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ABSTRAKT

Tématem této diplomové prace je uplatnéni metod primyslového inzenyrstvi ve vybrané
spole¢nosti. Cilem této prace je zvySeni produktivity vyrobniho procesu o 10%. Analyza
vyrobniho procesu je provadéna pomoci snimku pracovniho dne, ¢asovych namérd, ne-
standardizovanych rozhovort, dotazovani a dat ziskanych z informacniho systému spolec-
nosti. Na zéklad¢ této analyzy jsou v projektové €asti prace navrzena feSeni pro eliminaci
plytvani a zvySeni produktivity. Nasledné je vyhodnocena produktivita pted a po zavedeni

zlepSeni a také financni zhodnoceni navrhovanych opatteni.

Kli¢ova slova: Paretova analyza, plytvani, procesni analyza, produktivita, primyslové in-

zenyrstvi, snimek pracovniho dne, spaghetti diagram

ABSTRACT

The topic of the diploma thesis is the application of methods of industrial engineering in a
selected company. The aim of this thesis is to increase productivity of the production pro-
cess by 10 %. The analysis of the production process is illustrated by a snapshot of the
working day, time measurements, non — standard conversations, questioning and data ga-
ined from information system of the company. On the basis of this analysis, in the project
part of the thesis, are suggested solutions for the elimination of wasting and the increase of
the productivity are suggested. Afterwards the productivity before and after implementati-
on improvements is evaluated and also there is a financial assessment of sugessted mea-

surcs.

Keywords: Pareto analysis, wasting, process analysis, productivity, snapshot of the

working day, spaghetti diagram
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UvVOD

V dnesni hektické dobé, kdy sice Ceskd ekonomika roste solidnim tempem, ma vétSina
vyrobnich podnikti problémy se shanénim novych kvalifikovanych zaméstnancti. Diky
tomu je i velky tlak na rist mezd a firmy se proto snazi zvySovat produktivitu a eliminovat
plytvani ve vyrobnim procesu a také automatizovat vyrobu. Na stran¢ zakaznika je neusta-
le velky duraz kladen na kone¢nou cenu, ktera je spolu s pozadovanou kvalitou v dne$ni
emi, roste poptavka po individudlnich ¢i jinak specialnich vyrobcich. Vyse zminéné okol-
nosti vedou firmy k jesté vétsimu podfizeni se pozadavkiim zakaznikd. Tudiz se firmy mu-
si snazit optimalizovat svoje vyrobni procesy a inovovat sviij cely vyrobkovy sortiment,

aby byly konkurenceschopné.

Cilem této diplomové prace je zvySeni produktivity ve vyrobé latkovych rolet na pracovisti
kompletace o 10 %. Pro dosazeni hlavniho cile je nutné zpracovat analytickou ¢ast prace.
V této Casti je vyuzita Paretova analyza pro vybér reprezentativniho vyrobku a provedeni
dukladné analyzy dat zjisténych ze snimku pracovniho dne. Soucésti analyzy je 1 identifi-
kace plytvani, kterou pracovnici v prubéhu pracovniho vykonu provadéji. Na zaklad¢ zjis-
ténych informaci jsou uvedeny zlepSovaci navrhy na upravu dosavadni organizace prace,

kterymi dojde ke zvySeni produktivity.

Vystupem projektové Casti prace jsou stanovena napravna opatieni na zjisténé nedostatky a
je vypocten jejich dopad na produktivitu vyrobniho procesu. Na zavér je zhodnocen pro-

jekt v¢etné finan¢niho dopadu navrzenych opatteni.

Prakticka cast diplomové prace je zalozena na vychodiscich z literdrni reSerSe, kterd je
zpracovana v teoretické ¢asti prace. Tato reSerSe je zaméfena na efektivnost vyrobniho

procesu a vybrané vhodné metody primyslového inzenyrstvi.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

V ramci diplomové prace a souvisejiciho projektu je fesSena problematika nizké produktivi-
ty na operaci kompletace latkovych rolet vzhledem k vysokému o¢ekavanému nartistu vy-
roby v nejblizsich letech. Spole¢nost SERVIS CLIMAX a.s. si je védoma téchto nedostat-

ki a zminéna nizka produktivita je brana jako prostor pro zefektivnéni vyrobniho procesu.

Hlavnim cilem diplomové prace je zvysit produktivitu na operaci kompletace ve vyrobé
latkovych rolet o 10%. K tomu budou vyuzity vhodné metody priimyslového inzenyrstvi.
Dosazeni hlavniho cile bude podpoteno vedlejSimi cili, kterymi jsou eliminace neproduk-
tivnich ¢innosti a zkraceni materialovych tokl.. Pro dosazeni cile je nutna analyza soucas-
ného stavu vyrobniho procesu. Vysledek projektu Ize redln€ a objektivné ovétit Casovou

usporou na zaklad¢ srovnani ¢asii pred a po zavedeni zlepSeni.

Diplomova préace se déli na 2 €asti — teoretickou a praktickou. V teoretické ¢asti prace je
zpracovana literarni reSerSe ohledné metod primyslového inZzenyrstvi, které jsou aplikova-

ny v praktické ¢asti prace.

Prakticka cast je také rozdélena na 2 Casti — analytickou ¢ast a projektovou cast. Analyticka
¢ast se zabyva popsanim soucasného stavu vyroby, predstavenim vybraného reprezentativ-
niho vyrobku na zdklad¢ Paretovy analyzy. Za tcelem podrobné analyzy je dale vyuzito
meéfeni, pozorovani, dotazovani a dale analyzovani véetné syntézy, jakozto logické metody
veédecké prace. Pro identifikaci ¢innosti a odhaleni plytvani je v praci vyuzito snimkovani
pracovniho dne a znazornéni chiize pomoci Spaghetti diagramu. V ramci analytické casti je
1 pfedstaveni spolec¢nosti véetné SWOT analyzy. Kvilli roz$ifeni a konfrontaci zjiSténych

informaci jsou analyzovany a vyhodnoceny interni data a informace.

Projektova ¢ast zacina vytvofenim projektového tymu, stanovenim ¢asového harmonogra-
mu, vytvorenim logického ramce objasiiujiciho podstatu projektu a rizikové analyzy po-

moci metody RIPRAN.
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I. TEORETICKA CAST
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1 EFEKTIVNOST VYROBNIHO PROCESU

Hefman (2001, s. 16) definuje vyrobni proces jako cilevédomou ¢innost, ktera je organizo-
véana za ucelem tvorby statki, které mohou byt materidlové i nematerialové povahy a cilem
této ¢innosti je uspokojit pozadavky ucastnikti trhu — spotiebitelii. Dale uvadi, ze vyrobni
proces je postupna nebo jednorazova preména vychoziho materidlu na hotovy vyrobek a
jeho vécna struktura je posuzovana z né€kolika hledisek. Tucek a Bobak (2006, s. 24) do-
davaji, Ze vyrobni proces lze popsat pomoci synergie technického, ekonomického a trans-

formaéniho hlediska.

Tucek a Bobak (2006, s. 54) tvrdi, Ze zakladnim ndstrojem pro uskute¢néni zmén vedou-
cich ke zvySeni efektivnosti vyrobniho procesu je primyslové inZenyrstvi. Primyslové
inZenyrstvi je obor, ktery se snazi maximalizovat produktivitu prostfednictvim optimaliza-
ce vyuziti vyrobnich faktori na zabezpeceni produkce kvalitniho vystupu s minimalnimi

naklady. Podstatou zlepSovani procesu je odstrafiovani plytvani.

1.1 Stihla vyroba

Prvky s§tihlé vyroby se zacaly vyvijet jiz od pocatkii pramyslové vyroby (Taylor, Ford).
Teprve ale systematické a disledné pozivani fady metod v japonské automobilce Toyota
ve 2. polovin¢ dvacatého stoleti prokazalo, Ze komplexni pouziti riznych metod dava vyssi
uzitek neZ jejich oddélené pouzivani. Stihla vyroba se nenazyva §tihla z toho divodu, Ze by
se zbavovala urcitych ¢innosti, ale predevsim proto, Ze dokaze ucinn¢ zbavovat vSech ne-
ginnosti a ztrat, které neptidavaji hodnotu zakaznikovi, ale jen zvy3uji naklady. Stihla vy-
roba se utvarela v oblasti hromadné vyroby. To vSak neznamend, ze by jeji aplikace ne-
mohla byt ispéSna 1 v jinych druzich vyroby nebo sluzeb. Naopak se dnes projevuji vyraz-
né snahy o jeji rozSifeni do dalSich oblasti, naptiklad administrativy. (Vachal a Vochozka,

2013, s. 466 —467)

Mann (2015, s. 5) tikd, Ze systém Stihlého fizeni se skladé z discipliny, denni praxe, inten-
zivniho zaméteni na proces a nastroji, které je potieba zavést, udrzovat a vytrvat. Zamete-
ni se na proces je to, co udrZuje a rozsifuje Stihlou implementaci. Kousek po kousku, téméf

neviditeln€ se poté §tihla kultura formuje z denni praxe, aZ se z toho stane zvyk.
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Koncept §tihlé vyroby spoc¢iva ve vyrobé, kterd pruzné reaguje na pozadavky zadkaznika a
poptavku, ktera je decentralizované fizena, prostifednictvim flexibilnich pracovnich tymu a
pii nizkém poétu navazujicich vyrobnich stupii. Rizeni vyroby je proto silné orientované
na maximalni uspokojeni kazdého zakaznika, coz je protiklad tradi¢nich principti hromad-

né vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 88)

Dulezitymi principy ,,5tihlé vyroby* jsou podle Keikovského a Valsy (2012, s. 88-89)
tyto:

1. planovaci princip pull (princip tahu)

2. zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce
3. nepftetrzitost zlepSovani
4. zaméfeni se na podstatné aktivity a kliCové schopnosti
Standardizace
- ——— 4 ﬁ
— Ok ryti
= problémi
j=%
=
"
Regeni
probiém

cas

Obrazek 1: Princip neustalého zlepSovani (Vachal a Vochozka, 2013, s. 472)

Podle Chromjakové (2013, s. 36 —41) je potieba se v ramci §tihlé vyroby zamétit na nasle-

dujici parametry:

e Kontinualni produkéni tok neboli také one piece flow. Klicovy pozadavek
tohoto parametru je plynuly materidlovy a informac¢ni tok mezi jednotlivymi
pracovnimi operacemi s diirazem na eliminaci ¢ekéani a zdrZeni.

e Tahovy systém Fizeni

e Systém zlepSovani — typickym ptedstavitelem je filozofie KAIZEN, ktera

vyuziva mnozstvi technik a nastroju k identifikaci mozného zlepSeni
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e Rychlé pretypovani — typickym ptedstavitelem je metoda SMED, ktera se
zamefuje na zkraceni doby pfipravkl a ndstrojii na stroji, mé podobu jizdni-
ho tadu

e TPM neboli totaln¢ produktivni tdrzba. Tato metoda se vztahuje piedevsim
na zlepSeni parametrti celkové efektivnosti strojniho zafizeni.

e Koncept FeSeni problémi — nejcastéji je pouzivan PDCA cyklus (Plan —
Do- Check — Act), ktery zacind vytvotenim planu a definici cild. Poté analy-
zuje vznikly problém, navrhuje zptisob eliminace a zaroven piinasi nové im-

pulzy ke zlepSeni

1.2 Produktivita

., Produktivita je predevsim stav mysli. Je to pristup, jenz hleda neustalé zlepSovani toho,
co existuje. Je to vira, Ze clovek dokadze pracovat lépe dnes nez vcera a ze zitiek bude lepsi
nez dnesek. Produktivita vyzaduje stalou snahu adaptovat ekonomické aktivity na neustale
se menici podminky a pozadavky novych teorii a metod. Je to pevné presvedceni o pokroku

lidstva. “ (Kucharcikova, 2011, s. 42)

Produktivita je veli¢ina, kterou Ize ¢iselné kvantifikovat. Kvantifikace je vSak pfesna, pou-
ze pokud se pouziji pro vypocet spravné veli¢iny. Produktivita je hlavnim kritériem hod-
noceni, které je sledovano a které¢ je mezi jednotlivymi vyrobnimi systémy porovnatelné.
Zvlasté v prostredi trzni ekonomiky se snaha o zvySeni produktivity projevuje i snahou o
ucinnéjsi vyuzivani nastroji primyslového inzenyrstvi. Produktivita vyjadiuje miru vyuziti
zdrojl - vyrobnich faktorii pfi tvorbé finalniho produktu. Vstup i vystup se nejcastéji vyja-
dfuje v naturalnich jednotkach. Vstup byva tvotfen riznymi kategoriemi, jako jsou pracovni

sila, materidly, energie nebo kapital. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 54-55)

Masin (2005, s. 64) produktivitu popisuje jako miru, kterd vyjadiuje, jak dobie jsou vyuzi-
vany zdroje pii vytvafeni produktl a jejim obecnym vyjadienim je pomér mezi celkovym
vystupem z procesu a vstupem potiebnych zdroji do procesu.

vystu
Produktivita = ystup

vstup

U produktivity mizeme sledovat n¢kolik ukazateld, kterymi jsou totalni produktivita, par-

cialni produktivita, produktivita prace, standard produktivity a index produktivity.
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Totélni produktivita je vyjadfena jako pomér celkového vystupu a celkového kumulované-
ho vstupu. Pomér celkového vystupu k jedné konkrétni poloZce vstupu se nazyva parcidlni
produktivita. Produktivita prace je parcidlni produktivita, kde celkovy produkt je vztazen
k mnozstvi spotfebované prace. DalsSim pojmem je standard produktivity, ktery vyjadiuje
urovenn produktivity vypoctenou metodami primyslového inzenyrstvi pro posuzované
podminky jako optimalni. Tento standard slouzi jako cil v procesu zvySovani produktivity.
Pomér zjisténé (dosazené) produktivity a standardu produktivity se oznacuje jako index
produktivity. Tento index uddva miru uspeésnosti zvladnuti vyrobniho procesu, tedy miru
stanoven¢ho optima produktivity. Tento ukazatel se ¢asto vyuziva pii odvétvovém srovna-

vani. (Tucek a Bobak, 2006, s. 55)

Produktivitu ovlivituji predev§im vnitropodnikové faktory a také faktory plisobici na pod-
nik zvenci. VSeobecné je produktivita ovliviiovdna mnoha faktory, naptiklad pracovnimi
postupy, kvalitou strojii a jejich prostoju, infrastrukturou, technologickymi a materidlovy-
mi aspekty procest, vyuzivanim kapitdlu a casu, schopnosti a motivaci pracovnikd, systé-
mem hodnoceni a odménovani a v neposledni fad¢ také vyuzivanim metod primyslového

inzenyrstvi. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 34-35)

1.3 Plytvani

Podnikové procesy, pfipadné Cinnosti jsou obvykle déleny na procesy hodnototvorné a
nehodnototvorné. Dale 1ze jesté toto Clenéni rozsifit i o Cinnosti piimo neptidavajici hodno-

tu, které vSak podporuji hodnototvorné ¢innosti. (Dennis, 2016, s. 20).

Z hlediska zvySovani produktivity neni nejvétSim problémem plytvani, které je zjevné na
prvni pohled a vétSinou jej lze snadno odstranit, ale plytvani skryté. To je nejCastéji pred-
stavovano ¢innostmi, které se za stavajiciho stavu musi vykonavat, ale pfitom by tyto ¢in-

nosti mohly byt redukovany, pfipadné GpIn€ eliminovany. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 46)

Masin (2003, s. 18) uvadi zékladnich 8 forem plytvani, které ve vyrobnich a nevyrobnich
podnicich vznikaji. Mezi tyto formy plytvani patii nevyuziti znalosti, nadvyroba, nevhodné
postupy, zasoby, opravy, zbyte¢nd manipulace, ¢ekani a zbytecné pohyby. Tentyz autor
dale uvadi, Ze ¢innosti pridavajicich hodnotu je pouze 5 %, zbylych 95 % je plytvani ne-

ptidavajici zékaznikovi hodnotu.
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Nevyuziti Zbytedné
znalosti po ht:uuf':-_x:gE

a0 | [k B,

Nadvyroba

Cekani

Zbyteéna manipulace

. Nevhodné postupy

=7

Obrazek 2: Plytvani vs. pridavani hodnoty (Masin, 2003, s. 18)

Zbyte¢né pohyby vykonavaji predevsim lidé, ale miizeme o tomto druhu plytvani mluvit 1
u strojii. Zbytecné pohyby souvisi pfedevsim se Spatnym ergonomickym feSenim pracovis-
nomickym faktorem je pracovni postoj, vyvijend sila a pocet opakovani. Vhodné ergono-
mické feSeni je proto kliCem k eliminaci plytvani formou zbyte¢nych lidskych pohybt.

(Masin, 2003, s. 18).

Za zbytecné pohyby se povazuji také jakékoliv ¢innosti v pribéhu prace. Témi jsou hledani
néceho, presouvani nebo zaklddani materialu, pfipadné nastrojii pro praci a v neposledni

fad¢ také chlize na pracovisti. (Liker, 2004, s. 29).

Cekani jako druh plytvani vznika tehdy, kdyZ pracovnik musi ¢ekat na material nebo dali
procesni krok. Za ¢ekani se také povazuje, pokud pracovnik pouze stoji a pozoruje chod
stroje pfi vykonavani jeho ¢innosti. Cekani prodluzuje pritbéznou dobu vyroby, ktera je

kritickym parametrem Stihlé vyroby. (Masin, 2003, s. 18; Liker, 2004, s. 28)

Cekani je mozné eliminovat zavedenim vyroby toku jednoho kusu (one pice flow), zvySe-
nim autonomnosti pracovnikil, zjednoduSenim a standardizovanim materidlovych a infor-

macnich toktll a vice strojovou obsluhou. (Marek, 2012)

Zbyte¢na manipulace v sobé zahrnuje jednak zbyte¢nou manipulaci a ptepravu z diivodu
Spatného layoutu, tak i pfenaseni dilli a vyrobkl v rdmci pracovisté. Manipulace a transport

materidlu musi byt provadén vzdy, jde o to, aby byl tento druh plytvani minimalizovan,
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protoze prodluzuje pribéznou dobu vyroby. Ptiklady zbytecné manipulace jsou pievoz
materialu do skladu a ze skladu mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi, dlouhé vzdale-

nosti a vytvareni neefektivnich pteprav. (Masin, 2003, s. 18; Liker, 2004, s. 28)

Chyby pracovnikii a opravy jsou spojeny s existenci a napravou neshodnych polotovart
a vyrobku. Plytvani zvysSuje naklady, za které se dosahuje hodnota pro zdkaznika z dtivodu
zahrnuti materialu, ¢asu a energie pii provadéni oprav. Cesta k eliminaci vede ptes lepsi
planovani a fizeni jakosti a také pfedchazenim lidskym chybam formou metody poka-yoke.
(Masin, 2003, s. 19)

Zasoby jako druh plytvani souvisi s udrzovanim nepottebnych surovin a rozpracovanych
dila. Projevuje se zejména ve vyrobach, kterd neni dostatecné¢ a tahové spojena s rytmem
tahu. Pfiinou tohoto plytvani je to, ze aktualni potfeby zdkazniki se liSi od planovanych

piedpokladi. Poté rostou naklady spojené s udrzovanim zasob. (Masin, 2003, s. 19)

Zasoby jako jsou vyrobky, materidl, polotovary, nevyuZzity ¢as stroji a pracovnikili, nepo-
tfebné dokumenty, nepouzivané stroje a pocitace apod. jsou velmi vyraznym problémem.
Problém téchto zasob tkvi ve vazani penéznich prostfedki a ndkladech na jejich zajisténi,
které by jinak mohly byt vynaloZeny k tvorbé hodnot (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.
47).

Nevhodné postupy nebo také slozité a nestandardni postupy se vyskytuji predevSim
tam, kde délame ,,néco navic®, aniz by to zakaznik potfeboval. Tento druh plytvani maze-
me sledovat ptfedev§im v podnicich, kde pti feSeni problému ptfevazuje inzenyrsky pristup.
Je to zpiisobeno tim, Ze tyto spoleCnosti jsou okouzleny novymi technologiemi nebo se

snazi dosdhnout vyty€eného cile. Tim ale ztraci kontakt s tim, co zdkaznik opravdu chce.

(Dennis, 2016, s. 32)

Podle Masina (2003, s. 19) jsou dalSimi ptiklady tohoto plytvani neproduktivni porady,
opakovan¢ posilané reporty, poskytovani kvalitnéjsi produkce a vét§iho mnozstvi informa-

ci oproti pozadavkiim zékaznika.

Nadvyroba je nejhor§im druhem plytvani. T. Ohno oznacil tento druh plytvani jako ,.kofen
vseho zla“, protoze umociiuje vSechny ptedchozi druhy plytvani, napt. kdyz pracovnici
délaji zbytecné pohyby pii praci na vyrobku, ktery si nikdo neobjednal. Nadvyroba je spo-
jena s celou fadou nakladovych polozek, mezi néz patii ndklady na odebiranou energii,

nadbyte¢né pracovniky a stroje, zbyte¢né budovy a plochy, atd. Pokud tedy dokaZzeme
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predchazet nadprodukci, udélame velky a dilezity krok k naSim cilim. (Dennis, 2016, s.

33)

Hlavni pfi¢iny nadvyroby jsou velkosériova vyroba, neschopnost dosazeni kratkych casi
na sefizeni, vytvareni skladové zasoby jako ndhradu produkovanych vadnych dila. Plytvani
z nadvyroby se dd omezit pouzitim vhodného systému planovani vyroby, dodrzovanim
standardu, aplikaci metody pro rychlé casy setizeni (SMED) a zabezpecenim vysoké kvali-

ty produkovanych vyrobku. (Marek, 2012)

Nevyuziti znalosti zaméstnanci je poslednim druhem plytvani a vznika predevSim tam,
kde neni zajisténo dostatecné vyuziti schopnosti pracovnikli zaméstnavatelem a kde nee-
xistuji toky znalosti mezi jednotlivymi oddélenimi spolecnosti. Toto nevyuZzivani znalosti
muze mit jak vertikalni, tak i horizontdlni smér a mize byt doCasné nebo trvalé. Vzdy ale
brzdi tok mysSlenek, zpomaluje tvorbu naméth ke zlepSeni a dava tak pfileZitost
k promarnéni Sance zlepsit hodnotové toky jak na jednotlivych pracovistich, tak i v ramci

celého podniku. (Masin, 2003, s. 20)

Tomek a Vavrova (2014, s. 133) piedstavuje urcitou orientaci pii odhalovani plytvani a
analyzovani riznych pfiin plytvani ¢asem a kapacitami poskytuje japonsky koncept

,,muda“. Ten se sklada ze 3 urovni:

e Katakana-muda — piedstavuje vSechno, co neni pro pracovni postup nutné a co lze
thned a bez velkych zasaht eliminovat. Jedna se o nejsnaze poznatelné plytvani.

e Kanji-muda — predstavuje plytvani, které se vztahuje ke strojim a dalSim zafize-
nim. Tyto nedostatky mlize rozeznat zodpovédny manaZzer pracovisté, pripadné se
daji vyuzit analytické metody.

e Hiragana-muda — pfedstavuje nedostatky, které jsou dany stdvajicimi podminka-
mi, v nichZ pracovni proces probihd. Zde se vyuzivaji metody analyzy pohybi. Je-
jich odstranéni poté vyzaduje zauceni a trénink zaméstnanct. (Tomek a Vavrova,

2014, s. 133)

Prikladem jak jednotlivé nedostatky zjistit a jak je odstranit popisuje Tomek a Vavrova

(2014, s. 134) nasledovné.
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Obriazek 3: Reseni problémii plytvani (Tomek a Vavrova, 2014, s. 134)

Smyslem uvedenych piistupti je vytvareni predpokladi pro maximalizaci podilu prace vy-
tvarejici hodnotu. V podstaté jde o vytvoreni standardl, které musi zajistit piesnost, bez-
pecnost a potiebnou rychlost pro vykonavatele prace. Soucasn¢ s tim je dana pracovnikovi
moznost dosdhnout stejné¢ho vysledku, ktery je pfedpokladem jeho odménovani. (Tomek a

Vavrova, 2014, s. 134)
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2 TEORIE OMEZENI

Teorii omezeni neboli TOC (Theory of Contraits) lze zatadit mezi tfi hlavni sméry mana-
zerského tizeni podniku v 80. a 90. letech minulého stoleti. Témi dalSimi dvéma jsou JIT
(Just in Time) a TQM (Total Quality Management). TOC lze aplikovat na jakykoliv typ

systému, at’ uz jde o vyrobni firmu, obchodni spole¢nost anebo banku.

Zakladni myslenky této teorie byly definovany v knize E. Goldratta s ndzvem ,,The Goal*.
Zamétuje se na Uzkéd mista ve vyrobnich systémech, které zde nabyvaji formy nedostatec-
nych kapacit. Metoda ptedstavuje novy a netradi¢ni zpisob feseni problémi a zptisob mys-
leni, ktery posiluje vyznam a tlohu zdravého rozumu. TOC se zaméfuje pouze na uzka
mista, proto klesa do jisté miry pozadavek na piesnost dat, ktera se tykaji ostatnich prvki
syst¢ému. TOC se snazi o maximalizaci pratoku Uzkym mistem. Optimalizaci pratoka
ostatnimi misty neni vénovana takova pozornost. Zakladnim cilem teorie omezeni je cil
spolecnosti, tj. tvorba zisku jak v soucasné dobé¢, tak i v budoucnu. Proto je dalezité pti
jakychkoliv zménach ve vyrobnim systému nahlizet na to, jak tyto zmény ovlivni spolec-

nost jako celek (Tucek a Bobak, 2006, s. 90 -91)

Metoda TOC vyuziva systémovy ptistup a soustied’uje se na hlavni vstupy a zejména hlav-
ni vystupy systému podniku. Nesoustfed'uje se pouze na funkci jednotlivych ¢asti, ale na
to, jak funguje celek. Jednotlivé ¢asti systému se musi podiidit sjednocujicimu cili, ktery si
dany systém urc¢il. Tomuto pohledu také odpovidaji jak metriky, tak metody feSeni pro-
blému véetné jejich nastrojii. Teorie omezeni nasla své uplatnéni nejprve v oblasti realiza-
ce softwaru pro optimalizaci v podob¢ pokrocilého planovani a rozvrhovani. Znamy jsou
ptedev§im OPT (Optimised Production Technology) a DBR (Drum Buffer Rope). (Basl a
Blazicek, 2012, s. 139, 151)

Ptistup teorie omezeni piedpoklada, ze:

e kazdy systém ma cil, kterého chce dosdhnout

e je stanoven zpusob méfeni dosazeni tohoto cile

e dosazeni cile je limitovano jednim hlavnim omezenim

e systém jako celek je vice nez pouhy soucet jeho ¢ésti (Basl a Blazicek, 2012, s.

139)
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Mezi zakladni kroky, které urcuji, jakym zplisobem pracovat s uzkym mistem patfi:

nalezeni izkého mista
rozhodnuti, jak uzké misto miizeme co nejvice vyuzit
veskeré ostatni ¢innost systému musime podridit pfedchozimu kroku

rozsifeni omezeni

A e

navrat k prvnimu kroku a opétovné opakovani vsech kroki (Tucek a Bobak, 2006,

5. 90)

2.1 Drum Buffer Rope

Metoda vychazi z principi tzkého mista TOC. Kazdy systém ma alesponl jedno omezeni,
které zabranuje systému dosdhnout vysSiho stupné vykonnosti. Podobné 1 podnik mé ome-
zeni, ktera mu zabranuji vydélavat vice penéz v soucasnosti, ale 1 v budoucnosti. Zaméieni

DBR je na optimalni (maximalni) vyuziti izkého mista. (API, © 2005 -2018)

Tah Tlak

Obrazek 4: Schéma konceptu Drum Buffer Rope (Tucek a Bobadk, 2006, s. 99)

Planovaci metoda DBR miiZze vést k podstatnym pfinosim v dodavatelském fetézci tim, Ze

u vyrobniho systému je zajiStén maximalni pritok pfi soucasné minimalni Grovni zasob.

Buben (Drum) je vztaZen ke kapacité zdroje, ktery predstavuje tzké misto a ktery nastavu-

je takt pro celou vyrobu.

Zasobnik (Buffer) je ¢asovy zasobnik, ktery chrani priitok pfed kazdodennimi nahodilymi
a neptedpokladanymi jevy a zajistuje, ze uzké misto nikdy nebude nevyuzito. Lepsi nez
umistit sklad materidlu u kazdé operace, coz ovliviiuje pribéznou dobu vyroby, se pti apli-

kaci TOC umist'uji tyto zasobniky ke strategickym mistim se vztahem k omezenim systé-
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mu. Zejména se jednd o zadsobnik u iizkého mista a dale také o expedi¢ni zasobnik a zasob-

nik na pfijmu materidlu.

Lano (Rope) svazuje vstup materidlu do vyroby s bubnem a velikosti zdsobniku. To syn-
chronizuje vSechny operace vzhledem k taktu bubnu k dosazeni hladkého a rychlého toku

materialu vyrobnimi operacemi. (Basl a Blazicek, 2012, s. 153)
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3 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Nyni zde popisu vybrané metody primyslového inzenyrstvi, se kterymi bude pracovano

v analytické a projektové Casti prace.

3.1 ABC analyza (P-Q analyza)

Masin (2005, s. 62) definuje tuto metodu jako grafické vyjadieni absolutniho nebo relativ-
niho podilu dan¢ho vyrobku na celkovém objemu vyroby. Je vyuZivan pii projektovani

vyrobnich bunék, urcovani klicovych vyrobkli nebo zasob, ptipadné i pro tvorbu strategii.

Metoda ABC slouzi k identifikaci skupiny prvki, které jsou podstatné pro celkovy vysle-
dek podnikdni. Pomtize nam rozpoznat, které produkty piinaseji firmé nejvice penéz a za-
roveil na druhou stranu také ty, které jsou nejméné vyhodné. Metoda ABC se pouziva tam,
kde je potieba identifikovat skupinu prvki, kterda svym poctem piedstavuje menSinu, ale na
kone¢ném vysledku ma dominantni vyznam a na druhé stran¢ identifikovat vétSinu, ktera
ma na kone¢ném vysledku nepodstatny vyznam. Tyto vztahy lze vyjadfit 1 graficky. (Ja-

kubikova, 2013, s. 121)
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Obrazek 5: Grafické vyjadreni ABC analyzy (Jakubikova, 2013, s. 122)

Z obrazku vyplyva, ze x % druht produkt vykazuje urcité procento podilu na celkovych

trzbach ptipadné zisku, ndkladech nebo zasobach. Jednotlivé skupiny jsou poté A, B a C.
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Podle zatazeni do jednotlivych kategorii poté mizeme ucelné diferencovat piistup podle
dillezitosti dané kategorie. U skupiny A je potieba ziskat co nejpfesnéjsi podklady, pro
hodnoceni a rozhodovani, zatimco u skupiny C je mozné pouzit zjednoduSeny ptistup.
Skupina vyrobkl A se urcuje pomoci Paretova pravidla, které tika, ze 20 % produktd pfi-

nasi 80 % zisku. (Jakubikova, 2013, s. 121)

Paretova analyza je jednoduchy a efektivni nastroj, ktery umoziuje se soustfedit na to
opravdu dilezité, napt. zadkazniky, produkty nebo zasoby. Analyza je zaloZzena na ptedpo-
kladu, Ze nema smysl se stejné¢ disledné zabyvat vSemi skute¢nostmi. Paretovo pravidlo
80/20 tika, ze 80 % nasledku je zptisobeno pouze 20 % pricin. Pravé na téchto 20 % pficin
by se mély firmy zamé&fovat a tesit je. Paretova analyza je vétSinou zndzornéna grafem s
Lorenzovou kiivkou kumulativnich Cetnosti. Velmi nebezpecna situace pti pouziti Pareto-
vy analyzy vSak mize nastat tehdy, kdyz opomeneme néjaky dalezity jev (typicky sezénni
a jednorazovy vykyv) anebo se budeme pii zavadéni naslednych opatieni striktné drzet

déleni pouze podle jednoho kritéria. (Zikmund, 2011)

3.2 Studium metod a méreni prace

Nejvyznamngj$imi nastroji opera¢niho vyzkumu v primyslovém inzenyrstvi jsou sitové
grafy, metody matematické statistiky, metody hromadné obsluhy, teorie zasob, teorie ob-
novy a udrzby aj. Studium prace se zabyva ziskavanim informaci o vyuziti personalnich,
strojnich a materialovych zdroji, které vyuziva pii zvySovani jejich produktivity. Studium

prace se dale déli na studium metod a métfeni prace. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89-94)

Studium metod je zaméfeno na rozlozeni lidské ¢innosti na malé a lépe analyzovatelné
¢asti za ucelem odhaleni plytvani. Na zéklad€ analyz se ¢innosti bud’ eliminuji, nebo zlep-
Suji s vyuzitim nejlep$iho mozného zplisobu provadéni prace. Soucasti studia metod jsou
kontrolni listy, pohybové studie, videozdznamy a dotazniky. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89-
92)
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Analyza a méreni prace
(studium préce)

Analyza prace (studium metod)
Umozriuje efektivnéjsi pracovni
postupy, vyssi vyuZiti zdrojii, techniky
i pracovnik@.

Méfeni prace
Umoziiuje zlepSené planovani a Fizeni,
zakladna pro systém odménovani.

vysSsi produktivita prace,
vyssi efektivita proces(

Obrazek 6: Prinos studia metod a méreni prace (API, © 2005-2018)

Ptinosem analyzy a méfeni prace je predevSim zvySovani produktivity pti nizkych investi-
cich, definovani ¢asovych norem, identifikace a kvantifikace plytvani béhem vyrobniho
procesu a tvorba podkladu pro kapacitni pldnovani a odméinovani pracovniki. (API, ©

2005 - 2018)

3.2.1 Meéreni prace

Mg¢fteni prace vyuziva techniky zaméfené na stanoveni normy spotieby ¢asu odpovidajici
potifebnému Casu ke splnéni urcité ¢innosti primérnym pracovnikem za raciondIné uprave-

nych pracovnich podminek. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 89-92)

Dilezitou soucasti méfeni prace je snimkovani operaci, pracovnikil a stroji. Snimky ope-
raci se zamétuji na konkrétni operaci nebo pracovni cyklus. Snimky pracovniho dne jsou
vyuzivany pfi sledovani pracovni doby, celého pracovniho dne pracovnika ¢i stroje. K t€m-
to snimkiim je nejcastéji vyuzivan pouze formulaf, psaci potieby a stopky. Pro lepsi po-
stihnuti celého pribéhu sledované Cinnosti se doporucuje potfizeni videozaznamu, ktery
poté slouzi jako zdroj objasnéni Cinnosti a podklad pro dikladnéjsi analyzu. (Kristak,

2007)

API (© 2005 -2018) rozd€luje metody méteni prace na piimé a nepiimé. Jako zakladni
typy pfimého méteni jsou povazovany snimek operace, snimek pracovniho dne a snimek
dvojstranného pozorovani. Nepiimé meéteni je zalozeno na pfedem definované spotiebé

Casu pripadajici vykonavanému druhu pohybu. Mezi nejznaméj$i metody nepiimého mete-
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ni patii MTM (Methods Time Measurement), MOST (Maynard Operation Sequence Tech-
nique) nebo USD ((Unified Standard Data)

Chronometraz je metoda pfimého mefeni, ktera slouzi ke stanoveni délky trvani urcité
pracovni operace. Je to ndstroj, pomoci kterého mizeme stanovit vykonové normy. Tato
metoda je zalozena na principu rozdéleni pracovni operace na mensi ¢asti. Poté je cas kaz-

dého dil¢iho tkonu méfen a zaznamenavan do formuléaie (API, © 2005 -2018)

Snimek pracovniho dne je dalsi metodou piimého méfeni. Na rozdil od chronometraze je
tato metoda zaméfena na nepretrzité pozorovani spotieby ¢asu pracovnika po celou sménu.
Cilem je ziskani komplexniho ptehledu o spotiebé Casu jednotlivych ¢innosti, identifiko-
vani plytvani a uréeni poméru &innosti, které neptidavaji hodnotu. Casto se pouziva pro
definovani nepravidelnych ¢innosti, které slouzi jako podklad pro stanoveni velikosti pfi-

razky. (API, © 2005 -2018)

snimek priibéhu prace plynuld

snimek operace chronometraz vybérova
filmovy snimek obkro¢na
jednaotlivce
hromadny
snimek pracovniho dne

pracovni Cety

vlastni

poZorovani
Obrazek 7: Rozdéleni metod primého méreni prace (API, © 2005 -2018)

3.2.2 Layout vyroby a Spaghetti diagram

Layout vyrobniho procesu, je vizualni zndzornéni vyrobni plochy (hala, dilna, buika
apod.). Za pomoci ptidorysu této plochy znazorfiuje layout rozmisténi a uspotadani jednot-
livych pracovist, stroji, komunikaci i skladovacich prostor. Optimalizovany layout ma za
cil zvysit vyslednou efektivitu vyrobniho procesu prostfednictvim eliminace plytvani v

materidlovych tocich a manipulaci zdsob. Mezi hlavni vyhody layoutu patii vizualni kon-
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trola ¢innosti vyroby, efektivni vyuzivani prostoru i prace, eliminace popft. uplné odstrané-
ni uzkych mist a usnadnéni komunikace a interakce mezi pracovniky ve firmé. (Groover,

2007, s. 124)

Spagetovy diagram neboli také nitové schéma zachycuje pohyb pracovnika v jistém &aso-
vém obdobi. Do layoutu pracovisté se zachycuji jeho veskeré pohyby. Tento zplisob analy-
zy je snadné uskutecnit pti snimkovani pribéhu prace. Diky diagramu jednoduse zobrazi-
me prostor, ve kterém se operator zdrzuje a také celkovou drahu, kterou za danou dobu na
pracovisti urazi. Odhali se tak mnozstvi chiize mimo pracovisté a mize byt dobrym pod-

kladem na re-layout vyrobnich prostor. (Pavelka, 2015)

oblas! vyroby

Obrazek 8: Spagetovy diagram - schéma (Pavelka, 2015)

3.2.3 Procesni analyza

Procesni analyza je jednou ze zékladnich metod pro mapovéni vyrobnich i nevyrobnich
procesit ve firmé. Jedna se o analytickou metodu popisujici ucinnost a vykonnost kritic-
kych operaci obsahujicich vétsi podil presunu, ¢ekani a piekazek. Vystupem je procesni
diagram, ktery je grafickym znazornénim sledu aktivit pomoci symbolii. Pivabem procesni
analyzy je moZnost vidét souvislosti a navaznosti jednotlivych ¢innosti, procest a pfekazek
(plytvani) mezi nimi. Pfi vykondvani procesni analyzy mame jiz doporuceny atributy jed-
notlivych ¢innosti jako je vzdalenost, doba trvani, pocet pracovniki, atd. Nicméné miZeme

tyto zadkladni atributy obohatit o ndmi pozadovand data jako je doba transportu, velikost
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davky, cyklovy Cas operace atd. Ve finalni fazi zpracovani procesni analyzy se veskeré
udaje o Case, vzdalenosti a poctu pracovnikli se€tou a vznikne sumarizovany udaj o pru-
bézné dobé vyroby, celkové vzdalenosti a celkovém poctu pracovnikti. Cilem nasledného
zlepseni, je co nejvice procesni diagram zplostit a zarovnat doleva. Jak bylo zlepSeni
uspésné, muzeme ziskat srovnadnim procesni analyzy pied a po implementaci zlepSeni.

(Pavelka, 2015)

Procesni analyza 2 s § ‘%’ 2
SlE |2 3(5|2. |s52 §
¢ @nnost ARARAE ; R
1 Piijem zboii [@N 1 1
2 Kontrola ﬁ% 0.5
3 Skladovani -
4 |Transpert i 24
6 Déleni materialu e 10 0,5
7 Kontrola L 05
8 Transport E 70
9 |Soustrufeni L4 7,27 0,5
11 Transport + 32
12 Brouseni 4 | 7,27 1
14 Transport 29
15 |Protahnuti @ 0,94 05
16 |Jehleni [¢)] 0,35 03
17 Kontrola Tr——— ] 15
18 Transport L 9
19 Soustrufeni 4l 0,75 1
21 Transport Ny E | 90
22 SoustruZeni 4 3,88 0,5
24 Transport L 59
25 [Skladovani AN
30 |[Transport T il 29
31 |Odmasténi : 0,27 05
32 Transport ™ 11
33 |Skladovéni S
43 |Transport = il 300
45 Brouseni 531 1
48 |Transport I 91
59  |kontrola - | 2
60 |Baleni [ il 25 1
Celkem: - cetnost 1111 ] 4 3 | 7.8
- soudet &asi (min) 44,04
(m} 744

Obrazek 9: Procesni analyza — schéma (Pavelka, 2015)

3.2.4 Standardizace prace

Standardizovand prace je zakladem konceptu ,,lean®, protoze vyuziva znalostni kiivku pro-
dukénich operaci pro stanoveni standardu pracovisté, operace a piedevSim prace.
Z dlouhodobého hlediska bez standardu prace nelze uvaZovat o optimalizaci hodnotového
toku, operativné planovat a fidit vyrobni a administrativni procesy. (Chromjakova, 2013, s.

35)
Standardizovani prace je zaloZeno na vyvazovani mezi dvéma protichiidnymi dil¢imi cili.
Prvnim cilem je snaha o to, aby vytvofené pracovni standardy byly dodrzovany a aby pra-

covnici vykonavali pracovni ¢innosti pravé podle téchto standardii. Tim druhym cilem je
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posileni tviiréich ¢innosti pracovniki, kterymi sami ptispivaji svymi napady a postiehy ke
zlepSovani ¢innosti, které vykondvaji. Na jednu stranu jsou tedy pracovnici svazani nut-
nymi procedurami, které musi dle pracovniho standardu vykonavat a na druhou stranu maji
k dispozici ur¢itou volnost k tomu, aby mohli operace, které¢ vykondvaji neustale zlepSovat.

(Liker, 2004, s. 190 - 191)

Podle Dennise (2016, s. 49) neexistuje jediny nejlepsi zptisob, kterym Ize vykonavat praci.
Pracovnici by sami méli navrhovat a vytvaret pracovni postupy, jejich napady pii kazdo-
denni praci jsou nejlepSim zdrojem informaci. V mnoha organizacich je proto standardiza-
ce prace chapana jako néco, co podnik vyzaduje a je povaZzovana pouze jako urcity druh
piikazu nebo kontroly managementu. Pfitom standardizace prace je zdkladem pro jeji zlep-

Sovani a proto je nutné pracovnikiim vysvétlit vyznam standardizace.

Standardizovana prace poskytuje nékolik vyhod. Mezi né€ patii predevSim stabilita procesu,
znalost zacatku a konce procesu, organizované uc¢eni, zapojeni zaméstnanct a poka-yoke a

predevsim neustélé zlepsovani. (Dennis, 2016, s. 51-52)
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4 CHARAKTERISTIKA PROJEKTU A JEHO NASTROJU

Podle Svozilové (2011, s. 14) je proces definovan jako série logicky souvisejicich ¢innosti
nebo uloh. Procesni tok je sled krokl nebo ¢innosti, ktery predstavuje postupné se rozvije-
jici proces, zapojuje do spoluprace minimaln¢ 2 osoby a vytvaii néjakou hodnotu pro za-
kaznika. Procesni fizeni zahrnuje vSechny aktivity, které souvisi s definici procesu, stano-
venim roli v ramci procesu, hodnocenim vykonnosti, korigovanim a fizenim procesnich
tokil. Rizeni procesu je ¢innost, kterd vyuZiva schopnosti, znalosti, nastroje a metody
k tomu, aby identifikovala, popsala, méfila, hodnotila a zlepSovala procesy se zdmérem

efektivniho pokryti potfeb zédkaznika.

Myslenka
Vstupy Projektowvy tym Vyfazeni realizaénich
Piné zapojeni zdroj0 projektu zdroji projekiu
vy ¥ v v
Faze Zahdjeni ?;;T‘if;‘cfze Ukonéeni
4 4 1|- + T 4 4
Definice Pla £
Vystupy pferlir;étu an Akceplace
fizeni Postup Schyvaleni
Zakladni listina Predani do uZiti
Wystupy . - . .
!
orojektu Mezivystupy diléich etap Vyzledny produkt

Obrazek 10: Faze zivotniho cyklu projektu (Svozilovad, 2006, s. 39)

Cil projektu by mél spliiovat charakteristiku SMART. Charakteristika SMART je tvofena
zkratkou péti anglickych slov: specific, measurable, agreed, realistic a timed. Cil projektu
by tedy mél vzdy byt specificky, aby bylo jasné, jaké oblasti se cil tyk4. Také by mél byt
méfitelny, abychom mohli po realizaci projektu ohodnotit, zda a v jaké mife byl cil splnén.
Dale by mél byt akceptovany, coz znamend, Ze vSechny zainteresované strany, kterych se
projekt tyka, jsou s projektem sezndmeny a souhlasi s nim. Nasledné¢ by mél byt projekt
realny, coz zajiStuje splnéni cile a mél by byt urcen termin, ve kterém ma byt splnén. (Do-

lezal, Machal a Lacko, 2009, s. 63).
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Stejny autor dale uvadi jesté jednu charakteristickou vlastnost cile projektu, ktera se v ji-
nych knihach ptili§ nevyskytuje a tou je integrovanost. Cil projektu by mél byt integrovany

do organizacni strategie podniku.

4.1 Logicky ramec

Borovicka (2014) povazuje logicky ramec projektu za urcité shrnuti vS§eho podstatného o
jednom projektu na jednom papiie. Soucasti logického ramce by mél byt jasn¢ definovany
divod neboli ucel projektu, ktery predstavuje motivaci k realizaci projektu. K ti¢elu pro-
jektu je napojen cil projektu, ktery by mél byt SMART. Tato zkratka piedstavuje to, Ze cil
by mél byt jasné specifikovany, métitelny, akceptovatelny, redlny a terminovany. Dalsi
soucasti logického ramce by mély také byt predpoklady projektu, za kterych je mozné pro-
jekt realizovat a také rizika, které mohou ohrozit splnéni pfedem definovaného cile. (Boro-
vicka, 2014).

Tato metoda byla vyvinuta firmou Team Technologies. Tuto metodu poté zacaly vyuzivat
rizné dalsi spoleCnosti a instituce. Zakladem metody je vzajemna logicka provazanost pa-

rametrl projektu a systémového piistupu. (Dolezal, Machal a Lacko, 2009, s. 64)

|ExpediceMan1 B4 - Logicky ramec | Nadfizeny projekt Noemova archa | Deadine dosa®eni O8elu 7. 11. 2465, 11:30hod |
Cil Objektivné overitelné ukazatele Zdroje k ovéreni
Fiskal a aplikovat vzorec Adama | * Presunuta planeta Zemd nebo » Schyvaleni metody plesunu
Bemaua pro plesun Kontinentd, kometa XC.23 v prostoru &i éase SwiEtovou radou obrany
aby nedoslo ke srafce s kametou
XC23
Utel Objektivid ovéfitelné ukazatele Zdroje K ovéfen]
Zachranil Fval na Zermi « PoT. 112465, 11:30hod. existuje «  Ma kdo ovadit.
Jemeé a Fivol na ni
Vystupy projektu Objektivné overitelne ukazatele Zdroje k ovéreni Rizika
1. VySkoleny a vybaveny tym » 20 vybranych vhodnych adeptd, 10 | Seznam adeptu « Mebude moZny navrat tymu
pro cestu v case do roku 1984 vycvidemych pozemsStani pro cestu Vyowikowe plamy » Prodioud se doba nuiného
a 7pét » Vybaveny vycvikovy dim Fyzicke | vEdomaostn testy pobytu v roce 1984
2 ZapStény nenapadny dopravni | = 4 wyslani, mimimalné 1 navrativsi se » Nemoc élend tymu pled
prosifedek pro ceslu v Gase a Clenov Plany vozi JoedlEtEmT.
cestovani v roce 1984 » 3 funkéni dopravni prostfedky Protokoly o testech, » Nebude moZna komunikace
v podminkach meéstedka « Komumkacni prostiedky, dobowe zkowskach s Lymem
Kamenice, &SR, Evropa obdedeni, piistroje maskované jako » Zména minubost
3 Aplikovany vzorec pro piesun béfné vybaveni roku 1984 Poravnani vybaveni
kaontinentd « 1 se5it se vzorcem pro pesun 5 dobovymi zaznamy.
kontinentd
« OwEfeny aplikaéni vypodet
Aktivity projektu Frostredkylvstupy Harmonogram Fredpoklady
1.1 Vybér adeptu pomoci CML » Dobové redle z muzea (obleteni 1.1 XXK-YY 2463 « Vzorec exstge a je v sesité
1.2 Stavba wycvikoveho domu penize, fotografie, filmy) 1.2 XXK-YY 2463 pod podiahou v pokoji
1.3 Piiprava na pobyt v roce » Movatovarna na vivobu ochrannych | 1.3 XX-YY 2463 A, Bemaua
15884 Stitih 1.4 300y 2464
1.4 Vyroba pfistrey pro plediti 2.1 XK-YY 2484
2.1 Samostatny projekt LADA 84 3.1 Piesun do minulosti DO-
3.1 Cesta tymu do minulosti a MM-2464
Zpét 3.2 Zatatek D-MM-2464

3.2 Samostatny projekt NOE 84

Obrazek 11: Schéma logického ramce (Borovicka, 2014)
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4.2 RIPRAN analyza

RIPRAN je empirickou metodou pro analyzu rizik projektu, kterou je nutné zpracovat pred
vlastni implementaci projektu. Tato metoda vychdzi z procesniho pojeti analyzy rizik. Dal-

$1 metodou pro analyzu rizik je také FMEA.

Soucasna metoda RIPRAN se sklada ze ctyfech zékladnich krokd, které jsou definovany
takto:

1. identifikace nebezpeci projektu

2. kvantifikace rizik projektu

3. reakce na rizika projektu

4. celkové posouzeni rizik projektu (Dolezal, Méchal a Lacko, 2009, s. 78)

Pt1 analyze se identifikuji rizika a s nimi souvisejici scénate. Pro kazdou kombinaci rizika
a scénare se vypocitava celkova pravdépodobnost, kterd podle vypoctené hodnoty spadéa do

jedné z kategorii. Tyto kategorie jsou znazornény na nasledujicim obrazku.

Pravdépodobnost rizika Daopad na projekt Hodnota rizika Reakce
Mala |<21% MP Maly MD Nizka Alkceptace
Stredni [21-66% | SP | |Stiedni SD Stredni Rizikovy plén
Velkda |=66% - Velky Vysoka Vyhnuti se niziku

Obrazek 12: Oznaceni hodnot rizikové analyzy (Ondra, 2016, s. 45)

Obrazek 13: Hodnoty rizika (Ondra, 2016, s. 45)

Stejnym principem se urcuje i dopad na projekt. Z téchto hodnot se urcuje hodnota rizika a
reakce. Hodnota rizika se vypocitd jako soucin pravdépodobnosti scénaie a hodnoty dopa-

du. Pokud hodnota vyjde nizka, je riziko mozné piijmout. Pro riziko se stfedni hodnotou je
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potieba vytvoieni rizikového planu reakce a pro rizika s vysokou hodnotou se tvofi riziko-

vy plan, podle kterého se miizeme riziku vyhnout. (Ondra, 2016, s. 45)

4.3 Ganntiv diagram

Ganntliv diagram je nastroj, ktery lze vhodné vyuzit k zobrazeni ¢asové naro¢nosti a po-
sloupnosti jednotlivych ¢innosti projektu. V Ganntové diagramu mizeme snadno a pie-
hledn¢ sledovat navaznost jednotlivych dil¢ich ¢asti projektu i miru plnéni téchto tkoli a
také jejich celkovou Casovou naro¢nost. Nazorny ptiklad Ganttova diagramu je na obrazku

14.

Pro sestrojeni Ganttova diagramu existuje n€kolik specializovanych aplikaci jako je MS
Project, GanttProject a dals$i. Jednoduchy Ganntiiv diagram lze také sestrojit i v Excelu.

(Lorenc, © 2007-2013)

6.7. ST 17.8. 7.9 28.9. 19.10.
1 1 1 1 1 1
= I I ] I I
1.faze _ ! ! ! ! !
1 1 1 1 1 1
2 faze | e : : : :
1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1
. 1 1
srae | | , ;
1 1 1 1 1 1
' 1 1 1 1 1 1
fore | . | : |
1 1 1 1 1 1
s.ize | — = = =
1 1 1 1 1
1 1 1 1 1 1
% 1 1 1 1 1
6tz | : . : :
1 1 1 1 1 1
7 faze | | | | ' |
! ! ! ! s "

BCDokonceno  LZbywadokondit M Dnes

Obrazek 14: Ganntiv diagram- schéma (Lorenc, © 2007-2013)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 ZAKLADNI INFORMACE O SPOLECNOSTI

Spole¢nost SERVIS CLIMAX a.s. ptusobi na trhu jiz 25 let a zabyva se vyrobou stinici
techniky. Za tuto dobu se stala nejvétsi a nejsilngjsi firmou v tomto oboru v Ceské republi-
ce a jednim z nejvétsich vyrobct stinici techniky v celé Evropé. Zaroven se stala i vy-
znamnym obchodnim partnerem pro zahrani¢ni zédkazniky. Pomohl ji k tomu pfedevSim
staly kontakt se zdkazniky, okamzZitd reakce na jejich potieby a neustdlé vyvijeni novych

vyrobki a jejich inovace.

5.1 Zakladni idaje a historie spoleCnosti

Sidlo spole¢nosti se nachdzi ve Vsetin€. Spolecnost se zabyva vyrobou, prodejem a pora-
denstvim v oblasti stinici techniky. Vyroba je rozdélena do Ctyf vyrobnich hal. Spole¢nost

je zapsana v Obchodnim rejstiiku vedeném u KOS v Ostrave.

Jeji ro¢ni obrat presahuje Castku 1 miliardy korun a je zde zaméstnano pies 400 zamést-
nancti. Diky Siroké siti regionalniho zastoupeni je spole¢nost schopna zajistit prodej svych
vyrobkt po celé Ceské republice, Slovensku a Rakousku. Své dcefiné spole¢nosti ma zalo-

zeny ve Francii a Svycarsku.

Svoji ¢innost zahdjila firma vyrobou a montazi hlinikovych horizontalnich zaluzii a verti-
kalnich latkovych Zaluzii v roce 1992. V roce 1997 se k t€émto vyrobam ptidala také vyroba
rolet, rolovacich garazovych vrat a kompletniho sortimentu protihmyzovych siti. V roce

1999 byla zakoupena vyrobni linka na markyzy.

Rok 2000 byl pro firmu rokem systémovych zmén. Byla vytvofena nova organizaéni struk-
tura a predevSim doslo k pfechodu z fizeni majitelského na manaZzerské. Rokem 2001 byly
zahajeny investice do stroji a forem s cilem vyvijet a vyrabét samostatné komponenty a
nové typy stinéni. Ve vyrobkové struktuie se za€ina projevovat ptiklon k draz§im vyrob-
fila na podporu produkti s rostouci tendenci a zaroveil ptistoupila k utlumu neperspektiv-

nich vyrob.

V roce 2005 firma speéSné€ absolvovala certifika¢ni fizeni na ISO 9001. Rok 2006 byl také
rokem posunu v zaméfeni firmy, kdy spolecnost upousti od realizace montazi a za€ina se

orientovat vyhradné na vyrobni ¢innost.
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V letech 2008 az 2013 spolecnost neustale rozsifuje svoje vyrobni prostory, investuje do
novych stroji a kazdoro¢né navySuje i pies finanéni krizi svoje trzby. Nezavadi uz zadné
nové vyroby, pouze inovuje svoje stavajici. I tak nema konkurenci v Sifce svého vyrobko-
vého portfolia na ¢eském trhu. V roce 2016 zaklada svoji prvni dcetfinou spolecnost ve
Svycarsku a o rok pozdgji ve Francii. V roce 2018 zahajuje vyrobu v t¥ipatrové piistavbé

stavajici haly o plose 1800 m2 na patro.

V soucasné dobé¢ predstavuje firma ve svém oboru velmi vyznamného hrace, se stabilnim

zédzemim, chuti do Zivota a znaénym potencidlem 1 do budoucnosti.

5.2 Prehled vyrobkového portfolia

Vyrobkové portfolio firmy je vzhledem ke konkurenci velmi Siroké. SpoleCnost vyrabi
skoro vSechny druhy stinici techniky. To je dalezité pro zakazniky, protoze miizou od jed-

noho dodavatele objedndvat veskery sortiment stinici techniky.

Specifickym prvkem vyroby vSech typu stinéni je vyroba na zakdzku. To pro zdkaznika
znamena, ze si muze zadat jakékoliv rozméry, které se vejdou do vyrobnich toleranci. Spo-
lecnost nevyrabi nic na sklad, ale vSechny vyrobky jsou po ukonceni vyroby v pfedem da-

ném terminu odesilany k zédkaznikovi.

Vyrobni sortiment tvofi:

Hlinikové vnitini Zaluzie

Vnitini latkové stinéni

Hlinikové a plastové venkovni rolety
Hlinikové venkovni zaluzie
Markyzy a svislé fasadni clony

Sité proti hmyzu

Pergoly

N R W=

5.3 SWOT analyza

Na obrazku 15 je zpracovana SWOT analyza, kterd je zamétfena na celou spolec¢nost.
Vsechny faktory jsou vahoveé ohodnoceny, aby se odlisila jejich vyznamnost v rdmci jedné
skupiny. Pro kazdou skupinu je suma vah rovna jedné. Bodové hodnoceni faktorti poté
vyjadiuje pozitivni nebo negativni vliv faktoru na spole¢nost. Body jsou udélovany pro

kazdy faktor od 1 do 5, pficemz 1 znamena nejmensi vliv a 5 nejvétsi vliv. Vzhledem
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k negativnimu charakteru faktorti pro spole¢nost, je u slabych stranek a hrozeb bodovani

v zapornych hodnotach od -1 do -5.

Silné stranky Viha | b. Slabé stranky Viha | b.
Siroky sortiment a kvalita vy- 025 |5 Nizka produktivita v nékterych 035 -5
robkll vyrobach
Postoj vedeni ke zméndm 0,20 |4 Nadmérné zasoby materialu 020 -3
- : it k
Rostouci podil na trhu 020 |4 Negativni postoj pracovniki ke | ) ;|
zménam
Moderni stroje 0,15 |3 Zastaralost n¢kterych stroji 0,10 -2
Vyznamna pozice spole¢nosti | 0,15 | 2 Neefektivni podnikové procesy | 0,15 | -3
Viditelna reklama 0,05 |1
Celkem 1,00 | 3,6 Celkem 1,00 @ -3,6
PrileZitosti Vaha | b. Hrozby Vaha | b.
Vyuzivani novych technologii | 0,20 | 5 Odchod kli¢ovych zaméstnan- | 0,30 | -5
Optimalizace podnikovych | 0,25 | 4 ZvySeni cen materialu a energii | 0,25 | -4
Inovace vyrobki 0,20 |4 Rist konkurence na trhu 0,15 | -3
Zefektivnéni stroji a pracov- _ _
0,20 |3 Ekonomicka krize 0,10 | -2
nikl
Ziskani dotaci z eurofonda 0,05 |2 Ztrata vyznamnych zakaznika | 0,15 | -2
Ziskani novych zakaznikli 0,10 |2 Vyvoj kurzu koruny 0,05 | -1
Celkem 1,00 | 3,7 Celkem 1,00 | -3,5

Obrazek 15: SWOT analyza spolecnosti (vlastni zpracovani)

Na zékladé SWOT analyzy lze fict, Ze ve spole¢nosti panuje rovnovaha mezi silnymi a
slabymi strankami, coz koreluje s vyslednymi sumami hodnoceni. Ze silnych strdnek ma
nejvetsi vahu 1 bodové ohodnoceni Siroky sortiment firmy a kvalita jejich vyrobkl. Co se

tyka slabych stranek, tam je nejvétsi slabinou spolec¢nosti nizkd produktivita v nékterych
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vyrobach. Také velké mnozstvi materidlu na sklad¢ je slabinou firmy, nicméné souvisi se

Sirokym sortimentem vyrobk, které spolecnost dodava zakazniktim.

Ze SWOT analyzy také vyplynulo, Ze celkové hodnoceni prilezitosti pievySuje hodnoceni
hrozeb, coz je z budouciho hlediska pro spole¢nost ptiznivé. Nejvetsi prilezitosti pro spo-
le¢nost je vyuzivani novych technologii a optimalizace podnikovych procest. Také je zde
velky prostor pro inovaci vlastnich vyrobkt, ptipadné zavadéni novych, které ptijdou ruku
v ruce s moédnimi trendy v oblasti stinici techniky. Na druhé strané, nejvétsi hrozbou je
odchod klicovych zaméstnanct, coz by mohlo velmi negativné ovlivnit praci nékterych

r~r s

odd¢leni. DalSimi hrozbami je zvySovani cen a energii a také blizici se ekonomicka krize.

5.4 Vyvoj trzeb spolecnosti

Sledovani vyvoje trzeb spole¢nosti je nesmirné dulezité, predevSim z divodit odhadu bu-
douciho vyvoje. Navic je to jeden ze zakladnich ekonomickych ukazateli, podle kterého

firmy tidi svoji planovani investic nebo marketingovou strategii.

Jak mtizeme vidé€t na nasledujicim obrazku, spole¢nosti se velmi dafi. Trzby spolecnosti za
poslednich 5 let neustéle rostly, a to celkem vyrazné (v priméru o 10,7% ro¢né), coz bylo
zpusobeno jednak hospodaiskym riistem nejen v CR a v celé Evropé, ale také dobrym pla-
novanim a fizenim spole¢nosti. Prodej zbozi do zahrani¢i tvofil v roce 2018 necelych 60%

obratu.

Trzby spolecnosti

1200 000 000

1 000 000 000
800 000 000
600 000 000
400 000 000
200 000 000

0

2014 2015 2016 2017 2018

Graf 1: Vyvoj trzeb spolecnosti za poslednich 5 let (interni zdroje, viastni zpracovani)
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Nejvétsi podil na trzbach spolecnosti tvofila v minulém roce vyroba venkovnich zaluzii — a
to 48%. Dalsimi dalezitymi vyrobami jsou markyzy, pergoly, svislé fasadni clony, ven-

kovni rolety a latkové rolety. Tyto vyroby spolu tvoti 75% trzeb.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU

V ramci analyzy vyrobniho procesu se v této praci se zaméetim na vyrobu latkovych rolet. I
presto, ze tato vyroba neni pro spole¢nost klicova jako naptiklad venkovni zaluzie, tak ji
priklada velky vyznam kvili planovanému velkému rastu v nejblizsich letech po n€kolika
letech stagnace (2015 — 2017). Navic je zde po ptestéhovani vyroby do nové vyrobni haly
prostor pro zefektivnéni vyrobniho procesu a zrychleni pribézné doby vyroby, které diive
neumoznovaly nevyhovujici vyrobni prostory. Zadani managementu spolecnosti je zvysit

produktivitu na operaci kompletace ve vyrobé latkovych rolet o 10%.

Pocet vyrobenych kus(
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15000
10000
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0

2015 2016 2017 2018 2019 (plan) 2020 2021
(predikce) (predikce)

Graf 2: Vyvoj poctu vyrobenych kusii latkovych rolet (viastni zpracovani)

Latkové rolety se vyrdbéji v 11 riznych provedenich. Tyto se od sebe odliSuji provedenim,
maximalnimi vyrobnimi rozméry a zpisobem vyuZiti, napf. roletka do stieSniho okna. Spo-
lecnost dale nabizi i japonské posuvné stény, vertikalni Zaluzie nebo plisé. Latkové vnitini
stinéni patfi mezi velice oblibené prvky stinici techniky, které vyrazné dopliuji prostiedi
domu ¢i bytu podobné jako zaclony ¢i zavésy. Nejen, ze nas chrani pfed nadmérnym slu-
ne¢nim svétlem a nezddoucimi pohledy zvenci, ale v dne$ni dobé jsou diky novému mo-
dernimu designu stéle vice popularni i jako esteticky nebo dekoracni doplnék, ktery dotvari
interiér.

Vyroba latkovych rolet je jako vSechny ostatni vyroby do ur€ité miry ovlivnéna vykyvy

sezonni poptavky, nicméné neni tak vyrazné ovlivnéna jako venkovni typy stinici techniky.
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Nejvetsi objem vyroby byl v roce 2018 v dubnu a ¢ervnu. Vyvoj poctu vyrobenych kust

v roce 2018 je zobrazen na nasledujicim grafu.

Pocet vyrobenych kus(

3500
2 895 2902

3000 2614 2670 2501 2669
2397
2500 2226 2138
2028

2 000 1631 Lsss
1500
1000

500

0
SRS S S S PRSTN

>
> IR Q
NS &
A\ N ‘@Q C§°\

J(’e \'>‘7 Qﬂ

& S &

Graf 3: Pocet vyrobenych kusu latkovych rolet v jednotlivych mési-

cich roku 2018 (interni zdroje, vlastni zpracovani)

6.1 Vybér reprezentativniho vyrobku

Jak uz bylo uvedeno vyse, spole€nost ma v nabidce 11 typta latkovych rolet. Nejprve bude
nutné urcit, pro kterou latkovou roletu bude vyrobni proces analyzovan. K tomu bude slou-
zit analyza jednotlivych typt latkovych rolet podle poctu vyrobenych kusti v roce 2018 a

Paretova analyza.
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Podil jednotlivych wyrobki
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Graf 4: Paretova analyza podle poctu vyrobenych kusii jednotli-
vych typit LR (vilastni zpracovani)

Tabulka 1: MnozZstvi vyrobenych kusii podle typii latkové rolety v roce 2018 (in-

terni zdroje, vlastni zpracovani)

Pocet vyrobe- | % vyjadieni po- | % vyjadieni kumu-
Nazev rolety nych kusu v ¢tu kusi z celko- | lativniho poctu kusi
roce 2018 vého poctu z celkového poctu
Orion 11 564 41,93% 41,93%
Apollo, Apollo PLUS 3530 12,80% 54,73%
Varieta 3 060 11,10% 65,83%
Varieta Mini 2905 10,53% 76,36%
Fantazie 2 553 9,26% 85,62%
Calypso 1719 6,23% 91,85%
Varieta ZE?]IE{BAﬁX arieta Mini 1 442 5.23% 97.08%
JPS 524 1,90% 98,98%
V63 174 0,63% 99,61%
Titan 108 0,39% 100,00%
Celkem 27579 100% 100%
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Z analyzy vyplyva, ze latkové rolety Orion, Apollo a Varieta tvofi z celkového poctu lat-
kovych rolet necelych 65,83% Dale mizeme fici, ze jednozna¢né nejvice vyrabénou je
latkova roleta Orion. Jeji produkce ¢ini 41,93% z celkového poctu vyrobenych kust. Na

druhou stranu nejméné vyrabéné rolety jsou japonské posuvné stény, roleta V63 a Titan.

Jako reprezentativni vyrobek pro dalsi analyzu byla vybréana latkova roleta Orion.

6.2 Popis latkové rolety Orion

Latkova roleta Orion (viz. Obrazek 16) je zakladnim typem lakové rolety. Montaz je moz-
na pouze do zasklivaci liSty nebo na rdm okna (odsazené provedeni). Roleta se sklada
z kazety, ve které je ukrytd hiidel s namotanou latkou, spodniho profilu a krycich bo¢nich

list. Ovladani je mozné pouze tfetizkem, ktery je doplnén o designové zavazi.

Obrazek 16: Latkova roleta Orion (interni zdroje,

vilastni zpracovani)

Tato roletka je standardné nabizena v 8 zdkladnich barvach — bila, stfibrnd, hnéda a 5 pole-
pu odstind dfeva (svétly dub, zlaty dub, ofech, visSen, mahagon). Dale méa zédkaznik také

moZznost objednat si i jiné barevné provedeni v barvé RAL, nicméné zde je delSi dodaci
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termin a vysS$i cena. Spolecnost k této roletce nabizi z vybéru piiblizné 180 barev latek,

které jsou skladem.

6.3 Popis vyrobniho procesu latkové rolety
Vyrobni proces vSech latkovych rolet se sklada ze 4 zakladnich operact:

1. Rezéni profili
2. Rezéani latek
3. Kompletace
4

Baleni

6.3.1 Popis Fizeni vyrobniho procesu

Vyrobni proces latkovych rolet je planovan a fizen pomoci ERP systému K2. Tento systém
ma v sobé zabudovan modul kapacity, ktery hlida to, aby se do vyroby nepustilo vice za-
kazek, nez je mozné vyrobit. Hodnoty v kapacitach jsou nastaveny podle aktudlni planu
vyroby a mnozstvi pracovnikii v dané¢ vyrobé. Tyto hodnoty lze operativné ménit

v zavislosti na mnozstvi zakazek, které¢ do vyroby piichazeji.

V K2 jsou vytvoieny zakazky od zadkaznikli, zpracovany piijmem zakazek a poté poslany
do vyroby. Mistr vyroby si vytiskne privodky do vyroby. Ve vyrobé latkovych rolet se
tisknou 2 origindlni pravodky, jedna je pro pracovisté fezani latek a druha na pracovisté
fezani profild. Privodky do vyroby v sob¢ obsahuji informace pro vSechny operace. Zna-
zornéni privodky do vyroby, ze které jsou odmazany interni informace, je v ptiloze P I.
Po nafezani jsou tyto pruvodky pfiloZzeny k materidlu a ptfevaZzeny na nasledujici operaci
kompletace. Stejny postup s pritvodkou se déje i na operaci fezani latek. Po zabaleni vy-

robku jsou obé tyto pritvodky spojeny a zalozeny do kastliku a poté do Sanonu.

6.3.2 Pocet pracovnikii na jednotlivych operacich a vyuzitelny ¢asovy fond

Ve vyrobé latkovych rolet pracuje 11 pracovnikd. Pocty pracovnikli na jednotlivych pozi-

cich jsou popsany v Tabulce 2.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 45

Tabulka 2: Pocet pracovnikii na jednotlivych operacich vyrobniho procesu (interni zdroje,

viastni zpracovani)

Nazev operace Pocet pracovnikii na operaci
Rezani profild 1
Rezéni latek 4
Kompletace 5
Baleni 1

Na operaci fezani latek a baleni pracuje vzdy 1 pracovnik. Na operaci fezani latek pracuji
standardné 4 pracovnici, vzdy 1 par na jednom fezacim stroji. V piipadé potreby miiZzou
byt 1 — 2 pracovnici z této operace pouziti na né¢jakou ¢ast smény na vypomoc na jiné ope-
raci. Na kompletaci pracuje standardné 5 pracovnikli. Ne vSichni na této operaci umi
zkompletovat vSechny typy rolet. Neexistuje dopiedu zadny rozpis, kterou zakazku bude
ktery kompletar délat, zakazky jsou rozebirany ndhodné s ohledem na schopnost pracovni-

ka zkompletovat dany typ rolety.

Vsechny latkové rolety prochazi vSemi uvedenymi operacemi. Rozdil je pouze v Casové
naroc¢nosti jednotlivych typt rolet na jednotlivych operacich, tzn., 1isi se v cyklovych ca-

sech.

Ve vyrobé latkovych rolet je nastaven jednosménny provoz, délka pracovni doby je 8 ho-
din. K tomu je ale nutné pticist neplacenou 0,5 hodinovou prestavku na obéd. Dale jsou
zaméstnanciim poskytovany 2 placené bezpecnostni prestavky o délce 10 minut. Déle je
zaméstnanciim vyclenéno z normy 20 minut na oddych, osobni potteby a uklid pracoviste.
VyuZzitelny ¢asovy fond za 1 sménu pro jednoho zaméstnance je tedy 7 hodin a 20 mi-

nut (440 minut).

Vypoclet disponibilniho ¢asového fondu je zndzornén v Tabulce 3. Zaméstnavatel ma ze
zakona moznost natidit 32 pres¢asovych hodin. Pokud zaméstnanec ve vyrob¢ pracuje pie-

scas, disponibilni casovy fond se o tuto hodnotu zvysi.
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Tabulka 3: Vypocet disponibilniho casového fondu (viastni zpracovani)

Vypocet Pocet minut
Pracovni doba - hruba (5:30 - 14:00) 510

- Prestavky (2x 10 min. + 30 min.) 50

- Casova pfirazka (na oddych, osobni potieby, tiklid pra-

COViSte) 20
Disponibilni ¢asovy fond (Cista pracovni doba) 440

Disponibilni ¢asovy fond pro operaci kompletace pii pIném obsazeni pracovniki bez pie-

scasovych hodin je tedy 5*440 minut = 2200 minut/sménu.

6.3.3 Operace kompletace latkové rolety Orion

Ve vyrobé je celkem 5 pracovist’ na operaci montaze (viz Obrazek 17). V piipad¢ potieby
na nich mize najednou pracovat az 7 pracovnikii, protoze u 2 dlouhych pracovnich stolt
mohou pracovat 2 pracovnici vedle sebe. Nicméné v ptipade, Ze jeden z nich déla Siroké
kusy, tak si navzdjem zavazeji. Proto se tato moznost vyuziva pouze minimalné

v nejnutnéjSich ptipadech, aby se zvladl pozadovany objem produkce.

Obrazek 17: Pracoviste montaze latkovych rolet (vlastni zpracovani)
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Pracovnik kompletace si donese z voziku s nafezanymi profily (viz Obrazek 18) zakazku
na svoje pracovisté. Neni urceno, ktery pracovnik bude kterou zakazku kompletovat. Kaz-
dy z pracovnikli mé za sebou jesté odkladaci stiil, kde si mize dat jiné zakazky, na kterych
bude pracovat pozdéji, ptipadné hotové kusy ze stavajici zakazky. Tudiz si z regalu mize
donést najednou vice zakazek, coz je vyhoda zejména u zakdzek s nizkym pocétem kust,

kterych vezme vice najednou a nemusi pro kazdou chodit zvlast'.

Obrazek 18: Vozik s narezanymi profily (viastni zpracovadni)

U nafezanych profilt je priivodka do vyroby, na které je jednoznacna identifikace zakazky
a vSechny potiebné informace, které kompletar pro praci potiebuje. Nasledné zacina pra-
covat na samotné kompletaci. Nejprve po rozbaleni profili zkontroluje spravnou barvu,
délku a piipadné poskozeni profilli. Nejprve provede piipravné prace — to je nasunuti tés-
néni do spodniho profilu a nalepeni oboustranné pasky na kryci liSty

Kompletai provede dil¢i ¢innosti, které predchazeji operaci, kdy se latka lepi na htidel.
Poté jde kompletat do voziku s latkami, kde podle identifikacniho €isla zakazky najde lat-

ky k dané zakézce (viz Obrazek 19) a donese si je na svoje pracoviste.
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Obrazek 19: Vozik s narezanymi latkami (viastni zpracovani)

Po pfineseni zkontroluje, zda je nafezéna i1 spravnd barva latky. Nasledn¢ nalepi na latku
oboustrannou pasku, pies kterou je latka piichycena k hiideli. Poté na druhou stranu latky
piipevni predptipraveny spodni profil. Osadi kazetu pievodovkou s fetizkem a bo¢nimi
krytkami a vlozi latku na htideli do kazety. Poté nasleduje kontrola chodu latky a jeji pti-

padné kazovosti.

Zkompletovanou roletu (Obrazek 20) poté odlozi na svilj odkladaci stil a pokracuje na
dal§$im kusu z dané zakézky. Na zavér po kompletaci posledniho kusu ze zakazky vychysta
piibal s komponenty k montazi u zdkaznika a zakazku donese na odkladaci stil k operaci

baleni.

Poté zaCina praci na dalsSi zakézce. Proces za¢ina opét donesenim profildi z voziki, pokud
uZ je nema donesené na svém odkladacim stole. V tom ptipad¢é zacne piipravnymi pracemi

pro zkompletovani rolety.
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Obrazek 20: Zkompletovanda roleta Orion (viastni zpracovani)

6.4 Layout pracovist’

Cela vyroba latkovych rolet se prest¢hovala do novych prostor v fijnu 2018. Hlavnimi du-
vody byly nedostatek prostoru pro navysSujici objem vyroby, dlouhé transportni trasy
s materidlem. Naptiklad pila byla v jiném patie a profily se musely na nasledujici operaci
kompletace nosit po schodech. Vyroba latkovych rolet je v novych prostorech umisténa ve
druhém nadpodlazi v ramci jednoho patra s dal§imi 2 vyrobami. Layout vyroby latkovych
rolet v novych prostorech haly je znadzornén v ptiloze P II. Chybi v ném sklad komponent,

ktery neni umistén ptimo u vyroby.

Osobné jsem novy layout této vyroby pted samotnym piestechovanim navrhoval. V novych
prostorech jsem se musel pfizplisobit nékolika omezenim. Tim hlavnim bylo to, ze kon-
trolni zdviZze musi byt v ur¢eném prostoru (je zde sniZeny strop spodniho patra), aby se
mohly kontrolovat i vysoké rolety. Velkou nevyhodou je, Ze tyto zdvize jsou umistény
v rohu budovy, coz mirné¢ komplikuje tok materidlu. Prostor kontrolnich zdvizi je na ob-
razku 21. Dal§im omezenim bylo také to, Ze prostor pro fezani profili musi byt oddélen od
ostatnich pracovist. A to z diivodu prasnosti (pracuje se zde s latkami) a také z divodu
odhlu¢néni ostatnich prostor vyroby. Této podminky bylo dosazeno postavenim nové SDK

picky.
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Obrazek 21: Kontrolni zdviz na kontrolu chodu a kazii na latce (vlastni zpracovani)

6.5 Procesni analyza

Schéma procesni analyzy je znazornéno v pfiloze P III. Transportni vzdéalenosti byly zmé-
feny pasmem a transportni ¢asy vychazeji z asovych namért a také ze snimku pracovniho
dne. Skladovaci ¢asy jsou ziskany z informac¢niho systému, kde po skonceni prace na za-
kazce pracovnik eviduje danou operaci od¢ipnutim privodky. Ve vyrobé je 5 montaznich
pracoviSt proto se vzdalenosti transportu a jejich ¢asy miiZou lehce liSit. Pro procesni ana-

Iyzu bylo vybrano pracovisté, které bylo podrobenu snimku pracovniho dne.

Vyrobni proces latkové rolety zacind transportem materidlu z vyrobniho skladu na pilu.
Tento sklad je vzdalen 6,8 metru od pracovisté pily. Doneseni materialu na pilu trva fezaci
28 sekund. Nasledné feza¢ uklada nafezané profily do voziku, ktery ma vedle pily. Tento
vozik po naplnéni manipula¢ni délnik odvazi k pracovisti kompletace, které je vzdaleno
45,2 metru a pfevoz trva 1 minutu a 5 sekund. Manipulant zaroven doveze fezaci prazdny

vozik na vyménu.
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Nafezany materidl je ve vyrob¢€ skladovan ptiblizn¢ 18 hodin a 20 minut. Je to zplsobeno

tim, Ze pilaf nafeze profily na zakézku o den dfive, nez se pouziji pfi kompletaci. Operace

vvvvvv

Paraleln¢ s fezanim profilii probiha fezani latek. Doneseni materidlu fezaci trva 36 sekund
z vyrobniho skladu, ktery je vzdalen od pracovisté 3 metry. Po nafezani je latka uloZena do
vozika vedle jeho pracovisté. Tyto voziky jsou umistény mezi pracovisti fezani latek a
kompletace k minimalizaci materidlového toku. Latka ve voziku je skladovéna ptiblizné 25

hodin a 30 minut. Diivody jsou stejné jako u operace fezani profili.

Nasleduje operace montaze, ve které pracovnik musi jit nejprve do voziku pro profily.
Tento vozik je vzdaleny 9,5 metru od pracovisté. Najednou mtize pracovnik donést profily
na vice zakdzek. Pracovnik poté za¢ind pracovat na samotné kompletaci. V. moment¢, kdy
potiebuje latky, bere latky z jednoho z voziki, které jsou vzdaleny 3 metry od pracoviste.
Po kompletaci odndsi hotové vyrobky na odkladaci stlil u operace baleni, ktery je vzdalen

21,5 metru a toto odneseni trva 1 minutu a 8 sekund.

Pfed samotnym zabalenim probihd kontrola ptibalenych komponentti a jejich vyfoceni.
Poté¢ jiz nasleduje samotné operace baleni, ktera trva 1 minutu a 58 sekund. Pfed samotnym
zabalenim leZi roleta na odkladacim stole 32 minut. Zabalena roleta je po zabaleni odloze-
na do voziku, ktery ma bali¢ vedle sebe. Tento vozik nasledné¢ odvazi manipulant na expe-
dici.

Doba skladovani pied expedici jiz neni zahrnuta do vyrobniho procesu, navic by tento ¢as
nem¢l zadnou vypovidajici hodnotu. Roleta, ktera by se vyrobila v dany den jako prvni by
leZela cely den ve voziku, zatimco posledni vyrobend v dany den by byla odvezena par

minut po zabaleni.

Z procesni analyzy mizeme zjistit, Ze dany vyrobni proces se sklad4 ze 4 operaci. Mezi
témito operacemi probihd 5x transport materidlu pro vyrobu a 4x se tento material skladu-
je. Nez je latkova roleta uloZena do expedi¢niho voziku, urazi material na jeji vyrobu 92,5
metru. Od zacatku vyroby latkové rolety po jeji ulozeni do expedi¢niho voziku uplyne 26
hodin a 25 minut. PribéZna doba vyroby jednoho kusu je 20 minut a 17 sekund. VA index
tedy ¢ini 0,0128, coz je 1,28 %. Znamena to tedy, ze pouze 1,28% casu prubézné doby
vyroby jsou vykonavany ¢innosti ptidavajici hodnotu a za které je zadkaznik ochoten zapla-

tit.
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Procesni analyzou je dokdzan silny vliv izkého mista pracovisté kompletace na propust-
nost vyrobniho procesu latkové rolety z divodu dlouhych skladovacich ¢ast profila a latek

pred touto operaci.
6.6 Analyza vyrobni operace kompletace latkové rolety

6.6.1 Casové naméry

Ve vyrobé latkovych rolet jsou stanoveny normy na vSechny operace pro jednotlivé typy a
provedeni vyrobkl na zékladé provedenych ¢asovych namérii. Tyto ¢asové ndméry jsem
provadél na jate roku 2018. V této praci se budu zabyvat pouze naméry na operaci komple-
tace, nicmén¢ pro urceni uzkého mista a porovnani s asovou narocnosti ostatnich operaci
jsou uvedeny pramérné Casy i1 pro ostatni operace pro vyrobu latkové rolety Orion. Pro
operaci kompletace latkové rolety Orion bylo provedeno celkem 34 namért. Z téchto na-
méra vyplynula ¢asova naro¢nost kompletace latkové rolety Orion podle jejiho rozméru.

Naméiené ¢asy pro jednotlivé rozméry jsou v nasledujici tabulce.

Tabulka 4: Cyklové casy kompletace latkové rolety Orion (vlastni zpracovani)

Kombletace LR Sifka do 80 cm §irka nad 80 cm
Ori 0111) vyska do 150 vyska od vyska do 150 vyska od
cm 150,1 cm cm 150,1 cm
iiﬁgigm *kontrola | 5504 0:00:24 0:00:24 0:00:24
Tisk stitka 0:00:36 0:00:36 0:00:36 0:00:36
Pfibal 0:00:58 0:00:58 0:00:58 0:00:58
Eg’g}%ﬁ{iw spodni- 0:00:39 0:00:39 0:00:43 0:00:43
Kompletace kazety 0:01:01 0:01:01 0:01:01 0:01:01
Polepeni krycich list 0:00:52 0:00:56 0:00:52 0:00:56
Latka na hiidel 0:01:01 0:01:01 0:01:10 0:01:10
l(j)ri)aéﬁ?‘ spodniho 0:01:53 0:01:53 0:01:53 0:01:53
Vyroba fetizku 0:00:56 0:00:56 0:00:56 0:00:56
VloZeni do kazety 0:00:18 0:00:18 0:00:18 0:00:18
Baleni stre¢kou 0:00:23 0:00:23 0:00:23 0:00:23
Manipulace 0:01:28 0:01:28 0:01:28 0:01:28
Kontrola 0:01:57 0:02:33 0:01:57 0:02:36
Celkem na 1 ks 0:12:27 0:13:07 0:12:41 0:12:54
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Z tabulky vyplyva, Ze nejmensi rolety Orion se praimérné zkompletuji za 12 minut a 27
sekund. Nejvyssi primérny ¢as na kompletaci je na Gzké a vysoké rolety z diitvodu delSiho
Casu setizeni chodu latky. Z tabulky 5 mizeme spocitat prumérny ¢as na roletu Orion, kte-
ry je 12 minut a 47 sekund. Za sménu bez piescast je potom pracovnik schopen zkomple-

tovat 34,42 ks pti 100 % plnéni normy.

Tabulka 5: Prumerny cyklovy cas operace kompletace rolety Orion (viastni zpracovani)

Operace operacni éas / 1 ks | zkompletuje ks za 1 sménu
Kompletace 1 ks — stavajici stav 0:12:47 34,42

V tabulce 6 jsou uvedeny pro piehlednost 1 cyklové Casy ostatnich operaci pii vyrob¢ lat-

kové rolety Orion.

Tabulka 6: Cyklové casy vsech operaci pri komple-

taci na 1 pracovisti (vliastni zpracovani)

Operace Primérny Cas vyroby
Rezéani profili 0:02:35
Rezani latky 0:02:57
Kompletace 0:12:47
Baleni 0:01:58
Priitbézna doba vyroby 0:20:17

Proces vyroby LR Orion

0:14:24 0:12:47

0:11:31

0:08:38

0:05:46

0:02:53 0:02:35 S 0:01:58
M fezani profill M tezani latky kompletace M baleni

Graf 5: Porovnani cyklovych casu vSech operaci pri kompletaci na 1

pracovisti (vlastni zpracovani)
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Z predchoziho grafu vyplyva, Zze operace kompletace je jednoznacné ¢asoveé nejnarocnéjsi
operaci a proto je potieba se na ni zamé&fit a nalézt opatieni, které povedou k eliminaci
plytvani a nadbyteénych ¢innosti pracovniki. Cas na kompletaci rolety Orion vyuZity pro
potieby diplomové prace je primérem namétenych ¢asi podle velikosti této rolety. Pro

ruzné velikosti latkové rolety jsou naméfené Casy mirné odlisné.

V nésledujici tabulce je zndzornén redlny stav vyroby, kdy k vytaktovani procesu je potie-
ba 5 pracovnikli montaze a 2 pracovisté na fezani latek. Divodem pro jeho vytvofeni bylo
pofizeni nového velkého fezaciho stolu, na kterém je moZnost ufezat latku o délce az 600
cm. Tim bylo mozno nabidnout zakaznikiim daleko vétsi rozméry latek nez diive. I kdyz je
cyklovy €as vyroby latky na velkém stole delsi, neni toto druhé pracovisté pro fezani latek
zcela vyuzito. Proto jsou tito pracovnici ¢ast smény vyuziti na jiné prace, jako je napiiklad
evidence zbytkl latek do IS a jejich uskladnéni do regalu, vypomoc na jinych operacich

atd. V pripadé¢, ze by pouze fezali latky, tvofila by se velka zdsoba nafezanych latek.

Tabulka 7: Cyklové casy vsech operaci pri kompletaci na 3

pracovistich (vlastni zpracovani)

Operace Priimérny ¢as vyroby
fezani profil( 0:02:35
fezani latky (2 pracovisté) 0:01:29
kompletace (3 pracovisté) 0:04:16
baleni 0:01:58
Priibézna doba vyroby 0:10:17

Proces vyroby LR Orion

0:05:02

0:04:16
0:04:19
0:03:36

0:02:53 0:02:35

0:01:58

0:02:10

0:01:29

0:01:26
0:00:43

0:00:00

M fezani profill M fezani latky (2 pracovisté) B kompletace (3 pracovisté) M baleni

Graf 6: Porovnani cyklovych casu vSech operaci pri kompletaci

na 3 paralelnich pracovistich (vlastni zpracovani)
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Na roleté¢ Orion primdrné pracuji 2 -3 kompletafi, ostatni kompletafi pracuji primarné na
Apollo a Varieta a také kompletace japonskych posuvnych stén. I pfesto, ze na ném pracuji

3 lidé, stale je operace kompletace tzkym mistem vyrobniho procesu.

6.6.2 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne operace kompletace latkovych rolet popisuje Cas trvani veSkerych
¢innosti, které vybrany kompletat za jednu sménu vykonaval v ¢ase 5:30 — 13:36. Pracov-
nik je placen vykonove, tudiz se jeho vykon skladé z prace na vyrobku a praci v rezii, coz
jsou vSechny operace, které se nevztahuji k praci na vyrobku. V tabulce 8 jsou zaznamena-
ny ¢asy trvani vSech ¢innosti vybraného kompletare pro vSechny typy latkovych rolet, kte-

ré byly rozdé€leny do 17 kategorii.

Tabulka 8: Snimek pracovniho dne (vlastni zpracovani)

Celkovy | % z cel- Primérny
Cinnost ¢as ¢in- | kového | Cetnost | ¢asna
nosti casu ¢innost

1. Cinnosti pti kompletaci vyrobku 3:53:46 48,1% 46 0:05:05
2. Prestavka 0:57:57 11,9% 3 0:19:19
3. Kontrola chodu latky 0:50:36 10,4% 32 0:01:35
4. Zaucovani nového pracovnika 0:35:23 7,3% 19 0:01:52
5. Doneseni latky na pracovisté (latky + 0:14:01 2.9% 9 0-e1:33
profily)
t6€;k1;rechod na jinou operaci (svafrovani la- 0:13:03 2.7% 1 0:13:03
7. Odchod do skladu pro material 0:12:25 2,6% 2 0:06:12
8. Oprava (reklamace od zédkaznika) 0:11:57 2,5% 1 0:11:57
9. Kom'lvn}lkvace’s Folegou/mlst’rem,.rvmmo 0:09:45 2.0% 13 0:00:45
pracoviste, ¢ekani na kontrolni zdviz
10. Ptiprava a uklid pracovisté 0:09:21 1,9% 6 0:01:34
11. Vychystani ptibalu 0:09:14 1,9% 6 0:01:22
12. Doneseni profilil na pracovisté 0:07:50 1,6% 6 0:01:18
13. Odneseni hotovych vyrobki 0:05:42 1,2% 5 0:01:08
14. Naskladnéni pfineseného materialu 0:05:16 1,1% 2 0:02:38
rliz 1 1?prava vyrobku vlivem $patného mate- 0-04:13 0.9% 1 0:04:13
16. Tisk vycCetky pro piibal 0:02:44 0,6% 5 0:00:33
17. Odchod pro KMP do regilu 0:02:40 0,5% 3 0:00:53
Celkem 8:05:53 100,0%
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V dany den snimkovani mé¢l vybrany kompletat na vedlejSim pracovisti nového zamést-
nance a zaucoval ho na této operaci. Proto musel casto odbihat a radit mu. V prabéhu
snimkovani kompletar zkompletoval 29 ks latkovych rolet, z toho 14 ks bylo Oriont a 15
ks latkové rolety Varieta. Jednu zakazku mél kompletai rozpracovanou z predchoziho dne,

posledni zakazku nedokoncil a pokracoval na ni nasledujici den.

Jelikoz pti snimku pracovniho dne byla provadéna prace i na jiném typu rolety, bylo potte-
ba ocistit data o ¢innosti, které souvisely s jinymi typy latkovych rolet. Také se pti oCiSto-
vani dat vynechala ptestavka, ptechod na jinou operaci, praci na oprave (reklamace od za-
kaznika) a zaucovani nového kolegy, coZ neni standardni ¢innost pracovnika v radmci pra-

covni doby.

Casoveé udaje, které souvisi pouze s ¢innostmi na latkové roleté Orion, jsou zobrazeny

v tabulce 9.

Tabulka 9: Cas trvani ¢innosti operace kompletace pro roletu Orion (viastni zpracovani)

Cas trvani na 14 ks | Cas trvani na 1 ks

Délka  trvani  Cinnosti  kompletace
(1,3,5,7,9,10,11,12,13,14,15,16,17) pouze 2:53:01 0:12:26

na latkovou roletu Orion

Délka trvani ¢innosti pridavajici hodnotu
zékaznikovi pii kompletaci latkové rolety 2:13:03 0:09:30
Orion (1,3)

Délka trvani ¢innosti nepiidavajici hodnotu
zékaznikovi pii kompletaci latkové rolety 0:40:58 0:02:56
Orion (6,7,9,10,11,12,13,14,15,16,17)

Po ocisténi dat bylo zjisténo, Ze pracovnik v den, kdy byl snimek pracovniho dne prova-
dén, vykonaval ¢innosti souvisejici s kompletaci latkové rolety Orion 2 hodiny, 53 minut a
1 vtefinu. V dany den zkompletoval 14 ks rolet Orion, tudiZ po ptepoctu na 1 kus vychazel
cyklovy ¢as 12 minut a 26 sekund. Z ¢asovych namérii vychazi ¢as na kompletaci jednoho

kusu Orionu 12 minut a 47 sekund. Odchylka prace na 1 kus vyrobku je minimalni, necelé
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4 %. To potvrzuje spravnost nastavené normy a mirna odchylka mohla byt zptisobena ma-

lymi rozméry roletek a také rychlosti prace pracovnika.

Z ocisténych dat také vyplynulo, Ze praci na samotné kompletaci vyrobku a kontrole chodu
latky stravil pracovnik 2 hodiny, 13 minut a 3 sekundy a dalSich 40 minut a 58 sekund

stravil manipula¢nimi a jinymi ¢innostmi, coz je 2 minuty a 56 sekund na 1 kus Orionu.

Pt1 podrobnéjsi analyze bylo také zjiSténo, Ze nezavisle na tom, jaky typ rolety pracovnik
vyrabi, existuji ¢innosti, které by pracovnik kompletace vykonavat nemusel, a Sly by pte-
nést na jiného pracovnika, ktery nepracuje na operaci kompletace. Témito ¢innostmi jsou
odchod do skladu pro material, tisk vycetky pro pifibal a vychystani ptibalu. V tabulce 10
se budu vénovat témto Cinnostem, které se tykaji pouze vyroby latkové rolety Orion. Také
obcasné zdlouhavé hledani latek ve voziku a jejich doneseni na pracovisté je podnétem pro

zlepSeni.

Tabulka 10: Casy prenositelnych cinnosti latkové rolety Orion (viastni zpracovani)

Cinnost Castrvani | Castrvani | Pracovnik nové vyko-
na 14 ks na 1 ks navajici ¢innost

7. Odchod do skladu pro material 0:08:45 0:00:38 Manipulant

11. Vychystani ptibalu 0:08:44 0:00:37 Rezag latek / bali¢

16. Tisk vycCetky pro piibal 0:02:03 0:00:09 Rezag latek / bali¢

Celkem 0:19:32 0:01:24

Ze snimku pracovniho dne mizeme fici, ze v daném dnu pii kompletaci 14 kust latkové
rolety Orion stravil cestou do skladu, nafasovdnim materidlu a cestou zpét na pracovisté 8
minut a 44 sekund. Nicméné€ u této ¢innosti nemizeme jednoznaéné fici, kolikrat za den a
jak dlouho timto pracovnik stravi. V tabulce 11 jsou informace z informa¢niho systému
spole¢nosti o délce trvani naskladnéni materidlu pro jednotlivé kompletaie za mésic leden
2019. Kompletati jsou pouze 4, jeden kompletat byl na nemocenské. Z dat v tabulce mi-
zeme usoudit, Ze primérny ¢as straveny ve skladu je za jednu sménu 21 minut na jednoho

kompletare.
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Tabulka 11: Casy prenositelnych cinnosti na jiného pracovnika (viastni zpracovaini)

Kompletar Pocet smén za mésic | Pocet hodin za na- | Primér za sménu
skladnéni materidlu | [min]

Kompletar 1 20 5.5 16,5

Kompletar 2 18 10,25 34

Kompletat 3 17 7 25

Kompletar 4 19 3,5 11

Celkem 74 26,25 21

Pti snimku pracovniho dne stravil kompletai donesenim materialu ze skladu 12 minut a 25
sekund. To je zpisobeno tim, ze byl ve skladu pouze dvakrat v pribéhu smény, protoze
pracoval pfevazné na roleté¢ Orion, kde ma vSechny komponenty na svém pracovisti nebo
v blizkém regale s komponenty. Také nemusel v dany den dopliovat vyrobni sklad

s komponenty nebo si chodit do skladu pro motory, které se fasuji pfimo na zakazku a ne

na sklad.

6.6.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je znazornén v ptiloze P IV. Je v ném zndzornéna chlize pracovnika na
operaci kompletaci v rdmci jedné smény a jako podklad slouzi snimek pracovniho dne.
Nejvétsi koncentrace pohybu je okolo montazniho stolu a odnos vyrobku ke kontrolni
zdvizi. Za zminku stoji chlize pracovnika mezi jednotlivymi voziky s nafezanymi latkami
z diivodu hledani dané zakazky, kdy nejsou voziky nijak popsany. Proto kompletaf nevi, ve
kterém voziku se dana nachézi a v nejhor§im ptipadé obchazi vSechny voziky a latku najde

az v tom poslednim.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Tabulka 12: Vypocet uslé vzdalenosti pracovnika v ramci smeny (vlastni zpracovani)

Misto chiize Vzdalenost [m] | Cetnost | Celkova vzdalenost[m]
Vozik s latkami 8 11 88
Sklad 53 2 106
Odneseni hotovych vyrobkl na 21,5 3 172
baleni
Kontrolni zdviz — mala 2,5 14 35
Kontrolni zdviz — velka 4,5 15 67,5
Regal s komponenty 6 6 36
Stil s PC a tiskarnou na vycetky 12 5 60
Vozik s profily 9,5 3 28,5
Pila 55 1 55
Vedlejsi montazni pracoviste 4 14 56
Celkem 79 704

Z analyzy muzeme vysledovat, ze pracovnik kompletace béhem jedné¢ smény na zakladé

snimku pracovniho dne urazi ptiblizné¢ 704 metru.

r wr

6.7 Shrnuti analytické ¢asti prace

V uvodu analytické ¢asti byl vybran pomoci Paretovy analyzy reprezentativni vyrobek
latkové rolety — Orion. Pomoci procesni analyzy a ¢asovych namérl bylo odhaleno uzké

misto vyrobniho procesu této rolety. Tim je operace kompletace rolety.

Tato operace byla podrobena snimku pracovniho dne. Z toho vyplynulo, Ze pracovnik stra-
vi pti kompletaci rolety jednoho kusu rolety Orion 12 minut a 26 sekund. Z toho ale 2
minuty a 56 sekund provadi ¢innosti, které nesouvisi se samotnou kompletaci vyrobku a
kontrolou chodu latky. Vybranymi ¢innostmi, které by mohly byt pfeneseny na jiného pra-
covnika, jsou odchod do skladu pro materidl, tisk vycetky pro piibal a jeho nasledné vy-
chystani. Z dat z informacniho systému bylo zjiSténo, Ze kazdy pracovnik operace komple-
tace stravi odchodem do skladu pro material v priméru 21 minut za sménu. SniZeni zati-

zeni pracovnika kompletace pfindsi prostor pro zvyseni produktivity vyrobniho procesu. Je
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zde prostor pro to, pfenést ¢innosti zminéné vyse na jiné pracovniky, ¢imz se zkrati cyklo-

vy Cas operace kompletace minimalné o 1 minutu a 24 sekund.

Pomoci layoutu a Spaghetti diagramu bylo zjisténo, ve kterych mistech se pracovnik vy-

skytuje a také vzdalenost, kterou pracovnik béhem jedné smény urazil — 704 metra.

V projektové Casti prace se bude nutné zamérit na hlavni zjisténé nedostatky ve vyrobnim
procesu operace kompletace. Témi jsou Cinnosti pracovnika kompletace, které pifimo ne-

souvisi s praci na vyrobku zminéné vyse.
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7 PROJEKTOVA CAST

V projektové ¢asti prace jsou feSeny zjisténé nedostatky ve vyrobnim procesu kompletace,

které byly objeveny v analytické ¢asti prace. Budou navrzena napravna odstranéni vedouci

k odstranéni téchto nedostatkll. Nasledné také stanovim piinos téchto opatfeni ke zvySeni

produktivity na operaci kompletace. Hlavnim cilem projektu je zvyseni produktivity na

operaci kompletace ve vyrobé latkovych rolet. Piehled cilii projektu a sloZeni projektového

tymu je znazornén v tabulce 13 a tabulce 14.

Tabulka 13 Cile projektu (viastni zpracovani)

Cil projektu

Zvyseni produktivity na operaci kompletace ve

vyrobé latkovych rolet o 10%

Dil¢i cile

Zkraceni materidlovych tokt

Eliminace neproduktivnich ¢innosti

Casovy harmonogram | Rijen 2018 — bfezen 2019

Tabulka 14 Slozeni projektového tymu (viastni zpracovani)

Jméno clena projekto-

vého tymu

Pozice ve spole¢nosti Cinnosti v projektu

Bc. Martin Vychopen

Primyslovy inZenyr Vypracovani projektu

Rostislav S.

Vedouci vyroby Odborné konzultace, spoluprace na

vyhodnocovani projektu

Ivana S. Mistr vyroby Odborné konzultace, spoluprace pii
zavadéni napravnych opatieni
Pracovnici vyroby latkovych rolet Sdéleni podrobnych informaci o

vyrobnim procesu
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Casovy harmonogram projektu je zndzornén v piiloze P V.

7.1 Rizikova analyza projektu

Kazdy projekt je ohrozen riziky, ktera mohou zhatit jeho tispésné dokonceni. V ramci to-
hoto projektu byla vypracovana rizikova analyza pomoci metody RIPRAN. Pomoci této
metody bylo identifikovano 8 rizikovych faktort, nastinéni moznych scénafi pii vyskytu
téchto rizik a navrZeni reakci na tyto rizika, aby byl jejich dopad na projekt minimalizovan.

RIPRAN analyza je zpracovana v ptiloze P VII.

Projekt je zaddn managementem spolecnosti, ale i presto by mohlo dojit ke snizeni podpo-
ry z jeho strany. Mohlo by dojit k neposkytovani vSech dileZitych informaci. Management
je tedy nutné piesveédcit o potiebé informaci, vést s nimi soustavnou komunikaci a vysveétlit

jim vyhody, které pro n¢ vyplynou z uspésné dokonceného projektu

Nespoluprace zaméstnancii, ktefi ve vSech zménéach vidi negativni véci tykajici se jejich
prace a mzdového ohodnoceni je potieba piesvédCit o pfinosnosti zmény. Pokud nebude
spoluprace ze strany zaméstnancti dobra, bude potieba castéji a 1épe s nimi komunikovat,
ziskat si jejich divéru a vytvaret s nimi pfijemny pracovni vztah. Jednou z cest mize byt
domluva s managementem o Upravé motiva¢niho systému pro zaméstnance, ktefi budou

zapojeni do projektu a napomocni k jeho ispésnému dokonceni.

V souvislosti se Spatnym zpracovanim dat a informaci existuje riziko, ze analyza soucas-
ného stavu bude zpracovana chybné a bude nutné ji piepracovat. V dusledku toho by moh-
lo byt chybné vyhodnoceni zavéri a nevhodny navrh feseni, coz by mohlo vést k nesplnéni
hlavniho cile projektu. Proto je dilezité vénovat velkou pozornost tomu, aby se tomuto
scénaii predeslo. Lze to udélat pribéznymi konzultacemi analyz a ovéfovanim zdvéri

s Cleny projektového tymu.

Nedostatecnd odborna znalost feSené problematiky mtze byt velkym problémem a mulze
ovlivnit splnéni cile projektu. Nejhor§im moZznym scénafem je neschopnost vyiesit pro-
blém. Predejit tomu lze dostudovanim metod primyslového inzenyrstvi, které tento pro-
blém fesi. Samoziejma je i pravidelnd konzultace postupu a vyieSeni problému s ¢leny

tymu.

DalSim rizikem je nepfijeti navrhovanych opatteni v provozu kviili odporu ke zménam ze

strany zaméstnancli nebo neochota managementu k provedeni této zmény. Muze jit také
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pouze o to, Zze navrhovana feSeni se zavedou, nicméné ze strany pracovniki nebudou dodr-

Zovéana nové nastavena pravidla ve vyrobnim procesu.

Nedostatecné planovani projektu, piipadné nedodrzovani ¢asového harmonogramu projek-
tu muze mit velky vliv na dokonceni projektu. V tom piipad¢ by hrozilo neplnéni terminti
jednotlivych etap projektu a hrozilo by zpozdéni jeho dokonceni. Je proto potieba urdit si 1

Casové rezervy jednotlivych ¢innosti.

Dalsim rizikem je moznost ztraty dat. Pokud jsou data pravidelné zalohovana, je toto riziko
minimalni. V zavislosti na tom, zda Ize alesponi ¢ast dat obnovit, je nutné podniknout kro-
ky k ziskani dat pavodnich anebo novych. V obou ptipadech dojde k Casové ztraté
v disledku ziskani ztracenych dat. To v kone¢ném disledku miize zptsobit vyraznou ca-

sovou ztratu, ktera by mohla ohrozit v€asné dokonc¢eni projektu.

Poslednim rizikem je ukonceni ¢innosti spolecnosti. Toto riziko nejsme schopni Zadnym
zpusobem ovlivnit. Pravdépodobnost, ze by tato situace nastala je ale minimdlni, proto

musime toto riziko akceptovat.

7.2 Logicky ramec

Logicky ramec je umistén v ptiloze P VI. Logicky rdmec zahrnuje nejen detailnéjsi popis
uvedenych cill, ale také zdroje a aktivity, které s timto projektem souvisi. Vystupem pro-
jektu bude analyza soucasného stavu a také navrhy feSeni pro zvyseni produktivity vyrob-

niho procesu kompletace. Logicky ramec také zahrnuje objektivné ovétitelné ukazatele.

7.3 Navrhy na zlepSeni vyrobniho procesu

V nésledujici ¢asti prace budou stanovena napravna opatieni vedouci ke zvySeni produkti-

vity. Nasledné bude také vyhodnocen piinos téchto opatieni na vyrobni proces.

7.3.1 Prevedeni vybranych ¢innosti kompletace na jiné pracovniky

Po analyze vyrobniho procesu kompletace byly v analytické ¢asti definovany ¢innosti, kte-
ré pracovnik kompletace provadi, ale mohly by byt pfeneseny na jiného pracovnika. A to
bud’ na manipulanta, nebo na pracovnika z jiné operace, kterd neni izkym mistem a kde
tento pracovnik mé na tuto ¢innost prostor. Jsou to ¢innosti odchod do skladu pro material,

vychystani piibalu vcetné tisku vycetky, kde je prehled materidlu, ktery se ma do ptibalu
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vychystat. Je potfeba také zminit, ze sklad komponentl je od pracovisté kompletace vzda-

len 53 metru.

Tabulka 15: Casy prenositelnych cinnosti na jiného pracovnika (viastni zpracovaini)

Cinnost Cas trvani na 14 ks Cas trvani na 1 ks
7. Odchod do skladu pro material 0:08:45 0:00:38
11. Vychystani ptibalu 0:08:44 0:00:37
16. Tisk vycetky pro ptibal 0:02:03 0:00:09
Celkem 0:19:32 0:01:24

Celkovy ¢as téchto ¢innosti byl pro rolety Orion 19 minut a 32 sekund, coz pii kompletaci
14 kust je primérné 1 minuta a 24 sekund na kus. Cyklovy ¢as operace kompletace latko-

vé rolety Orion je 12 minut a 47 sekund.

U vychystani ptibalu véetné tisku vycetky k danému ptibalu lze podle snimku pracovniho
dne na kazdém kusu latkové rolety Orion usetfit 46 sekund tim, Ze tato operace bude pie-
vedena na pracovnika jiné operace z dané¢ vyroby, kterd neni uzkym mistem. Z ¢asovych
namért vyplyva, ze celkovy Cas na vychystani ptibalu vcetné tisku vycetky je pro 1 ks
Orionu 58 sekund. Tento Cas se mize ménit s poCtem kusu rolet v zakazce a mnozstvim
vychystavanych komponentli na jednotlivé zakdzky. Pracovnikem, na kterého miize byt
dana ¢innost prevedena, mize byt bud’ bali¢, nebo tezac latek, kteti maji pro tyto ¢innosti

prostor.

Prvni variantou je pfeneseni této Cinnosti na pracovniky na operaci fezani latek, cyklové
Casy by se vice vybalancovaly. Navic na jednom pracovisti pracuji 2 pracovnici, takZe po-
kud by spolecné pracovali na vychystani ptibalu, byl by ¢as na tuto operaci kratsi, nez
kdyz ji vykonava jeden pracovnik. Jak bylo zminéno v analytické ¢asti prace, fezaci latek
z jednoho pracovisté jsou stejné ¢ast smény vyuZzivani na jiné ¢innosti souvisejici prede-
v§im s manipulaci a evidenci vyuzitelnych zbytkd, takze by se této ¢innosti mohli vénovat
v tuto dobu, kdy by ptibaly byly vychystany dopfedu na vice zakdzek a ulozeny u dané

zakazky s latkami ve voziku.
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Proces vyroby LR Orion
0:04:19 0:03:56

0:03:36

0:02:53 0:02:35

0:01:58 0:01:58

0:02:10

0:01:26

0:00:43

M fezani profill M Fezani latky (2 pracovisté) ® kompletace (3 pracovisté) M baleni

0:00:00

Graf 7: Cyklové casy vsech operaci pracovistich po preneseni cinnosti vy-

chystani pribalu na rezace latek (viastni zpracovani)

Druhou variantou je pfevedeni této Cinnosti na pracovnika z operace baleni. Cyklové Casy
jednotlivych operaci by se také vice vybalancovaly, nicméné cyklovy ¢as u tohoto pracov-
nika by se vyrazn€ zvysil a nenti jisté, zda by byl schopny tuto ¢innost vykonavat i pii pre-

dikovaném vysokém narlstu vyroby.

Proces vyroby LR Orion
0:04:19 0:03:56

0:03:36
0:02:56
0:02:53 0:02:35

0:02:10

0:01:29
0:01:26
0:00:43 .
0:00:00

M fezani profild M fezani latky (2 pracovisté) ®kompletace (3 pracovisté) M baleni

Graf 8: Cyklové casy vSech operaci pracovistich po preneseni cinnosti

vychystani pribalu na balice (vlastni zpracovani)
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Rozdil v poc¢tu vyrobenych kusti za sménu pti 100 % plnéni normy by byl vyssi o 2,82
kusi.

Tabulka 16: Porovnani poctu vyrobenych kust pred a po zlepseni vyrobniho procesu

(vlastni zpracovani)

zkompletuje ks za 1
Operace operacni ¢as / 1 ks sménu
Kompletace 1 ks — stavajici stav 0:12:47 34,42
Kompletace 1 ks — stav po zlepSeni 0:11:49 37,24
Rozdil 0:00:58 2,82

V piipadé€, ze by vysSe uvedené Cinnosti, které dosud vykonaval pracovnik kompletace a za
které byl placen vykonovée, pfeneseny na fezace latek nebo baliCe, je potieba tuto skutec-
nost zohlednit zménou jeho vykonnostni slozky mzdy. Snizi se mu ¢as potfebny pro kom-
pletaci z 12 minut a 47 sekund na 11 minut a 49 sekund, tj. sniZzeni o 8,2%. Vykonnostni
slozka mzdy kompletafe by méla byt snizena maximalné o 8,2% tak, aby odpovidala jeho
pracovnimu vytizeni. Naopak fezaci latek by méla byt vykonnostni slozka mzdy zvysSena

maximalné o ¢astku spojenou s vychystavanim piibalu k zakazce.

Zvysenim produktivity prace pracovnika kompletace je také zavedeni nového systému na-
skladnéni materialu ze skladu. Kazdy kompletai bude mit u krabicky s danym komponen-
tem identifikacni Stitek s oznacenim skladové polozky. U kazdého pracovisté bude nainsta-
lovéana krabicka na odloZeni §titkii s oznacenim komponentt, které potiebuje dany pracov-
nik naskladnit. Identifikacni Stitek je zalaminovany, takze na n¢j Ize psat fixem. Kompletar
jenom zaznamena, kolik materidlu potiebuje. Toto mnozstvi zapiSe do prostoru oznacené-

ho ¢ervenou Sipkou. Na druhé strané Stitku je zaznamenano identifikacni ¢islo pracovisté.
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Krytka konzol zadni S
bila, plastova

Obrazek 22: Identifikacni Stitek pro naskladnéni materialu (viastni zpracovani)

Ve vyrobé latkovych rolet jsou v pribéhu smény urcené Casy pro to, kdy skladnik ve skla-

du musi byt k dispozici. Harmonogram vydeje je znazornén v tabulce 17, vydej probiha

ctyfikrat denné. Manipulant poté 5 - 10 minut pfed vydejnimi hodinami skladu projde kra-

bicky pro uloZeni identifikacnich stitka a pracovist’ kompletaiti a vyrobnich skladl, posbira

identifikacni Stitky a poté podle nich naskladnény materidl doveze kompletari zpét na pra-

covisté nebo ulozi k vyrobnimu skladu. Trasa sbéru identifika¢nich $titkii manipulantem je

znazornéna v layoutu v piiloze P VIII.

Tabulka 17: Harmonogram vydeje skladu (viastni zpracovani)

Vydej 1

Vydej 2

Vydej 3

Vydej 4

Latkové rolety - komponenty 6:15 - 6:25

9:00-9:10

11:00 -11:10

12:30 — 12:40

Manipulant je rezijni pracovnik, ktery je placen hodinovou sazbou. To znamena, Ze se ne-

zvysi naklady spojené s pfenesenim této ¢innosti na tohoto pracovnika. Naopak se celkové

mzdové ndklady na jeden vyrobeny kus sniZi, protoZe zaroven nevznikaji naklady na préci




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 68

vrezii pro pracovnika kompletace. Ten mize tento Cas stravit praci na vyrobku.
V souvislosti s ¢asovou usporou, ktera vznikne eliminaci ¢innosti naskladnéni materidlu, se

zvy$i pocet kust, které dany pracovnik mize vyrobit.

V analytické ¢asti bylo vyhodnoceno, ze kazdy pracovnik kompletace stravi naskladnénim
materialu ze skladu v priméru 21 minut. Disponibilni ¢asovy fond pro to, aby byl schopen
pracovnik vyrobit 34,42 kust Orionu je 440 minut. To znamend, Ze v pruméru 4,8% smény
nemiize pracovnik kompletovat vyrobek a pracuje v rezii. Pracovnik poté neni schopen

vyrobit pozadovany pocet kust, ale pouze 32,64 kust Orionu.

Za tuto dobu by v piipadé, ze za néj tuto ¢innost bude vykonavat manipulant a budeme brat
v potaz jiz pfenesenou ¢innost vychytdni piibalu na jiného pracovnika, stihne pracovnik
vyrobit za sménu o 1,78 kusu latkové rolety Orion vice.

Tabulka 18: Porovnani poctu vyrobenych kusu pred a po zlepSeni eliminace

neproduktivni ¢innosti (vlastni zpracovani)

Operace zkompletuje ks za 1 sménu
Kompletace ks véetné naskladnéni materialu 32,64
Kompletace ks bez naskladnéni materialu 34,42
Kompletace ks — stav po zlepSeni 37,24
Rozdil 4,6

Z Tabulky 18 lze vy¢ist, Ze po zavedeni pfedchozich 2 opatieni dojde k tomu, Zze pracovnik
vyrobi za sménu o 4,6 kusii Orionu vice. Produktivita operace kompletace latkové rolety se

zvysio 11,4% a hlavni cil projektu je tedy splnén.

7.3.2 Oznaceni voziku s latkami

Ze snimku pracovniho dne bylo zjisténo, ze pracovnik celkem devétkrat Sel do prostoru
s voziky pro latku, kterou potieboval pro zkompletovani rolety. Voziki je 6 a jsou od pra-
covisté vzdaleny 8 metrl. Prim&rny Cas na tuto ¢innost byl 1 minutu a 33 sekund. Pokud
vezmeme Vv potaz prumérnou rychlost ¢lovéka, kterd ¢ini 5 km za hodinu (1,39 metru za
sekundu), trvéa cesta tam a zpét piiblizn€ 25 sekund. To znamena, Ze v priméru dalsi 1 mi-

nutu a 8 sekund pracovnik hleda ve vozicich latku.

Nejvétsim problémem je, ze pracovnik dopiedu nevi, ve kterém ma latku na danou zakéz-

ku hledat. Latky jsou do voziku vkladany nahodné podle toho, kde je volné misto. Pracov-
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nik kompletace ma u sebe privodku do vyroby, takze vi, jakou barvu ma latka mit a také

vi, jaky je termin expedice zdkaznikovi.

Resenim pro zkraceni ¢asu, ktery stravi pracovnik hledanim latky je oznaGeni voziki
s latkami podle terminu expedice zakaznikovi a fazeni latek podle téchto terminti. Pracov-
nik z operace fezani latek je poté povinen zakazky fadit dle terminu a také na pfipevnénou
informacni ceduli napsat toto datum. Poté pracovnik kompletace piesné vi, do kterého vo-

ziku ma4 jit misto toho, aby je obchazel vSechny a hledal latku.

Standard prace pro pracovnika na operaci fezani latek je ptilozen v ptiloze P IX. Toto opat-
feni neni zatim realizovano a lze tedy pouze predpokladat, jak velka Casova uspora pracov-

nika kompletace pii hledani latky ve vozicich by byla.

Dalsim krokem by také mohla byt IT podpora, kdy feza¢ by po odvedeni vykonu zadal do
informac¢niho systému informaci o umisténi latky — Cislo voziku a ptipadné i patro voziku.
Kompletat by si poté na pocitaci u svého pracovisté tuto informaci zobrazil a poté by pres-
n¢ védél, ve kterém voziku a ptipadné i patie se hledana latka nachdzi. Nicméné zde by uz

byla vyzadovana drobna investice na upravu informac¢niho systému spolecnosti.

Bez realizace tohoto nového systému nelze doptedu fict, jak velka bude ¢asova tspora pii
hledani latky. Optimisticky odhad je az 30% cCasu, to znamena sniZeni primérného Casu na

doneseni latek na pracovisteé o 28 sekund.

7.3.3 Zména organizace prace na operaci kompletace latkové rolety Orion

Operace kompletace je v ramci vyrobniho procesu vyrazné nejdelsi. Sklada se z 13 dil¢ich
¢innosti (viz. Tabulka 4), které musi pracovnik udélat, aby byla roleta zkompletovana. Jed-
nou z moznosti jak vybalancovat cyklové ¢asy vyrobniho procesu kompletace je rozdélit
operaci kompletace na 2 nebo 3 oddélené¢ hned po sobé jdouci operace. Tento pocet by
mohl byt flexibilni v zavislosti na mnozstvi zakdzek ve vyrobg&. Tim pracovnikiim odpad-
nou manipulacni ¢innosti, zkrati se materidlové toky a zrychli se pribéZna doba vyroby na

operaci kompletace.

Zamérné neni pocitdno s manipulaénimi ¢asy na doneseni latky a odneseni hotového vy-
robku na baleni. Dtvodem toho je, Ze pokud by se tento navrh mél aplikovat, musel by se
zménit layout tohoto pracovisté a nyni nedokdzu ptresné urcit, jaké by byly vzdalenosti a
Casy téchto manipulaci. Také neni pocitano s ¢innosti vychystani piibalu, kterd je jiz pte-

nesena na pracovnika jiné operace. Jednotlivé ¢innosti jsou rozdéleny do operaci podle
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technologického postupu vyroby, kdy nejde nékterou operaci rozdélit nelze nebo vykonat ji
dfive nez jinou. Navic jak jiz bylo zminéno, do téchto cyklovych ¢ast vstoupi jesté¢ mani-
pulacni ¢asy. Mezi jednotlivymi operacemi kompletace by bylo mozno vyuzit dopravnikii

pro eliminaci zbyte¢nych pohybti a manipulace s materialem.

U obou rozd¢leni ¢innosti mezi vice pracovniku je ptedpokladano, ze profily na rolety Ori-
on bude pilaf vkladat do voziku ur¢eného pouze pro rolety Orion. Tento vozik bude mit
pracovnik 1 pfimo u svého pracovisté, tudiz mu odpadne €innost pro doneseni profila

z nékolik metrt vzdaleného voziku.

Rozdé€leni ¢innosti pro 3 pracovniky je zndzornéno v Tabulce 19 a jejich grafické vybalan-
covani v Grafu 9. Piedpoklada se, ze pracovnikovi 2 ptibude ¢innost doneseni latky, tudiz
se jeho cyklovy ¢as zvys$i. Naopak pracovnikovi 3 bude muset byt odebrana ¢innost odne-
seni hotového vyrobku na baleni, ptipadné jina z jeho ¢innosti bude muset byt prenesena

na jednoho z ptedchozich 2 pracovnikii.

Tabulka 19: Rozdéleni cinnosti operace kompletace na 3 pracovniky (vlastni zpracovani)

Cinnost pracovnika Pracovnik 1 Pracovnik 2 | Pracovnik 3
Rozbaleni + kontrola rozmért 0:00:24 X X
Tisk stitka 0:00:36 X X
Kompletace spodniho profilu 0:00:41 X X
Kompletace kazety 0:01:01 X X
Polepeni krycich list 0:00:56 X X
Latka na htidel X 0:01:05 X
Osazeni spodniho profilu X 0:01:53 X
Vyroba fetizku X X 0:00:56
VloZeni do kazety X X 0:00:18
Baleni streckou X X 0:00:23
Kontrola X X 0:02:16
Celkem 0:03:38 0:02:58 0:03:53
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Cyklové ¢asy - 3 pracovnici kompletace
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M Pracovnik 1 ® Pracovnik 2 ® Pracovnik 3

Graf 9: Porovnani cyklovych casii operaci po rozdéleni kompletace na 3

pracovniky (vlastni zpracovani)

Rozdéleni ¢innosti pro 2 pracovniky je zndzornéno v Tabulce 20 a jejich grafické vybalan-
covani v Grafu 10. Piedpoklada se, ze pracovnikovi 1 ptibude ¢innost doneseni latky, tudiz
se jeho cyklovy Cas zvysi. Naopak pracovnikovi 2 bude muset byt odebrana ¢innost odne-
seni hotového vyrobku na baleni, piipadné jind z jeho Cinnosti bude muset byt prenesena
na pracovnika 1, pfipadné€ na jiné¢ho pracovnika nebo manipulanta. Z hlediska technologic-
kého postupu by nebylo vhodné néjakou jinou operaci, kterou by vykondval pracovnik 2

pienaset na pracovnika 1.

Cyklové casy - operace kompletace

0:07:12

0:05:55

0:05:46

0:04:34
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M Pracovnik 1 ® Pracovnik 2

Graf 10: Porovnani cyklovych casii operaci po rozdéleni kompletace

na 2 pracovniky (vlastni zpracovani)
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Tabulka 20: Rozdéleni cinnosti operace kompletace na 2 pracovniky (viastni

zpracovani)

Cinnost pracovnika Pracovnik 1 Pracovnik 2
Rozbaleni + kontrola rozméra 0:00:24 X
Tisk stitka 0:00:36 X
Kompletace spodniho profilu 0:00:41 X
Kompletace kazety 0:01:01 X
Polepeni krycich list 0:00:56 X
Latka na htidel X 0:01:05
Osazeni spodniho profilu X 0:01:53
Vyroba fetizku 0:00:56 X
Vlozeni do kazety X 0:00:18
Baleni streckou X 0:00:23
Kontrola X 0:02:16
Celkem 0:04:34 0:05:55

Pro zavedeni tohoto opatfeni by bylo nutné zrevidovat cyklové Casy dil¢ich ¢innosti a
v piipadé potieby by se muselo zanalyzovat, zda nelze nalézt Casovou usporu na jednotli-
vych ¢innostech. Tim by bylo moZno tuto novou ,,linku* na kompletaci latkové rolety Ori-
on vybalancovat, aby cyklové casy jednotlivych operatora byly pokud mozno stejné.
V praxi by se ptfi zavadéni musel tento tok nastavit 1 v souvislosti s jinymi typy latkovych
rolet a zvazit, které typy by mohly byt implementovany do této linky a které by se museli

vyrabét na jinych pracovistich.

7.4 Zhodnoceni projektu

Pti navrhovani feSeni, jak zvySit produktivitu na operaci kompletace, ptevladalo zavedeni
takovych feSeni, na které by byly vynaloZeny minimalni néklady. S ur¢itymi investicemi je
pocitano u ndvrhu na zménu organizace prace ve vyrobnim procesu, které ale neni soucasti

finanéniho zhodnoceni.

Pti aplikaci navrhil nejsou potieba zadné investice. V tivahu lze brat pouze ¢as pracovnikl

na oznaceni krabicek s materidlem identifika¢nimi $titky a vytvofeni podminek pro pra-
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covnika fezani latek nebo baleni k vychystavani ptibald, které souvisi s usporadanim jeho
soucasného pracovisté. Vzhledem k tomu, Ze spolecnost nechce vetejné poskytnout infor-

mace o mzdovych ndkladech pracovniki, nelze tedy tento naklad vy¢islit.

Managementem spole¢nosti nebyly také poskytnuty ze strategickych dtivodu piesné infor-
mace o kalkulaci a ziskovosti latkové rolety Orion. Orientaéné bylo sdéleno, Ze ziskovost
na jedné roleté je 10% trzeb. Tato informace mize byt ve skutecnosti jind. Nicméné

z tohoto udaje se vychdzelo pti vypoctu zisku na jeden kus rolety Orion.

TrZzby za jeden kus latkoveé rolety Orion jsou zavislé podle velikosti vyrobku a také podle
barvy latky. Jednotlivé barvy latek jsou rozdéleny do 6 cenovych tiid. Pro ureni primérné
ceny vyrobku byl vybran vyrobek o primérné velikosti se stitedné drahou latkou. Z téchto

dat vyplynulo, ze primérné trzby za 1 kus vyrobku Orion jsou 1250 K¢.

Tabulka 21: Denni priristek trzeb a zisku z napravnych opatreni (vlastni zpracovani)

NavysSeni poctu vyro-

benych ks za sménu

Trzby za 1 ks

rolety Orion

Celkovy pii-

rustek trzeb

Zisk na 1 ks

rolety Orion

Celkovy pfi-

rustek zisku

1250 K¢

5750 K¢

125 K¢

575 K&

4,6 ks

Na kompletaci latkové rolety Orion pracuji na jedné smén¢ primarné 3 pracovnici. Celko-
vy ptirtistek za sménu tedy €ini 17 250 K¢ v trzbach a pti 10% ziskovosti je zisk 1725 K&.
Pracovni mésic ma v priméru 21 pracovnich dnti. Pro lepsi pfedstavu managementu spo-
lecnosti by se celkovy objem trzeb za jeden mésic zvysil o 362 250 K¢ a zisk z toho ply-

nouci 36 225 K¢.

V ptipad¢€ pracovnika kompletace sice nedojde ke snizeni nakladi na mzdu jako takovych,
ale vzroste pomér vykonové slozky mzdy nad rezijni mzdou, které je pracovnikovi vypla-
cena nezdvisle na mnozstvi vyrobenych kusti. To znamend, ze pracovnik misto ¢innosti
nesouvisejici s praci na vyrobku (naskladnéni materialu) pracuje na vyrobku, kde je placen
vykonov€. Tim se sniZi celkové ndklady mezd vyroby na 1 vyrobeny kus, protoZe klesne
rezijni ¢ast mezd.

Spole¢nost by méla co nejrychleji zavést prvni 2 opatfeni, kterymi jsou pfeneseni vybra-
nych ¢innosti pracovnika kompletace na jiného pracovnika a oznafeni voziku s latkami,
které zkrati cas na nalezeni hledané latky. Poté by se méla zajimat i o zménu organizace

prace na operaci kompletace, kde by vznikem ,,linky* ¢innosti spojené s kompletaci rolety
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byly rozdéleny do vice na sebe navazujicich operaci. Timto by doslo ke zkraceni materia-

lovych tokt a také by odpadly nebo se vyrazné zkratily materidlové toky.

Hlavnim cilem této prace bylo navrhnout zlepseni vyrobniho procesu latkovych rolet, ktera
by znamenala 10% rist produktivity na operaci kompletace. Dil¢imi cili pro dosazeni
hlavniho cile byly zkradceni materidlovych tokti a eliminace neproduktivnich ¢innosti.
Vsechny dil¢i cile byly v ramci projektu splnény. Aplikaci navrhovanych opatteni by doslo
ke zvySeni produktivity o 11,4%. Na zdklad¢ tohoto dosaZen¢ho vysledku Ize konstatovat,

ze zadany cil byl spInén.
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ZAVER

Projekt, na kterém je zalozena tato diplomova prace, byl zpracovan ve spole¢nosti SERVIS
CLIMAX a.s. Hlavnim cilem tohoto projektu bylo zvysit produktivitu na operaci komple-
tace ve vyrobé¢ latkovych rolet o 10%. K tomu byly vyuzity vhodné metody priimyslového
inzenyrstvi, které se zamétuji na zlepSeni vyrobniho procesu a identifikaci a eliminaci
plytvani. VSechny potiebné informace, které byly potteba pro vypracovani projektu, byly
ziskdny na zakladé¢ komunikace s pracovniky riiznych oddéleni a ve vyrobé, dale také

z informacniho systému spole¢nosti, pozorovani a méfeni ve vyrobg.

V Gvodni ¢asti byla zpracovana literarni reSerse zabyvajici se metodami a principy pramys-
lového inzenyrstvi, které napomohly k nalezeni feSeni pro zvySeni produktivity vyrobniho
procesu. Jednalo se o studium metod a méfeni prace, teorii omezeni, procesni analyzu a
nastroje projektového fizeni. Taktéz je popsano plytvani a jeho druhy. Tato literarni reser-

Se tvotila teoreticky podklad k praktické ¢asti prace.

V analytické ¢asti prace byla nejprve predstavena spolecnost, ve které se projekt zpracova-
val, v€etné¢ SWOT analyzy. Poté byl pomoci Paretovy analyzy vybran reprezentativni vy-
robek, jehoz vyrobni proces kompletace byl analyzovan. Z jiz znamych Casovych naméra
byla tato operace brana jako tzké misto vyrobniho procesu. Pomoci procesni analyzy bylo
prokazano hromadéni mezioperacnich zasob pted touto operaci. Snimkem pracovniho dne
bylo odhaleno nékolik nedostatkti a ¢innosti, jejichz pfenesenim na jin¢ho pracovnika by
bylo mozné zkratit cyklovy Cas operace kompletace. Také byly pomoci layoutu a Spaghetti
diagramu zndzornény trasy a vzdalenost, které musi pracovnik v rdmci pracovniho dne

urazit.

V projektové Casti prace byl nejprve predstaven projekt, véetné logického ramce, harmo-
nogramu projektu a rizikové analyzy. Jako vystup byly navrZzena opatfeni na pieneseni
¢innosti na jiné pracovniky, jejichZ aplikaci by bylo dosaZeno pozadované zvySeni produk-
tivity. V zavéru této ¢asti byly vypocteny finanéni pfinosy pro spolecnost plynouci ze za-
vedeni téchto napravnych opatfeni. Doba navratnosti nebyla pocitana z divodu toho, Ze
naklady na tyto zlepSeni jsou pfedev§im mzdové ndklady pracovnikil na ¢innosti spojené se
zavedenim nového systému naskladnéni materidlu a spole¢nost nebyla ochotna poskytnout

informace o mzdovém ocenéni pracovnik.
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Cil projektu byl splnén, bylo dosazeno zvyseni produktivity operace kompletace ve vyrobé
latkovych rolet o 11,4%. Toto zvySeni produktivity umozni spole¢nosti se stavajicim po-
¢tem pracovnikll vyrabét vyssi objem produkce, coz se promitne do vyse trzeb a z nich
plynouciho zisku. Nicméné je potieba ve zvySovani produktivity stale pokracovat, napfi-
klad navrhovanym feSenim na zménu organizace prace. Predikce obchodniho oddé€leni
spole¢nosti totiz piredpovida vyrazny riist objemu vyroby v pfistich letech. Na zaklad¢
téchto skuteCnosti 1ze konstatovat, Ze projekt dopadl Gspésné€ a podatilo se naplnit vSechny

stanovené cile.
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PRiILOHA P I: PRUVODKA DO VYROBY

looe.e. 1427/26/19 PRUVODKA DO VYROBY os2
‘ Latkova roletka Orion .
= Ponda&li
L . Datum objedndni: . _
= |a.. = Délka Retizek Délka profilu (cm} Latka %
C. |Sitka|Vy5ka S——— e % Odsaz. = Barva|Uchyt .
pol){cm)| {cm) ke Ovl.adamov‘lzrc:l?m v(y":rr?'t)x‘a prov. anls‘;:;i;_IHiideIIZévaii P:‘gt;' ks ISiika V\j&kalBawa Drienlacels.v L p.[zavaii Poznimka m?
1|8a5l12552| L 211 ga5 - |84,4|828 1197 2 |s31f1375(830| 1 |-|bna| - 2,12
2 |B4,5[12552| P 211] s45 - [84,4|828|1197| 2 |s3fis7Hs30| 1 |- |bEa| - 2.12
3 |99,5125,51| L 211] - loos - (994|978 |1107| 1 |ogi|1z7slsz0| 1 |-|ona| - 1.25
4 |99,5/125,51| P 211] ~ logs - |994|978|1197| 41 |osil137ss830] 1 | |bila| - 1,25
Celkem ks:| 6 Celkem m=|8, 74
Vlozit zavazi do spodniho profilu. LAtk Komponanty
- Kenstrukcs Baleni
| MODRY ] Kempletace Kontrola
| o zéna Zarowého kédu - udrZoval Citelng
s I 0 AN R0 RO 01
Kaple £:5 #131100000001190009938
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PRILOHA P II LAYOUT VYROBY LATKOVYCH ROLET
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PRILOHA P III: PROCESNI ANALYZA

¢innost operace | transport | kontrola | skladovani| &ekani vzds;'\le\nost doba trv\éni operace pocet pra-
1 transport N 6.8 0:00:28 Rezéni profili: 1
2 | tezéni profila 0 0:02:07 0:02:35 1
3 transport — 45,2 0:01:05 1
4 skladovani A 18:19:38
5 transport RN 3 0:00:26 Rezani latky: 1
6 | tezani latky 0 0:02:21 0:02:57 2
7 transport — 2,5 0:00:10
8 skladovani A 25:29:59
9 transport — 9,5 0:00:52 Kompletace: 1
10 kompletace 0 0:11:05 0:12:47 1
11 transport — 21,5 0:01:08 1
12 skladovani A 2:32:00
13 kontrola O 0:01:49 1
14 baleni 0 0:01:58 Baleni: 1
15 skladovani A o
16 expedice

4 6 1 4 88,5 28:25:28 0:20:17




SPAGHETTI DIAGRAM OPERACE KOMPLETACE
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PRILOHA P V: HARMONOGRAM PROJEKTU

Seznam aktivit v rdmci projektu

Cisla tydni v roce 2018

¢isla tydnd v roce 2019

40

41

42

43

44

45

46

47

48

49

50

51

52

5

6

7

8

9

10

11

12

13

Pfipravna faze

vytvoreni projektového tymu

naplanovani projektu

Analyticka faze

vybér reprezentativniho vyrobku

provedeni snimku pracovniho dne

Vypocet aktudlni produktivity

Vytvoreni procesni analyzy

Vytvoreni Spaghetti diagramu

Vyhodnoceni analyz

Aplikacni faze

Stanoveni napravnych opatreni

Realizace napravnych opatreni

Vypocet produktivity po realizaci ndpravného
opatreni

Zavérecna faze

Vyhodnoceni splnéni zadaného cile

Financ¢ni zhodnoceni

Prezentace navrhl




PRILOHA P VI: LOGICKY RAMEC

Hierarchie cilu

Objektivné méritelné ukazatele

Prostiredky ovéreni

Rizika a pi‘'edpoklady

Hlavni cil

Zvyseni konkurenceschopnosti
spole¢nosti

Zvyseni vyrobni kapacity firmy, zvySeni trzni-
ho podilu a zvySeni zisku

Statistické tidaje spolec-
nosti

Dosazeni zvysSeni produktivity na

Produktivita prace po
zavedeni napravnych

Realizace navrzenych zmén, dodrzovani

Cil projektu | operaci kompletace ve vyrobé Zvyseni produktivity o 10 %. Y 5. opatfeni zaméstnanci, zaskoleni zaméstnan-
. , opatieni, srovnani puvod- | o

latkovych rolet p . cl
niho a nového stavu

1. Analyza soucasného stavu Porovnani naméfenych hodnot s hodnotamis | Casové nameéry, snimek

normami pracovniho dne, procesni | Vyhotoveni analyzy soucasného stavu,
analyza spravné analyzovani a rozdéleni ¢innosti
Vystupy

2. Navrh feseni pro zvySeni pro-
duktivity

2 zlepSovaci navrhy

Soupis navrhl na zménu

Spoluprace s projektovym tymem, realizo-
vatelnost a bezchybnost navrha

Klicové aktivity

Hierarchie cild

Prostiedky

Casovy ramec

Rizika a predpoklady

1.1. Vybrani reprezentativniho
vyrobku

data, pocitac

1.2. Provedeni ¢asovych naméra
operaci

1.3. Provedeni a vyhodnoceni
snimku pracovniho dne na ope-
raci kompletace

1.4. Provedeni procesni analyzy

nameéry, zdznamy, data, pozndmky, pocitac

2.1. Stanoveni opati‘eni pro zvy-
Seni produktivity operace kom-
pletace

postupy, provedené analyzy

2.2 Zhodnoceni zlepseni vyrob-
niho procesu po zlepsSeni

postupy, provedené analyzy

Rijen 2018 - bezen 2019

Nezajem vedeni o realizaci projektu

Neochota pracovnikil spolupracovat

Nepfijeti navrZzenych opatfeni v podniku

Nedodrzeni ¢asového harmonogramu

Podcenéni slozitosti projektu

Chybné vypracovana analyza

Predbézné podminky: Projekt svilen vedenim spoleénosti, Podpora ze strany vedeni, Podpora ze strany zaméstnanc,

Zajisténi pristupu k informacim a materialdm




PRILOHA P VII: RIPRAN ANALYZA

¢. Hrozba P—stbl;roz- ¢. Scénar chl-lsa'tf‘e Celkova P-st Dopad Hlf)i(ziilll:);a Opatieni
Nedostatedna nodpora ma- Nedostate¢né a nekom- Presvédceni manazert o vy-
1 hagementu pocp 15% 1.1 | pletni informace a pod- 75% 11,25% MP| VD SHR znamu informaci, neustala
& klady pro analyzu komunikace a ptipominani
Nepotyout tormac
2 | Nespoluprace zaméstnanct 60% 2.1 ztizeni podminek pro 80% 48% SP | SD SHR | PryeT prostredi, zIska
préci diveéry, opakovani prinost
zmény
Potieba piepracovani o1 Xy s . ;
y . , 3.1 ! 90% 36% SP| VD Pribézné a pravidelné kon-
3 ;ﬁ%ggiéfg?:ggana analyza 40% analyzy zultace, kontrola a ovéfovani
3.2 Chybné zavéry 70% 28% SP| VD spravnosti analyz s vedoucimi
4 Nedostatecne odborné zna- 25% 41 Nevyfeseni problému 0% 20% MP| VD SHR Dostudpvam’ problematiky,
losti pravidelné konzultace
wee s . y . o Prezentace vyhod navrhova-
5 Irjiexrz)r[?o itlil?l?l: rzenjch opatfe- 50% 5.1 Ndzcli(t)ijx(fli:yksezzzizgyfg 95% 47,5% SP| VD ného opatieni vedeni spolec-
nosti
6 | Nedostatetné planovani 50% | 6.1 Nepln;;‘;it;g}leﬁ’uzl’oz' 80% 40% SP| VD P;S“gf:ﬁg:gf;’fﬁggg
7 | Ztréta dat 15% 71 Casova ,ztr?{ta, pfi znovu- 100% 15% MP| VD SHR Prav1del.r.1ve Vza}ohovam ’dat
ziskani dat nebo zajisténi dat novych
8 E(i(gincem Cinnosti spolec- 2% 8.1 Nedokonceni projektu 100% 2% MP| VD SHR Akceptace rizika




PRILOHA P VIII: LAYOUT — TRASA MILKRUNERA PRI NASKLADNENI MATERIALU
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PRILOHA P IX: PRACOVNI POKYNY PRO REZACE LATEK

Standard prace - Fezac latek

Popis ¢innosti fezace latek:

. Zjistit informace z priivodky o barvé latky a vytisknout identifikacni Stitky

. Nalézt ve skladu ptislusné barvy latky

. Ufezat latku ve spravném rozméru a barvé podle informaci z pritvodky a polepit identifikacnim Stitkem

. Pfi fezani prvni zakazky s novym expedi¢nim terminem, oznacit vozik timto terminem pied uloZzenim latky
. Vlozit latku do spravného voziku podle expedi¢niho terminu

. Odvést vykon fezani latky ¢ipnutim zakazky na prislusné ctecce

. Prilozit pravodku k nafezanym latkdm

AN N B~ B W=

Standard prace vytvoril:

Standard prace vytvoten dne:

Standard prace schvalen mistrem vyroby:
Pracovnik proskolen dne:




