nové cesty, které jim umoZzni optimalizovat vyrobni proces tak, aby v téchto ptipadech
nedoslo ke zhorSeni spolehlivosti a kvality vyrobkt, pfesnosti a rychlosti dodavek nebo

rustu prodejni ceny jejich vyrobkd.

Mozna feSeni, a nejen v oblasti primyslové vyroby, zde ptedstavuji zejména metody, je-
- TR . . , AT o . ,
jimz prostiednictvim je mozné optimalizovat bud’ vybrané dil¢i operace, pfipadné cely

vyrobni proces ve firm¢ postupnou eliminaci v§ech druhti plytvani.

Tato prace se vénuje problematice vyroby provzdusiovacich paneli ve firmé SP vyroba,
s.T. 0., jejimZ nosnym vyrobnim programem je vyroba strojirenskd, konkrétné&ji vyroba
zamecnickych vyrobkl ¢i polotovar urenych piedev§im pro cementarny, elektrarny a
hlinikdrny. Obsahova népln této prace se tyka feseni problému, ktery vznikl v souvislosti
s rozhodnutim vlastniki — manazert firmy, ktefi se odhodlali ptijmout do vyroby sice vel-
mi zajimavou, ale z hlediska technického a technologického vybaveni firmy pomérné aty-

pickou zakazku — vyrobu provzdu$novacich paneld.

Teoreticka Cast prace obsahuje poznatky Cerpané z odbornych literarnich zdroja, formou
reSerSe a komparativni analyzy zamétené na vyrobni proces a jeho logistiku, planovani a
fizeni vyroby, vcetné vyctu faktord, které na vyrobu a cely vyrobni proces mohou ptisobit.
Zaver teoretické Casti se zabyva efektivitou vyroby a inovacim. Cela kapitola je zakonc¢ena
charakteristikou zvolenych metod urceni projektovych cilii a metod tizeni vykonnosti pou-

zitych pfi vlastni realizaci tohoto projektu.

Analyticka cast se zabyva charakteristikou vyrobni spolecnosti, ptfedstavuje jeji vize a cile,
klicové zakazniky a hospodaiské vysledky. Poté hodnoti vybranymi metodami vyrobkové

portfolio firmy, a to Paretovym pravidlem a SWOT analyzou.

Dalsi ¢ast analyz je zaméfena soucasny stav vyrobniho tuseku, kriticky hodnoti vSechny

problémy souvisejici s vyrobou provzdusiovacich paneli.
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Na zaklad¢ zjisténych analyz je vymezen projekt, ureny jeho hlavni a dil¢i cile a stanoven
¢asovy harmonogram projektu. Cely projekt bylo tieba vytesit béhem roku 2016 a to tak,
aby firma vysledky projektu vyuzila uz pro rok 2016.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI CINNOST FIRMY

Vyrobu (nebo chcete-li, vyrobni ¢innost firmy) je mozné povazovat za jednu ze zakladnich
procest uvniti firmy, ktera podstatnym zptsobem rozhoduje o jeji efektivnosti jako celku

a konkurenceschopnosti.

Na vyrobni ¢innost nahlizi Synek et al. (2015) ze dvou uhli pohledu. V uz§im vyznamu ji
autor povazuje za proces transformace, v némz jsou vystupy (vyrobky ¢i sluzby) vysled-
kem procesu premény vyroby s tim, Ze tento proces charakterizuje jako pfeménu surovin
a materialll v hotové vyrobky. Naopak v nejSir§im vyznamu do procesu vyroby autor za-
hrnuje vSe, co vytvaii hodnotu, tedy vSechny cinnosti spojené se zajiSténim vyrobka ¢i
sluzeb (vcetné kapitalu a pracovnikll). Vyslednou hodnotu vyrobniho procesu lze nasledné

vyjadfit jako rozdil mezi cenou transformovanych vystupli a naklady na potizeni vstup.

Cilem firmy by proto méla byt maximalizace pfidané hodnoty. T¢ 1ze dosahnout v prabéhu
vyrobni ¢innosti tim, ze bude realizovat takova opatieni, kterd povedou ke snizeni vyrob-
nich nakladi ¢i k jejich optimalizaci. Zaroven by se méla firma podle Jurové et al. (2013)
rovnéz zabyvat 1 Sitkou a rozsahem vyrabéného sortimentu (poctu variant a typli vyrobki,
zavadéni novych vyrobkil apod.), zvySovanim uzitnych vlastnosti vyrobki, zkracovanim
dodacich termini apod. Tato opatifeni, a zeyména pak schopnost manazert je v€as a pruzné

zapojit, 1ze podle autora v soucasné dobé povazovat za hlavni konkurencni vyhody.

1.1 Definice a vyznam vyroby

Za nejcastéji pouzivanou definici vyroby lze pravdépodobné oznacit tu, kterou zformuloval
M. Synek a to, Ze vyroba piedstavuje zdkladni ¢innost ekonomického subjektu (firmy), pti
niz dochézi k pfeméné zdroj (vyrobnich faktoril) v hotové vyrobky ¢i sluzby (Synek et al.,
2015).

S vyse uvedenou charakteristikou se ztotoznuji i jini autofi, jako naptiklad Ketkovsky
(2009), ktery dodava, ze vyrobu sice lze povazovat za klicovou oblast zajmu firem, bez
nezbytné kooperace a integrace pracovniki a zainteresovanych vnitropodnikovych ttvart
by vSak nebylo mozné vytéenych cilii dosdhnout. Kromé definovani samotné¢ho procesu
vyroby (tj. pfemény vstupll ve vystupy) upozoriiuje autor i na nutnost stanoveni dil¢ich
cilt, které s timto procesem velmi uzce souvisi. Za dil¢i cile vyrobniho procesu autor na-

ptiklad povazuje:
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e vysokou pruznost vyroby se zietelem na rychlou odezvu tykajici se ptani zakaznikt
na funk¢ni parametry vyrobku, mnozstvi, kvalitu, dodaci terminy a cenu,

e spolehlivost a odpovidajici kvalitu dodavek v souladu s o¢ekdvanim zékazniki;

e cfektivni vyuzivani vyrobni kapacity a s ni souvisejici zkracovani dil¢ich vyrobnich
operaci;

e rychlost a plynulost toku materialti, v€etné snizovani nakladii v oblasti zdsobovani
a nedokoncené vyroby;

e zajiSténi informacnich procest véetné odpovidajiciho pfenosu informaci.

Z vyse uvedeného tedy plyne, ze vyrobni ¢innost by méla byt vysledkem mnoha dil¢ich
krokt, které probihaji uvnitt vyrobniho procesu. Ten lze charakterizovat jako systém, kde

se transformuji hmotné i nehmotné vyrobky a sluzby.

Podle Tomka et al. (2000) v sobé vyroba zahrnuje a vzajemné propojuje trh dodavatelsky
s trhem odbeératelskym, a to v souvislosti s realizaci jednotlivych kol v rdmei vyrobniho
programu firmy orientované¢ho na poskytovani vyrobku a sluzeb odbératelim (tedy zékaz-

nikiim).

Vztah mezi dodavatelskym a odbératelskym trhem podminuje Ketkovsky (2009) zejména
pfesnym ur¢enim vyrobkl (co do mnozstvi a jejich rozmanitosti). Zaroven autor poukazuje
na duleZitost stability vyroby, schopnost firmy reagovat na ménici se poptavku a
v neposledni fadé moZnost pouzivat moderni technické postupy, nové technologie, organi-

zaci a efektivni uspotfadani vyrobniho procesu.

1.1.1 Vyroba v historickém kontextu

Vyroba (z hlediska obsahu vyrobni ¢innosti) ma za sebou velmi dlouhou historii a lze ji
rozdélit do Ctyt zakladnich vyvojovych fazi. Ty podle Pocty (2012) nejsou od sebe ¢asove
vyrazné oddéleny, ale do nésledujicich casovych usekil prechédzeji velmi zvolna. Vyvoj
jednotlivych etap tedy nebyl rovnomérny. Podle autora se nejrychleji ménily jednotlivé
vyvojové faze v zemich s vhodnéjSimi geografickymi, klimatickymi a surovinovymi pod-

minkami. Za zakladni vyvojové faze autor povazuje:

e Individualni vyrobu, kterd se vyznacuje tim, ze vyrobni subjekt (individualni ¢lo-
vek) zabezpecuje vSechny faze procesu vyroby sam, pocinaje planovanim, ptes za-

jisténi materidlu az po vyrobu a spotiebu toho, co si sdm vyrobil. Cilem vyroby je
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spotieba (tj. uspokojovani osobnich potieb) a hotové vyrobky nejsou predmétem
smény.

e Remeslnou vyrobu, typickou zapojovanim lidi v ramci procesu vyroby, uskuted-
fovanou v femeslnickych dilnach. Tuto fazi je mozné rozdélit na dvé etapy podle
d€lby prace a specializace. Prvni etapa femesIné vyroby spociva v tom, ze indivi-
dudlni pracovnik (femeslnik) zabezpecuje sdm celou vyrobu, tedy od zacatku prace
az do konce. Druh4, rozvinuta etapa, je zaloZena na specializaci oborti a prace, kde
kazdy femeslnik vykonava jen urcity dil prace. Vzhledem k tomu, ze je do vyrob-
niho procesu zapojeno mnoho pracovnikd, jde o tzv. kolektivni préaci. Ta se vyzna-
cuje urcitym stupném organizovanosti a cechovnim uspotfadanim. Na rozdil od in-
dividualni vyroby jsou hotové vyrobky uréeny prevazné ke smeéng.

e Primyslovou vyrobu, jejiz pocatek byl nejprve zaznamendn v zemich
s rozvinutym obchodem a hospodarstvim, a to v Nizozemi a Velké Britanii, a sou-
visi s jejich geograficky pfiznivou polohou (mnozstvi dopravnich cest, piimé spo-
jeni s mofem). V téchto zemich se v nékterych oborech zacala priimyslova vyroba
realizovat jiz v 16. stoleti a do dalSich zemi se rozsitila béhem 19. stoleti, kde byly
vyrobni procesy preorganizovany na charakteristickou pasovou vyrobu na prumys-
lovych link4ch. Vyroba se uskutec¢iiovala v manufakturach, které se postupné trans-
formovaly do vyroben soudobé povahy. Ke znaénému rozvoji primyslové vyroby
doslo na pfelomu 19. a 20. stoleti, kdy byly zavedeny moderni metody k méteni
produktivity prace, diky nimZ se prosadilo tkolové fizeni a normovani prace. Pro-
ces vyroby se rozdélil do dil¢ich procest. Kazdému délnikovi byl pfesné vymezen
pracovni tkol, prostor i ¢as. Od dé€lnikl se nevyzadovala Zadna osobni iniciativa a
nepiedpokladala se u né€j ani zddna snaha o zvySovani kvalifikace.

e PruzZnou vyrobu zavedla jako prvni po 2. sv€tové valce spole¢nost General Motors
v USA s cilem maximalné rozvinout svou vyrobni strukturu a potencial. V Evropé
se zacala aplikovat do organizacnich struktur velkych firem v 70. a 80. letech
20. stoleti, coz bylo spojovano s budovanim pruznych vyrobnich systéma, tzv.
FMS (Flexible Manufacture System). To velkym firmdm umoznilo vratit se zpét
k zakdzkové vyrobé€, noveé vsak v rdmci vyroby hromadné. Pruzna vyroba byva spo-
jovana s prudkym rozvojem nové techniky, technologickych postupt, aplikaci nej-
nove¢jsich poznatkil védy a vyzkumu ¢i zapojenim flexibilnich vyrobnich systémut

pomoci znalosti informatiky, automatizace a robotizace.
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Z historického vyvoje pojeti vyroby je zfejmé, ze postupné stoupad vyznam lidi ve vyrob-
nim procesu a to proto, ze se méni pozadavky na jejich kvalifika¢ni ptfedpoklady. Lidé se

tak stavaji nejcennéjSim vyrobnim faktorem nezbytnym k uskutecnéni procesu vyroby.

1.2 Typy vyroby

Struktura a uspotadani jednotlivych vyrob a zptisob jejich fizeni byva podle Ketkovského
(2009) podminéna mnoha faktory, jako napiiklad: povahou produktu, objemem vyroby,
mnozstvim a charakterem pouzitych technologii, poptavkou na trhu apod. Vyrobu a jednot-

livé vyrobni typy lze podle autora klasifikovat:
1) Podle rozsahu plynulosti vyrobniho procesu:

e pieruSovand vyroba — kdy je mozné vyrobu po urcitém casovém useku ukoncit a
pokracovat v jinou dobu. Pro tento druh vyroby byva pracovni ¢as naplanovéan
pfedem a probihd po pfesné vymezenou dobu (napft. v pracovni dny pond¢€li az pa-
tek od 7:00 do 14:00 hodin);

e plynuld vyroba — zpravidla se jedna o nepfetrzity provoz, (tj. 365 dnil v roce, 7
dnti v tydnu, 24 hodin denn¢) a to zejména z technologickych diivodi, kdy vyrobu

nelze zajistit jinym zptisobem.
2) Podle poc¢tu druhii a mnoZstvi vyrobkii:

e kusova (prip. malosériova) vyroba — kdy se vyrabi rozmanité druhy vyrobku v jed-
notlivych kusech, pfipadné v malych sériich s tim, ze se jejich vyroba neopakuje
pravidelné a n¢kdy se jiz neopakuje vibec. Tento typ vyroby si vyzaduje vysoce
kvalifikované pracovniky, ktefi pracuji na univerzalnich strojich a to proto, Ze jde
zejmeéna o velmi slozité vyrobky, které se vyrabi pouze na zakazku. Pfi nartstu vy-
roby jednoho druhu vyrobku obvykle dochazi k zuzeni sortimentu vyrobki ostat-
nich (zejména z ditvodu omezené vyrobni kapacity);

e sériovd vyroba — se vyznacuje vyrobou mensiho ¢i vétsiho objemu vyrobkil stejné-
ho druhu. Pocet vyrobkil najednou zaddvanych do vyroby se oznacuje jako vyrobni
série (davka) a obvykle se opakuje v urCitych pravidelnych casovych intervalech.
Moznost pravidelného opakovani vyroby dovoluje vytvaret specializovanéd praco-
viste, kde se vedle strojii univerzalnich uplatiiuji také stroje specializované;

e hromadna vyroba — je charakteristicka vyrobou bud’ jedin¢ho, nebo jen nckolika

malo druht vyrobki s velkym objemem vyroby. Tato vyroba se vyznacuje relativné
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dlouhou ustélenosti vyroby a zna¢né vysokou mirou opakovanosti stejnych produk-
ti. Jeji vyhodou je vyuzivani jednoucelovych stroji s velkou vykonnosti. Jednotliva
vyrobni pracovisté jsou vysoce specializovana. Na rozdil od kusové vyroby nemusi

mit pracovnici vysokou kvalifikaci.

Z vyse uvedené klasifikace plyne, Zze hlavni rozdil mezi kusovou, sériovou a hromadnou
vyrobou spociva ve velikostech (objemech) zpracovavanych sérii a zptsobu rozdélovani
nezbytnych vyrobnich zdroj (vstupti). Odlisné poZadavky se projevuji zejména v uspora-
dani a vyuzivani stroji a zafizeni, v poZadavcich na miru specializace stroji, piipadné

v pozadavcich na kvalifikaci zaméstnancti.

Podobné klasifikuje jednotlivé typy vyrob i Synek et al. (2015), ktery vyrobu ve vyrobni

firm¢ déle ¢leni do nasledujicich skupin, a to na vyrobu:

e hlavni, pii niz vyrabéné vyrobky tvoii ve firmé hlavni napli vyroby;

o vedlejsi, kterou tvoii vyroba polotovart a ndhradnich dilt;

e dopliikovou, jeZ se snazi ve vyrobé vyuZivat a zpracovavat odpad z hlavni a ved-
lejsi vyroby, ptipadné vyuZzivat docasné volnou vyrobni kapacitu;

e pridruZenou, kterd se obvykle od predchézejicich vyrob odliSuje charakterem vy-

roby.

Kromé& vyse uvedenych typii vyrob se ve vyrobni firm¢ uskuteciiuje mnoho dalSich po-
mocnych a obsluZznych procesii, jako naptiklad tidrzba strojt, skladovani, baleni, kontro-
la, doprava apod. Jde o Cinnosti, jeZ mohou jak pozitivné, tak 1 negativné ovlivnit celkovou
vykonnost firmy. A pravé vyrobnimu procesu a zpusobtim efektivniho fizeni vyroby budou

vénovany kapitoly 2 a 3.

1.3 Vyrobni faktory a jejich zajiSténi

Z obecné definice vyroby (viz kapitola 1.1) vyplyva, ze vyrobu ani jednotlivé vyrobni ¢in-
nosti neni mozné uskute¢nit bez transformace vstupt (vyrobnich faktorll) ve vystupy (vy-
robky nebo sluzby). Proces vyroby se uskuteciiuje diky spojeni (nebo chcete-li optimalni
kombinaci) t¥i zakladnich vyrobnich faktori, a to ptudy, prace a kapitalu, pficemz prvni
dva vyrobni faktory (tedy ptida a prace) jsou ptivodnimi vyrobnimi faktory, zatimco fyzic-

ky kapital' (nikoliv pen&zni) je vyrobnim faktorem odvozenym (Synek et al., 2015).

! Za fyzicky kapital 1ze naptiklad povazovat stroje, p¥istroje, budovy, zafizeni, material apod.
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S timto ¢lenénim vyrobnich faktort se ztotoziuji i jini autofi. Napiiklad Kerkovsky (2009)
vSak kromé shora uvedenych pfidava i étvrty vyrobni faktor. Za ten autor povazuje dosta-
te¢né mnozstvi kvalitnich informaci, bez nichz se realizace jednotlivych vyrobnich ¢in-

nosti v soucasné dobé neobejde.

Vyrobni ¢innosti jsou zpravidla vysledkem urcité kombinace surovin a materialt, strojii ¢i
nastroji a lidské prace v takovém poméru, pfi kterém lze dosahnout jejich optimalniho
vyuziti. V zéavislosti na kombinaci vyrobnich faktort a jejich vztahu ke spotiebé rozlisuje

Synek et al. (2015) tii typy firem:

o firmy materidlové narocné, které k zajisténi svych vyrobnich potieb vyzaduji
pomérné znaény objem financnich prostfedkil a v jejich vyrobnich nakladech pte-
vladaji naklady na spotfebu materidlu (napt. chemicky ¢i potravinaisky praumysl);

o firmy kapitalové (investi¢né) naroc¢né, kde nejvétsi polozku v nédkladech predsta-
vuji odpisy majetku (napf. tézebni prumysl, elektrarenstvi);

e firmy pracovné naroc¢né, v nichZ nejvétsi podil na celkovych nakladech ¢ini na-

klady mzdové (napft. opticky ¢i polygraficky primysl).

Podle Novotného (2007) je tfeba k zajisténi odpovidajiciho mnoZstvi vyrobnich faktort
vyuzit pfedevs§im organizacni a fidici prace ¢loveka, konkrétnéji jeho dispozitivni ¢innos-
ti. Ty autor povazuje za osobity vyrobni faktor a z tohoto pohledu charakterizuje i ostatni

vyrobni faktory, které dale Cleni na:

e dispozitivni praci (tzv. fizeni) - zahrnuje zdkladni manazerské funkce jako jsou
planovani, organizovani, vedeni, rozhodovani a kontrola;

e vykonnou praci - vztahuje se ke konkrétnimu objektu;

e dlouhodoby hmeotny investi¢éni majetek (vyrobni zafizeni, stroje, budovy, ptida
apod.);

e materialy (napf. suroviny, provozni a pomocné latky).

Podle Novotného (2007) hraje klicovou roli ve vyrobnim procesu dispozitivni prace (t;.
fizeni) a jeji ukol spociva v zajisténi optimalni kombinace zbyvajicich vyrobnich faktori.
Jeji absence by podle autora zpiisobila to, Ze ostatni faktory by nebylo mozné efektivné a
ucelné vyuzivat. Za druhy nejvyznamnéjsi faktor povazuje autor vykonnou praci. Ta za-
hrnuje vynalozené schopnosti a energii pracovniki ve vyrobnim procesu. Zbyvajici dvé

skupiny vyrobnich faktori umoziuji produkovat vyrobky ¢i sluzby tak, aby uspokojovaly
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potieby stavajicich i budoucich zékazniki, a tim umoznily i budouci rozvoj firmy jako

celku.

1.4 Produktivita vyrobnich faktori a jeji vyznam na strategické cile

firmy

Podle Jurové et al. (2013) pifedstavuje produktivita u€innost, s jakou se vyrobni faktory
vyuzivaji pfi vyrobni ¢innosti firmy s tim, Ze za ucinnost autor povazuje racionalné (efek-
tivn€) vynalozené vyrobni faktory, které je mozné jednozna¢né kvantifikovat a v konec-
ném dusledku méfit formou dosazeného zisku. Podle autora se vSak velikost zisku navic
vztahuje bud’ k celkovému mnozstvi pouzitych zdroji, nebo k ¢asti tykajici se uziti vlast-

niho ¢i ciziho kapitalu, jez se na tvorbé, ale i ndsledném cerpani zisku podili.

Produktivitu (nebo chcete-li efektivnost) 1ze v obecné roviné definovat jako: ,,pomér mezi
vystupem a vstupem za urcité casové obdobi pri dodrzeni pozadované kvality.“ (Synek et

al., 2009, s. 251)

Za vystupy se zpravidla oznacuji vynosy firmy (trzby) z prodeje vyrobki ¢i sluzeb. Jejich
maximalni celkové mnoZstvi je viak dano vyrobni kapacitou podniku®. Tuto kapacitu ale
ovlivitluje mnoho faktorti (napf. technicka urovei strojii a vyrobnich zafizeni, doba jejich
provozu, pocet pracovnikil, pouZzité suroviny a materidly, zpuisob organizace vyroby a pra-
ce, kvalifikace pracovnikil apod.), které mohou mit omezujici charakter, coZ znamena, ze
maximalni vyrobni kapacity zpravidla neni moZné dosahnout. Proto firmy hledaji cesty,
jak se ji alesponi co nejvice priblizit.

Podle Tomka et al. (2000) existuje mnoho riznych zptsobu, jak dosdhnout zvyseni pro-
duktivity vyrobnich faktord, které ve svém vysledku ovlivni celkovou produktivitu firmy.

Autor charakterizuje dva zpiisoby vedouci ke zvySeni produktivity, a to ve forme:

e sniZovani nakladi, kterého Ize dosahnout snizovanim spotieby vstuptl, dale snizo-
vanim vydaji za nakoupené vstupy, pfipadné lepSim vyuzitim vyrobnich a pracov-
nich kapacit ¢i zvySovanim kvality vystupi (vyrobkt ¢i sluzeb);

o efektivnosti vlastniho kapitalu, kterého je mozné dosahnout zvySovanim zisko-
vosti vystupil (napt. zvySovanim prodejnich cen) nebo zvySovanim rychlosti obratu

vlozenych vstupt, tj. lepSim vyuZzitim aktiv.

2 Vyrobni kapacita = maximalni objem vyroby, jez mize vyrobni jednotka vyrobit za uréitou asovou jednot-
ku (napf. hodinu, sménu, meésic, rok).
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Podle Synka et al. (2009) je mozné korigovat objem vyroby, a tedy i méfit produktivitu

vyrobnich faktord. Podle autora existuji tii zptisoby, jak efektivné fidit objem vyroby, a to:

e snizenim vstupid a udrzenim stejnych vystupi;
e zvySenim vystupl a zachovani stavajicich vstupt;
e zvySenim vystupl a snizenim vstupil, coz se povazuje za nejefektivnéjsi zplisob
zvyseni produktivity.
Efektivnost, jako schopnost firmy ,,vytézit z vloZzenych vstupti co nejvyssi objem vystupd,
lze méfit prostfednictvim ukazateli ekonomické efektivnosti a na zaklad¢é stanovenych

normativll (podrobnosti viz kapitola 3).
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2  VYROBNI PROCES

Vyroba piedstavuje soubor Cinnosti firmy, pfi nichz dochazi (jak jiz bylo uvedeno)
k transformaci vyrobnich faktorti ve vystupy. Jejim prvoradym tkolem je vytvaieni hod-
not, a to nejen ve vztahu k samotné firmé, ale i ve vztahu k zdkazniktim a uspokojovani
jejich potieb.

Tomek et al. (2014, s. 26) charakterizuje vyrobni proces jako: ,,Vysledek cilevédomého
lidského chovani, kdy pouzitim vstupnich faktorii zajistuje prislusny transformacni proces
co nejhodnotnéjsi vystup. “ Podle autora je proces pojiman jako ucelnd kombinace vstupti
se zamérem vytvofit vécné vykony ¢i sluzby.

Z hlediska systémového pfistupu je vyrobni proces podle Novaka (2007) zptisobem pie-
meény souboru vstupnich zdroji na soubor vystupti (tedy vykond, vyrobkl a odpadu). Za-

kladni model vyrobniho procesu znazoriuje obrazek 1.

pida .

prace : % b statly (sluZby) .-

kapital _ LA Es .
podnikatelstvi Py

Obrazek 1 Transformace vstupl ve vystupy, Novak (2007)

Podle Novéka (2007) tato pfeména probihd na rtiznych Grovnich komplexnosti, a jejim
vysledkem mohou byt jednoduché ¢i slozité vyrobni systémy. Ty autor charakterizuje jako
souhrn principii, metod a postupti, jez smétuji k naplnéni vize, hodnot a strategie firmy. Jde
tedy o néstroj, ktery umoziuje realizaci firemni strategie. Podle autora je proto nezbytné
organizovat a fidit vyrobu tak, aby urCovala pracovni a vécné vztahy mezi vSemi prvky

vyroby, coZ na urovni vyrobniho systému zejména znamena budovani:

e vyrobni struktury (skladba vyrobniho sortimentu, kapacita a specializace provozl a
dilen, kapacita vyrobnich linek a pracovist);

e skladby a rozsahu technického vybaveni provozi a dilen;

e normativi spotieby materialu, paliv a energie, optimalni vyse zasob a jejiho obratu;

e rozsahu manipulace s materidlem, technického vybaveni, materialového toku mani-

pulacni jednotky a vyrobni davky;
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e prubézné doby vyroby vyrobku a jejich ¢asti, vysi rozpracované vyroby i hotovych
vyrobki;

e stavu a kvalifika¢nich struktur pracovnikii, rozsahu délby, integrace a kooperace
prace;

e systému vztahl ve vnitropodnikové struktuie, prav a povinnosti pracovnikl ve vy-

robnim procesu apod.

Je tedy ziejmé, ze kazda vyrobni jednotka ma dle svého vybaveni a organizace piesné vy-
mezenou Ulohu a postaveni ve vyrobég, jakoz 1 vzdjemné vné&jsi a vnitini vztahy. V této
souvislosti se hovofi o tzv. organizaci vyrobniho procesu, kterou se rozumi uspotadani
vztaht (fidicich i administrativnich) jak horizontalnich (funkénich, kooperacnich), tak i

vertikalnich mezi jednotlivymi vyrobnimi jednotkami a pracovisti. (Synek et al., 2009)

2.1 Vyrobni proces a jeho logistika

Logistika byva nejcastéji charakterizovédna jako soubor ¢innosti, jejimz tkolem je zabezpe-
¢it presun produkti (¢i osob) z jednoho mista na druhé. Z historického hlediska jde o po-
mérné mladou disciplinou, jejiZz vznik (podobné& jako u mnoha dalSich obort) je velmi uzce
spojen s armadou a vojenskym primyslem. Poprvé se objevila v druhé svétové vélce
v souvislosti s problematikou armadniho zasobovani. Podle BakeSové et al. (2008) se vSak
nazev ,logistika“ ujal aZ po skonceni valky, kdy mél oznacovat Siroké spektrum ¢innosti a
instituci (velitelstvi a jednotek) v armadach a s nimi spojené sluzby v oblastech zasobova-

ni, vyzbroje, vystroje, péci o vojsko apod.

Sirsiho uplatnéni zacala logistika nabyvat v druhé poloviné 60. let 20. stoleti, kdy jiz tehdy
priakopnik moderniho managementu P. Drucker prohlaSoval, Zze je logistika jednou
z poslednich mozZnosti a pfileZitosti, jak mohou firmy zvysit svou efektivitu. A da se fici,

ze jeho konstatovani je platné i dnes. (Pernica, 2005)

V rdmci jednotlivych procesti uvniti firmy umoznuje logistika nalezeni takového feSeni,
které¢ optimalizuje materidlové toky od dodavateli, pies pfijem zbozi, skladovani zasob,
hmotny tok ve vyrobnim procesu vetné vytvareni zasob na meziskladech az po skladovani
hotovych vyrobkl, jakoz i aktivity souvisejici s dodanim materidlu az do spotieby ve vy-

robnim procesu (BakeSova et al., 2008).

Baudin (2014, s. 10) definuje tento obor nasledovné: ,,Logistics is comprised of all the ope-

rations needed to deliver goods or services, except making the goods or performing the
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services. Tato obecnd definice je vSak v pfimém kontrastu s obsahovou naplni logistiky
tak, jak je vnimana ve vyrobnim procesu a to proto, ze z jeji obsahové naplné vymezuje
vyrobu zbozi a poskytovani sluzeb. Nicméné i1 v procesu vyroby zbozi a pii poskytovani
sluzeb se logistiky v soucasné dobé bézné vyuziva. V téchto pripadech se logistika podle
Synka et al. (2015) zabyva jednotlivymi fazemi vyroby, které propojuji dil¢i vyrobni a

organizacni ¢innosti. Ty se rozdéluji na tii zakladni etapy:

e Predvyrobni (téZ predzhotovujici) etapu, ktera zahrnuje veskeré Cinnosti, jez se
vykonavaji pied zahdjenim vyroby. Jde o zajisténi technologické, konstrukéni a or-
ganizacni piipravy vyroby, v€etné zajisténi surovin, materiald, pracovniki, financ-
nich prostiedki apod.

e Vyrobni etapu, kterd zahrnuje fazi ptedzhotovujici (tj. vyroba polotovart), zhoto-
vujici (tj. vyroba soucasti) a dohotovujici (tj. montaz a finalizace vyrobku).

e Odbytovou etapu, zahrnujici ¢innosti spojené s prodejem vyrobku, jako: baleni,

skladovani, expedici, obchodni sluzby a fakturaci.

Podobné¢ ¢leni vyrobni logistiku 1 Tomek et al. (2014) a dodava, ze vyrobni proces nemusi
byt vymezen pouze uvedenymi etapami, ale mize byt ¢lenén 1 z hlediska riiznych stupii
organizace vyroby ¢i Urovné jejiho fizeni. Za hlavni ¢ast hodnototvorného procesu autor
povazuje vyrobni etapu, kde se na dilnach a provozech vyrab¢ji (v rdmci délby prace a v
hierarchickém uspotadani pracovnich ¢innosti) vyrobky. Dilny a provozy povazuje autor
za zékladni vyrobni jednotky, kde se napliuji riizné funkce podle charakteru organiza¢niho

uspofadani a typu vyroby.

Za hlavni funkce vyrobniho procesu z hlediska logistiky povazuje Dubravec (1998) pte-
devsim vytvotfeni vyrobni struktury firmy, jeji nasledné Fizeni a planovani vyroby. Za-
rovenl autor dodava, ze v kazdé firmé je tfeba vytvoftit takové podminky, aby byla zabezpe-
¢ena technicka bezporuchovost a hospodarny pribéh vyrobniho procesu se zietelem na

zajisténi ptiznivych pracovnich podminek.

Wohe et al. (2007) uvadi, Zze k naplnéni vySe uvedenych funkci je nezbytné, aby méla fir-
ma (vlastnici 1 management) jasn¢ definovanou podnikatelskou vizi, tedy poslani a cile,
opifené o soubor ekonomickych, technickych, pravnich a jinych analyz souvisejicich
s jejim ptisobenim. Na jejich zakladé pak vrcholovy management vymezuje ukoly ve for-

m¢ souhrnnych vyrobnich planu tykajicich se planovani a hodnoceni vykond, pracovni-
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kit a zptisobtl vyuziti finan¢nich prosttedktl (na pofizeni surovin, materidlu, stroji a zatize-

ni) tak, aby byli uspokojeni zakaznici.

2.2 Rizeni vyroby a faktory vyrobu ovliviiujici

Rizeni kazdé firmy by mélo spoéivat v uskuteiiovani viech aktivit, a to po¢inaje nastave-
nim celého systému fizeni firmy a stanovenim jejich hodnot a pravidel, pfes vytvofeni or-
ganizacni struktury, az po nastaveni vykonnosti, zavedeni a kontroly bézné denni operati-
vy. Cilem fizeni je tedy komplexni podpora fungovani firmy jako celku se zfetelem na jeji

efektivnost s vyuzitim metod strategického fizeni.

2.2.1 Systémy Fizeni vyroby

V praktickém vyuZiti se pouzivd mnoho typl systémi vyroby. V soucasné dobé se vSak
vétSina firem zaméfuje na ty, které jim umoziuji optimalizaci a sniZovani nakladd, coz je 1
hlavnim spojujicim principem nize uvedenych systémi. Mezi nejéastéji vyuzivané vy-

robni systémy patfi:

e Toyota Production System - byl vyvinuty jako reakce na stavajici situaci na trhu
automobilll a vSeobecné se povazuje za zaklad pro vytvareni a implementaci po-
dobnych vyrobnich systémil. Systém vznikl na zdkladé dlouhodobé spoluprace me-
zi vyrobnimi pracovniky, manaZery, dodavateli a zdkazniky. Jeho zékladni myslen-
ka a strategie je postavena na absolutni eliminaci plytvani. Oporou systému je filo-
zofie Just In Time a autonomie pracoviste.

 Stihly a inovativni podnik — podstatou této strategie je postupné redukovani plyt-
vani a zvy$ovani produktivity. Stihlost podniku je charakteristicka jeho soustfeds-
nim na ¢innosti, jez pfidavaji hodnotu zakaznikovi a eliminuji vSechna plytvani a
ztraty, a to ve vSech oblastech plisobeni firmy.

¢ Lean Management — komplexni systém zahrnujici celou firmu. Jeho cilem je za-
Jisténi vyroby kvalitnich vyrobki s nizkymi naklady s tim, Ze pfinos musi byt vy-
tvofen ve vSech oblastech §tihlé vyroby, a to zejména pro zédkazniky, dodavatele i
zaméstnance. Z tohoto ditvodu musi mit firma velmi dobfe propracovanou finan¢ni
strategii.

e Procesni analyza — pouziva se pfedevSim ve vyrob¢. Jde o analytickou metodu,

ktera popisuje vykonnost a ti€innost kritickych operaci, jez zahrnuji vétsi podil pie-
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sunu, ¢ekani a piekazek ve vyrobé. Vystupem této analyzy je procesni diagram,

ktery graficky znazoriuje sled jednotlivych aktivit pomoci symbola.

2.2.2  Urovné Fizeni vyroby z hlediska charakteru Fizeni

V praxi se fizeni vyroby cleni na strategické, taktické a operativni. Podle Synka et al.
(2015) nema strategické Fizeni v oblasti vyroby své opodstatnéni. To proto, Ze se orientu-
je na zékladni sméry vyvoje firmy a nezabyva se detaily. Z tohoto diivodu se firemni stra-
tegické fizeni doplituje o fizeni taktické a operativni zaméfené na podrobné sledovani vy-

voje ¢innosti ve vyrobnim procesu.

Ukolem taktického Fizeni je v souvislosti s vyrobou stanoveni a fizeni postupt, a to pro-
stiednictvim nastroju, jez umoziuji efektivni realizaci strategickych cilti firmy. Tento druh
fizeni probihé na urovni stfredniho managementu, coz umoziuje lepsi kvantifikaci vysledki
(napf. vySe zisku, objem prodeje, vynosnost kapitalu, podil na trhu apod.). Za napliiovani
plant a jejich vlastni realizaci je odpoveédny urcity pracovnik (manazer) a ptipadny nesou-
lad 1ze odhalit mnohem dfive neZ na Urovni strategického fizeni. Zjisténé rozdily jsou tedy

snaze kvantifikovatelné a zjistitelné.

v

Jde o detailni a velmi konkrétni fizeni v kratkém €asovém horizontu (napt. sména, dekada,
meésic, Ctvrtleti). Operativni fizeni je vztazeno k co nejefektivnéjSimu vyuZzivani stavajici

zdrojii pii zachovani likvidity firmy.

Mezi ukoly operativniho Fizeni napiiklad patii: fizeni ndkladd, vynost a zisku, cenové
kalkulace (vnitropodnikovych vykont a vyrobki), planovani vyrobniho procesu, planovani
zasob apod. Nastroje operativniho planovani tedy velmi Uzce souvisi s vyctem uvede-
nych kol a mezi né napiiklad patfi: normy, rozpocty, limity, kalkulace apod. Za soucast

operativniho fizeni je moZné povazovat i controlling.

2.3 Faktory pisobici na vyrobu

Na fungovani firmy jako celku a jeji vnitini procesy ma vliv mnoho faktort vnéjsiho 1
vnitiniho prostfedi. Za nejvyznamngjsi faktory, které mohou jak pozitivné, tak negativné

ovlivnit jeji vyrobu povazuje Kerkovsky (2009) tfi zakladni sektory:

e Sektor zakazniki — jejich cilem je uspokojeni svych potfeb v pozadovaném rozsa-

hu (mnozstvi vyrobkil), za co nejnizsi cenu, v odpovidajici kvalit¢ a s co nejkratsi
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lhitou dodani. V piipad¢€, ze jsou jejich pozadavky uspokojeny v celém rozsahu
(ptipadné z velké €asti) nemaji potfebu vyhledavat jiného vyrobce. Z hlediska bu-
douciho vyvoje obchodnich vztahi mezi firmou a zakaznikem se d4 ocekavat ros-
firmy je pruznost vyroby (podrobnosti viz kapitola 2.2.1), diky které je firma
schopna uspokojit pozadavky trhu po svém vyrobku.

e Sektor dodavatelii — v tomto pfipadé jde o uspokojeni pozadavkil firmy ze strany
dodavatel. Také zde se ocekava, ze dodavatelé budou pruzné reagovat na poza-
davky svych odbératelt (firem) se zietelem na stabilitu, rychlost a spolehlivost do-
davek. Vzhledem k tomu, Zze zdsobovani potfebnym materidlem v sob& nese po-
mérn¢ znacné financni naklady, firma ocekéava stabilni ceny tak, aby je mohla zahr-
nout do svych kalkulaci. Nestabilni ceny ¢i vykyvy v dodavkach vyvoléavaji potiebu
firmy hledat nové dodavatele a to proto, aby nedoslo ke snizeni jeji efektivity (napf.
v situaci, kdy v disledku vys$Sich nakladl na pofizeni materialu musi zvysit cenu
svych vyrobki, coz zpusobi odliv stavajicich zdkaznikd — a nésledny pokles vyro-
by).

e Sektor konkurenti — jde o firmy se stejnou nebo podobnou vyrobou. Konkurenéni
firma, jez ptisobi ve stejném trznim segmentu, usiluje o ziskani vétsiho trzniho po-
dilu, coZ ji v kone¢ném dusledku obvykle pfinese i vyssi zisk. Konkurent mize na
vys§i kvalitou €1 zajimavéj$imi doplitkovymi sluZbami.

Jestlize neni firma schopna ,,drzet krok* s konkurentem, muaze dojit k tomu, ze své zékaz-
niky ztrati, coZ opét vyvola pokles vyroby. Proto, aby k této situaci nedoslo, se firma snazi
se eliminovat ¢i optimalizovat vyrobni proces. Nejcastéji se zde zaméefuje na odstranéni

tzv. plytvani.

2.3.1 Plytvéni

Jestlize se firma snazi optimalizovat svilj vyrobni proces, méla by své Usili a pozornost
zaméfit na ty ¢innosti, které miZe sama zasadnim zptisobem ovlivnit. Podle Vebera et al.
(2012) jde zejména o eliminaci plytvani v oblasti zdroji a neproduktivniho ¢asu. Pro od-
stranéni plytvani je tfeba podle autora zbavit se vSeho, co firmu omezuje v jejim rozvoji.

Firma by proto méla podle autora vyrabét jen to, co je tieba a ve chvili, kdy je to potieba.
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Podle Kosturiaka et al. (2006, s. 19) lze za plytvani ,, povazovat vsechno, co zvysuje nakla-
dy vyrobku nebo sluzby, aniz by to zvysovalo jejich hodnotu. *“ Proto, aby bylo mozné plyt-
vani omezit ¢i odstranit, je tieba nejprve jednotlivé zdroje plytvani ve vyrobé identifikovat.

Nejcastéjsi druhy plytvani jsou uvedeny v tabulce 1.

Druhy plytvani Typické priciny, projevy a nasledky

Chybné planovani; neptehlednost, zakryvani

VYSOKE ZASOBY TSI
problémt; Spatna kvalita
Cekani na material, polotovary; ¢ekani na kont-
CEKAN{ rolu; ¢ekédni na nasledujici tikon, vypadek stro-
je;
VYROBA CHYBNYCH DiLU Dodate¢né mzdy, material a energie, opotiebe-

ni; dodate¢nd kontrola misto pro opravy

ZJBYTECNA DOPRAVA A MANIPULACE Spatna drlspozwe materialu; mezisklady; Spatny
layout zavodu

Spatné planovani ekonomické ztraty; nepre-

NADVYROBA
hlednost; zakryvani problému
NEPOTREBNE PROCESY leyt'ecne opefa(’:e; chybna. }<onstr}1kce; nadby-
te¢né zpracovani; chod strojii naprazdno
ZBYTECNE POHYBY Spatné organizované pracovists; $patné organi-
zovangé procesy; Spatny layout
Lidé jsou nejcenngjsi a nejnakladné&jsi zdroje,
NEVYUZITY LIDSKY POTENCIAL vyse uvedené druhy plytvani vedou k plytvani

lidskym potencidlem

Tabulka 1 Druhy plytvani ve vyrobnim procesu, synext.cz, vlastni zpracovani

Eliminace plytvani uvnitf vyrobniho procesu tedy znamend uspornéjsSi hospodaieni se
vSemi vyrobnimi faktory. Podle Kefkovského (2009) vSak nejde o samoucelné snizovani
nakladi, protoZe nejdfive je nutné pracovat se zakaznikem a zajistit mu co mozna nejvyssi
pfidanou hodnotu. Autor zaroven dodéava, ze v priibéhu eliminace plytvani se firma obvyk-

le nejprve zaméti na omezeni plytvani svym ¢asem v oblastech vyroby a logistiky.

Poté, co se zaregistruji pozitivni zmény a Uspory ¢asu, se zacne firma zabyvat i ostatnimi
¢innostmi, coz se zpravidla ve velmi kratké dobé projevi v efektivnéj§im prabehu celého
vyrobniho procesu. To v kone¢ném dusledku pfispiva k vyssi efektivite, stabilité a rozvoji

firmy.
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3 EFEKTIVITA VYROBY A INOVACE

3.1 Inovace

Pravdépodobné jednou z nejcastéjSich pficin, pro¢ se firma odhodla k zavedeni né&jaké
zmény (inovace), je obvykle uspokojeni pozadavkul ¢i potieb stavajicich nebo novych za-
kaznikii. Za inovaci (nebo téz zdokonalovani) se obecné povazuje urcity nastroj (¢i meto-
du), bez kterého by se firma nedokazala uspésné rozvijet. Inovaci se obvykle rozumi kom-
plex ¢innosti zahrnujici napad, vyvoj a realizaci konkrétniho projektu. Cilem zavedeni ino-
vace byva zefektivnéni vyrobniho procesu nebo systému, které ptispivaji ke zlepSeni stava-

jicich parametrt vyrobka nebo sluzeb.

Inovace jsou podle Druckera (1993) nastrojem firem, které se chtéji svou produkei odlisit
od produkce svych konkurentt. Jejich cilem je proto vyrabét rozdilné vyrobky nebo sluz-
by. Zaroven autor poukazuje na skutecnost, ze inovace lze zavadét jen tehdy, pokud firma
pracuje systematicky a aktivné vyhledava zdroje svych inovaci. Za neméné vyznamné pak
povazuje nutnost pribézn€ zaznamenavat nejen zmeény, ale mozné symptomy jako podnéty
k realizaci zdatilych inovaci. Autor v této souvislosti rovn€z upozoriiuje na jedenact vy-

chozich tezi, které pomahaji zaméfit firmu k uspéSnému inovativnimu procesu:

1. Zakladem uspéchu je diikladna analyza piileZitosti.

2. Diiraz je tieba klast na koncepcnost a percepéni charakter inovaci, tj. naslouchat a
pozorovat.

Efektivni inovace je jednoducha a jasn¢ zamétena.

Efektivni inovace zacinaji v ,,malickostech a usiluji o naplnéni konkrétniho cile.
Cilem tspésné inovace je ziskat dominantni postaveni na trhu.

V jednoduchosti je krasa - inovace nesmi byt ptili$ slozita.

Pozor na diverzifikaci sil a ¢innosti.

Inovovat je tieba hned, ne az v budoucnu.

o ® N kW

Inovace ptedstavuji vynalézavost a praci specialistl, odbornikli ve svém oboru.
10. Je tfeba stavét na prednostech firmy, inovace musi mit urcity status seriéznosti.

11. Inovace maji dopad na za vSechny zainteresované strany a méni jejich chovani.

Inovace vnitropodnikovych procesii nebo produktii (vyrobku ¢i sluzeb) se obvykle rozdélu-
ji do dvou kategorii dle svého zaméfeni, a to z hlediska vécného a z hlediska intenzity za-

vadéni inovaci.
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3.1.1 Vécné ¢lenéni inovaci

Vécené Elenéni inovaci je podle Tomka et al. (2007) zaloZeno na systémovém piistupu fir-
my a posloupnosti sedmi zakladnich zdreji inovacnich prilezitosti. Ty se podle autora
mohou nachézet jak uvniti firmy (napt. oborové zmény, ne¢ekané udalosti, rozpory, potie-
by procest aj.), tak i vné (napf. zmény ve vnimani svéta, demografické faktory, nové zna-

losti aj.).

Se vSemi identifikovanymi zdroji inovacnich pfilezitosti by se pak ve firmé mélo nakladat
tak, aby mohly byt pfetvofeny v konkuren¢ni vyhodu. Tato vyhoda se miize zformovat
v dusledku jejiho rozsahu (napf. postavenim firmy na trhu, poslanim firmy, objemem ma-
jetku firmy atp.), ptfipadné ze schopnosti firmy aktivovat své technologické schopnosti,

zkuSenosti ¢i duSevni kapital k tomu, aby vytvotila néco nového.

Firma mize v rdmci svého vyrobniho procesu inovovat prakticky cokoliv. Nejcastéji se

hovoti o ¢tyfech zakladnich typech inovaci (Tomek et al., 2007):

e Produktové inovace — jsou zaméfeny na zmeény piimo souvisejici s vyrobkem
(napft. vyrazné zlepSeni parametri sou¢asného vyrobku nebo zavedeni zcela nového
vyrobku). V takovém ptipad¢ byvaji velmi Casto zavadény nové technologie a noveé
znalosti.

e Marketingové inovace — jsou zaméfeny na zavadéni novych néstroji a metod
v oblasti marketingu. Ty obvykle obsahuji zmény, které se tykaji konkrétnich slo-
zek marketingového mixu (tj. vyrobku, ceny, distribuce nebo propagace). Ukolem
zavedeni zmén byva nejcastéji zvyseni prodeje vyrobkl, rozsifeni stavajicich trha,
kvalitnéjsi uspokojovani pozadavkil zakazniki aj.

e Organizacni inovace — se tykaji zavadéni novych metod zaméfenych na zlepSeni
organizace prace. Tato inovace se mtize napiiklad tykat lepsi organizace vztahl a
vazeb mezi jednotlivymi pracovisti, efektivnéj$i organizace pracovniho mista apod.

e Procesni inovace — umoziuji zavedeni zmény do stavajicich technologickych pro-
cesll vyroby nebo v rdmci jiné organizace dodavatelského fetézce. Cilem této ino-
vace je napf. snizeni materidlovych a mzdovych nakladt, zlepSeni pracovnich

podminek, zlepSeni zivotniho prostredi atp.
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3.1.2  Clenéni inovaci podle intenzity

V otadzce inovaci hraje podle Tomka et al. (2007) nemén¢ vyznamnou roli rovnéz intenzita
zavadéni inovaci. V této souvislosti autor rozliSuje dva zpisoby zavadéni inovaci, a to po-

stupné a radikalni.

Postupné (kontinualni) zavadéni, v jehoz ramci jsou do vyrobniho systému zavadény
jednotlivé zmény postupné. Jelikoz je prubéh zavadéni zmén postupny, ¢asova narocnost
inovace je delsi. To lze povazovat za urcitou nevyhodu tohoto postupu. Za vyhodu lze na-
opak povazovat nizsi investi¢ni naklady a s tim spojené i nizsi riziko provedeni netspésné

inovace.

Radikalni (diskontinualni) zavadéni spoc¢iva v tom, Ze jsou vSechny zmény uskute¢nény
soucasn¢. Jelikoz tyto inovace zdsadnim zptisobem pretvari fungovani jednotlivych proce-
st uvnitt firmy (popf. méni fungovani firmy jako celku), byvéa inovace spojovana s pod-
statnym zdsahem do pouzivaného technického ¢i technologického vybaveni firmy. Radi-
kalni zména rovnéZ piedstavuje 1 pomérné vysoké investi¢ni naklady spojené s vyzkumem

a vyvojem firmy a zahrnuje 1 relativné vysokou miru rizika netispé$né inovace.

3.2 Metody urceni projektovych cilii a Fizeni vykonnosti

Z ptedchazejiciho textu je zfejmé, ze jeden z klicovych problémovych okruhli témét vech
firem se v soucasné dob¢ vénuje otazce efektivity. Ta byva v mnoha piipadech ddvana do
souvislosti s vykonnosti firmy jako schopnosti jejiho uspesného rozvoje. Tato schopnost
umoziuje jejim vlastnikiim nejen predpokladané zhodnoceni vloZenych investic, ale zajis-

tuje dosahovani predem definovanych cili (hospodéiskych vysledk).
Proto se firmy v soucasné dobé snazi o cilené fizeni své vykonnosti se zietelem na soulad

mezi zajmy a cili firmy a motivaci jejich zaméstnancti tak, aby firma generovala optimalni

objem zisku a tim dosahla lepSiho postaveni na trhu a lepsi konkurenceschopnosti.

Téchto cilii je mozné dosdhnout tehdy, jestlize bude firma pribézné analyzovat a hodnotit
rizné finanéni a nefinancni ukazatele, které ji pomohou odhalit pfipadny nesoulad

v realizaci zvolenych strategickych cilt.

3.2.1 Metody urceni projektovych cili

Uspésné zavedeni inovaci do vyrobniho procesu by mélo spocivat ve spravném definovani

projektovych cili. V ptipadé projektu zvyseni efektivity vyroby provzdusnovacich panelt
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ve firm¢ SP vyroba, s. r. 0. budou pouzity dvé metody, a to: Paretovo pravidlo, a SWOT

analyza.

3.2.2 Paretovo pravidlo

Ma pocatky v roce 1906, kdy si Vilfredo Paret v§iml, Zze v Italii vlastni 20 % populace cel-
kem 80 % veskerého majetku. Z tohoto poznatku byla nasledn¢ odvozena obecnd formula-
ce Paretova principu 80/20, kterd je zalozena na poznatcich tohoto italského sociologa a
ekonoma 19. stoleti, Vilfreda Pareta, kdy pravé jeho zjisténi poukazuji na skutecnost, Ze
20 % pficin zptisobuje 80 % disledkd (vysledkil). Paretovo pravidlo je potvrzenim exis-
tence vnitfni nerovnovahy mezi pfi¢inami a vysledky, usilim a odménou, vstupy a vystupy.
Smyslem pravidla je rozd¢lit vzdy vyse uvedené priciny, vstupy usili na dvé kategorie, a to

mensSinu, ktera pfindsi velké disledky a vétSinu ktera piinasi malé dasledky. (Koch, 2015)

20 vyrobkd
(20 % z celku)

80 % zisku

Podst/procento vyrobki Procento zisku

20 vyrobky, ). 20 % celku, pfedstavuje 80 % zisku

Obrazek 2 Sloupkovy graf zndzornujici smysl Paretova pravidla, Koch (2015)

Tato jednoduchd analytickd metoda ma velmi Siroké uplatnéni i v soucasné dobé. Mezi

oblasti, ve kterych je tato metoda nejvice vyuZzivana patii naptiklad:

1. snizovani nakladi a zlepSovani sluzeb;
rozhodovani a analytické Cinnosti;
fizené projektu;

fizeni zasob;

wok N

strategie;
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jakost;
marketing

vyjednavani,

e

informacni technologie;

10. prode;;
Pravidlo 80/20 je efektivnim nastrojem pro snizovani naklada. Cilem vyuziti Paretova pra-
nutné sefadit do tabulky. Sefazeni mlZe byt provedeno dvéma zpilisoby, a to bud’ podle
Cetnosti pficin, nebo podle vyse finan¢nich nékladi pficin. Tabulku je vhodné nasledné

prevést do Paretova diagramu na obr. 3.

Paretlv diagram - ukazka

100%
80% -
60% -t C—cetnosti
e kumulované
40% +— 35%
24%
20% - 15%
10%
O% ﬁ—|—\
1 2 3 4 5 6 7

Obrazek 3 Sloupkovy graf zndzornujici smysl Paretova pravidla, office.lasakovi.com

Z vytvoteného Paretova diagramu je jiz pomérné snadné vybrat 20 % pficin, které jsou
sefazeny podle dulezitosti a maji za nasledek 80 % nasledkli (neboli zbyte¢né vysokych
naklad®). Podle obr. 3 je pfic¢inou vysokych nakladl pticina ¢islo 1 ve vysi 35 %. Pokud se
podafi tento zdroj pfi€in odstranit, mize tim byt vyfeSeno 65 % vSech nadbyte¢nych na-
kladt. Timto bylo dosaZeno vybéru, ktery pfinese pii feSeni co nejvyssi efektivitu. Zbyva-

jicich Sest pficin jiz neni tak dtlezitych, protoze jejich feSenim by bylo odstranéno pouze
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35 % nadbyte¢nych nédkladi. Je potfeba se vénovat jen dalezitym vécem, které piindsi co

nejvyssi efekt.

3.2.3 SWOT analyza

SWOT analyza je podstatnym a univerzalnim ndastrojem strategického planovani, ktera
identifikuje a analyzuje zkoumana témata ze ¢tyi zakladnich thli pohledu Poskytuje sta-
ticky obrazek o pfedmétném tématu, jez je mozné pievést do roviny dynamické. Nazev
této metody pochédzi z anglického origindlu a je slozen z pocatecnich pismen slov
Strenghts, Weakness, Opportunities, Threats. V piekladu hovotime o silnych strankach,
slabych strankach, piilezitostech a hrozbach. Jedna se pfedevsim o marketingovou pomtic-

ku, ktera je vhodna i pro vétSinu firemnich analyz. (Valenta, 2001)

Jak je zfejmé na obr. 4, silné a slabé stranky se posuzuji v ramci vnitiniho prostiedi firmy,
a podle vnégjsiho prostiedi piileZitosti a hrozby. Cilem je roz€lenit vSechny zjisténé infor-
mace do odpovidajicich skupin. Nasledné je 1ze kompletné¢ vyhodnotit a zaroven analyzo-

vat to, jak si naptiklad firma vede v konkuren¢nim prostiedi trhu, v némz pisobi.

Podstatou vystupu SWOT analyzy je ve vnitinim prostfedi maximalizovat silné stranky
a naopak minimalizovat slabé stranky. Ve vné&jSim prostiedi je zase nutné maximalizovat

prileZitosti a minimalizovat hrozby.

Pti zpracovani SWOT analyzy se podle Valenty (2001) zpravidla pouzivéa nasledujici po-
stup:

1. Nejdiive se identifikuji a predikuji dileZité zmény ve vnéjsim prostiedi firmy se zvlast-
nim zfetelem na hybné zménotvorné sily a klicové faktory uspéchu.

2. Poté, na zakladé¢ zjisténych zavért analyzovaného vnitiniho prostiedi, jsou identifikova-

ny silné a slabé stranky se zietelem na specifické prednosti firmy.

3. Posledni ¢ast analyzy je vénovana posouzeni vzajemnych vztahli diagramu SWOT, tedy
silnych a slabych stranek na strané€ jedné, ptilezitosti a hrozeb v okolnim prostiedi firmy na

stran¢ druhé. Vysledky SWOT analyzy se zaznamenavaji do diagramu.
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SWOT ANALYZA

Silné stranky Slabé stranky
Vni- Vlastni know — how Malé portfolio zadkaznikl
tini Vysoka kvalita Nekvalifikovany personal
pros- Tradice Snatna novést

Ptilezitosti Hrozby
Vnéjsi Dotacni politika Vysoké dan¢
pros- Nové zakazky Nova konkurence na trhu
e Nové vvrobkv Nestabilita cen vstunii

Obrazek 4 Diagram SWOT analyzy, vlastni zpracovani

3.2.4 Metody Fizeni vykonnosti (optimalizace)

V soucasné dobé existuje mnoho nastrojl, které podporuji rizné metody fizeni vykonnosti

(optimalizace). Mezi nejCastéji pouzivané aplikace podle Hadka (2005) naptiklad patii:

e  MRP, MRP-II — pro pldnovani materidlovych potieb a planovani vyrobnich zdroji;
e KANBAN, JIT (Just In Time) — pro synchronizované planovani;
e BOA — pro uvoliiovani zakazek podle vytiZeni;

e OPT — pro fizeni uzkych mist.

V dal$im textu se zamétfim na ty néstroje, které byly pouzity v rdmci optimalizaéniho pro-
cesu v analyzované vyrobni firm¢. Konkrétné jde o metody: OPT, Drum-Buffer-Rope a

Milk Run.

3.2.5 Metoda OPT

Optimized Production Technology (OPT), nebo také teorie fizeni uzkych mist, je koncept
vyroby vyvinuty v 70. letech v USA. Je zaméfen na optimalizaci vyrobnich toki (priichodu
soucasti, vyrobkil atd. s vyrobnim systémem) a maximalniho vyuzivani kapacit uzkoprofi-

lovych pracovist, tzv. ,,uzkych mist*.
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Tato metoda je podle Haleviho (2001) zalozena na principu optimalizace vyrobnich tokii v
systémech, které jsou zavislé a extrémné orientované na poptavku s cilem maximalizovat
vystup s tim, Ze se vyuziva hornich hranic kapacit uzkoprofilovych pracovist, tzv. uzkych
mist, které maji podstatny vliv na prubéh jednotlivych ¢innosti. Podle autora totiz takt ce-
1ého vyrobniho fetézce udava nejpomalej$i misto. Pokud by se tedy zastavila vyroba na

uzkém miste, s nejveétsi pravdépodobnosti by se zastavila vyroba v celém vyrobnim fetézci.

Stiisek (2007) uvadi, ze se OPT ve vyrobnim procesu vyuZziva zejména pro rozvrhovani
¢innosti v ramci Gzkych mist. Podle autora hlavni ¢innosti OPT zahrnuji systémové plano-
vani, rozvrhovéani a fizeni toku materialu. Podle Hadka (2005) jsou planovaci algoritmy

postaveny na nasledujicich principech:

e Rozhodujici jsou vyrobni toky, zejména ve smyslu odstranovani uzkych mist, niko-
liv vyuziti vyrobnich kapacit.

e Pripadné nevyuziti nékterych pracovist je disledkem jinych omezeni (zejména z-
kymi misty). Nema vSak smysl, aby nevyuzita pracovisté vyrabéla vice, pokud uzka
mista neumozni absorbovat jejich produkci.

e V OPT se rozliSuji pojmy vyuziti a aktivita pracovist. Je-li napiiklad pracovisté
»aktivni® tak, Ze vyrabi soucasti, které¢ budou muset ¢ekat pred izkym mistem, neni

tato aktivita totozna s ,,vyuzitim®.

e Hodina ztraty v uzkém misté je hodinou ztraty pro cely systém. Uzka mista proto

musi pracovat na plnou kapacitu.

e Hodina tspory na pracovisti, které neni ,,uzkym mistem* je fiktivni (rozpracovana

vyroba se bude hromadit pted uzkym mistem).
e Uzka mista urcuji vykon celého vyrobniho systému a tiroven rozpracované vyroby.

e Vyrobni ddvky mohou byt béhem zpracovani slu¢ovany i déleny na dopravni dav-

ky, pokud to ptispiva ke zlepSeni plynulosti vyrobnich tok.
e Vyrobni davky nemusi byt v pribéhu zpracovani konstantni.

Za hlavni piinos OPT povazuje Halevi (2001) piedevsim lepsSi organizaci vyroby, ktera
umoziuje eliminaci pribéznych dob a celkovy rist priachodnosti ve vyrobnim systému, tj.

maximalni pratok izkym mistem.
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3.2.6 Metoda DRUM - BUFFER - ROPE

Tato metoda je podle Haleviho (2001) urcena k pfimému tizeni vyroby. Jde rovnéz o zptl-
sob fizeni, ktery umoziuje vyrobné optimalizovat uzké misto, kde prioritou je podle autora
optimalizace rezimu prace na tomto misté (napt. vhodné velikosti dodavky, poradi zakazek

apod.).

Podle Hadka (2005, s. 40) vytahuje uzké misto z ptedchazejicich pracovist' ,, Prisun prace
tak, aby ,,uzké misto* pracovalo plynule (buben naviji lano — Rope). Stanovi se tedy vhod-
né predstihy pro predchozi pracoviste (funkce casového zdasobniku — Buffer). Pracoviste,
které nejsou ,,uzkym mistem* nevyrabéji vice, nez urcuje uzké misto.” Smyslem je tedy

vytvoftit zdsobnik, ktery je schopen eliminovat ptipadné vykyvy ¢i vypadky ve vyrob¢.
DRUM - buben, nejslabsi ¢lanek udava tempo a rychlost celé vyroby.

BUFFER — zéasobnik, pritok celym vyrobnim systémem je zabezpefovan zasobou ve for-

mé Casového vyrovnavaciho zasobniku tésné pred uzkym mistem.

ROPE - lano, jenz ma za cil uvoliiovat materidl v souladu s planem bubnu.

3.2.7 Systém Milk Run

Systém Milk Run je logistickou metodou, jejiz princip fungovani pochazejici z Anglie, kde
vznikl v prvni poloving 20. stoleti. Vychazi z pfesného nacasovani sbérné prepravy mléka,
kdy mlékarenské auta svazela mléko od zeméd¢€lci v pfesné stanoveném case a soucasné

rozvazela prazdné konve z predchoziho dne. (Uhrova, 2007)

Podstatou fungovani tohoto systému ve vyrobni firmé je zabezpeceni fizeného rozvozu
materidlu ze skladu, a to po pfedem stanovenych logistickych trasach, ktery probiha na

zaklad¢ presné stanovené¢ho harmonogramu dodavek.

Principem Milk Runu je tedy rozvaZeni materidlu nebo polotovarii podle vytvotfené¢ho
harmonogramu tak, ze na v pfesné¢ ureném Case a na piesné uréeném misté dojde
k vyloZeni pottebného nékladu a zarovenl jsou odvazeny prazdné transportni prepravky ze
spotfebovaného materialu. Cilem tohoto systému je efektivni rozvoz materialu ze skladu
po pifesn¢ urcenych logistickych trasdch s pfesnym harmonogramem dodéavek, coz

v kone¢ném disledku vede k casové i ndkladové optimalizaci. (Baudin, 2005)

V praktickém vyuZiti se rozliSuji dvé zékladni varianty tohoto systému (CIE, 2013):
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e Interni Milk Run — se realizuje v ramci jedné firmy a je soucasti fizeni vyroby a mate-

ridlovych toka. Jeho hlavnim ukolem je cyklické zasobovani vyroby materialem. Zaro-

ven se také vyuziva k odvazeni prazdného obalového materidlu. Po stanovenych tra-

sach jezdi v kratkych cyklech podle jizdniho fadu. V ramci interniho Milk Runu se dale

uplatnuje:

o Mikro-Milk Run — fesi distribuci materialu uvnitt jednoho vyrobniho odd¢leni,

zabezpecuje dopravu k a z pracovnich mist v oddéleni, pro ptepravu se obvykle
pouziva jednoduchy dopravni prostfedek (napt. ruéni vozik), doprava se reali-
zuje v kratkych cyklech — cca 30 minut.

Makro-Milk Run — zabezpecuje dopravu materidlu mezi jednotlivymi vyrob-
nimi oddélenimi uvnitt jedné firmy. V tomto pifipad¢ se obvykle vyuziva vlako-
vy systém (napt. KLT-viiz, paletovy viiz apod.), doprava se realizuje ve stfedn¢
dlouhych cyklech — cca 60 minut.

Zavodni Milk Run — zabezpecuje distribuci materidlu v rdmci zdvodua v jed-
nom mést¢, kdy se prepravuje material do a ze zavodua a do blizkého (externiho)
expedi¢niho skladu. K pfepravé se obvykle pouziva nakladni automobil. Do-

prava probiha ve stfedn¢ dlouhych cyklech — cca 120 minut.

e Externi Milk Run — doprava piesahuje rdmec zavodu (mezi dodavateli/zdkazniky a

firmou). Konkrétné se naptiklad miZe jednat o dopravu materidlu z a do mista firmy,

kdy se pro ptepravu obvykle pouziva nédkladni automobil. Doprava probihd v dlouhych

cyklech — cca 1x denné.

Zékladni cile v oblasti optimalizace vyrobniho procesu s pouzitim systému Milk Run jsou

zpravidla nasledujici (Baudin, 2005):

eliminace jednotlivych transporti;
naplanovani trasy piepravy se zfetelem na to, aby §lo o nejkrat$i moZznou variantu;
trasa a doba pfepravy je upravena jizdnim fadem;

sniZeni po¢tu manipulaci s pfepravovanym materialem.
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA FIRMY SP VYROBA, S. R. O.

Firma SP vyroba, s. r. 0. m& dlouhou historii. Jejim nosnym vyrobnim programem jsou
strojirenska dil¢i vybaveni primyslovych komplext (cementarny, elektrarny, hlinikarny).
Hodnoceny subjekt je jednim z mnoha dodavatelti némecké firmy, kterd tyto obrovskeé in-
vestiéni celky zajiSt'uje. Historie spoluprace s némeckym partnerem sahd az na pocatek
devadesatych let minulého stoleti. Tehdy ale vyrobu provozoval Stavebni podnik, a. s.,
nastupce Okresniho stavebniho podniku Kroméfiz, ktery v téchto prostorach vyrabél uz od
padesatych let minulého stoleti. Koncovymi zakazniky jsou takové spolecnosti jako je
napt. RWE nebo EON. Z toho diivodu je ve spolecnosti kladen velky diiraz na vysokou
kvalitu v§ech vyrobkii.

Z hlediska charakteru vyroby pfevazuje tzv. kusova vyroba, nicméné v poslednim obdobi
firma realizuje 1 zakazky spadajici do kategorie vyroby malosériové. Vlastni vyrobni pro-
ces pak spociva v déleni materiald, nasledném tvareni a svafovani s tim, Ze polotovary jsou

dale opatfovany lakem a cely proces je zakoncen dil¢i montazi.

Obrazek 5 Foto arealu firmy — letecky zabér, archiv firmy



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

4.1 Predstaveni spolecnosti SP vyroba,s. r. o.

Nazev: SP vyroba, s. 1. 0.

Sidlo: Kotojedska 2588, 767 01 Kromé&iz
1CO: 25568795

DIC: CZ25568795

Vznik spole¢nosti: 1. 7. 1999
Pravni forma: spole¢nost s ruenim omezenym
Zikladni kapital: 1025 000 K¢

Pocet zaméstnancu: cca 30

V obchodnim rejstiiku jsou zapsany nasledujici ¢innosti jako pfedmét podnikéni:

e zamecnictvi;
e kovoobrabécstvi.

SP vyroba, s. r. 0. je drZitelem nasledujicich certifikath:

e Certifikat pro svafeni ocelovych konstrukci v ochrannych atmosférach.
e DIN: 18800-7 Ttida: C.
e Certifikovany systém managementu kvality: Kovovyroba, vyroba ocelovych zafi-

zeni. CSN EN ISO 9001.
4.1.1 Charakteristika spole¢nosti a jeji nosny produkt

Spolecnost SP vyroba, s. 1. 0. byla zaloZzena v roce 1999. Vznikla oddélenim stiediska za-
mecnikl a stolarny v ptivodnim Stavebnim podniku, a. s., u kterého do t¢ doby byla jeho
soucasti. Stfedisko stoldrna se vénovalo vyhradné vyrobé a montazi plastovych oken. V
roce 2010 ukoncilo stfedisko vyroby oken svoji ¢innost. Pro vysokou konkurenci na trhu a

ubytku zakdzek se stfedisko dostalo do ztrat bez vyhledu na zlepseni situace.

Nosnym vyrobnim programem spolecnosti je vyroba strojirenskd, konkrétnéji vyroba za-
mecnickych vyrobkt ¢i polotovarti urenych predevSim pro cementarny, elektrarny a hli-
nikarny. Proces vyroby spociva v déleni materialli, nasledné jejich tvareni a svafovani.

Polotovary jsou dale opatfovany lakem a cely proces je zakoncen dil¢i montazi.
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4.1.2 Firemni vize a cile

»Chceme byt poskytovatelem doddavek v oblasti stavebniho a strojirenského priumyslu.
Z vyse uvedeného sloganu je ziejmé, ze cilem této firmy je stat se nejlepsSim dodavatelem
zejména u stavajicich klientli. K tomu, aby bylo mozné tohoto cile dosahnout, je proto tie-
ba, aby byly kazdodenni ¢innosti podporovany inovacemi vlastnich feSeni realizovanych

v celém vyrobnim procesu.

Maximalizace vlastnich pfinost feSeni je uskute¢iiovana jak vlastnimi silami, tak i ve spo-
lupréci se silnymi a ovéfenymi partnery. Zakladni rozvojova vize firmy je proto zamétena
na pravidelné a soustavné investovani nejen do obnovy strojového parku, ale i rozvoje zna-

losti a kompetenci zaméstnancii.

Za dlouhodobou strategickou vizi 1ze povazovat i rozSifovani portfolia zdkaznikt. Do roku
2020 chce proto firma ziskat v potadi tfetiho strategického zdkaznika a dosahovat ro¢niho

obratu nad 30 mil. K¢&.

Firma své strategické a rozvojové cile formuluje nésledovné (Vize a cile spolecnosti SP

vyroba s. r .0., 2013 s. 2):

o Byt zdkaznikiim dlouhodobym a stabilnim partnerem s jasnou a Citelnou strategii
s vysokou perspektivou pro dalsi spolupraci diky schopnosti vnimat jejich potreby a
rychle na né reagovat.

e Posilovat viastni postaveni u soucasnych i budoucich zakaznikii. A soucasné také
rozvijet korektni vztahy se vsemi obchodnimi partnery.

o Ziskavat nové zakazniky tak, aby bylo mozné zvysit stabilitu a prosperitu firmy.

e Trvale udrzovat vysokou kvalitu a spolehlivost doddavanych produkti.

o [Interné zajistit stabilni a konkurenceschopné postaveni, mimo jiné i procesnim ri-
zenim firmy, v souladu se standardy kvality.

e Zaméstnavat kvalitni a loajalni pracovniky, trvale a soustavné rozvijet jejich pra-
covni schopnosti. Vytvaret takové podminky v prostredi, aby byli zaméstnanci spo-
kojeni. Spravedlive je odmeénovat za jejich individualni vykon, a také za jejich pri-

spévek v pracovnim tymu a v navaznosti na celkové hospodarské vysledky firmy. *
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4.1.3 Kilicovi zakaznici

IBAU GmbH je firma zamétfena na realizaci technologii souvisejicich s vyrobou cementu.
Ma za sebou pomérne dlouhou historii. Na trhu ptisobi od roku 1975. Jeji aktivity jsou roz-
déleny do tfech specializaci. Zatizeni souvisejici s vyrobou cementu, coz jsou sila a rizné
potrubni systémy, dale prepravni terminaly slouzici v ptistavech na vykladani a nakladani
lodi. Posledni specializaci jsou technologie, které slouzi pii vyrobé¢ hliniku, dale také filtra-

ce a vzduchotechnika pro elektrarny.

Scheuch GmbH je rakouska spole¢nost, jejiz pocatek saha az do roku 1934. V soucasnosti
se zabyva technologiemi z oblasti filtrace, jako jsou: tkaninové filtry, elektrostatické odlu-

covace, a také technologie pro odvétvi vyroby cementu a systému ERC pro ¢isténi spalin.

Ostatni zakaznici jsou zékaznici z tuzemska, ktefi zaujimaji malé procento z celkového
objemu zakazek. Jsou to mistni malé a stfedné velké firmy, které jsou z celkového objemu

vvvvv

obraty jen v tadech tisict korun.

4.1.4 Hospodarské vysledky

NiZe uvedena data v tabulce 2 ukazuji, jak se firma neustale zlepSuje ve svych hospodar-
skych vysledcich. U polozky ,,vykon celkem* je zaznamenan ristovy trend, ktery vyjadiuje,

za kolik korun se prodala celkova ro¢ni produkce firmy.

Na druhém fadku tabulky je pak uvedena ro¢ni spotifeba hodin zaméstnanct pracujicich
v provozu. Zde je jiz patrné, jak lepsi organizaci prace a omezenim pies¢asovych hodin od
roku 2013 doSlo ke sniZeni celkového ¢asového fondu. K dal§Simu vyraznému sniZeni doslo

v roce 2015, a to z divodu zadavani paleni polotovart v kooperaci na palicich CNC stro-

jich.
Rok 2012 2013 2014 2015 2016
Vykon celkem 19360000 | 21913000 | 23313000 | 23863000 | 27 014 000
Casova spotteba 46 260 43351 46 607 42991 44 684
Hodinovyn vykon 419 505 500 555 605

Tabulka 2 Vysledky za obdobi 2013 az 2016, vlastni zpracovani
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Vyvoj jednotlivych ukazatell je rovnéz velmi dobte patrny v grafu 1, kdy se celkovy vy-
kon firmy v roce 2016 zvysil ve srovnani s rokem 2012 o témét 40 %. To lze povazovat za

mimotadné dobry vysledek.

Vykon celkem

30 000 000

25 000 000 4.7—4
] —

/.—7
20000 000 -

15 000 000
== \Vykon celkem

10 000 000
5000 000

O T T T T 1
2012 2013 2014 2015 2016

Graf 1 Vykon celkem za obdobi 2013 az 2016, vlastni zpracovani

4.1.5 SWOT analyza firmy SP vyroba, s. r. o.
Vnitini prostiredi

Silné stranky

Dostate¢né velké prostory uvnitt budov umoziiyjici vyrobu a hlavné montéaz. A také dosta-

tek venkovnich prostor pro skladovani hotovych vyrobkd.

Kontrola vyrobku pii jednotlivych operacich pribéhu vyroby a zavére¢na kontrola pfi ba-

leni. Kontrola v pritbé¢hu vyroby je diilezita z hlediska findlni montaze. Diky tomu je firma

cvwr

klamaci.

Firma mé v zahrani¢i dobré postaveni diky certifikovanému systému managementu kvality
CSN EN ISO 9001, ktery je v dnesni dobé& standardem pii obchodu se zahrani¢im, a certi-
fikaci svareni ocelovych konstrukci v ochrannych atmosférach DIN 18800-7 Ttidy C.

Kvalifikovani zaméstnanci maji dlouholeté zkusSenosti se sou¢asnym vyrobnim programem

vyrobkl a védi, na co se maji zaméfit.

Pouzitim metod priimyslového inzenyrstvi se dafi postupné zkracovat vyrobni Casy zaka-

zek.
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Moznost zvyseni vyrobnich ploch jednotlivych pracovist umozni firmé vyrobu rozmérné;j-

Sich vyrobkd.
SWOT ANALYZA

Silné stranky Slabé stranky

Vni- Dostate¢né prostory Obtizna manipulace s vyrobky
; ) vetsi hmotnosti
i Vysoka kvalita Sertmni brishdnic
. ezonni brigadnici

Certifikace DIN: 18800-7 Tiida: “ s
pros- C a CSN EN ISO 9001 Stejnosmérny tok vyroby
tredi Kvalifikovani zamé&stnanci Nedostatek manipulacni tech-

nik
Dlouholeté zkuSenosti 5 i
, o Céstecné zastaraly strojovy

Postupné zkracovani vyroby pattk

Schopnost rozsifeni vyrobniho

portfolia o nové rozmeérngjsi

vyrobky

Ptilezitosti Hrozby
Vnéjsi Moznost dohody s odbérateli na Rostouci konkurence na trhu
e vl ek Nové virobky konkurentd
. . Vi ocelfavanehor p0511§1011 Pozadavky zakazniki na zkra-
tredi koruny pro nakup novych stroji,

vybaveni a pfipadné ziskani no-
vych technologii.
Zleviiovani  nekterych  druhil

kapacitnich kooperaci az pod
naklady firmy.

Pozadavky na vyrobu s vétsi
pfidanou hodnotou

covani dodacich lhit
Ocekéavané posileni ceské ko-
runy vacéi euru snizi zisky
Z exportu

Rostouci ceny nékterych druhti
energii

Obrazek 6 Diagram SWOT analyzy provzduSnovacich paneld, vlastni zpracovani

Slabé stranky

V posledni dob¢ ptibyva zakdzek s objemnéjSimi vyrobky. S t€émito vyrobky je ale spojena

obtiznd manipulace, na kterou firma neni zavedena. Diky tomu také se také u téchto vy-

robki zbytecné prodluzuje vyrobni proces.
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Nabirdni novych zaméstnanci (brigadnikll) v obdobi vysSich objemt zakdzek pitindsi rizi-
ko vyssi zmetkovitosti, protoze zapracovani nového zaméstnance v kusové vyrob¢ je ¢aso-
vé narocné.

Tok vyroby je pfizpisoben vyrobnimu objektu a jeho soucasnému vybaveni firmy tak, ze

nékteré objemnéjsi vyrobky se musi prevazet proti toku vyroby.

Ve firmé je nedostatek manipulacni techniky umoznujici elektricky zdvih a pojezd. Protoze
se v poslednich letech zrychluje 1 pratok materidlu a vyrobki celym provozem, je dalsi

vybaveni provozu touto technikou nezbytné zejména k zefektivnéni vyroby.

Castedné zastaraly strojovy park vznikéa v kusové vyrobé malou intenzitou vyuZiti.

Vnéjsi prostiedi

Ptilezitosti

S oc¢ekavanou rostouci poptavkou o vyssich poctech kusli, miiZze dojit ke snizovani vyrob-
nich naklad.

Velikou pfileZitosti je pro firmu ocekavané posileni koruny pro ndkup novych stroji. Fir-
ma by v takovém piipad¢ mohla investovat do novych zafizeni, kterd pfinaseji niz$i nakla-
dy a zvétSuji rozsah jejich vyrobnich moZznosti.

Soucasny trend zleviiovani nekterych druhi kapacitnich kooperaci az pod naklady firmy je
zapotiebi vyuZzivat. Uvolnéna vyrobni kapacita mize byt zaplnéna dal§imi zakédzkami.
Nové poptavky po vyrobcich s vétsi pfidanou hodnotou piinaseji nové piilezitosti a ve fir-
mé SP vyroba, s. r. 0. to znamena umét vyrobit to, co si Zada zdkaznik. To se dnes neobe-

jde bez nového zatizeni, vybaveni ¢i novych technologii vyroby.

Hrozby

Konkurence na trhu je pomérné velkd a neustédle roste (s pfichodem novych technologii
snizujicich vyrobni naklady) i v zahrani¢i.

Provedené zmény umoznujici vyssi efektivitu ve vyrobé mohou mit dopad na kvalitu vy-
robktll. Protoze se tyto vyrobky montuji prakticky po celém svété, i mirné zvySena zmetko-

vitost by mohla drasticky zvysit néklady na opravy.

Pokud zakaznik pozaduje co nejkratsi dodaci lhtitu, neni dosud firma plné ptipravena ve

vSech smérech plnit tyto pozadavky zdkaznika.
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Ocekéavané posileni ¢eské koruny vici euru (zruSeni intervenci CNB) snizi firm¢, kterd je

orientovana hlavné¢ na export, jeji zisky.

Rostouci ceny nékterych druht energii jsou hrozbou pro kazdou firmu.

4.2 Portfolio vyrobkii a jeho analyza

Vyrobni program firmy je tvofen vyhradné kusovou vyrobou, kde kazdy vyrobek ma vice
velikosti a variant. JelikoZ je vyrobkové portfolio firmy a jeho struktura nejvyznamnéjSim
faktorem, ktery ovliviiuje celkovy vykon firmy, bude tato kapitola nejprve vénovana vyctu
a struénému popisu jednotlivych vyrobkii. Dalsi ¢ast se bude, prostiednictvim vybranych
analytickych nastroji, zabyvat analyzou vyrobkového portfolia. K analyze vyrobkového

portfolia bylo vybrano Paretovo pravidlo.

4.2.1 Charakteristika vyrobkového portfolia firmy

Vsechny vyrobky jsou specifické a slouzi pro vystavbu cementaren, hlinikaren, elektraren
a prepravnich terminald, které nasi odbératelé montuji po celém svéte a to bud’ v rdmci
kompletni vystavby, nebo jen Castecné rekonstrukce. Jsou uréeny pro piivod a odvod
vzduchu, pfipadné sypkych hmot. Mezi nejcastéji vyrabéné vyrobki patii:

vvvvvv

e Schieber (viz obr 7 vpravo) je nejdulezitéjSim typem vyrobku, ktery slouZzi
k zastaveni toku sypkych hmot na potrubich. Tento vyrobek dosahuje az 45 % ob-

jemu vyroby z celkové produkce v jednotlivych mésicich.

Obrazek 7 Druckausgleichsklappe (vlevo) a schieber (vpravo), vlastni foto
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Vyznamny podil tohoto vyrobku ve vyrobnim programu je dan predevs§im tim, ze
byl na pielomu let 2011 a 2012 vyvinut schieber vlastni konstrukce pro nového za-
kaznika, firmu Scheuch GmbH, z Rakouska. Vyrobek byl zakaznikem velmi pozi-
tivné hodnocen a stal se zdkladem uspés$né spoluprace. Diky tomuto vyrobku je v
soucCasné dobé tento zédkaznik povazovan za vyznamného obchodniho partnera fir-
my.

¢ Druckausgleichsklappe (viz obr. 7 vlevo) se vyrabi ve tfech velikostech. Montuje
se na sila, kde slouzi k vyrovnani tlaku, ¢imz se odstrafiuje nezddouci pretlak a pod-
tlak pfi plnéni a vyprazdnovani sila sypkou hmotou. Tento vyrobek je druhym nej-
funkénosti. Jde o vyrobek, ktery svou funkcnosti tvofi samostatny celek.

e Provzdusinovaci panel slouZici na dnech lodi pro pfepravu sypkych hmot pfevazné

cementu. Tento vyrobek znazornény na obr. 8 je jediny, ktery je vyrabén v sérii Ci-

tajici cca 100 kusi. Vyrobek se vyrabél v minulosti jednou za rok.

Obrazek 8 Provzdusnovaci panel, vlastni foto

Einlaufkasten je vyrobek, ktery se vyrabi zhruba ve stejném mnoZzstvi jako od-
vzdusiiovaci klapky (viz obr. 9 vlevo). Jeho vyroba je ale méné slozitd a z tohoto
divodu zabira ve vyrobé méné Casu. Z hlediska vyrobni kapacity se jednd o Ctyfi
procenta z celkového objemu aktualni produkce. Zakladni funkci vyrobku je zménit
tok sypké hmoty z toku vertikdlniho na horizontalni. Jistou nevyhodou pfi jeho vy-
robé naptiklad proti odvzdusiovacim klapkam je jeho pomérn€ zna¢na variabilita

coz znamena, ze kazdy vyrabény kus je originalnim vyrobkem.
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R

Obrazek 9 Einlaufkasten (vlevo) a Rinnenwinkeltopf (vpravo), vlastni foto

Rinnenwinkeltopf je znazornén na obr. 9 vpravo a svou funkénosti se podoba vy-
robku oznacovan¢ho jako Einlaufkasten a to proto, ze i tento vyrobek méni tok
sypkych hmot. V tomto ptipadé jde vSak pouze o zménu jeho horizontalniho toku.
Ve srovnani s vySe uvedenymi vyrobky nejsou vSak na vyrobu Rinnenwinkeltopfu
kladeny tak vysoké naroky. Nicmén¢ jeho vyrabéné mnozstvi je podstatné vétsi nez
u vyse uvedenych vyrobki. I kdyz vyroba objednanych kiisu jen ziidka zaplni ak-
tudlni kapacitu vyroby z vice nez 5 %, jde o pomérné zajimavy vyrobek ve vyrob-
kovém portfoliu firmy zejména proto, ze jeho konstrukce dovoluje pfi jeho svaio-
vani pouziti tzv. polohovadla - jednoduchého stroje umoziujiciho otaceni vyrob-
kem kolem dokola. Tim je dosazeno ptfedevSim vysoké kvality svarti a zrychleni
vyroby tohoto vyrobku.

Silorine ma stejnou funkci jako jiz vySe zminény provzdusnovaci panel. Jak je vi-
dét na obr. 10 vlevo, je mnohem mensi a mé jinou konstrukci. Jeho misto je na
dnech sil a riznych objemnéjsich prostor, kde je zapotiebi pohybovat sypkou hmo-
tou. U téchto vyrobku se firma specializuje na rizné atypické kusy. Pti vyrobé vel-
kych sérii vSak dosahuje lepsich vysledki konkurence, a to jak v CR, tak i napi.
v Turecku.

Luftrorderrinne (obr. 10 vpravo), je opét vyrobkem, kterého se na stavbach spo-
ttebuje na stovky metrd. Jde o velmi diilezitou transportni soucast potrubi pro pie-
pravu sypké hmoty, kterd se pouzivad na stavbach cementaren. Analyzovana firma

se zabyva predevSim vyrobou atypickych casti transportniho potrubi. Piestoze za-
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kaznik poptavd i vyrobu jinych jeho ¢asti, firma mu bohuzel neni schopna
v soucasné dobé vyhovét. Diivodem je zejména to, Ze se firma specializuje na ku-

sovou vyrobu - u velkych sérii a tak neni schopna konkurovat (pfedev§im cenov¢)

ostatnim dodavateliim tohoto zafizeni stejné jako tomu je u vyrobku Silorine.

Obrazek 10 Silorine (vlevo) a Luftrérderrinne (vpravo), vlastni foto

e Auslaufkopf (viz obr. 11) je poslednim vyrobkem z pfedstavovaného portfolia vy-
robk, u kterého je firma jednou z hlavnich dodavatelti némecké spole¢nosti IBAU
GmbH. Jde o zdkaznika, ktery je velmi naro¢ny na kvalitu dodavanych vyrobku. I
v tomto piipad¢ je zakladni funkci vyrobku zména toku sypké hmoty, tentokrat
vSak z horizontalniho hranatého potrubi na vertikdlni kulaté potrubi. Jeho vyrabéné

mnozstvi je vyssi nez u predchoziho vyrobku.

Obrazek 11 Auslaufkopf, vlastni foto
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4.2.2 Analyza vyrobkového portfolia podle Paretova pravidla

Cilem analyzy vyrobkového portfolia je zmapovani postaveni jednotlivych vyrobka ve
firme tak, aby zjisténé vysledky mohly byt v budoucnu vyuzity jako podklad pti rozhodo-
vani o perspektivnich ¢i neperspektivnich vyrobcich.

Paretovo pravidlo fika, ze 20 % pficin piinasi 80 % nasledkd. V ptipadé vyrobkového port-
folia ptedstavuje cca 29,9 % vyrobni kapacity z celkového obratu a zaroven cca 75 % zisku
Paretova pravidla je naproti tomu mén¢ efektivni ¢ast, kterd obsahuje zbylé vyrobky, které
odcerpavaji firmeé ve vysi 70,1 % vyrobni kapacity. Tuto skupinu tvofi: Provzdusiovaci
panel (20,9 %), Druckausgleichsklappe (10,2 %), Silorine (5,9 %), Rinnenwinkeltopf (4,5
%), Schieber A (4,4 %), Einlaufkasten (4 %), Auslaufkopf (3 %) a Luftrérderrinne (2,2 %).
Nerovnovaha je opét vyjadiena skutecnosti, Ze tato vétsi skupina vyrobki ptinasi firme jen

cca 25 % zisku.
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Graf 2 Analyza vyrobkového portfolia podle Paretova pravidla, vlastni

zpracovani

Samotny vyrobek ,,Schieber* je nejdiilezitéjsi protoze firmé piinasi nejvyssi zisky. Jednim
z davodui je skutecnost, Ze tento vyrobek se vyrabi vice jak 20 let a bylo tudiz dostatek

¢asu pro uplatiiovani racionaliza¢nich opatieni v rdmci zmén a inovaci ve vyrobg.
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Vyrobek Ziskova prirazkav %
Provzdusnovaci panel 3
Luftrérderrinne 3,5
Auslaufkopf 4
Rinnenwinkeltopf 4
Einlaufkasten 4,5
Silorinne 5
Druckausgleichsklappe 7
Schieber A 10
Schieber 18

Tabulka 3 Setazeni vyrobkového portfolia podle

vyse ziskové prirazky v %, vlastni zpracovani

V tabulce 3, je vyrobkové portfolio setazeno podle toho, kolik % ziskové prirazky ptinasi
novaci panel®, ten zabira ve vyrobé dosti vyznamny objem, ktery pfesto, ze tvoii 20,9 %
z celkového obratu firmy pfinasi jen cca 3 % zisku ze svého vyrobniho objemu. V tomto
ptipadég, se jedna také o vyrobek z této skupiny, ktery je dost vyznamny na to, aby mu byla

vénovana vetsi pozornost

Provzdusiovaci panely provazi ve vyrob€ spousta problémi. Tyty problémy pfivedly fir-
mu do situace, kdy se uvazovalo o jeho vyfazeni z vyrobniho programu. Ale protoZe klico-
vy zédkaznik IBAU GmbH naléhal na zachovani vyroby tohoto vyrobku ve firmé SP vyro-
ba, s. r. 0. bylo by potieba jeho vyrobu zefektivnit.

4.2.3 Popis vyroby provzdusiovacich paneli

Specifikace vyrobku

Nézev vyrobku: Provzdusnovaci panel

Popis vyrobku: Vyrobek z oceli a tkaniny z umélého vldkna uréeny do dna
lodi ptepravujici sypké hmoty

Hmotnost vyrobku: Cca 200 az 350 kg

Rozméry vyrobku: (1060 x 3000 az5 500 x 85) mm

Vyrobni davka: cca 180 kust

Délka vyroby: cca 38 pracovnich dnt
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Mutace A 1060 x 300 az 5500 x 100
Mutace B 1060 x 300 az 5500 x 45
Mutace C 1060 x 300 az 5500 x 35

Tabulka 4 Vyrabéné mutace provzdusiovacich paneld, vlastni zpracovani

Obrazek 12 Provzdusiovaci panel mutace A, vlastni foto

Obrazek 13 Provzdusiovaci panel mutace C, vlastni foto

Provzdusiovaci panely jsou vyrabény ve tfech mutacich (nejvice vyrabéna mutace je na
obr. 12, mutace C na obr. 13 je velmi podobna mutaci B). I kdyz jsou vSechny tfi mutace
vyrobku funkéné€ shodné, jsou u nich rozdilné postupy ve vyrobé. Analyza se bude zaobirat
nejstarSim typem provedeni, coz je uvedeno v tabulce 4 jako Mutace A, z diivodu Castéjsi-

ho zadévani do vyroby.
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Obrézek 14 Operace ¢islo 1 (ohybani polotovart), vlastni foto

Vyroba tohoto provzdusiovaciho panelu se skldda z téchto operaci:

1. Ohybani.
Rezani.
Svarovani.
Dérovani.
Lakovani.

Montaz.

A o

Baleni.

Obrazek 15 Operace Cislo 3 (sestaveni a svateni), vlastni foto
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Vyroba zacind na Hale I, tam se nejprve ohybaji polotovary dovezené z kooperace, kde
byly zhotoveny z ocelovych tabuli plechii. Hala I je vybavena mostovym jefdbem, a proto
je zde manipulace s polotovary jednoduchd. Nékteré dilce je zapotiebi napted tvaret a poté
se postupné pievazeji na svarovaci pracovisté, kde jsou kompletovany (viz obr. 14). Tva-
feni se provadi na CNC ohranovacim lisu DURMA 35160. Operace svafovani (zahrnuje
také ukony sestaveni a stehovani) spociva v sestaveni vyrobku z ocelovych dilct, které
jsou nasledné svafeny metodou MIG/MAG (viz obr. 15). Svary jsou ocistény a nckteré
zabrouSeny. Hotové svafence se ndsledné stohuji v misté vyjezdu z dilny. Takto hotovy

panel (svafenec) je pfipraven na dal$i vyrobni operaci, kterou je lakovani.

Soucasné s panely je nutné ptipravit na lakovani také listy, se kterymi je na provzdusnova-
cim panelu pfiSroubovano platno. Nejdiive jsou nafezdny na patticné délky na pasovych
pilkach Paegas Gonda 350 x 400 A-CNC. Listy jsou nasledné prevazeny na Halu II, kde je
provedena dalsi operace a to dérovani (viz. obr. 16). Po této operaci nasleduje operace la-

kovani.

Obrazek 16 Operace Cislo 4 (dérovani list), vlastni foto

Z Haly I se polotovary pfevazi vysokozdviznym motorovym vozikem na pracovisté lakov-
ny, kde je vyrobek nalakovan podle specifikace zakaznika a ponechan v dosuSovaci mist-

nosti do druhého dne z diivodu fadného zaschnuti barvy (viz obr. 17).
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Obrézek 17 Operace ¢islo 5 (lakovani), vlastni foto

Obrazek 18 Operace Cislo 6 (montaz), vlastni foto

Po zaschnuti barvy nasleduje pfeprava do dilen montaze, kde je provedena finalni operace.
Aby byla zarucena pii operaci montdz tésnost ve spojich, musi se na polotovar nanést tmel.
Déle nasleduje natazeni umélé tkaniny s 3% predpétim. A takto pfipraveny vyrobek se
nasledné musi smontovat. Ke smontovani se pouzivaji na ¢elech provzdusiovaciho panelu

Sroubové spoje a na podélnych strandch jesté navic 1 okrajové listy.
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Obrazek 19 Operace cislo 7 (baleni), vlastni foto

Po smontovani jsou vyrobky ocistény a zabaleny po ¢tyfech kusech do jednoho baliku a
uskladnény ve venkovnich skladovacich prostorach. Na obr. 19 jsou zabalené provzdusiio-

vaci panely pfipraveny k odvozu z montdzni dilny.

4.2.4 Shrnuti zjisténych poznatki

Cilem této kapitoly bylo vyhodnoceni vyrobkového portfolia firmy SP vyroba, s. r. 0. Ob-
sahem tohoto portfolia jsou vyrobky: Schieber, Provzdusinovaci panel, Druckausglei-
chsklappe, Silorine, Rinnenwinkeltopf, Schieber A, Einlautkasten, Auslauftkopf a Luftror-

derrinne

Co se tyka vyrobkového portfolia firmy, bylo pomérné obtizné vytvofit konkrétni unifiko-
vany vzor jednotlivych produktl tak, aby je bylo mozné analyzovat. Diivodem je to, Ze se
firma zabyva kusovou vyrobou a realizované vyrobky vykazuji zna¢nou variabilitu. Proto
byly vytvotfeny skupiny vyrobkt, které zohlediiovaly typ vyroby, zplisob zpracovani, prua-
bch a dobu vyrobniho procesu a mnoho dalSich faktort. K analyze vyrobkového portfolia

bylo zvoleno Paretovo pravidlo.

Na zdkladé¢ analyzy vySe uvedenych vyrobkl bylo zjisténo, ze vyrobek ,,Schieber* je ste-
zejnim produktem firmy. Jeho objem ve vyrobé€ a ziskovost je nejvétsi. Vyrobek je vyrabén
vice jak 20 let, a protoze ve firmé probiha zlepSovani vyrobnich procesii a inovaci kontinu-

aln¢, je tato vyroba na dost vysoké Urovni a neni ji tfeba vénovat dalSi pozornost. ,,Pro-
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vzdusiovaci panel®“ tvoii druhy nevétsi podil na obratu firmy, ale jeho ziskovost je
z celého vyrobkového portfolia nejhorsi. Proto je zapotiebi zefektivnit vyrobu provzdus-

novacich paneli.
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5 ANALYZA VYROBY PROVZDUSNOVACICH PANELU

Jak jiz bylo uvedeno v zavéru predchazejici kapitoly, z hlediska dlouhodobého a stabilniho
rozvoje by méla firma soustiedit svou pozornost predev§im na rozsifovani vyrobni kapaci-
ty a to proto, Ze se ve stavajici vyrobni kapacité mohou nachazet urcité moznosti k jejimu
roz$iteni. To by s nejvétsi pravdépodobnosti piispélo 1 k dalsimu zvySovani celkového
vykonu firmy. Proto se bude analyza soucasného stavu feSeného problému vénovat otaz-
kam stavajici vyrobni kapacity, hledani moznych tspor casovych ¢i prostorovych tak, aby

bylo mozné tyto uspory v budoucnu efektivnéji vyuzivat.

Vzhledem ke znacné variabilité zpracovavanych vyrobkul, se bude analyza soucasného
stavu vénovat konkrétnimu druhu vyrobku, a to vyrobé provzdusiiovaciho panelu prave ve

vztahu k produkénim moznostem firmy.

Vyrobu provzdusiovacich paneli doprovazi urcité nedostatky, pii jejichz odstranéni by
doslo k razantnimu zefektivnéni vyroby. Je tedy zadouci zaméfit se v ramci analyzy stavu

feSené¢ho problému na niZe uvedené okruhy:

1) stavajici layout pracovist’;

2) lakovani provzdusiovacich panelii bez otaceni;

3) transport provzdusiiovacich paneld z lakovny na dosuseni bez VZV;
4) manipulace a otaCeni provzdusiiovacich panelll pfi montazi;

5) jednoduché otaceni provzdusiiovacich panell pfi baleni;

6) preprava provzdusiovacich panell po aredlu firmy;

7) prostoje.

K dosazeni vyssi efektivity ve vyrobé& provzdusiovacich panell je zapotiebi ucinit zmény
ve shora popsaném vyrobnim procesu. Pozornost bude vénovéana zejména problémim jed-

notlivych vyrobnich prostor (dilen) a vySe uvedenym problémovym okruhtim.

5.1 Charakteristika soucasnych pracovist’

Vyroba provzdusiovacich panell je v souc¢asné dobé realizovana na nékolika pracovistich
(dilnéch). Urceni konkrétniho pracovisté je zavislé velikosti pravé vyrabénych vyrobkd.
Nejcastéji byva jejich vyroba soustiedéna do hlavni vyrobni haly oznacené jako Hala 1. Jde
o pracovisté, kam je soustfedéna zejména kusova vyroba vyrobkl vazicich od nékolika
kilogramti do nékolika stovek kilogrami s tim, Ze maximalni rozmér vyrobku nepiesahuje

Ctyfi metry. Pro Uplnost dodejme, ze k vyrobé zbyvajicich vyrobkl z vyrobkového portfo-
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lia firmy jsou urCena ostatni pracovisté. Ta jsou uzpisobena jednak vyrobé mensich a leh-
¢ich vyrobka, ptipadné objemnéjsim s vyssi hmotnosti.

Vyroba provzdusinovacich panelll je pomérmné specificka a da se fici, Ze 1 komplikovana
pfedevsim v tom, Ze v pribéhu vyrobniho procesu se mohou ménit pozadavky na prostory
¢1 uspotadani layoutu vyrobni haly. Proto je vzdy nutné usporadat stavajici svafeci praco-
visté tak, aby bylo mozné Provzdusiovaci panely, které dosahuji délky az cca 5,5 metrq,

vyrobit v hlavni vyrobni Hale I.

Realizace vyroby Provzdusinovacich panelt si vyZaduje zapojeni tfi svafecich pracovist.
Vse je zajisténo tak, aby bylo vzdy jedno pracovisté ptipraveno k okamzitému pouziti.
Druhé pracovisté se vytvoii tak, ze se zvétsi jeho plocha na ukor sousednich dvou svare-
cich pracovist. Tteti pracoviSté se provizorn€ vytvoii vzdy v sousedni vyrobni Hale II,

ktera slouZzi hlavné jako brusirna svafenci.

Obrazek 20 Provzdusiovaci panel pted dokon¢enim ve fazi svafovani,

vlastni foto

Dalsim pracovistém, které se pii vyrobé provzdusnovacich panelt vyuziva, je Lakovna.
Vzhledem k pribéznému naristu mnozstvi vyrabénych panelt vSak lze konstatovat, ze
stavajici pracovisté lakovny jiz pfili§ nevyhovuje vSem pozadavkim spojenym s realizaci

tohoto vyrobku.
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Pro lakovani jednotlivych panelt se vzdy pouziva specidlni lakovaci ram, do n¢hoz se pfti
lakovani provzdusiovaci panely vkladaji. V soucasné dobé vSak vyrobni kapacita ramu
¢ini pouze ti1 kusy, cozZ je nedostate¢né. Diivodem omezené kapacity je piedevsim to, ze
v ramu se vyrobky nejen lakuji, ale ndsledné¢ zde rovnéz dosychaji. Pouziti lakovaciho ra-
mu je tedy omezené, nepostacujici. V pripad¢, kdy by se vyuzival jesté jeden lakovaci ram,
doslo by ke zna¢nému zmenseni manipulacniho prostoru pracovisté, coz s ohledem na ve-
likost provzdusiiovacich panelti neni mozné. Na pracovisti lakovny z hlediska nedostatec-

nosti prostoru nelze proto momentalné umistit dva lakovaci ramy.

Zaroven je tfeba zminit fakt, Ze se v Lakovné lakuji i1 ostatni vyrobky. V dobé, kdy je
v lakovné umistén radm na odkladani paneld, se tak zmensuje kapacita lakovny i pro jinou
rozpracovanou produkci. Aby nedochéazelo v procesu lakovani k vyraznym ¢asovym pro-
dlevam, prostory Lakovny jsou feSeny tak, Ze na pracovisti je odsavaci panel, pred kterym
se provadi nastiik. Ostatni prostory slouzi pro manipulaci a odlozeni vyrobku a to do doby,
nez dojde k zavadnuti barvy. Soucasna praxe spoc¢iva v tom, ze se dal$i dva rozpracované

panely pokladaji na zem pied ram.

Obrazek 21 Hala I, vlastni foto

V souvislosti s vyrobou provzdusiovacich paneld a jejich velikosti se jevi jako znaény

problém nejen pomérné obtiznd manipulace s nimi, ale 1 ukladani rozpracovanych vyrobkt
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- svafencu - pfipravenych k dal$i vyrobni operaci. Svafence jsou momentalné¢ ukladany
v prostoru vrat hlavniho vjezdu do Haly 1. Nejedna se vSak o optimalni ulozeni, protoze
piekéazi v zasobovani materidlem (ocelové tycCe, plechy vypalky, technické plyny). Plivodni
vyrobni prostory byly pfizplisobeny nejen pro samotnou vyrobu, ale slouzily také k ptipra-
v¢ materidll uré¢enych k vyrobé jednotlivych polotovart. Tato pfiprava je nyni obsazena na
vypalcich, které firma zadava do kooperace, kde jsou pfipravovany na automatizovanych

vysoce vykonnych palicich strojich.

5.2 Lakovani provzduSinovacich paneli

Lakovani provzdusiovacich panelll je pomémé slozité a to proto, ze jednotlivé kusy je
nutné lakovat postupné, ve dvou az tfech fazich. Nejvétsi pozornost je v prubchu jejich
lakovani vzdy vénovéana zejména spodni ¢asti vyrobku, protoze prave tato ¢ast je na hoto-

vém vyrobku vidét.

Prvni faze lakovani spoc¢iva v tom, ze se zakladni barva nastiika do vnitiniho prostoru pro-
vzdusiovaciho panelu. Ten je tfeba vzdy po zavére€né montazni operaci zakryt platnem.
Druhé faze zacina po zavadnuti nastfiku provedeného v prvni fazi. ProvzduSnovaci panel

se poté otoCi a znovu nasttikd zakladni barvou.

V ptipadé, ze zakaznik poZzaduje opatfit provzdusiiovaci panel jesté tzv. vrchnim lakem,
probiha tieti faze, kdy je findlni vrstva barvy nanesena jen ze spodni strany vyrobku (vrch-
ni strana je potaZena platnem). Provzdusiovaci panel tedy vyZaduje neustalou manipulaci a

jedno otoceni.

Pivodné zajiStovali béZnou manipulaci v Lakovné dva jeji zamé&stnanci tak, Ze se pro-
vzdusiovaci panely naskladaly na ¢tytkolovy vozicek a ten se zatlacil do lakovny pomoci
motorového vysokozdvizného voziku. Po navezeni do lakovny se vyrobky z vozi¢ku po-
stupn¢ odebiraji a lakuji. Na vyrobek je nanesena barva z jedné strany a je vlozen do rega-
lu, ve kterém je misto na tfi kusy, dal$i dva kusy je mozné polozZit na paletu na zem. Po
zavadnuti barvy je nutné panely postupné otocit a nalakovat z druhé strany. Tuto operaci je
mozné v lakovné provadét s ohledem na dalsi zakazky, které jsou ve vyrobé, protoze jsou
timto vazné omezeny vyrobni prostory lakovny. Divodem zvySené¢ho poctu zaméstnanct
pii manipulaci s panely je to, ze vyrobek v této fazi vyroby vazi piiblizné 200 kg. Zvyseny

pocet zaméstnancti ma tedy své opodstatnéni.
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Predevsim v letnich mésicich pak pomérné ¢asto dochazi k tomu, ze byva Lakovna zahlce-
na praci. Z tohoto divodu se nékteré operace provadi ve venkovnich prostorach s tim, ze
tyto urcité Cinnosti, jako napiiklad nanaseni barev pomoci valecki, zajistuji brigadnici.
Nanaseni barvy valeCkem zabira vice Casu a je neefektivni také proto, ze neni snadné regu-
lovat pozadovanou silu vrstvy barvy. V piipadé zbytecné vysoké vrstvy barvy dochazi
k prodrazovani vyrobku diky vyssi spotiebé barvy. Situace tedy vyzaduje, aby provzdus-
novaci panel mohl pii lakovani zaujimat takovou pozici, kdy jej bude mozné lakovat

z obou stran soucasné.

5.3 Transport provzdusinovacich paneli z Lakovny na dosuSeni bez po-
uziti VZV

Nezbytnou soucasti vyrobniho procesu provzduSnovacich panelt je jejich preprava. Po

nalakovani provzdusiiovacich panelii na pracovisti Lakovny je tfeba, aby byly po nalako-

vani dopraveny do prostor uréenych k jejich dosuSeni, protoze dosuSovani doposud

v Lakovné omezuje zbyvajici vyrobu.

I v tomto ptipad¢€ jde o pomérné problematicky ukol a to proto, ze dvete, které se nachdze;ji
mezi obéma mistnostmi, jsou relativn€ malé ve srovnani s velikosti provzdu$novacich pa-
neld. Jejich §itka je pouhych 2,5 metrh, vySka dveti pak dosahuje jen 2 metry. Naopak ob-
vykla délka provzdusnovaciho panelu ¢ini cca 5 metrli, coz pochopitelné neumoziiuje pro-
jeti dvefmi o Sifce 2,5 metrt.

S provzdusiiovacimi panely se proto manipuluje pomoci vysokozdvizného voziku (VZV)
tak, Ze jej zvedne na lyZich uprostfed své nejdelsi strany. Panel o délce 5 metrl neprojede

dvermi o délce 2,5 metru.

Z vyse uvedeného je ziejmé, Ze s nejveétsi pravdépodobnosti by Iépe vyhovovalo takové
feSeni, pii némz by se nemusel pouZzivat stavajici dieselovy VZV. Pii jeho pouziti totiz

dochazi ke zneciStovani ovzdusi vyfukovymi zplodinami v prostorach tohoto pracoviste.

5.4 Manipulace a otaceni provzduSiiovacich paneli pii montazi

Jelikoz je pii lakovéani vénovana nejvetsi pozornost spodni ¢asti provzdusinovaciho panelu
(podrobnosti viz kapitola 5.2), kterd je vidét na hotovém vyrobku, jsou v této poloze rov-
nez vSechny vyrobky dosusovany. Po zaschnuti barvy, tj. obvykle na druhy den, jsou dosu-

Sené vyrobky pievezeny na pracovisté, kde probiha jejich montéz.
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Jakmile jsou provzdusnovaci panely dovezeny na montaz, je tfeba je nejprve otocit a pro-
vést findlni montaz. Otaceni takto rozmérného vyrobku, jenz pfed montdzi vazi cca
200 kilogramd, je z hlediska bezpecnosti prace velice riskantnim tkonem. Aby bylo elimi-
novano riziko urazu, je proto potieba piivolat n¢kolik dalSich pracovnikti. Jejich konkrétni

pocet zpravidla zavisi na velikosti vyrobku (3 az 5).

Manipulace s timto vyrobkem probiha néasledovné: Kazdy provzdusnovaci panel se musi
nejprve poloZit na piipravek (jde o tzv. napinaci stiil) z do vyse 800 mm pomoci motoro-
vého vysokozdvizného voziku. Po poloZeni na napinaci stll se provede napnuti a montaz
platna. Nékteré typy paneltl se po montazi pienaseji na kozy. Na nich se provadi jesté jed-
na dokoncovaci operace (zafezy pro upevnéni ke dnu lodi). Po této operaci se provzdusio-

vaci panely stohuji na uréené misto, kde ziistanou az do jejich zabaleni.

5.5 Jednoduché otacéeni provzdusiiovacich paneli pii baleni

Hotové provzdusiovaci panely je potieba kazdy druhy den poskladat a zabalit po ¢tyfech
kusech. Z divodii konstruk¢nich tvarh je zapotiebi je skladat do sebe tak, aby zabraly pfi
pfepraveé co nejméné mista. To znamena, Ze kazdy druhy panel se otocit o 180 stupniii. Toto
otaceni se v soucasné dobé provadi ruéné. Po montdzi se vSak hmotnost provzdusiiovaciho
panelu zvysi, a to z ptivodnich cca 200 kg az na témét 300 kg. Pomérné Casto se vSak sta-

va, Ze hmotnost vyrobku piesahuje i 300 kilogram.

Vysoké hmotnost vyrobkl ptedstavuje zvysené riziko tirazu. Toto riziko je zde daleko vys-
§1, neZ je tomu u predchozich vyrobnich operaci. K tomuto tkonu ma expedient k dispozici
¢tyf1i montazniky a dalSi tf1 az pét pracovniki, ktefi museji byt pfivolani z jinych dilen-
skych pracovist.

Jelikoz je manipulace s timto vyrobkem v pribéhu jeho baleni velmi naro¢nd a pracovni
podminky nejsou v tomto ptipad¢ optimalni, trpi ¢tvrtina zaméstnanct bolestmi zad. Proto
neni mozné vSechny pracovniky bez rozdilu vyuzivat pro tyto pomocné prace zaloZzené na

manipulaci s tézkymi predméty.

5.6 Preprava provzduSiiovacich panela po arealu firmy

Kazdy vyrobek je zapotiebi ptepravovat mezi Halou 1, Lakovnou a Montazni dilnou 2.
Hala I je umisténa uprostied (viz obr. 22). Pieprava je zajisténa vysokozdviznym motoro-

vym vozikem (VZV).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

Jistym nedostatkem souvisejicim s ptepravou téchto vyrobkll po arealu firmy je predevsim
to, ze firma ma v soucasné dobé¢ k dispozici pouze jeden VZV. Tento VZV je proto uren

zejména k prepraveé po venkovnich prostorach.

Dals§im problémem je pravdépodobné i to, Ze firma nestanovila pracovnika zodpovédného
za stalou obsluhu tohoto VZV. V soucasné dobé ma kazdé pracovisté svého vlastniho fidi-
&e, ktery zajistuje manipulaci podle potieb svého pracovi§té. Casto se proto stava, Ze je
VZV v dany okamzik nepostradatelny a vyzaduji ho na vSech pracovistich soucasné. To
samoziejmé¢ zpusobuje znacné organizacni problémy. Mnohdy se vSak také stdva, ze je

VZV zcela nevyuzit nebo nejezdi dostate¢né vytizen.
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Obrazek 22 Schéma rozmisténi pracovist’ ur¢enych k vyrobe provzdusiovacich paneli,

vlastni zpracovani

Proto by bylo tieba, pti hledani efektivnéjsiho pouzivani VZV, piihlédnout také k tomu, ze
by se méla firma zaméfit na identifikaci izkych mist ve vyrobég a zajistit je tzv. zdsobnikem

(tj. rezerva slouzici pti vypadku vyroby).
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6 ANALYZOVANE PROBLEMY PRI VYROBE
PROVZDUSNOVACICH PANELU

Analyza soucasného stavu feSené¢ho problému v oblasti uskuteciiovani vyrobnich operaci
v ramci realizace provzdusiiovacich panelt by pravdépodobné nebyla kompletni bez roz-
boru prostojii. Za prostoj lze povazovat jakoukoliv situaci, kdy pracovnik neni schopen

vykonévat svou praci z diivodu neplanované ¢i prechodné piekazky.

Az dosud bylo vzdy nejvice prostoji zaznamendno pii montazni operaci. Analyzou pticin
prostojl bylo zjiSténo, Ze jsou zplsobeny zejména v disledku nepravidelné pfepravy pro-
vzdus$iovacich panelii z Lakovny do Montézni dilny II. Pomérné Casto se tak stava, Ze pra-
covnici Lakovny navazi panely pfed Montdzni dilnu II do venkovnich prostor proto, aby
mohli zaéit s navazkou dal$iho vyrobku do Lakovny. Divodem tohoto postupu je to, ze

Lakovna neni dostatecné velké a nepojme vEétsi mnozstvi vyrobkll (podrobnosti viz kapito-

la 5.2).

Vysledkem takového opatieni ze strany pracovnikii Lakovny vSak je, Ze montaznici ve
chvili, kdy dokon¢i praci na poslednim kusu, za¢nou hledat VZV. Zaroven se také bézné
stava, Ze v dany okamzik je rovnéz tfeba vyloZit pfivezeny material nebo nakladat expedo-
vané zbozi. To v kone¢ném diisledku jesté vice komplikuje celou situaci a plisobi prostoje

na nékolika pracovistich soucasné.

Kromé prostoji souvisejicich s piepravou provzduSiiovacich panelll z lakovny do montaze
jsou na tomto pracovisti, tj. montdzni diln¢ zaznamenéany také prostoje zpisobené nedo-
statkem spojovaciho materidlu. JelikoZ je na celou zakazku zapotiebi cca 50 000 kust spo-
jovaciho materidlu, je nutné zasobovat montaz postupné. Dlivodem takové feSeni je zejmé-
na fakt, ze montaz provzdusinovacich panelii zabira ve vyrobnim procesu analyzované fir-

my vyrobni kapacitu o celkové délce zhruba dvou mésic.

Stavajici praxe je takova, ze montaznici nahlasi odpovédnému pracovnikovi, ktery ma na
starosti zdsobovani spojovacim materidlem, druh a mnozstvi materidlu, jeZ se ve vyrobé
spotiebuje do dvou tydnil. Zaroven je tieba fici, Zze pracovnici montaZe maji povinnost hla-
sit potiebu dalSiho spojovaciho materidlu s pfedstihem dvou dnii. Stava se, ze pozadavek
od montaznikl na dalsi spojovaci material pfichazi v ¢ase, kdy se na diln¢ nachazi posledni

krabice se spojovacim materidlem.
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6.1 Problémy pii montazi

Dalsim vyznamnéj$im nedostatkem, ktery béhem montaze provzdusinovacich panelt zpi-
sobuje problémy v podobé& prostoju, jsou listy. Ty se montuji na ob¢ strany provzdusinova-
cich panelti po celé jejich délce. Listy jsou vyrobeny jako pravy a levy kus. Az dosud se pii
jejich montazi stavalo, ze z Lakovny byly na pracovisté¢ montaze odeslany listy, aniz by
byly sparované (pravy a levy kus). Tento nedostatek montaznici zpravidla odhalili az ve
chvili, kdy potfebovali liSty montovat. JelikoZ vSak neni mozné montdz konkrétniho kusu
provzdusnovaciho panelu prerusit a dodélat naptiklad na druhy den, vznikaji zde pomérné
velké Casové prodlevy. Divodem této prodlevy je, ze platno je s panelem spojeno nejen
Sroubovymi spoji, ale také tmelem, ktery je potifeba podle technologického postupu

seSroubovat jeste tentyZz den, aby nedoslo k zavadnuti tmelu a tim nasledné netésnosti.

Pro uplnost dodejme, Ze k rizné¢ dlouhym (vétSinou kratSim) ¢asovym prostojim dochazi
rovnéz u vSech zbyvajicich vyrobnich operaci. Konkrétn¢ jde zejména o prostoje spojené
s nezbytnou manipulaci s provzdusiiovacimi panely, kdy je tfeba pfivolat dalsi pracovniky

z jinych vyrobnich prostor.

6.2 Shrnuti zjiSténych poznatki

Analyza soucCasného stavu se zaméfila na ty vyrobni operace, v jejichz pribéhu se
v soucasné dobé vyskytuji urcité nedostatky. Jejich odstranéni by s nejvétsi pravdépodob-
nosti pfispélo k razantnimu zefektivnéni vyroby. Konkrétné byly analyzovany nasledujici

problémové okruhy:

1) stavajici layout pracovist’ — zde byly zjistény problémy souvisejici s prostorovym
uspofadanim vyrobni Haly I v disledku slozit¢é manipulace s nékolikasetkilo-
gramovym vyrobkem;

2) lakovani provzdusSiovacich paneli — i v tomto pfipad¢ je nejvétsim problémem
béZna manipulace s vyrobkem a zplsob jejich pfemistovani;

3) transport provzdusiiovacich paneli z Lakovny na dosuSeni bez VZV — klicovym
problémem v této oblasti je pfemisténi provzdusiovaciho panelu z jednoho pracovis-
té na jing;

4)  manipulace a otaceni provzdusinovacich paneli pFi montazi — rovnéz 1 v tomto

pfipad¢ analyza poukézala na obtiZznou manipulaci s vyrobkem;
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5)

6)

7)

jednoduché otaceni provzdusiovacich panela pri baleni — kromé slozité manipu-
lace hrozi pfi baleni téchto vyrobkd pomérné znacné riziko pracovniho urazu a to
proto, Ze z pivodnich cca 200 kg vzrostla na konci vyrobniho procesu hmotnost fi-
nalniho vyrobku az na témér 300 kg;

preprava provzdusiiovacich paneli po arealu firmy — analyzou bylo zjiSténo, ze
vyrobek je zapotfebi prepravovat mezi Halou I, Lakovnou a Montazni dilnou IL
Nicméné k jeho prepravé nema firma odpovidajici vybaveni. V soucasné dob¢ firma
vlastni pouze jeden VZV, coz lze povazovat za nedostatecné;

prostoje - nejvice prostoji bylo zaznamenano pfi montazni operaci. Analyzou pficin
prostojti bylo zjisténo, ze jsou zpusobeny zejména v disledku nepravidelné piepravy
provzdusnovacich panelti z Lakovny do Montézni dilny II. Mezi hlavni pficiny lze
pfedevs§im zaradit prostoje pii piepravé vyrobkll z Lakovny do Montdzni dilny II,
prostoje zpisobené nedostatkem spojovaciho materidlu a prostoje zptisobené nespa-

rovanymi liStami.

Z provedené analyzy je zfejmé, Ze nejvétsi prostor k zefektivnéni vyrobniho procesu pro-

vzdusiovacich panelll se nachazi v manipulaci a v pfesunech rozpracovanych vyrobkl

mezi jednotlivymi pracovisti. A prave touto problematikou se zabyva projekt, jehoZ cilem

je zvyseni efektivity vyroby provzduSiiovacich paneld ve firme SP vyroba, s. r. o.
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7 ZADANI PROJEKTU

7.1 Definice projektu

Nazev projektu: Projekt zvyseni efektivity vyroby provzdusnovacich paneli ve firmé

SP vyroba, s. 1. 0.
Projektovy tym: Bc. Svatopluk Taufer, diplomant, student UTB ve Zlin¢
Ing. Dobroslav Némec, vedouci prace

Jifi Slama, zasobovani

7.2 Hlavni a dil¢i cile projektu
Hlavni cil: Zvyseni efektivity pti vyrob¢ provzdusinovacich paneld
Dil¢i cile:
e lakovani provzdusiovacich panelti bez otacent;
e zjednoduseni manipulace a otaCeni provzdusnovacich panelt pii
montazi;
¢ jednoduché otaceni provzdusiiovacich panelt pfi baleni;
e transport provzduSnovacich panelt z Lakovny na dosuSeni bez
VZV;,
e odstranéni prostoju;
o zefektivnéni pfepravy provzdusiovacich panell po aredlu firmy;

o efektivnéjsi vyuziti prostord jednotlivych pracovist’.

7.3 Rizika projektu

Tak jako kazdy projekt i tento pfinasi urcitd rizika. Za jedno z nevétSich rizik je povazova-
no to, aby pfindSené zmény negativné neovlivnily stavajici kvalitu vyroby. Ve firmé jako
je SP vyroba s. r. 0. kde se uplatituje systém samokontroly je zapotiebi dohlédnout na to,

aby zameéstnanci ziskali spravné nadvyky, tykajici se pracovnich ukonti.

Dal8im rizikem je nesplnéni ¢asového harmonogramu a to jak z diivodu finan¢nich, a tak i
kapacitnich. Finan¢ni divody jsou mysleny v podobé uslého zisku (kdyZ firma zné cestu
niz§ich nakladl a nejde po ni, pfipravuje se o zisk). Za divody kapacitni je nutné povazo-

vat, ze pokud se bude firma drzet stdvajicich vyrobnich zazitych postupii, nebude moci



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 70

soucasn¢ vyrabét provzdusiovaci panely a obvyklé mnozstvi vyrobkil ze svého vyrobniho

portfolia. Tato skutecnost se mliize promeénit v prilezitost pro konkurenci.

7.4 Casovy harmonogram projektu

Jednotlivé ¢innosti uskuteciované v ramci tohoto projektu jsou uvedeny v nésledujici ta-
bulce 5. Z uvedeného vyctu je ziejmé, ze ke kazdé Cinnosti (o¢islovani ¢innosti viz kapito-
la 6.2) je barevné vyznaceno obdobi provedeni (¢innost 1 - stavajici layout pracovist’, Cin-
nost 2 - lakovani provzdusiovacich panell, ¢innost 3 - transport provzdusiiovacich panelt
z Lakovny na dosuseni bez VZV, ¢innost 4 - manipulace a otd¢eni provzdusiovacich pane-
14 pfi montdzi, ¢innost 5 - jednoduché otaceni provzdusiovacich paneli pti baleni, ¢innost

6 - preprava provzdusinovacich panell po arealu firmy, ¢innost 5 prostoje).

Cinnost /Mésic| | I Il v Y VI | VI | VI IX X Xl | Xl
1
2
3
4
5
6
7 ]

Tabulka 5 Harmonogram plnéni dil¢ich ¢innosti projektu, vlastni zpracovani

V obecné roviné je mozné fici, ze aplikace jakékoliv moderni, nové metody tykajici se
optimalizace vyrobniho procesu by méla ptispét k efektivnéjSimu chodu celé firmy a (mi-
mo jiné) se rovnéz predpoklada dosazeni i urcité uspory finanénich prostfedki. To je nepo-
chybné i jeden z argumentil realizace tohoto projektu ve firmé SP vyroba, s. r. 0., jehoz

cilem je zvyseni efektivity vyroby provzdusnovacich panelt.

Jelikoz se analyza sou¢asného stavu vyroby provzduSnovacich panelti zaméfila zejména na
problematické operace uvnitt vyrobniho procesu, jeji zavéry uvedené v kapitole 6.2 jasné
poukézaly na pomérné€ znacné rezervy piedevsim v organizaci urCitych (nezbytné nutnych)
¢innosti. Konkrétné jde pifedevSim o problémy v bézné manipulaci s rozpracovanymi i ho-
tovymi vyrobky, problémy s jejich pfesunem mezi jednotlivymi pracovisti a prostoje zpu-
sobené nedostatecnou logistikou v zadsobovani i prepravé polotovarii a komponentl po-

ttebnych k findlni montazi provzdusnovacich panelti. Cely projekt je proto zaméfen na
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zefektivnéni téchto operaci. Dal§im cilem tohoto projektu je nalezeni nevyuzitych kapacit

pfi zajistovani materidlovych toktli ve vyrob¢ a zajisténi jejich hladkého prabéhu.

Vlastni realizace projektu vyzaduje sestaveni harmonogramu pozadovanych ¢innosti, které
je nutné vyfesit v rdmcei presné urené¢ho Casového horizontu. Cely projekt je tak nutné

vyfesit behem roku 2016.

Aby bylo mozné dosahnout stanoveného cile, tj. zefektivnéni identifikovanych operaci, je
tieba se jednotlivymi ¢innostmi zabyvat z nékolika thli pohledu. V prvé fad¢ se proto pro-
jekt zabyva fesenim Cinnosti, které nejsou casové a finanéné naro¢né. Tyto Cinnosti vSak
ptispéji k odstranéni nejvétsich problémil souvisejicich s manipulaci a pfepravou s rozpra-
covanymi vyrobky. Protoze m4 firma na rok 2016 jiz smluvné zajisténé zakazky, je nutné
spustit zahajeni projektu co nejdfive. Pro uplnost dodejme, Ze s realizaci prvni zakazky se
pocita jiz v prubéhu mésice ledna 2016 a vyroba dalSich zakazek navazuje v pomérné rych-

1ém sledu az do konce roku 2016.

7.5 Prizpasobeni layoutu pracovist’

Jak jiz bylo uvedeno v kapitole 5, vyroba provzduSnovacich panelil je v souc¢asné dobé
realizovana na né€kolika pracoviStich. Nejvétsi ¢ast vyroby je zpravidla soustfedéna do
hlavni vyrobni dilny oznadené jako Hala I, kde se zakladni materidl a polotovary k vyrobé
provzdusnovacich paneld postupné sestavuji, svaiuji a brousi. Jakmile jsou vyrobky svare-

né, jsou premistény do lakovny, kde se tyto svafence lakuji a poté dosychaji.

7.5.1 Pracovisté Hala I

Nejveétsi pracovni prostory firmy SP vyroba, s. r. 0. oznacené jako Hala I (viz obr. 22) lze
povazovat za srdce veskeré vyroby. V této vyrobni hale je zapocata veskera piiprava vSech
zakazek, na niz plynule navazuji dal$i vyrobni operace. Ty se zpravidla uskuteciiuji bud’
pfimo v téchto prostorach, nebo se uskutecituji v ostatnich pracovistich (dilnach) umisté-
nych v aredlu této firmy s tim, ze finalizace vSech vyrobnich operaci probiha na pracovisti

oznacovaném jako Montdzni dilna.

Kompletace a svafovani vyrobku je vzdy zahdjeno ve chvili, kdy je pfipraveno dostatecné
mnozstvi polotovarl. Jedno svarovaci pracovisté vyrobi za jednu 7,5hodinovou sménu
v priméru 2,33 kusl provzdusiovacich paneli. Na dilné je mozné zapojit do vyrobniho

procesu maximalné 3 pracovisté, takze celkova denni kapacita vyroby Cini 7 kust pro-
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vzdusiovacich paneld. Lze tedy konstatovat, ze tato ¢ast vyroby probihé efektivng, nejsou

zde zadné prostoje.

Za jedinou nevyhodu v souvislosti s kompletaci a svazovanim vyrobku lze povazovat roz-
misténi a velikost svafovacich pracovist. Tato pracovisté nejsou dostatecné uzpusobena
vyrobé takto dlouhych vyrobkt, a proto je nutné vzdy pted zahajenim vyroby zvétsit ta
pracoviste, kde se budou svatrovat panely na ukor téch, kde bude probihat jind vyroba. Pro-

to se tieti pracovisté obvykle sestavuje v sousedni Hale II (viz obr. 22).
NavrzZeny zptisob feSeni problému

Tento nedostatek je odstranén navrZzenim nového rozmisténi jednotlivych pracovist. Za-
sadni zména spociva v protazeni a otoCeni orientace pracovist oproti ptivodnimu feseni
(viz obr. 24). Diky navrzené zméné¢ tak odpadd pomérné komplikovand pieprava polotova-

i do prostor vedlejsi Haly II.

Protoze si firma v souc¢asné dobé nechava vyrabét vétsinu polotovarl v kooperaci, snizuji
se naroky na mnozstvi a velikost skladovacich prostor ur¢enych ke skladovani materialu.
Tyto prostory se nachézeji uvnitt pracovisté Hala I (viz obr. 23), které jsou nejvice vyuZzi-
vany. Zejména v posledni dobé vSak bylo toto pracovisté velice Spatné vyuzivano pravé

z hlediska zmény piipravy polotovart.

Hala I je rovnéz zastavéna nékolika stroji, které nejsou v souc¢asné dobé vyuzivany tak,
jako tomu bylo v minulosti. Z neefektivné vyuzivanych strojii a zafizeni je moZné napfii-
klad zminit pasovou pilu Paegas 340 SHI, ktera ztratila své vyuziti postupnou obménou
dalSich dvou pil. Jeji staii je 21 let a z tohoto divodu jiZ nevyhovuje stavajicim pozadav-
kiim na kvalitu. Pro toto zafizeni se v soucasné dobé nenachazi zadné optimalni kapacitni
vyuziti. Celou vyrobu totiz staci zabezpecit dvé pomérné nové pasové pily Paegas 350 x

400 A- CNC. I v jejich ptipadé¢ vSak neni jejich vyrobni kapacita zcela vyuZita.

Mezi dalsi dva stroje, které jsou na tomto pracovisti momentalné nevyuzity, patii zakruzo-
vacka 1m a ru¢ni ohybacka plechti Im. V piipadé téchto dvou stroji by bylo pravdépodob-
n¢ nejvyhodnéjsi, kdyby je firma prodala.

Nevyuzivanym zafizenim jsou rovné¢Z mechanické nizky typ NT 3000/10 a mechanické
nuzky typ NT 2000/6,3. 1 v téchto piipadech by m¢la firma zvazit jejich prodej. Nuzky NT

3000/10 jsou sice vyuzivany, a to hlavné pro jejich stfiznou délku 3 metri, ale jen ziidka.
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Oba typy mechanickych niizek jsou jiz velmi zastaralé a zdaleka nespliuji pozadavky na

ptipravu materiald.

Reseni tohoto problému proto spo¢iva v zakoupeni novych mechanickych niizek typu
3000/6. V ptipad¢ prodeje obou zastaranych zatizeni by tak mohlo dojit ke zméné stavajici
dispozice jednotlivych pracovist. To by umoznilo pfemisténi strojii tak, Ze by se v hale
vytvotil dlouhy pas, ktery by byl vyuzitelny jak pro skladovani polotovari urcenych na
vyrobu provzdusiiovacich panelil, tak i pro skladovani rozpracovanych provzduSiovacich

panelt (viz obr. 25).
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7.5.2 Pracovisté Lakovna

Dals$im pracovistém s nevyhovujicim layoutem je lakovna. Lakovna je jednim z mist, kde
vyroba provzdusiovacich panelll v soucasné dobé nejvice vazne. Jelikoz se vyrobni pro-
gram firmy v minulosti soustiedil na vyrobu vyrobki o mensich rozmérech, da se fici, ze

jeji velikost byla optimalni a odpovidala pozadavkiim vyroby.

Problém s velikosti a optimalnim prostorem nutnym k realizaci vyroby nastal az v souvis-
losti se zahdjenim vyroby provzdusiiovacich panelt. Ve chvili, kdy je do lakovny umistén
specialni lakovaci rdm (tzv. regal pro panely), do néhoz se pfi lakovani provzdusnovaci

panely vkladaji, stava se lakovna slabym ¢lankem celé vyroby.

Do regélu pro panely je mozné ulozit maximalné tii kusy provzdusiovacich panelt. Dalsi
dva kusy je nutné polozit na podlahu. ProtoZe panely musi zaschnout, je tfeba ponechat
nalakované kusy na misté¢ do druhého dne. Aby pracovnici lakovny nebyli nuceni zastavit
provoz na tomto pracovisti, musi se vzdy provzdusnovaci panely lakovat az odpoledne. To
ovSem piinasi pomérn¢ zna¢né komplikace pfi vyrob¢ ostatnich zakazek, které je tfeba na

tomto pracovisti rovnéz lakovat. Stavajici (nevyhovujici) layout pracovisté Lakovny a jeho

uspotadani pti lakovani provzduSnovacich panelid je znazornén na obrazku 25.
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vlastni zpracovani
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NavrZeny zpusob FeSeni problému

Pro vyssi efektivitu v Lakovné je potieba zachovat volny prostor a nalakované provzdus-
novaci panely pfepravovat na dosuseni do vedlejsi mistnosti. Pokud se budou panely pie-
vazet na dosuSeni do vedlejsi mistnosti, muze dojit ke zvySeni denni vyrobni kapacity la-

kovny pfiblizné o 100 %.

7.5.3 Montazni dilna I1

Montézni dilna slouzici k vyrobé provzdusiovacich paneld, neni nepfetrzit¢ vyuzivana.
Obvykle proto slouzi pfedev§im k provadéni montdzi vétSich zakazek vyrabénych

v desitkach az stovkach kusu.

Pracovisté¢ montaze provzdusiovacich paneli ma k dispozici odsavani typu Plynovent 4
metry, které je nezbytné pii vypalovani otvori a zazehlovani natfepenych koncl platna.
Pracovisté je umisténo pod akénim raddiusem odsavaciho ramene a nelze ho ménit z dvo-

du charakteru zafizeni.
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Na obrazku 26 vlevo je zndzornéno pracovist¢ montdzni dilny v té podobé, v jaké bylo az
dosud vyuzivano. Naopak vpravo je zndzornén novy layout pracovisté po provedené zme-
n¢ dispozi¢niho feseni.

NavrzZeny zpusob FeSeni problému

Zmeéna layoutu pracovisté spociva v tom, ze zde pribylo misto s regdlem na spojovaci ma-
teridl. Tomuto mistu byl vyc¢lenén prostor u vjezdu (vstupu) do montdzni dilny. Divodem
tohoto opatieni je skuteCnost, Ze se tento prostor nachéazi v blizkosti pracoviste montaznika

a lze jej proto doplilovat pfimo z auta bez pouziti manipulaéni techniky.

Dalsi zména, a to velice dulezita, spoc¢iva v doplnéni nového (dalsiho) zadsobniku uréené¢ho
pro polotovary. Novy zasobnik bude zarukou toho, Ze jiz nebude dochézet k prostojim

z davodi absence polotovard.

7.6 Lakovani v jedné poloze

JelikoZ v minulosti byla béZzna manipulace 1 pfemistovani paneltt v Lakovné uskute¢iova-
no za pomoci VZV, bylo tieba zajistit témto ¢innostem prakticky veskery prostor Lakovny

tak, Ze jiZ nebylo mozné soucasné pracovat na dalSich zakazkach.

Dalsi nevyhodou bylo, Ze vyfukové plyny z dieselového VZV znelist'ovaly ovzdusi a bylo
potfebné hodné vétrat. Hodné vétrani v zimnich mésicich ochlazovalo prostory Lakovny a

prodluZovala se doba dosusSeni.

Pifedmétem feSeni tohoto problému je tedy dostat do Lakovny provzdusiiovaci panel aniz
by bylo nutné jej skladat za pouziti VZV z vozicku. Dalsi problém k feSeni spociva v tom,

jak jednoduse lakovat provzdusiiovaci panel, aniz by se musel otacet.
NavrZeny zpusob FeSeni problému

Na kazdy provzdusnovaci panel se ptfed odvozem do Lakovny naSroubuji dvé ptlkruhové
obruce (z pasové oceli 50/12 mm) cca 1 metr od konce do stavajicich otvoril pfipravenych

pro montaz (viz obr. 27).

Provzdusiovaci panel bude na dilné nasledné nabran VZV s prodlouzenymi vidlemi a od-
vezen do Lakovny. Zde se poloZzi se na podlahu a je pfipraven k lakovani. Na naSroubova-
nych ptilkruzich se ukotvi provzduSiovaci panel v pozici pod thlem 85 stupni. V této po-
loze je pak mozné nanést barvu na ob¢ strany najednou. Toto feSeni piinasi usporu jednoho

otoceni.
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Obrazek 27 Pilkruhové piipravky z pasu oceli, vlastni foto

Vyhody zavedeni inovativniho prvku

Zavedeni pilkruhovych obruci uspoii nejen zjednoduSeni prace a Gsporu casu, ale i to, ze
se nemusi do Lakovny st¢hovat regadl na suSeni jiz nalakovanych panelii. Prostory

v Lakovné jsou takto vzdy pfipraveny pro prechod na jinou préci.

Vyhoda spojena s usporou casu spociva rovnéz v uspoie ostatnich pracovnikd, ktefi diive
dochdzeli do Lakovny poméhat s manipulaci s provzdusiovacim panelem. Diky pouziti
pulkruhové obruce byla odstranéna velmi namahava prace, ktera ma v soucasné dob¢ nega-

tivni vliv na zdravi zaméstnancu.

Za velmi pozitivni 1ze povazovat 1 zvySeni vyrobni kapacity Lakovny. Po zavedeni tohoto

inovativniho prvku je mozné nalakovat az 10 kust provzdusiovacich panell za jeden den
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(dfive to bylo pouhych 5 kust). Lakovna proto byla pfi vyrobé provzdusiovacich panelii
povazovana za nejuzsi misto v priabéhu celé jejich vyroby. Po vySe uvedenych zménéch se

z ni v8ak stalo misto s nejv¢Etsi kapacitou. To 1ze povazovat za mimotadné dobry vysledek.

Za nemén¢ vyznamnou vyhodou je mozné oznacit rovnéz to, Zze pokud je provzdusinovaci
panel umistén na ptlkruzich v poloze cca 85 stupiiti, zmensi se i nezbytny prostor pro jeho
ulozeni ¢i skladovani. Divodem mensiho prostrou k uskladnéni je pfedevs§im fakt, ze panel

jiz neni tfeba ukladat naplocho.

7.7 Transport z Lakovny na dosuSeni bez VZV

Kromé bézné manipulace s vyrobkem, by bylo vhodné zménit (ptipadné upravit) nevyho-
vujici zplsob pfepravy mezi jednotlivymi pracovisti. Nyni, po zavedeni pilkruhovych
obruci v lakovné, bude pozornost vénovana feSeni efektivnéjsi manipulace s vyrobky mezi
lakovnou a prostorami ur¢enymi k dosuseni provzdusiovacich panelt tak, aby nebylo nut-

né pouzivat VZV.

Za kli¢ovy problém v téchto prostorech se povazuji dvete spojujici obé mistnosti. Ty jsou
Siroké pouhych 2,5 metru a vysoké 2 metry. To Ize povazovat za pomérné zna¢né¢ omezuji-

ci faktor pfi nakladani s provzdusnovacim panelem.

Obrézek 28 Minitransportéry pro prepravu panelt, foto vlastni
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NavrzZeny zptisob feSeni problému

Manipulace po lakovné je zajiSt€éna minitransportérem (viz obrazek 28), ktery je tvotfen
dvéma malymi vozicky s otocnymi kolecky, do nichZz se nakuli ptlkruhy, které jsou na-

Sroubované na panelu.
Pro lepsi ovladani a tizeni pfepravovaného panelu bude pouzita ojka s kolecky, ktera se

pouziva v lakovné pro piepravu lakovacich stojani. V tomto pfipadé je mozné vzdy pre-

vést nalakované kusy do suSarny a Lakovna je uvolnéna pro dalsi prace.

Obrazek 29 Dosusovani provzdusiovacich panelt na ptlkruhovych obru-

¢ich, foto vlastni

Vyhoda tohoto feseni spoc¢iva v tom, ze k manipulaci s vyrobkem postaci jen dva pracov-
nici. Za dalsi vyhodu je mozné povazovat i to, ze ovzdusi v prostorach Lakovny a prostor
na dosuseni nebudou znecistovany vyfukovymi zplodinami a nebude zapotiebi vétrat a tim
ochlazovat prostory. Ochlazovani prostor totiz mélo negativni vliv na proces dosuSeni ho-
tovych vyrobkil. Na obrazku 29 jsou provzdusiovaci panely jizZ pfepraveny a umistény

v dosuSovaci mistnosti.

7.8 ZjednoduSeni manipulace a otaceni panelii pFi montazi

Montaz a napnuti platna je vyrobni operaci, kterd nasleduje po operaci lakovani. Provzdus-

novaci panely jsou na pracovisté montdze dopraveny v pozici dnem nahoru. Otoceni a né-
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sledna manipulace bez dostupnosti jetdbu takto rozmérného vyrobku, ktery pied montazi

dosahuje vahy cca 200 kilogramd, vyzaduje zjednoduseni manipulace.

Dalsi nevyhodou pfi manipulaci s timto vyrobkem az dosud bylo, Ze pokud se pouzival
VZV, vyfukové plyny zneciStovaly ovzdusi a bylo potiebné hodné vétrat, coZz v zimnich

mésicich neni pro pracovniky montaze ptiznivé.

Obrazek 30 Kruhové ptipravky pro otaceni provzdusnovacich

paneld, vlastni foto

NavrzZeny zpiisob feSeni problému

Pro otoceni panelu jsou vyrobeny dvé kruhové obruce tak, jak je vidét na obrazku 30 a
pomoci nich je pretocen o 180 stupiti. Nejdiive je ale zapotiebi provzdusiovaci panel na-
zvednout do polohy cca 60 cm od zemé. Pouziti spoc¢iva v tom, Ze na oba konce provzdus-
fovaciho panelu jsou nasunuty celé kruhy. Panel se poloZi na zem (respektive na kruhy) a
jeden zaméstnanec je schopen pohybem jako kdyz se vali sud, otocit panel o potiebnych

180 stupiiti. Po opétovném prizvednuti jsou kruhy odstranény a panel je mozné stohovat.

Za hlavni vyhodu tohoto feSeni je mozné povazovat piedevsim to, ze dosSlo k odstranéni
fyzicky naméhavé prace. Diky tomu se snizil i pocet pracovnikl nezbytné nutnych k mani-

pulaci, a to na tfi. Potfeba dalSich ¢tyf pracovnikll z ostatnich pracovist’ odpada pii otaceni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 81

pfed montazi. Provzdusnovaci panel musi byt prevazen na montdz vzdy vyhradné v poloze

dnem vzhiru, aby nedoslo k poskozeni barvy na spodni ¢asti vyrobku.

7.9 Jednoduché otaceni provzdusiiovacich panela pfi baleni

Hotové provzdusiovaci panely je potfeba kazdy druhy den poskladat a zabalit po ¢tyfech
kusech. Z divodu jejich konstrukénich tvart je zapotiebi skladat je do sebe tak, aby zabra-
ly pfi piepravé co nejméné mista (viz obrazek 20). To znamena, ze kazdy druhy provzdus-
flovaci panel je tfeba otoCit o 180 stupiiti. V soucasné dob¢ se tato operace (tj. otoceni)
provadi ru¢né, coz je velmi obtiznd manudlni ¢innost. Po provedené montazi se totiz cel-
kova hmotnost hotového vyrobku znaéné zvysi a miize Cinit i vice nez 300 kilogramu, a to

neni malo v pfipad¢€ ru¢ni manipulace s timto vyrobkem.
NavrzZeny zpiisob feSeni problému

Reseni problému v souvislosti s jednoduchym otacenim provzdusiovacich panelt spociva
v tom, Ze se na panel nasunou dva kruhy, které jsou stejné jako pifi manipulaci s t€émito

vyrobky v montdzi (viz obr. 31).

Za hlavni vyhodu tohoto feSeni lze povaZovat zejména odstranéni t€zké, fyzicky velmi
namahavé manudlni prace, ktera v sobé zahrnuje pomérné vysoké riziko pracovniho trazu.
Pouziti dvou nasunutych kruhli rovnéz umozni snizit pocet pracovnikil pottebnych k rucni
manipulaci s hotovym vyrobkem, a to na dva zaméstnance. Nemén¢ vyznamna je i Gspora
¢asu ostatnich pracovnikil (z jinych pracovist), ktefi dochéazeli na toto pracovisté a poma-

hali otacet provzdusiiovaci panely.

Jedinou nevyhodou tohoto feSeni je, Ze pfi hmotnosti provzdusiovaciho panelu piesahuji-
ciho hmotnost 300 kilogramil se ¢asem radius pifipravku pod pomérné znacnou tihou pane-
1t deformuje a je tieba jej opét vyrovnat. Nicméné z vysSe uvedeného vyctu je vSak ziejme,

ze vyhody zcela ptesahuji zde popsanou nevyhodu.

7.10 Odstranéni prostoji

Pii vyrobé provzdusiovacich paneli pomérné casto dochazelo k prostojim, které v priabe-
hu vyrobniho procesu pusobili znacné komplikace (podrobnosti viz kapitola 6.1). Jejich
pricinou byla zejména absence polotovari, spojovaciho materidlu, pracovni sily na jednot-
livych pracovistich. Pomérné velké problémy vSak plsobila také aktualni nedostupnost

VZV v misté jeho potieby.
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NavrZeny zpusob FeSeni problému

Prostoje zplisobené ¢ekanim na potitebné pracovni sily (nezbytné napt. pro ruéni, béznou
manipulaci s vyrobkem), byly odstranény piipravky v podobé kruhti a palkruhti, které byly

feSeny v predchazejicich castech tohoto projektu.

Zvyseni dostupnosti motorového VZV bylo dosazeno zakoupenim elektrického VZV
s ruénim elektrickym pojezdem, ktery je mozné pouzit uvnitt vyrobnich prostor. Vyhodou
tohoto fesSeni je, ze odpadnou prostoje, kdy zaméstnanci ¢ekali na dostupnost motorového
VZV. Zaroven je tieba poukdzat 1 na absenci vyfukovych zplodin dieselového VZV pfi

manipulaci, coz vylou¢i nepiijemné vétrani v zimnich mésicich.

Pro zlepSeni a ptehlednost stavu spojovaciho materialu byl pofizen regal, ve kterém je spo-
jovaci material rozdélen podle svého druhu na jednotlivych policich. Vyhodou tohoto feSe-
ni je, Ze regél je ptehledny a zaméstnanec, ktery se ve firm€ zabyva zasobovanim, mize
1épe kontrolovat stav (tj. mnozstvi) konkrétniho spojovaciho materialu na ptislusném pra-
covisti. To plati 1 v pfipadé montaznikii, ktefi mohou operativné reagovat na bliZici se po-

kles zasoby a pozadovat jeji doplnéni.

Dalsi opatieni, souvisejici s moZnymi prostoji ve vyrobnim procesu provzduSnovacich
paneld, se tyka list. Ty se montuji na ob¢ strany provzdusiovacich panelt, a to po celé
jejich délce. Piivodné byly listy vyrabény jako pravy a levy kus, coz zptisobovalo to, Ze pfi
jejich montazi jeden z parovych kusti mnohdy chybél. Reseni tohoto problému spoéiva
v tom, Ze nyni jsou liSty na provzdusSnovaci panely navrZeny tak, aby byly stejné jak na
pravé, tak i na levé strané. Vyhoda tohoto feSeni neptfedstavuje jen jisté opatieni v ramci
montaze, ale je velmi pfinosna 1 pro cely vyrobni proces a to proto, Ze neni nutné neustale

davat pozor, zda je vyrobené mnozstvi li§t sparovano.

Nedostatek v zdsobovani polotovart (tj. rozpracovanych provzdusiovacich panelech) bylo
tieba feSit metodami, které nabizi primyslové inZenyrstvi. Konkrétné jde o dvé metody, a
to tzv. metodu fizeni uzkych mist (dale jen OPT), které prispéje k efektivnéjSimu zasobo-
vani polotovary, a metoda Milk Run, jejiz zavedeni by mélo zlepsit vyuziti VZV a zaroven

zvysit jeho dostupnost.

7.10.1 Zavedeni rizeni OPT

V rdmci vyrobniho procesu je syst¢ém OPT vyhodny pro firmu SP vyroba, s. r. 0. pfede-

v§im proto, ze umoznuje identifikovat a nasledn¢ optimalizovat tzv. izka mista ve vyrobe¢.
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Konkrétné umoziiuje lepsi vyuziti uzkych kapacit a jejich optimalni nasazeni. Lep$i vyuziti
uzkych kapacit totiz pfispéje nejen ke snizeni primérnych ¢asi, ale umozni i snizeni stavu
pracovnikil na jednotlivych pracovistich.

Na zaklad¢ vsech dostupnych informaci, a po zpracovani jejich analyzy a hodnoceni, 1ze za
nejvhodnéjsi nastroj povazovat metodu Drum — Buffer — Rope a to proto, ze fesi problema-

tiku optimalizace v souvislosti s dodavkou materialu a rozpracovanych vyrobki na jednot-

liva pracovisté (podrobnosti viz nize).

Poté, co byla identifikovana zkd mista metodou DBR, bylo dal§im cilem tohoto projektu
nalezeni nevyuzitych kapacit pfi zajistovani materialovych tokl ve vyrob¢ a zajisténi je-
jich hladkého pribéhu. Soucasti identifikace izkych mist bylo i urceni velikosti jednotli-
vych transportnich a vyrobni davek tak, jak je uvedeno v dal$im textu.

7.10.1.1 Metoda Drum — Buffer — Rope (DBR)

Pro podpofteni tohoto zdméru byla nejdiive provedena analyza, na jejimz zakladé byla vy-

hodnocena Uzk4 mista. Soucasti této analyzy bylo provedeni:
e analyzy Gzkého mista;
e (Casové analyzy;
e analyzy vyrobnich davek;
e analyzy pribéZnych €ast vyrobk;
e analyzy materialovych tok.

V ramci analyzy uzkych mist bylo provedeno hodnoceni denni kapacity jednotlivych pra-
covist’ a zaroven probéhlo 1 hledani volnych kapacit v ptipadé ¢asovych skluzi, jez by se
mohly vyskytnout v pfedchazejicich fazich vyroby. Pozornost byla zamétena zejména na
tf1 pracoviste:

e Hala I - denni vyrobni kapacita je 7 kust na tfech svarecich pracovistich. Pti sklu-

zu je mozné piidat dalsi pracovni misto.

e Lakovna - denni vyrobni kapacita je az 10 kust v pfipad€, ze se pracuje jen na
provzdusiovacich panelech. Omezeni je urceno prostorami Lakovny, kde musi vy-

robky doschnout do druhého dne. Kapacita Lakovny je vSak také urcena i pro jiné
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zakazky, které ji mohou (v rdmci své narocnosti) zahltit a tim pddem omezit denni

produkci provzdusiovacich panel.

Montazni dilna IT — denni produkce se pohybuje podle naroc¢nosti paneli v poctu

az 6 kust za sménu.

Analyza denni kapacity vySe uvedenych pracovist’ umoznila urcit nejslabsi ¢lanek celého

vyrobniho procesu (tzv. DRUM, buben), zatfadit do vyrobniho procesu zasobnik polotova-

ru (tzv. BUFFER) a stanovit cil daného opatieni ve vztahu k pozadavkiim na expedici ho-

tovych vyrobku (tzv. ROPE, lano), a to nasledovné:

DRUM - buben, je nejslabsim ¢lankem, ktery udava tempo a rychlost celé vyroby.
V nasem piipad¢ je nejslabsim mistem pracovist¢ Montazni dilna II s denni kapaci-
tou 6 kusii. Vysledky analyzy zde poukézaly na skutecnost, Ze na tomto pracovisti
neni mozné zvysit jeho denni kapacitu pfiddnim dalSiho pracovisté. Diivodem toho-
to problému je zejména nedostatku prostoru. Dalsi podstatnou pfi¢inou omezené
denni kapacity pracovist¢ Montéazni dilna II je rovnéz to, Ze je vybaveno specialnim
ptipravkem a odsdvacim ramenem pro zplodiny vznikajici pfi vypalovani otvorti na

Srouby.

BUFFER - zasobnik, ktery bude do stavajiciho vyrobniho procesu umistén pifimo
na montazi tésné pred uzkym mistem. Velikost zasobniku je stanovena na sedm ku-
st provzdusiovacich panelt. V praktickém vyuziti to bude vypadat tak, ze Sest ku-
st bude predstavovat denni davku, sedmy kus bude vzdy pfipraven na dalsi den.
V piipadé€ volné vyrobni kapacity pak bude slouzit k vykryti casu, tzn. do doby, nez
bude do Lakovny navezen prvni kus z nové denni davky. Tato zasoba (tj. sedm ku-

st) staci pokryt jednodenni vypadek vyroby celého provozu.

ROPE - lano, m4 za cil uvoliiovat material v souladu s pldnem bubnu, bude sou-
¢asti oddeleni expedice, které vyrobky bali a nasledné skladuje v ptilehlych prosto-

rach.

Vyhody tohoto feSeni spocivaji v tom, Ze v budoucnu jiz nebude dochézet k absenci polo-

tovari pii montazi provzdusnovacich panelii. Protoze nejslabsim ¢lankem vyroby byla

vyhodnocena Montazni dilna II, byl zde umistén zasobnik na 7 kust polotovari. Tato za-

soba vysta¢i pokryt az celodenni vypadek vyroby na piedchézejicich vyrobnich tsecich

(Lakovna, Hala I, poptipad¢ zpozdéni dodavky polotovart z kooperace).
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7.10.2 Zavedeni interniho Milk Runu

Pted odvozem do Lakovny je zapotiebi namontovat na panel pfipravek pro manipulaci
v lakovné. Nevyhoda tohoto piipravku na svafovné je v tom, ze s timto piipravkem nelze

panely skladovat na sob¢. Proto musi byt namontovany tésn¢ pied odjezdem do Lakovny.

% \ Halal

B Y Halan bbrobna 5

Obrazek 31 Layout vyrobni firmy SP vyroba, s. r. 0., vlastni zpracovani

7.10.3 Sbér dat tykajicich se vybraného problému

Trasa A - ZavazZeni Lakovny panely a zpét (modra trasa obrazek 31)
e pfiprava a nakladka jednoho panelu pro pfevoz — potiebny ¢as 9 minut;
e jizda VZV z Haly I do Lakovny — potiebny ¢as 2 minuty;
e vyloZeni panelu v Lakovné — potfebny ¢as 1 minuta;
e jizda VZV z Lakovny na Halu I — potfebny ¢as 2 minuty.

Trasa B -Zavazeni Montazni dilny I panely a zpét (Cervena trasa obrazek 31)
e nakladka jednoho panelu pro pfevoz — potiebny ¢as 1 minuta;
e jizda VZV z Lakovny na MontaZzni dilnu — potiebny ¢as 2,5 minuty;

e vylozeni panelu na Montazni diln¢ II — potfebny ¢as 1 minuta;
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e jizda VZV z Lakovny na Halu I — potfebny cas 2,5 minuty.
V soucasnosti se tyto operace provadéji nasledovné:

» pracovnici Lakovny rano pfevezou vSechny panely nalakované z pfedchoziho dne
na Montdzni dilnu II, aby mohli montaZznici zacit pracovat. To jim zabere pfi denni

vyrobe¢ Sesti kusti 42 minut;

» potom zac¢nou ze svafovny pribézné chystat panely a navazet je do Lakovny. Cel-
kovy cas vcetné odvozu je 84 minuty. Béhem této operace dochdzi k prostojum,

protoze ne vzdy VZV po celou dobu k dispozici.

7.10.4 Zavedeni interniho Milk Runu

K zefektivnéni plynulého zasobovani a ptepravy polotovarli a hotovych vyrobkl byla zvo-
lena metoda oznacovana jako tzv. Milk Run. V nasem pfipad¢ bude do praktického vyuziti
aplikovan interni Milk Run. Ten bude do stavajiciho systému ve firmé SP vyroba, s. r. o.
zaveden ve formé jizdniho fadu, jehoZ podstatou je naplanovani trasy motorového VZV
tak, aby byla provedena nakladka a vykladka materidlu a rozpracovanych vyrobki na né-

kolika mistech v ramci jeho jedné cesty.

V ptipadé navrhovaného Milk Runu uvnitt firmy SP vyroba, s. r. 0. piijde o propojeni tii
pracoviSt. Konkrétné jde o Halu I, Lakovnu a MontaZni dilnu II. Jednotlivé trasy vnitro-
podnikového Milk Runu jsou znazornény na obrazku 31. Pfi zpracovdni a manipulaci
s provzdusiiovacim panelem je tieba vytvofit tfi trasy. Ty jsou v obrazku znazornény ba-

revne.
Barevné rozliSeni tras zavedeného interniho Milk Runu:

e Trasa A (zaclenéni ptivodni Casti trasy, viz obr. 32) — znaci cestu, po které jsou po-
lotovary prepravovany z dosuSovaci mistnosti na Montézni dilnu II, cestu zpét pu-
vodné absolvoval motorovy VZV nevytizZen.

e Trasa B (nova trasa, viz obr. 32) — znaci cestu, po které jede VZV nevytizen

z Montézni dilny II na Halu L.

e Trasa C (zaclenéni piivodni ¢asti trasy, viz obr. 32) — znaci cestu Milk Run systé-
mu z Haly I do Lakovny kdy piivodné cestu zpét absolvoval motorovy VZV nevy-

tizen.
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e Trasa D (nova trasa, viz obr. 32) — znaci cestu, po které¢ jede VZV nevytizen

z Lakovny do dosuSovaci mistnosti.

e Cela trasa (nova trasa A, B, C a D tzv. kolecko) — znaci cestu Milk Run systému

z dosuSovaci mistnosti na Montézni dilnu II, potom na Halu I a nasledné¢ do Lakov-

ny.

Halal

| Lakerena
.,‘_'l Hala Il Trukires — Pevadovad ekl Ditsrcdna 1 ad
T gnistnost -

ALTiirian g

Obrazek 32 Milk Run vyrobni firmy SP vyroba, s. r. 0., vlastni zpracovani

Na mapce aredlu firmy SP vyroba, s. r. 0. jsou v rdmci Milk Run systému (viz obr. 32)
znazornény jednotlivé cilové lokality (pracovisté) na trase Milk Runu. Ta je celkové dlou-
ha 270 metri. Vychozim stanovistém je pracovisté ,,Dosusovaci mistnost®. Z tohoto mista
pokracuje Milk Run na pracovisté ,,Montdzni dilny II*, dale na pracovist¢ Hala 1. Cely

proces je ukoncen cestou zpét na pracoviste ,,Lakovna®.

7.10.4.1 Sestaveni jizdniho Fadu interniho Milk Runu

Pro efektivnéjsi zplsob zavedeni interniho Milk Runu je vhodné rovnéz zavést tzv. jizdni
fad. Znalost ¢ast pieprav jednotlivych dodavek a kazdodenni pravidelnost tak bude elimi-
novat prostoje a zaroven zvysi efektivitu. Podle nastaveného jizdniho fadu bude rozvoz
mezi jednotlivymi pracovisti probihat v pracovni dny pondéli az patek, a to 1krat denné.
Milk Run jizda probéhne vzdy od 7:30 hodin, a to tak, ze na pracovisté ,,Lakovna*“ a
»Montazni dilna II* budou navazeny panely nasledovné:

Jizda A

e Piiprava a nakladka panelu pro pievoz — potiebny ¢as 9 minut.
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e Jizda VZV z Haly I do Lakovny — potfebny ¢as 2 minuty.
e Vylozeni panelu v lakovné — potiebny ¢as 1 minuta.
Jizda B
e Nakladka panelu pro pfevoz — potifebny ¢as 1 minuta.
e Jizda VZV z Lakovny na Montdzni dilnu II — potiebny ¢as 2,5 minuty.
e Vylozeni panelu na montézi — potfebny ¢as 1 minuta.
Jizda C

e Jizda VZV z Montazni dilny II na Halu I — potebny ¢as 1 minuta (jediny

usek, kde neni motorovy VZV vytiZen).
Shrnuti prinosi navrzeného reSeni

Celkova harmonizace pohybu materialu a naprosta pravidelnost kyvadlové dopravy Milk
Run pfinese celému systému vnitropodnikové piepravy daleko vySsi miru organizovanosti.
Veskeré procesy bézi v presné definovaném taktu a nedochédzi ke kumulaci materidlu
v prostorov€ limitovanych firemnich objektech. Daleko efektivnéji je vyuZivana kapacita
pracovnik, ktefi uspofeny ¢as mohou vénovat jiné praci a tim se zvysi prutok objemu vy-
roby pracovist’ Lakovny a Montéze. Srovnani ¢asové uspory pred a po zavedeni interniho

Milk Runu se stanovenym jizdnim fddem je uvedeno v tabulce 6.

Plvodni ¢as Soucasny as

Pracovni Cas celé operace 126 minut 105 minut

Tabulka 6 Vyhodnoceni Milk Runu v SP vyroba, s. r. 0. pfi denni produkci 6 kust panelt,

vlastni zpracovani

Vyhody Milk Run ve smyslu minimalizace ¢asovych ztrat maji své pozitivni dopady nejen

piimé k vyrobé€ panelt. Konkrétné jde o:

e sniZeni poctu najetych kilometri;

e zvyseni efektivity prace ve vyrobg;

e snizeni délky dopravnich tras;

e zefektivnéni piepravovanych objemt;

e snizeni celkovych nakladt na dopravu.
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8 CELKOVE ZHODNOCENI PROJEKTU

Vychodiskem k feSeni problému byla analyza soucasného stavu vyrobniho procesu. Ta
poukazala na skutecnost, ze k dosazeni vyssi efektivity ve vyrobé provzdusinovacich pane-
14 je zapotiebi ucinit zmény, které umozni zlepsit zptisob manipulace s timto vyrobkem,

upravit stavajici systém jejich prepravy a eliminovat prostoje uvnitf vyrobniho procesu.

Vlastni realizace tohoto projektu se proto zameétila na zavedeni nezbytnych zmén (inovaci
vyrobniho procesu), jejimz cilem bylo pfizptsobit charakter vyroby obCasnym zakazkdm
sériového typu. Z tohoto diivodu bylo tieba zménit layouty nékolika pracovist’ a prizptiso-
bit je novym podminkam projektu. Jelikoz v posledni dobé ve firm¢e doslo ke zmén¢ vyro-
by v ramci ptipravy polotovart (pfiprava probiha na palicich centrech v kooperaci), omezi-
lo vyuziti nékterych stroji. Proto bylo neméné dilezitym cilem realizace tohoto projektu
uskute¢néni takovych zmén, které by urychlily a usnadnily tok vyroby. Aplikace téchto

opatieni byla provedena pouzitim metod primyslového inZenyrstvi.

Podrobné zhodnoceni vSech aspektl pfinosu realizace tohoto projektu je uvedeno v nasle-

dujici kapitole.

8.1 Zhodnoceni prinosii projektu jednotlivych problémovych okruht

Zhodnoceni pifinost zmén v ramci jednotlivych ¢innosti uskute¢fiovanych béhem realizace

tohoto projektu je uvedeno v nasledujicim piehledu:
Layout pracovist’ a jeho prizpisobeni novym podminkam projektu

Realizace tohoto projektu odkryla problémy vyroby polotovari, které byly vyrabény s po-
uzitim nevhodného (¢i zastaralého) strojového vybaveni firmy. Z tohoto diivodu bylo roz-
hodnuto, Ze si firma bude nechavat vyrabét vétSinu polotovart v kooperaci. Diky této zme-
né se podafilo sniZit naroky na mnozstvi a velikost skladovacich prostor ur¢enych ke skla-
dovani materidlu na Hale I. Neefektivné vyuZivané stroje, konkrétn€ pasovou pilu Paegas
340 SHI, mechanické ntzky typ TN 3000/10 a mechanické nizky typ TN 2000/6,3, se
firma rozhodla prodat. Oba typy mechanickych ntzek byly nahrazeny potizenim novych
mechanickych ntzek typu 3000/6. V disledku tohoto opatieni doslo ke zméné stavajici

dispozice jednotlivych pracovist. To umoznilo pfemisténi strojii tak, ze se v hale vytvofil
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dlouhy pas, ktery se v souc¢asné dob¢ vyuziva jak pro skladovani polotovar ur¢enych na

vyrobu provzdusiovacich panelt, tak i pro skladovani rozpracovanych panela.

V dutsledku realizace projektu doslo k novému rozmisténi jednotlivych pracovist. Zasadni
zména spociva v protazeni a otoCeni orientace pracovist oproti pavodnimu feseni. Diky

tomu tak odpada pomérné komplikovana pteprava polotovarti do prostor vedlejsi Haly II.

K dalsi zméné doslo na pracovisti Lakovny. Zde byl z divodu zvySeni efektivity zaveden
novy, inovativni prvek — pilkruhovy rdm. Ten umoziluje nejen lepsi manipulaci s timto
vyrobkem, ale zaroven zachovéva i volny prostor, ktery je nezbytny. Diky této inovaci tak

doslo ke zvyseni denni vyrobni kapacity Lakovny ptiblizn¢€ o 100 %.

Poslednim pracovistém, které si vyzadalo zménu dispozi¢niho feSeni v prubéhu realizace
projektu, je Montazni dilna II. Zména layoutu spociva vtom, Ze zde piibylo misto
s regalem na spojovaci material. Tomuto mistu byl vyclenén prostor u vjezdu (vstupu) do
montdzni dilny. Divodem tohoto opatfeni je skute¢nost, Ze se tento prostor nachazi
v blizkosti pracovisté¢ montaznikl a Ize jej proto dopliiovat ptimo z auta bez pouziti mani-

pulacni techniky.

Neméné vyznamna zména layoutu Montdzni dilny II se tyka doplnéni nového (dal$iho)
zasobniku urené¢ho pro polotovary. Novy zdsobnik zarucuje, Ze jiZ nebude dochézet

k prostojiim zptisobenych absenci polotovart.

Lakovani provzdusiiovacich paneli v jedné poloze

Prostory lakovny byly piivodné povazovany za nejuzsi misto celého provozu. Malé kapaci-
ta prostor ur¢enych k lakovani nedovolovala patfi¢né vyuziti celého provozu. Takové feSe-
ni lakovny negativné ovliviiovalo maximalni denni vyrobni kapacitu. Rytmus celé vyroby

tak udavala lakovna s tim, ze jeji maximalni produkce ¢inila pouhych 5 kust denné.

V pribéhu realizace projektu byl z Lakovny odstranén plivodni lakovaci regal a nové byl
pouzit (jak jiz bylo uvedeno) inovativni prvek — pulkruhovy ram. Ten umoznil zachovéni
volného prostoru. Nalakované provzdusinovaci panely jsou nyni prepravovany na dosuseni
do vedlejsi mistnosti. Absence regalu pro lakovani provzdusnovacich panelt se stala vyho-
dou. Piepravou provzdusiovacich panelii do dosusovaci mistnosti totiz doslo ke zvySeni

denni vyrobni kapacity lakovny zhruba o 100 %. Uvolnénd kapacita Lakovny je proto
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v soucasné dob¢ dostupna 1 jinym vyrobkiim bez toho, aby bylo tfeba zvysovat jeji vykon-

nost nad rdmec bézného pracovniho hodinového fondu (tzn. formou piescasi).

Transport provzdusiovacich paneli z lakovny na dosuSeni bez VZV

Dalsi problémovou oblasti v Lakovné (a nejen v ni) byla slozitd manipulace s vyrobkem,
ktera v minulosti probihala pomoci VZV. Nov¢ je pteprava polotovaru a manipulace s nim
zajiSténa minitransportérem tvofenym dvéma malymi vozi¢ky s otoénymi kolecky, do
nichz se nakuli ptlkruhy, které jsou nasroubované na panelu.

Pro lepsi ovladani a fizeni pfepravovaného panelu je pouzita ojka s kolecky, ktera se pou-

ziva v Lakovné pro pifepravu lakovacich stojanti. V tomto piipadé je mozné vzdy prevést

nalakované kusy do dosusovaci mistnosti a Lakovna je uvolnéna pro dalsi prace.

Ptinos tohoto fesSeni spociva v tom, Ze k manipulaci s vyrobkem postaci jen dva pracovnici.
Za dalsi pfinos lze povazovat i to, ze ovzdusi v prostorach Lakovny a prostor na dosuseni
neznecist'uji vyfukové zplodiny a neni tfeba vétrat a tim ochlazovat prostory. Ochlazovani

prostor totiZ mélo negativni vliv na proces dosuseni hotovych vyrobkd.

ZjednoduSeni manipulace a otaceni provzdusiovacich paneli pii montazi

Ke zjednoduseni manipulace a otaceni vyrobkl pii montazi byly aplikovany dvé kruhové
obruce, pomoci nichz se vyrobek ptetaci o 180 stupni. Za hlavni pfinos tohoto feSeni je
mozné povazovat predevsim to, Ze doSlo k odstranéni fyzicky namahavé prace. Diky tomu
se snizil i pocet pracovnikll nezbytn€ nutnych k manipulaci, a to na tfi. Zaroven odpadla 1
potieba dalSich ¢tyt pracovniki z ostatnich pracovist’, kteti byli pied aplikaci tohoto feSeni

tteba pii otaceni pied montazi.

Jednoduché otaceni provzdusiovacich panelii pri baleni

4

Reseni problému v souvislosti s jednoduchym ota¢enim provzdusiovacich paneli spoéiva
v tom, Ze se na panel nasunou dva kruhy, které jsou stejné jako pii manipulaci s t€émito
vyrobky pii montazi. I v tomto piipad¢ lze za hlavni pfinos povazovat zejména odstranéni
tézké, fyzicky velmi namahavé manudlni prace, kterd v sobé zahrnuje pomérné vysoké

riziko pracovniho urazu.
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Pouzitim dvou nasunutych kruhli se rovnéz snizil pocet pracovnikli potiebnych k ruc¢ni
manipulaci s hotovym vyrobkem, a to na dva zaméstnance. Nemén¢ vyznamna je i uspora
Casu ostatnich pracovniki (z jinych pracovist’), kteti dochdzeli na toto pracovisté a poma-

hali pti baleni otacet provzdusiiovaci panely.

Zefektivnéni prepravy provzdusiovacich paneli po arealu firmy

V tomto ptipad€ byl v rdmci realizace projektu zaveden logisticky prvek, tzv. Milk Run,
jehoz piinos spociva ve zméné interniho logistického systému firmy. Jeho aplikaci bylo
dosazeno maximalni flexibility jednotlivych procesii tykajicich se zasobovanim piislus-

nych pracovist materidlem a polotovary (tj. rozpracovanymi provzdusiovacimi panely).

Ptinos interniho Milk Runu je o to vétsi, Ze byl vytvoten jeho jizdni fad. Ten stanovi jed-
notlivé c¢asy Milk Runu. To zajiStuje snizeni frekvence vyuzivani motorového VZV a za-
roven zvysuje jeho dosah pro jiné operace, piipadné¢ nakladku expedice vyroby nebo vy-
kladku materialu. Kromé toho vznikaji tspory na pohonnych hmotéach a snizuje se opotie-

beni motorového VZV.

Odstranéni prostoji
Posledni problematickou oblasti ve firmé byly prostoje zptisobené zejména vykyvy v zaso-
bovéani materialem a polotovary na jednotlivych pracovistich. To bylo odstranéno pomoci

aplikace OPT, konkrétné aplikaci metoda Drum — Buffer — Rope.

Jelikoz byla provedenou analyzou urcena nejslabsim ¢lankem Montézni dilna II, byl zde
umistén zasobnik na 7 kust polotovari. Tato zadsoba vysta¢i pokryt az celodenni vypadek
vyroby na piedchézejicich vyrobnich usecich (tj. Lakovna, Hala I, poptipadé zpozdéni do-
davky polotovari z kooperace). Piinos tohoto feSeni spociva vtom, Ze jiz nedochazi

k absenci materialu a polotovarli nezbytnych pti montazi provzdusiovacich paneli.

8.2 Zhodnoceni projektu z pohledu vy¢islitelnych nakladu a Gspor

Z vyctu piinost uvedenych v pfedchdzejici kapitole je zfejmé, Ze zamér realizovaného pro-
jektu, jehoz cilem bylo zvySeni efektivity vyroby provzdusiovacich paneld, byl naplnén.

Nicméné realizace jakéhokoliv projektu s sebou nese kromé piinost 1 urcitou vysi nakladu.
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V nasem ptipadé se jednd o néklady spojené s vyrobou inovativnich prvka. Konkrétné jde
0 32 kust ptulkruhovych ramt, 2 kusy celokruhovych rami a 2 kusii minitransportéri. Na-

klady na uvedené inovativni prvky jsou vycisleny nasledovné:

Néklady na 32 kusii pulkruhi a 2 kust celokruhii:

e Tyc¢ pasova 50/12, 62 bm 389 kg x 13,50 K¢ =5 372 K¢
e Tyc pasova 50/6, 10 bm 24 kg x 13,80 K& =331 K¢

Celkem: 5 703 K¢

Naklady na 2 kusy minitransportéri:

e Kolecka oto¢na 120 mm, 8 kust = 876 K¢
e Plech 6 mm, 24 kg x 12,50 K¢= 300 K¢
e Prace 12 hodin a4 600 K¢ =7 200 K¢

Celkem: 8 376 K¢

Niaklady na porizeni Elektrického vysokozdvizného vozik:
e Elektricky vysokozdviZzny vozik Eulift =96 000 K¢

Celkem: 96 000 K¢

Celkové naklady spojené s realizaci projektu zvySeni efektivnosti vyroby provzdusiova-

cich panelil ve firmé SP vyroba s. r. 0. ¢ini 110 079 K¢.

V ptipad¢ tspor jsou vycisleny ty, které se pfimo podili na zkraceni produkéni Casti ve
vyrobnim procesu provzdusnovacich panelli, snizuji poCet zaméstnanci na jednotlivych
pracovistich, a pfispivaji se zkraceni celkové doby vyroby. Zminované uspory jsou vycis-

leny nasledovné:
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Charakter uspory:

Zkraceni doby montaze z 38 dni na 28 dni.

Uspora zaméstnancti montaze (v&etné sniZeni poétu),
tj. 296 + 216 hodin, 512 x 4 600 K¢ =307 200 K¢.
Uspora zaméstnancti svafoven cca 150 hodin,

tj. 150 x 4 600 K¢ =90 000 K¢.

Uspora po zavedeni Milk Runu,

j. 21 min x 28 dni = 588 min (9,8 hodin) x 600 = 5 880 K¢&.

Uspory spojené s realizaci projektu zvyseni efektivnosti vyroby provzdusiovacich paneli

ve firmé SP vyroba, s. r. 0. ¢ini 402 880 K¢.

Celkova efektivita realizovaného projektu: +292 801 K¢

Celkovy piinos projektu tedy zna¢né piesahuje celkové vynaloZené ndklady spojené za

jeho realizaci. Ale protoze se tato zakazka realizovala v roce 2016 celkem tfikrat, je nutné

pocitat u kazdé dalsi zakazky usporu 402 880 K¢. Celkova uspora za rok 2016 tedy €ini

vice neZ 1 mil. K¢. Realizaci tohoto projektu Ize proto povazovat za pfinosnou a opodstat-

nénou z hlediska ristového potencidlu vyroby provzdusinovacich panelil v této firme.
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ZAVER

Z vyvoje hospodaiskych vysledk je zfejmé, ze se firmé v poslednich letech velmi dobie
dafi. To je patrné zejména z rustu jejiho celkového vykonu, ktery se v roce 2016 ve srov-
nani s rokem 2012 zvysil o témét 40 %. A jestlize piihlédneme i k tomu, Ze se firma zaby-
va témer vyhradné kusovou vyrobou, 1ze vypozorovat vyrazné pozitivni trend v jejim bu-
doucim vyvoji. Na druhou stranu je vSak tfeba rovnéz zminit, Ze piedpokladem dalSiho
uspésného vyvoje analyzované firmy je zejména zvySovani produkce, kterd je zavisla na

celkové vyrobni kapacité¢ firmy, coz bylo i obsahovou naplni realizace tohoto projektu.

Zakladnim problémem, ktery ukéazala analyza, je velmi zajimava velkd zakazka, ale
z hlediska technického a technologického vybaveni firmy pomérné atypickd — vyroba pro-

vzdusiiovacich paneld, kterd je zatim znacné neefektivni.

Hlavnim cilem realizace tohoto projektu bylo tedy zvyseni efektivity vyroby téchto novych
produktt (tzv. provzdusiovacich paneltl). Kromé hlavniho cile vSak byly stanoveny i cile
dil¢i zaméfené na zménu dispozi¢niho feSeni stavajicich layoutli jednotlivych pracovist,
zlepSeni manipulace s polotovary 1 hotovymi vyrobky a odstranéni ztratovych cast jako

zdroji plytvani a zefektivnéni transportu provzdusnovacich paneld.

Analyza soucasného stavu vyrobniho procesu, poukézala na to, ze pro dosazeni vyssi efek-
tivity ve vyrobé provzduSiiovacich panelti bude nejefektivnéjsi zaméfit se predevSim na
zpiisob manipulace s timto vyrobkem a také nasledné upravit stavajici systém jejich mezi-

operacni pfepravy a eliminovat prostoje uvnitt vyrobniho procesu.

Vychodiskem k feSeni byla identifikace problému vymezenych analyzou a kritické zhod-
noceni vSech aspektli souvisejicich s vyrobou provzdusiovacich panelii. Vlastni realizace
tohoto projektu se zaméfila na zavedeni nezbytnych zmén (inovaci vyrobniho procesu),
které umozni vyrazné zefektivnéni feSené vyroby provzdusiovacich panell a také ostat-

nich zak4zek podobného charakteru.

V ramci realizace projektu bylo tfeba zménit a ptfizplisobit nejen dispozicni feSeni layoutl
tii pracovist’ novym podminkam, ale i zavést zcela nové inovacni prvky, tzv. pilkruhovy
piipravek a kruhovy, které umozii lepsi a rychlejsi manipulaci i transport vyrobku mezi

jednotlivymi pracovisti.

Kromé vyse uvedenych zlepSeni bylo také rozhodnuto o zavedeni nového systému fizeni

OPT a jako nejvhodnéjsi nastroj byla zvolena metoda Drum — Buffer — Rope, kterd (mimo
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jiné) umoznuje identifikovat uzkd mista vyroby. Dalsi, neméné vyznamna zména spocivala
v zavedeni interniho Milk Runu, ktery slouzi k zefektivnéni plynulého zdsobovani a pie-

pravy polotovarti a hotovych vyrobkd.

Po zavedeni vSech navrzenych zmén muze byt dosazeno zkraceni celkoveé pribézné doby
vyroby z 38 dni na 28 dni, snizeni po¢tu zaméstnancti montaze a po¢tu zaméstnancii ne-

zbytnych k ruéni manipulaci s vyrobkem.
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