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ABSTRAKT

Bakalarska prace se zabyva analyzou vyuziti pracovnikil vybranych valcovacich linek a je-
jich ptidruzenych pracovist. V teoretické Casti je nastinéna obecna charakteristika vyroby,
vyrobniho procesu, inovaci, spole¢né¢ s modernimi ptistupy k dané problematice. Soucasti je
motivace, odménovani zaméstnancti a dalSich kli¢ovych pojmi, véetné metod primyslového
inzenyrstvi, poskytujicich vychodiska pro nésledujici praktickou ¢éast. V praktické ¢asti se
analyzuje, do jaké miry jsou pracovnici vytizeni, zda by se obsluha vybranych linek dala
zvladnout i za mensiho poctu pracovnikii. Nasledné je navrzen novy model obsluznosti.
V zé&véru jsou zachyceny postiehy z pozorovani, navrzena a vycislend doporuceni vedouci
k odstranéni téchto nedostatkt a zdroven zlepSeni pracovnich podminek na sledovanych pra-

covistich.

Kli¢ova slova: SWOT analyza; snimek pracovniho dne; model obsluznosti; vizualizace; er-

gonomie; vyuziti pracovnik

ABSTRACT

The bachelor thesis deals with the analysis of utilization of workers of selected rolling lines
and their associated workplaces. The theoretical part outlines the general characteristics of
production, production process, innovation, together with modern approaches to the issue.
These include motivation, remuneration of employees and other key terms, including indus-
trial engineering methods, providing the basis for the following practical part. The practical
part analyzes the extent to which workers are busy, whether the operation of selected lines
could be managed even with fewer employees. Subsequently, a new operation model is pro-
posed. In conclusion are suggested and quantified recommendations leading to elimination
of these shortcomings and at the same time improvement of working conditions at monitored

workplaces are captured.

Keywords: SWOT analysis; time schedule analysis; operation model; visualization; ergo-

nomics; utilization of workers
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UvVOD

Jednim z hlavnich ucelti podnikéni je bezesporu dosazeni zisku, konkrétné dosazeni co nej-
lepsiho hospodaiského vysledku. Konkurenceschopnost kazdého produktu je na trhu dana
kvalitou, cenou a svou uzitnou hodnotou. Schopnost dodavat v pozadované kvalité, spoleh-
livéji a levnéji nez konkurence, jsou rozhodujici faktory spokojenosti zdkaznika v konku-
ren¢nim boji. Efektivni snizovani nakladl uz v pribéhu vyrobniho procesu je jedna z klico-
vych mozZnosti jak si udrzet, ptipadné zvysit své postaveni na trhu. Ctvrta primyslova revo-
luce, jak se ji fikd, nepfinasi zdsadni zmény pouze pro oblast primyslové vyroby. Tahle nova
filosofie ptinasi celospolecenskou zménu a zasahuje do vSech oblasti od prumyslu pies ob-
last technické standardizace, bezpecnosti, systému vzdélavani, pravniho ramce, védy a vy-
zkumu az po trh prace nebo socialni systém. V nasledujicich letech tak budou digitalné pro-
pojené vSechny trovné vyrobniho fetézce (dodavatel€, spotiebitelé, stroje, zbozi a zamést-
nanci). V dnesni dob¢ se proto stale vice prosazuji spolecnosti s efektivné vedenou vyrobou.
Zpusob fizeni a organizace vyroby ma dopad na celkovy uspéch ¢i netuspéch celé spolec-
nosti. V neposledni fadé jde také o tisporu nakladi, prostoru a lidskych zdroji. Spole¢nost
Fatra, a.s., si samoziejmé tuto skutecnost velmi dobfe uvédomuje a vi, Ze cesta dalSiho uplat-

néni na trhu vede prave touto cestou.

Cilem bakalafské prace je analyza vyuziti pracovnikii na vybranych vélcovacich linkach
pracovisté valcovny s jejich ptipadnou optimalizaci. Vybér tohoto pracovisté neni nahoda,
vyroba zde probihd jiz desitky let bez zasadnéjSich zmén. Vedeni spolecnosti se tedy do-
hodlo na vypracovani analyzy sledovanych pracovist’. Fatra, a.s., stavi novou bezodpadovou
valcovaci linku, po dokonceni tohoto projektu a nasledného uvedeni do provozu se pocita s
vytvofenim 100 novych pracovnich mist a pfi nezaméstnanosti 3,2 % k mésici inoru 2019,
bude hledani zaméstnanct na obsazeni téchto pozic slozité. Proto pravé na zaklad€ analyzy
a nasledné optimalizace se miize dosahnout usetfeni pracovnikl na sledovanych linkach a
jejich nésledného pfemisténi na nové vzniklé pracovni pozice vybudovaného bezodpado-
vého pracovisté valcovaci linky. Zaméstnanec tedy nebude propustén, pouze alokovan na
jiné pracovisté. Teoreticka ¢ast prace poskytuje vychodiska v oblasti optimalizace vyrobnich
procesu. Je zde nastinéna obecna charakteristika vyroby, vyrobniho procesu a jinych klico-
vych pojmt, véetné metod priimyslového inZenyrstvi, poskytujicich zédklady pro nasledujici
praktickou ¢ast. Nasledné je v praktické ¢asti provedena analyza soucasného stavu vybra-
nych linek a na zdkladé vyhodnocenych dat je navrZzen model obsluZznosti. Soucésti jsou

poznatky z pozorovani sledovanych pracovist’ s navrhy na jejich zlepSeni.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakaléiské prace je analyza vyuziti pracovnikli na vybranych vélcovacich
linkach s cilem jeji optimalizace. Zpracované reserse poskytuji podklady pro praktickou
¢ast, proto je klicové si obecné piedstavit samotnou vyrobu a vyrobni proces. Nadale je za-
potiebi zpracovat samotnou literarni resersi s cilem vytvofit kriticky pfehled soucasnych
znalosti, tykajici se analyz vyrobnich procesi a pouziti vybranych metod primyslového in-
zenyrstvi. Ke splnéni cile prace je nutné zmapovat pracovni postupy, ¢innosti pracovnik,
jejich vyuziti a navrhnout novy model obsluZznosti pro zlepSeni podminek na pracovistich 1

z hlediska vizualizace, ptipadné ergonomie.

V rdmci obecné analyzy je vyuzita SWOT analyza, které je zaloZena na pozorovani praco-

visté valcovny, konkrétnéji na sledovanych linkdch Comerio II a Comerio III.

Pozorovani pracovnich ¢innosti pracovniki, ktefi obsluhuji vybrana pracovisté je realizo-

vano metodou piimého pozorovani, konkrétnéji pomoci ¢asovych snimk.

Analyza se neobejde bez rozhovort se zuCastnénymi stranami, konkrétné pracovniky vybra-
nych pracovist’, proto je zpétna vazba od pracovnikl jeden z klicovych aspektt celkového
pozorovani a nédsledné jsou nékteré zohlednény. V zavéru prace jsou na zaklad¢ vysledkt
pozorovani sledovanych pracovist’ a rozhovorua s pracovniky navrzena a vycislena opatteni
pro zlepSeni soucasného stavu, spole¢né s jejimi pfinosy, isporami a bariérami, které mohou

nastat pred, piipadn¢ v pribehu jejich implementace.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA A VYROBNI PROCES

Lze ji definovat jako transformaci vyrobnich faktori do ekonomickych statki nebo sluzeb,
které pak prochdzeji spotfebou. Vyrobni faktory jsou zdroje pouzivané v procesu vyroby,

které lze rozdélit:

e Puda (ptirodni zdroje): pida, nerostné suroviny, vzduch, voda, ...
e Prace: lidské zdroje, uplatnitelné ve vyrobnim procesu,
e Kapital: vznikaji v pribéhu vyroby a vyuzivaji se jako vstupy v dalsi vyrobée,

e Informace.

Dale se jedna se o ¢innost, kterou firma provadi za ti¢elem, aby poskytla vyrobek, ptipadné
sluzbu, na zéklad¢ které nasledné ziskava od svych zakaznikl penize. Vystupem muize byt
hmatatelny vyrobek, ktery si vétSinou dokdzeme pod vyrobou piedstavit, nebo i sluzba, ktera
ma taktéz sviij vyrobni proces. At uz se jedna o hmatatelné vyrobky, ptipadné sluzby, kdo
jejimu fizeni nevénuje urcitou pozornost, déld chybu, protoze pravé ve vyrobé se rozhoduje
o nakladech, produktivité, konkurenceschopnosti a zejména celkovém zisku a podnikatel-

ském uspéchu. (Keikovsky a Valsa, 2012, s. 1-2)

Podle Jurové (2016, s. 93) pokud chapeme vyrobu jako proces, ktery v priabehu transformace
piidava ke zdrojim ptidanou hodnotu a tim vytvari pozadované produkty, vyrobky nebo

sluzby pro zdkazniky, pak je nezbytné zajistit optimalni vyrobni proces.
Vyrobni proces je dale determinovan:

e Urcenim vyrobku/sluzby,
e Varietou a mnozstvim vyrobkl/sluzeb,
e Pouzitymi technologiemi, uspofaddnim a organizaci vyroby,

e Stabilitou vyroby a schopnosti reagovat na poptavku.

V pritbéhu vyrobniho procesu je zapotiebi, aby si manazeti uvédomovali, Ze mohou nastat
situace, na které jejich vyrobni systém nemusi byt pfipraven. Nejednd se jenom o technické
zavady na zatizenich, ale veSkeré zmény ve vyrobnim systému i jeho okoli. Mlze se tak
jednat o zménu priorit firmy vedoucich ke konkuren¢ni vyhodé¢, nové technologie, ptipadné
zména v prubéhu vyroby. Mezi finan¢ni situace, které mohou nastat, 1ze zatadit vzriist na-
kladli na vyrobni faktory. Pouhé navyseni objemu vyroby ¢i terminu dodéavek (vstupt, vy-
stupll) miize mit za ndsledek v nejhorSim piipadé kolaps celého systému. (Kefkovsky a

Valsa, 2012, s. 9)
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1.1 Clenéni vyroby a vyrobniho procesu

Uspotadani a struktura konkrétnich vyrob a jejich fizeni zavisi na charakteru vyrobku, pii-

padné sluzby, trhu, objemu vyroby, charakteru poptavky, pouzitych technologiich a jinych
faktorech. (Kerkovsky a Valsa, 2012, s. 10)

Pro pozdégjsi praktickou ¢ast je nutné se na chvilku zastavit a vysvétlit si zakladni stupné

rozpracovanosti vyroby:

Materidl: zasoby pro vyrobu (nachéazejici se ve skladu zasobovani),

Nedokoncena vyroba: materidl je vydany do vyroby, kde zane byt zpracovavany.
Postupné se nachazi v riznych stupnich rozpracovanosti, ovSem jesté ho nelze nazvat
polotovarem ani hotovym vyrobkem (nasttihané a rozesité Saty, nakynuté tésto, ...),
Polotovary: ukoncenim urcitého technologického postupu mize vzniknout poloto-
var, tedy produkt, ktery bude ve vyrob¢ dale zpracovavan. Avsak za urcitych podmi-
nek uz miize byt prodan jinému zpracovateli (napft. odlitek, ...),

Hotové vyrobky: vyrobek vlastni produkce ur¢eny k prodeji (hotové Saty, upecena

rohlik, soustruh, ...).

(©ceed.cz, 2017)

V Clenéni lze zajit do hloubky, ale pro potieby bakalafské prace, si vyrobu staci rozdélit

v obecné roving.

1.1.1

1.1.2

Podle postaveni pracovnika ve vyrobé

S ptimou ucasti ¢loveka: naptiklad ruéni vyrobni proces, kdy praci vykonava ¢lovék
a proces mechanizovany, kdy préaci vykonava stroj, ale za ucasti ¢lovéka, ktery ho
ovlada (pila, traktor),

S nepiimou ucasti ¢loveka: automatizovany vyrobni proces, kdy praci vykonava

stroj, bez Ucasti ¢loveka, ktery by jej ovladal.

(©thunova.cz, 2018)

Podle miry plynulosti vyrobniho procesu

Kontinuélni (plynuld): vyroba zde probihd z technologickych nebo jinych divodu
prakticky nepfetrzité, tedy 24 hodin denné, 7 dni v tydnu, po cely rok. Vyjimku tvofi

nutné opravy na vyrobnich zatizenich. Za kontinualni vyrobu lze povaZovat vyrobu
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elektrické energie, vyroba surové oceli a v ptipad¢ sluzby trvale dostupnou zakaz-
nickou linku pojistovny.

e Diskontinudlni (pferusovana): vyrobu je mozné po uréitych ¢astech vyrobniho pro-
cesu prerusit a pokracovat jindy. Vyroba zde probiha v urcitych ¢asech, naptiklad od
8 do 22 hodin, v pracovnich dnech apod. Z hlediska organizace slozit&jsi proces, pro-
toze je bézné vyrobni proces po ur¢itych ¢astech (tzv. operacich) na jednom praco-
visti pferusit a pozdéji na jiném, piipadné stejném pracovisti pokracovat. S timto ty-

pem vyroby se Ize setkat zejména ve strojirenstvi.

Pokud zpracované vyrobky po zpracovani na jednom pracovisti pfechazeji na navazujici
pracovisté plynule bez moznosti operativniho ovlivnéni ze strany fidicich organt, jedna se
o vyrobu kontinualni. Pokud Ize pfechod na néasledujici pracovisté ovlivnit (menit pracovisté
zpracovani, termin zpracovani) jedna se o vyrobu diskontinualni. (Kefkovsky a Valsa, 2012,

s. 11). Ptiklad vyrobniho toku v metodologii Lean Ize posoudit na Obrazku 1.

Vyroba v davkach

Vyroba kontinualni (one — piece - flow)

Neefektivnost:

Dlouhé¢ dodaci ¢asy diky zasobnim rezervam.
Nevyvazenost v nacasovani skrytych operaci — tizka
mista jsou tézko rozpoznatelna.

Zpétna vazba od navazujicich operaci (zdkazniki) na
predchozi operace je zpozdéna. Kdyz se objevi
chyba, neni tolik zfejmé, kdy nebo pro¢ nastala.
Nizka motivace ke zlepSovani.

Pii zméné zakazky (z A na B) je zapotiebi pfemistit
velké mnozstvi produktii (zasob).

Je zapotiebi dodate¢na manipulace (vétsi riziko po-
skozeni).

Je zapotiebi dodate¢ny prostor.

Jsou zapotiebi dodatecné penize na pokryti skladova-

cich zasob.

Vyhody: (oproti vyrobé v davkach)

Doba vyroby je kratsi.

Nesrovnalosti v procesu jsou uzké mista — zlepSovani
zam¢fit na né.

Chyby jsou zjevné a hlavni pficina je rychle urcitelna.
Neustala motivace k zlepSovani — problémy maji oka-
mzity dopad na celkovou produkci.

Schopnost rychlé zmény zakazky (z A na B) bez pre-
ruseni provozu, kazda operace dé¢la co je potieba, kdy
je potieba.

Minimalni manipulace se souc¢astmi.

Minimalizace nakladd na skladovani.

Obrazek 1 Mass versus Lean flow
(A Guide To Lean Shipbuilding, 2000, s. 13, preloZeno)
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1.1.3 Podle mnoZstvi a poc¢tu druhi vyrobku

Kusova: velky pocet druhti vyrobku v malém mnozstvi vyrabéné pomoci univerzal-
nich stroji a zatizeni. Vyroba se mize, nebo nemusi opakovat (opakovana, neopa-
kovana kusova vyroba). Pribéh vyrobniho procesu se neustale méni, zejména na mo-
mentalnim vyrobnim programu, proto lze fizeni kusové vyroby povazovat za kom-
plikovangjsi. Casto se jednd o zakézkovou vyrobu. Piikladem kusové vyroby je za-
kazkové krejCovstvi, pojisténi rizikovych klienti nebo strojirenskou vyrobu dle in-
dividudlnich specifikaci zakazniki.

Kusovou vyrobu je mozné dale delit na project, jobbing, batch. U projectu ma vyro-
bek stanoveny termin zahajeni a ukonceni, ktery smétuje k dosazeni unikatniho vy-
robniho cile. Z praxe naptiklad vystavba osamoceného rodinného domku. Oproti
tomu jobbing je vyroba, kdy nékolik soucasné vyrabénych vyrobki sdili vyrobni
zdroje, naptiklad vystavba ,,hnizda* riiznych rodinnych domkt jednou firmou. V pii-
padé¢ batch se jedna o vyrobu stejnych vyrobkl v davkach, naptiklad vystavba pane-
lového domu.

Sériova: vyrobky vyrabény v davkach — sériich, kdy po dokonceni série jednoho vy-
robku se prechazi na vyrobu dalSich vyrobkii. Jedna se tak o vyrobu jednoho, pii-
padné nékolika podobnych vyrobkl (vyroba textilni konfekce, skupinova vystavba
byth). Pokud se série opakuji, jedna se o rytmickou sériovou vyrobu. V opacném
piipadé se jedna o nerytmickou sériovou vyrobu.

Hromadna: vyrabén jeden druh vyrobku ve velkém mnozstvi. Vyrobni proces se pra-

videlné opakuje. Piikladem hromadné vyroby je vyroba lozisek, zarovek, zapalek.

(Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 12)

1.2 Efektivita vyroby a vyrobniho procesu

Zejména z ekonomického hlediska by ve vyrobé mélo byt cilem dosdhnout efektivniho vy-

uzivani vyrobnich zdroji. V Sir§Sim pojeti znamend efektivnost vylouceni plytvani nebo ne-

vyuzivani omezenymi zdroji. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 3)

Podle cile podnikéni, kdy ve vétSin€ ptipadl se jedna nejen o dosaZeni zisku, ale zejména o

jeho tvorbu, by se mély zdroje vyuZivat s rozvahou, protoZe kazdé uSetfeni v pribéhu vyroby

(nikoliv vSak cenou snizeni kvality) se poc¢ita za efektivni. Dle Kefkovského a Valsy (2012,

s. 3), jsou vyrobci do zna¢né miry, diky piisobenim konkurence, motivovani k tomu, aby
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vyrobni faktory vyuZzivali co nejefektivnéji, €i jinak feceno, aby se urcité mnozstvi statkl

A4

Uginnost Ize hodnotit nasledujicim ukazatelem vynosnosti vyrobnich faktort ,,.V<, vyjadiu-
jicim vztah mezi objemem vstupu ,,I* (spotiebovanych vyrobnich faktort) a vystupt ,,0%

(vyrobenych statki).

Cim vy$si je hodnota V, tim vy$§i je vynosnost spotiebovanych vyrobnich faktort a tim

vyssi je efektivnost vyroby. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 3-4)

- 0
Y
(1
Tabulka I Porovnani hodnot efektivity procesii v riiznych odveétvich (Svozilova, 2011, s. 183)
Typicka uroven podniki »Svétova trida®,
nastupujicich zlepSovatelstvi | uspésné podniky
Jednoducha a strojni vyroba 1 % 20 %
Montaz 10 % 25 %
Automatizovana strojni vyroba 5% 30 %
Oblast standardnich sluzeb 10 % 50 %
Oblast kreativnich sluzeb a vyvoje 5% 25 %

1.3 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby je zaméfeno na dosazeni optimdlniho fungovani vyrobnich systému s ohle-
dem na vytyCené cile. Vyrobnim systémem pak mizeme chépat vSechny Cinitele ucastnici

se samotného procesu vyroby:

e Prostory,

e Technicka zafizeni,

e Suroviny, polotovary, rozpracované a hotové vyrobky,
e Informace, energie a odpady,

e Pracovniky podilejici se na vyrobé.

V fizeni se tak jedna o vécné, prostorové a casové sladéni ¢i koordinaci vSech vySe zming-

nych Cinitell. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 4)
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Pro dtlezitost je zapotiebi si vysvétlit pojmy Cas taktu (takt time) a cyklovy €as (cycle time):

o Cas taktu: tempo, kterym zékaznik odebira dany vyrobek nebo sluzbu. Vypoéita se
jako podil ¢istého dostupného pracovniho Casu za jeden den a celkového denniho
pozadavku zékaznika. Cas taktu neni asem potiebnym pro provedeni pracovni ope-
race nebo jiného pracovniho ukolu. Cas taktu uréuje, jak rychle musi dany proces
probihat, aby doslo ke splnéni zékaznikovych potieb.

e C(Cyklovy ¢as: standardizovany Cas potifebny pro vykonani operace strojem nebo pra-

covnikem.

(©BusinessInfo.cz, 2009)

1.4 Rizeni vyroby dle Toyota Production System

nakladvum, nejkratsim dobam dodani skrze zapojent lidi do samotnych cilu “.
(Liker, 2004, s. 176, ptelozeno)

Gary Convis prvni americky prezident Toyota Motor Manufacturing predstavil koncept TPS,
ktery je vidét na priloZzeném Obrazku 2. Convis vidél TPS jako tii hrotové zvite, kde jenom
jeden hrot tvoii technickou podstatu (JIT, Jidoka, apod.). Podle n¢j jsou to jenom technickeé
nastroje a ty dokdzou byt efektivni pouze spole¢né se spravnym rizenim a spravnou filo-

sofii - jako zakladnim zptsobem mysleni. V centru toho vSeho jsou pravé lidé.

(Liker, 2004, s. 175, ptelozeno)

Technical ov\.’ A,;rv Management
# Stability -~ ® True North
s JIT Q‘é 1"7 = Tools to focus
= Jidoka (&) 06‘ management attention
= Kaizen &Q’ PEOPLE ’57 Go and See
® Hejjunka eﬂ, Problem-solving
» Presentation skills

Project management
Supportive culture

Long-term asset — Learned Skills
Machinery depreciates — Loses Value
People appreciate — Continue to grow

PHILOSOPHICAL

Philosophy/Basic Thinking
= Customer First
= People are most important asset
= Kaizen
* Go and See — Focus on Floor
* Give feedback to team members and earn respect
= Effciency Thinking
* True (vs.apparent) condition
* Total (vs.individual) team involvement

Obrazek 2 A Toyota leader’s view of the Toyota Production System
(Liker, 2004, s. 176)
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2 SWOT ANALYZA

Kazdy ¢lovek, ktery hleda své ptilezitosti a hrozby se zamysli nad svymi slabinami a silnymi
strankami. Cim dal vice se Ize setkat v priib&hu piijimaciho pohovoru s otazkou: ,,Jaké jsou
Vase silné, pripadné slabé stranky “. Je to odivodnéné, ¢loveék by si mél byt védom svych
silnych stranek, na kterych bude stavét a konstantné je rozvijet. Zaroven i téch slabych, na
kterych bude v prubéhu svého Zivota pracovat. Pfesné tyhle otdzky, by si mélo pokladat ve-
deni spolec¢nosti. S tim by jim méla pomoci pravé SWOT analyza, kterd pomahd formulovat

cile a cesty k jejich zamysleni.

Zatimco S-W analyza se soustfedi na vnitini prostiedi uvnitt spolecnosti, O-T analyza se
zamétuje na vnéjsi prostiedi kolem spolecnosti. Zatimco prvni hleda Strengths, tedy silné
stranky a Weaknesses ty slabé uvnitt podniku, druhd se snazi formulovat Opportunities (pii-
lezitosti) a Threats (hrozby) mimo podnik. Prostiedi uvnitf podniku lze vice ¢1 méné ovliv-
nit, zatimco prostfedi mimo podnik ovlivnit nemiZeme. Nejde ani tak o ziskani kontroly nad
urcitymi jevy jako o jejich identifikaci a stanoveni opatfeni k vyuZiti ptilezitosti a vyhnuti
se potencionalnim hrozbam. (Zemanek a Lacina, 2011, s. 71-72)
Tabulka 2 Konkrétni priklady vnéjsich a vnitrnich cinitelu, formujicich eventualni silné

a slabé stranky, prileZitosti a hrozby (vlastni zpracovani)
SILNE STRANKY SLABE STRANKY

e  vysoké naklady, nizka efektivita vyroby,

: JE;?;?ITCI;{O; fl(l) ?Eiii?myCh vyrobki a sluzeb, e nedostatecna loajalita, disciplina nebo
. 5 lastnri) Know-how ’ kvalifikace zaméstnanct,
e nizka ndkla dovost’ e neschopnost pracovat s informacemi,
, S . e  Spatna kvalita nabizenych produktti a slu-
e geograficka lokalizace podniku. seb
PRILEZITOSTI HROZBY

e reagovat na déni na trhu,

, . . , e  konkurence na trhu,
e neustale pracovat na inovaci vlastnich pro- ., . N ,
dukti e statni zdsahy do ekonomiky v podobé¢ dani,

kvot, cel, kolikrat az nesmyslnych regu-

e hledat nové distribu¢ni cesty, laci, vyhlédek a zikond

e  zlepSovat reklamu a promotion.

Identifikace vSech ¢tyf zakladnich poZadovanych okruhti, tedy S, W, O a T, je pouze prvnim
krokem, druhym by mélo byt jejich propojeni s konkrétnimi podnikovymi aktivitami a cili.
Prinikem je zjisténi, kterou ze strategii aplikovat. Vzniknout mohou 4 varianty:

1. S-W strategie: zaméfit se na silné stranky a vyuziti ptilezitosti,

2. W-O strategie: eliminaci slabin vyuZzit nabidnuté ptilezitosti,

3. S-T strategie: za pouziti silnych stranek zamezit hrozbam,
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4. W-T strategie: omezit hrozby a vlastni slabé stranky.
(Zemanek a Lacina, 2011, s. 72)

Zaverem lze doporucit, ze je dilezité sledovat déni uvnitf i mimo sviij byznys a umét na néj
adekvatné reagovat. Kdo nezareaguje, v budoucnu nasledky negativné pociti. Michal Marc
kdysi tekl: ,, Kazda doba s sebou prindsi prileZitosti a hrozby, ti uspésni se s nimi dokazou

vyrovnat. “ (Zemanek a Lacina, 2011, s. 70).
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3 ZLEPSOVANI PODNIKOVYCH PROCESU

Dle Svozilové (2011, s. 19) je zlepSovani podnikovych procesti ¢innost, ktera je zamétena
na postupné zvySovani kvality, produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu

prostfednictvim eliminace neproduktivnich ¢innosti a nakladu.

Chromjakova (2011, s. 81) je toho nadzoru, ze zlepSovani procest je aktivita, v ramci které
dochazi ke zmén¢ klicovych firemnich procest za Gcelem zvySeni vykonosti, efektivnosti.
Schopnost podpofit pozitivni zmény v procesech jsou vSichni pracovnici. ZlepSovani je zpu-
sob zivota podniku, ktery se nedéla ve vymezenych pracovnich hodinach, ale podle potieby,

ptipadné dle inspirace udé€lat pozitivni zménu.

Modelovani a navrhovani procesii devadesatych let ozivilo metodické ptistupy Six Sigma,
ty nasledné expandovaly z ptivodni masové vyroby do prakticky vSech pramyslovych oborti
a sluzeb, zejména diky zahrnuti ptistupti Lean. Dnes zndmé jako Lean Six Sigma. (Svozi-

lova, 2011, s. 21)

At uz v ptipad¢ Kaizen (metoda neustalého zlepSovani), tak i tady je zdkladnim bodem clo-

vék.

., Stredobodem zlepsovani je clovek, ktery navrh podal“ (Jezek, 2018, s. 8)

3.1 Inovace

Podle Chromjakové (2013, s. 15) v poslednich letech firmy zacali vénovat podstatné vetsi

pozornost zaméstnanciim, zlepSeni pouzivanych pracovnich metod.

Vyzkum ve vybranych malych a sttednich primyslovych firmach od Chromjakové (2013, s.
19-20) dokazuje, Ze zaméstnanci pravidelné predkladaji zlepSovaci navrhy. AvSak pouze 8%
jsou procesni navrhy. Z vypovédi taky bylo zjisténo, Ze z danych 8% Usp&Snych procesnich
inovaci pfispélo 76% ke zkraceni pribéZznych dob vyroby a zbylych 34% sméfovalo ke sni-
Zeni procesnich naklada a nekvality na pracovistich.

Podle Zeménka a Laciny (2011, s. 81) plati, ze nejlepsSim motivaénim prostiedkem jsou pe-

nize, a proto je tfeba nastavit co nejvhodnéjsi a nejspravedlivéjsi model hodnoceni vykon-

nosti.

Frolik: ,,Inovativni ¢lovek neustadle hleda, zda by jiny postup a kombinace nemohly fungo-

vat lépe a chytrieji, ma prirozenou touhu prijit vécem na kloub.* (©eapi.cz, 2018)
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4 SYSTEM ODMENOVANI A MOTIVACE ZAMESTNANCU

Jedno staré modrou pravi: ,, Zadny zaméstnanec neodvede pro firmu tolik jako jeji majitel .
Cim vétsi firma, tim vice zaméstnanct. Chce-li zaméstnavatel urcitou miru jistoty, ze pro
néj zamestnanci budou dychat a pftijali podnikovou kulturu za svou, tim $ifili dobré jméno

firmy a odvadéli svou praci, jak nejlépe dokazou, nemél by tzv. personalni politiku podcenit.
(Zemanek a Lacina, 2011, s. 81).
Rozdélit si persondlni politiku, vedouci k lepSi podnikové kultute lze rozdélit nasledovné:

1. Oblast, ziskavani vybéru a nasledného ptijmu zaméstnanci,

2. Oblast motivace zameéstnancu.

Tabulka 3 Porovnani ,,drivéjsi*“ a ,,nové“ reality na trhu prace (Kolar, 2018, s. 4)

vvvvvv

Nova realita trhu prace

Firmy si vybiraji nové zaméstnance z DOSTATKU Firmy POTREBUJI nové zaméstnance.

uchazeél na trhu prace.

Konkurencni vyhodou je kapitil, strojové vyba- Konkurenéni vyhodou jsou talentovani LIDE.

veni, prostory (az nasledné lidé).

Nedostatek pracovni MIST na trhu prace.

Nedostatek (talentovanych) lidi na trhu prace.

Zaméstnanci jsou loajalni a vztah mezi nimi a za-

mestnavatelem dlouhodoby.

Lidé si vybiraji a upfednostiiuji ,,ATRAKTIVNI“

zaméstnavatele s vétSim pfinosem pro n€ samotné.

Lidé akceptuji STANDARDNI podminky, které

Lidé pozaduji VICE a LEPSI pracovni podminky.

jim firma nabizi.

Firmy vnimané na trhu prace jako ,,atraktivnéjsi

Firmy zameéstnavajici talentované zaméstnance se < AT ;
zaméstnavatel zaznamenavaji diky talentovanym

rozviji VICE neZ ostatni. zaméstnanctim daleko v&tsi a DYNAMICTEJST

rozvoj (umoznéni naplnéni ambiciéznich vizi).

V prvnim ptipad€ nepodcenit piijem zaméstnanct. Ve vyrobnich podnicich se v dnesni dobé
hojné vyuziva, diky nezaméstnanosti 3,2 % k mésici unoru (©czso.cz, 2019), rekrut pracov-
nikl ze zahrani¢i. Odbornici se shoduji, Ze nasledujici roky budou ve znameni investic do
loajality zaméstnanct (tomu maji pomoct prave benefity). Podle Kolate (2018, s. 4) se pod-
nikim vyplati dlouhodoby a strategicky pfistup k ndboru novych lidi, intenzivni prace na
podnikové kultufe a jasna strategie toho, jaké znalosti budou muset zaméstnanci mit. Pod-
niky, které spoléhaji na opakovani zazitych postupil, nabizeji stale totéz a nemaji dobrou

povést ani dobrou podnikovou kulturu mohou mit nasledujici potize: ztrata kvalitnich lidi,
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budou muset odmitat zakazky a bude je trapit velka fluktuace, ktera predstavuje dalsi na-

klady.

Druhy ptipad v oblasti motivace zaméestnancti Ize zaradit mezi nejtézs$i manazerské ¢innosti.
Zatimco se v oblasti kalkulace nakladd, uvera pracuje predevsim s Cisly, kterd jsou exaktni

a 0 néz je mozné se opfrit, clovek je nevyzpytatelny a potiebuje zvlastni ptistup.
(Zemanek a Lacina, 2011, s. 81)

Podle Zeménka a Laciny (2011, s. 81) plati, Ze nejlep§im motivacnim prosttedkem jsou pe-
nize, a proto je tfeba nastavit co nejvhodnéjsi a nejspravedliveéjsi model hodnoceni vykon-
nosti. Jedna se o tabulkové platy, smluvni mzdy, odmény a prémie. Pomérné bézné je napfi-
klad u obchodnich zéstupcti, prodejcti moznost motivace stanoveni ur¢it¢ho podilu na mzdé
v zavislosti na mnozstvi a kvalité vykonané prace. Tenhle model se d& vyuzit ve vyrobnich

firmach.
(Zemanek a Lacina, 2011, s. 81-82).

V navaznosti na aktudlni situaci na trhu prace jsou zaméstnanecké benefity jednim z kli¢o-
vych faktori, podle kterych se uchazeci na trhu prace rozhoduji, ktery zaméstnavatel je pro
n¢ atraktivnéj$i. Podle Kolate (2018, s. 7) dobie postavené portfolio zaméstnaneckych be-
nefitd ovliviiuje fluktuaci (stabilitu aktualnich zaméstnancti). Benefity se podle néj staly pti-

rozenou nastavbou mzdy.

e V Zebiicku top 5 nejposkytovanéjSich patti: tyden dovolené navic, mobilni telefon,
sluzebni auto, obCerstveni na pracovisti, ptipadné penzijni piipojiSténi.

e Rozsifujici se benefity: ptispévky na dopravu, dovolené, traveni volného Casu. Vétsi
firmy si prosazuji individualizaci Cerpani benefitli. Na tomhle principu funguje sys-

tém ,,cafeterie® (zaméstnanec si do stanovené¢ho limitu sdm nastavi, co chce Cerpat).

Na otazku: ,,Jak by se méla profilovat na trhu prace obchodné vyrobni spolecnost, aby se
stala atraktivnim zaméstnavatelem? “ odpovida Jezek (2018, s. 28) nasledné: ,, Urcite by
méla cilevedomé budovat vlastni, unikatni a nezamenitelnou znacku, tzv. employer brand.
V praxi to znamend radikalni zménu naborovych metod, vyrazné zvyseni loajality stavajicich
zameéstnancti, kteri jsou potom schopni dal siFit dobrou povest firmy a podstatné jiné pojeti

¢

personalni prace-top manazery pocinaje a predaky konce.
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4.1 Podnikova kultura

Soucasti podnikid by méla byt silnd podnikova kultura. Patfit k ni mize celd fada prvkl pod-
porujicich vzajemné porozuméni, komunikaci, pomoc zaméstnanciim s problémy i mimo
podnik. Dale 1ze zatradit pod podnikovou kulturu i vystupovani, oblékani a chovani. (Zema-
nek a Lacina, 2011, s. 83). Je uz znamo néjakou dobu, ze v pfipadé sportovnich aktivit se
vyplavuji hormony, konkrétné¢ endorfiny, zndmé jako hormony S§tésti. Proto ptilezitostné
spole¢né sportovni ¢i spoleCenské akce, teambuilding pomahaji formovat podnik jako vza-
jemny propojeny celek. Mnohdy se stava, ze podnikova kultura pracovniky obtézuje, proto

by méla byt koncipovana tak, aby ji lidé v podniku ptijali ptirozené za svou. Prijeti mize

Identifikace
potreby
nového

Rozvoj a
vzdélavani

~odména

Hodnocenij a
Zpétna vazba

Obrdzek 3 Zivotni cyklus zaméstnance
(Vavrova, s. 22)

mit za nasledek odhodlani do konkuren¢niho boje za spole¢nou véc. (Zemanek a Lacina,
2011, s. 83). Nejen management by mél mit podporu zaméstnanci, ale i samotni zaméstnanci
by méli mit podporu managementu. Samotny Toyota Production Systém (dale jen ,,TPS*)
byl nazyvan ,respektovani lidskosti, protoZe koncept TPS neni o tom, aby se na zamést-
nancich vydélavalo, ale aby se zamé&stnanci na jedné strané vybidli k tomu nejlepSimu co

v nich je a na stran¢ druhé se respektovali. (Liker, 2004, s. 186, pteloZzeno)

Je dokazané, ze §tésti pomaha lidem i firmam. Stastné firmy jsou podle nasledujicich studii:
0 300 % vice inovativni (HBR), maji o 125 % nizsi syndrom vyhoteni (HBR), o0 43 % vice
produktivni (Hay Group). Maji také 37 % nartst prodeji (Shawn Achor), o 33 % vétsi zisky
(GallUp). (©fastcompany.com, 2013, ptelozeno)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

4.2 Prace 4.0 aneb nové formy zaméstnani

Trh prace prochazi v poslednich letech zasadni proménou. Rozsiteni IT technologii, vyuzi-
vani socidlnich siti, zmény v hodnotové orientaci jednotlivcil s sebou pfinaseji i postupnou
proménu trhu prace, pficemz jak zaméstnavatelé od svych zaméstnanct, tak zaméstnanci od
svych zaméstnavatelli ocekavaji vétsi flexibilitu. V neddvné minulosti byly za flexibilni
formy zaméstnavani povazovany zkracené uvazky, flexibilni pracovni doba, agenturni za-
méstnavani atd. AvSak v poslednich n€kolika letech se definice novych forem zaméstnavani,

v reakci na promény trhu prace, znacné rozsituji. (Kyzlinkova, 2019, s. 5)

e Rotace pracovnikil (job rotation): je ptikladem pracovni metody, ktera snizuje indi-
vidudIni vystaveni pracovnika riziku tim, ze zkracuje dobu, po kterou kazdy jednot-
livy pracovnik stravi v ndrocném tkonu. (Badiru, 2014, s. 1004)

e Horizontalni rozSifeni Cinnosti (job enlargement): rozsifovani ,,ak¢éniho radiusu®
tymu tak, aby se staly co nejméné zavislymi na svém okoli a tzv. specialistech. Po-
stupné rozsifovani pracovni zpusobilosti v oblasti: vyména, sefizovani a ostieni na-
stroja, ¢iSténi a mazani stroji, drobné opravy, kontrola 1. kusu.

e Obohaceni prace (job enrichment): delegovani zodpovédnosti a kompetenci praci na
niz$i stupen fizeni (pf. od mistra k mluvéimu nebo koordinatorovi tymu).

e Prace z domova (telecommuting): pracovnik miize vykonavat vSechny nebo vétSinu
svych pracovnich povinnosti z mista jiného nez ,,pevného* pracovisté.

e Zaskovac (springer): v piipadé potteby dopliiuji samostatné vyrobni tymy (pf. o pie-

stavce, pii nemoci apod.).
(Macurova, 2019)

e Sdileni pracovniho mista (job sharing): zamé&stnavatel pfijme dva nebo vice zamést-
nancl, aby spole¢né zastavali konkrétni pracovni misto, ¢imz spoji dva nebo vice
¢aste¢nych uvazki do jednoho plného tivazku.

e Sdileni zaméstnancii (employee sharing): kdy si skupina zaméstnavatelii spole¢né
najme jednoho pracovnika, aby pokryl persondlni potieby rtiznych spolecnosti, ¢imz
pracovnikovi vznikne plny pracovni Givazek.

e Docasné fizeni (interim management): jsou piijati vysoce kvalifikovani odbornici na
dobu urcitou, aby fidili konkrétni projekt nebo vytesili konkrétni problém, ¢imz do-
chazi k integraci externich fidicich kapacit v rdmci organizace prace.

(Kyzlinkova, 2019, s. 5)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 24

5 ZAKLADNI NASTROJE OPTIMALIZACE POMOCI
METODOLOGIE LEAN

Vsichni uz jisté slySeli, ze urcitd operace se musi délat piesné tak, protoze: ,, takhle uz to ale
delame odjakziva*®. Tomuto pfistupu je potieba se vyhnout. Tenhle konzervativni pfistup,
neni na misté v pfipad¢ metodiky Lean. Podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17) je Stihlost
podniku v tom, ze délame piesné to, co chce na§ zdkaznik. To vSe s minimalnim poctem
¢innosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. Ve vysledku tak byt stihly znamena
vydélat vic penéz, zaroven vydélat je rychleji a s vynaloZzenim mensiho Gsili.

Tato metodologie vznikla pivodné v oblasti primyslové vyroby, uplatnéni vSak nasla i
v dalSich oborech, jako administrativa a sluzby. Zakladni uvaZovani ve stylu Lean je jedno-
duché, dosti ptfimocaré a kolikrat podobné logickému mysleni. Spolecné se ,,selskym rozu-
mem*, akorat systematicky uspotadané metodologicky aplikované na strukturované aspekty
procesu. Metodika Lean ptedpokladd, ze procesy jsou standardizovany a skute¢né funguji.

Je to cyklicky pristup ke zlepSovani procesu- mensimi kroky je dosazeno celkové zlepSeni.

(Svozilova, 2001, s. 32)

5.1 Puvodci plytvani v procesech

Plytvani je nejCastéjsi termin, se kterym se 1ze v oblasti Lean setkat. Jednd se o Cinnosti

nepiidavajici hodnotu zédkaznikovi. (Svozilova, 2001, s. 34)

Posledni osmy zdroj plytvani v Tabulce 4 je piidan dodate¢né, protoze nepatii mezi zaklad-

nich sedm, které¢ definoval Taiichi Ohno, ktery je povazovan za otce TPS.

Tabulka 4 Priklady plytvani v procesech tzv. 7+1 forem plytvani (vlastni zpracovani)

Druh plytvani Priklady plytvani
Cekani prostoje, kvili nadbyte¢nym zasobam, chybnému materialu apod.
Nadvyroba vyroba vétsi, neZ je momentalni potfeba
Chyby stejna prace se dela vicekrat
Zbytecné
hledani dilt, nastroji, dokumentace
pohyby
Transport zbyte¢né pievazeni z mista na misto
SlozZité postupy provadéni zbytecnych nebo Spatnych procest
Zasoby zbytecné vysoké zasoby
Nevyuzity lidsky

potencidl nerealizované napady pracovnikill, nevyuziti jejich potenciondlu
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5.2 Hodnota a hodnototvorna ¢innost

Ptidana hodnota je soubor vSech ¢innosti, které vedou k fyzické zméné struktury, tvaru nebo

slozeni vysledného produktu. Pfed samotnym zlepSenim, je zapotifebi objektivné zanalyzo-

vat soucasny stav. Tti zakladni kategorie jsou:

Pfidand hodnota: jedna se o fyzické zmény produktu, ¢innosti, které je zakaznik
ochoten zaplatit. Daji se optimalizovat pomoci zmény technologie.

Neptidana hodnota: ¢innosti, které sice hodnotu neptidavaji, zakaznik za n¢ vétsinou
neni ochoten platit, ale v soucasnych technologickych podminkach je nedokazeme
zcela eliminovat. Snaha o co nejvétsi redukei téchto ¢innosti. Prikladem mize byt
piestavba strojniho zatizeni (lze pouzit metodu SMED).

Plytvani: ¢innosti, za které zakaznik neni ochoten zaplatit a z pohledu technologie se

vubec nic nestane, pokud je zcela odbourame.

(Dlabag, 2017, s. 5)

Kategorie

Zajistén( nahradnich dil
Hledanl a pfiprava néfadi
Pfechody

Kontrolni Einnost

Rozhovor pracovni
~ Dokumentace
My Uklid
N S D praco e
o :_i:f\\@ = \//_/:‘3\ SN Prestavka pracovnika*
[mynpay R T

" |Pidana hodnota
Nepﬁdané hodnota

Obrazek 4 Rozdéleni cinnosti z pohledu pridané hodnoty
pro pracovnika udrzby (Dlabac, 2017, s. 5-6)

Toyota se nezaméfuje na efektivitu jednotlivce, ale na celkovou efektivitu systému. Retézec

je tak silny, jako jeho nejslabsi clanek. Pro posuzovani je zapotiebi divat se vice zeSiroka,

tedy nesledovat praci jednotlivce, ale celkovy obrazek na pracovisti. Samotna Toyota vyu-

ziva systém, ktery clenim tymu pfidavajicim hodnotu umoZziuje soustiedit se na tkoly a

nenechat se rusit jinymi zélezitostmi. Izolovani odchylek v procesech je jeden z klicovych

principli. Pokud tedy dochézi k odchylkam, je nejlepsi omezit je na co nejmensi pocet lidi,

aby jejich dasledky byly co nejvice pod kontrolou. (Liker, 2016, s. 160).
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Jak si tuhle situaci pfevést do praxe? Liker (2016, s. 160) to vysvétlil na pfikladu oddéleni
péti sester, kde vSechny dé€laji v§echno. Pfi pInéni jejich hlavnich tkoll ptidavajici hodnotu
(kontrola pacientti, podavani 1ékl1) je ale zdrzuji rusivé udalosti a zadosti. Pokud se oddéli
od prace konzistentni (ptidavajici hodnotu), tu ktera ji neptidava a je nahodnd, dojde se k vy-
sledku, Ze préci zvladnou misto v péti, ve tiech. Nabizi pro to tedy vyuziti procesu konsoli-
dace — plytvani v praci vétsiho poctu zaméstnanct se presune do povinnosti jediného, vy-
sledkem je vétsi efektivita. TakZe by se naptiklad jedna sestra ze zbyvajicich tfi neucastnila
pravidelnych obchtizek pacientti, ale zodpovidala by za vytizovani neplanovanych zadosti a
pohieb klienttl. Ctvrta sestra by byla piivolana jen v piipadé potieby (systém andon). Tudiz

ve finale pata sestra je ,,nadbyte¢na“. Ve finale uSetfeni jednoho pracovnika.

5.3 Princip tlaku a tahu

Principy tahu (pull) v ramci Lean tikaji, Ze se mé dovolit cilovému ,,zakaznikovi“, aby svou
poptavku diktoval, kdy ma byt predmét dodan, doplnén do skladu, aby byl vyroben tehdy,

kdy je pozadovan. V primyslovém svété je znam pod nazvem Kanban.
(Svozilova, 2011, s. 38)

Podle Svozilové (2011, s. 182) je dale systém tahu zaloZen na principu, ze zakaznik svym
odbérem dava signal k zahajeni vyroby dalSiho vyrobku, ktery pak zmenSenou zasobu

v misté odbéru doplni.

Ptiklady principu tlaku a tahu na situaci, kdy nakupujeme od mlékare, ptipadné ptes inter-

netovy obchod:

e Princip tlaku: kazdy tyden ndm mlékar piivazi ur€ity pocet lahvi mléka, sjednané
mnozstvi jsme jednou podepsali, a mlékat je povinny ndm dané mnozstvi dovést
v pribéhu tydne. JenZe problém nastavd, Ze nevime, kdy dorazi. Pokud to bude
v pondéli, miize se ndm stét, ze budeme mit plnou lednici mléka, kdyz to bude v pa-
tek, miZe se naopak stat, Ze uzZ mléko mit nebudeme naptiklad od utery.

e Princip tahu: stejna situace jako v predchozim ptipad¢, avSak nyni date mlékari vé-
dét, ze jste otevieli mléko pomoci stlaceni tlacitka (internet, apod.). V pribéhu tydne
bude mlékart presné védét, kolik lahvi se ma dovést, takze nebude vznikat nadzasoba.

Zndmou metodou principu tahu fizeni zasob, je tzv. ,,just-in-time*.

(Linker, 2004, s. 104-105, pteloZeno)
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5.4 Standardizace prace

Standardizace prace je proces smétujici k dosazeni konkrétnich cili souvisejicich s uréitou
praci. Kazda organizace se snazi dosahovat stale lepsich vysledkt. Naptiklad Toyota vyu-
ziva standardizaci pro vyvoj novych pracovnich postupil. Standardizace prace snizuje vari-
abilitu a chaoti¢nost pracovnich procesu, a vede tak k lepsim vysledkiim. Naopak kdyz prace
probihd nahodile, nedefinované a nedisciplinované lepsi vysledky se nikdy nedostavi. Ne
vSechna prace je opakovatelna a ptedvidatelnd, avSak kazda obsahuje jisté plytvani. Jednim
z hlavnich cili standardizace je najit pomoci analyzy prace zdroje plytvani a systematicky
je eliminovat. Pravé béhem tohoto systematického hledani zdrojh plytvani se definuje pra-

covni postup, ktery slouzi jako zaklad. (Liker, 2016, s. 131-132).

Pro zajimavost podle Likera a Meiera (2016, s. 132) travi Toyota detailnim ur€ovanim pra-
covnich postuptli a rozvijenim talentii zaméstnanci petkrat vice ¢asu nez jakakoliv jina spo-

le¢nost, kterou kdy vidéli.

Taiichi Ohno (duchovni otec vyrobniho systému Toyota) a jeho nasledovnici se vydali za
radmec myslenek TWI (vzdé€lavaci metoda, kterd implementuje zakladni zestihlujici stan-
dardy piimo v provozu klienta) zavedenim toku jednoho kusu jako hlavniho zplisobu sniZo-
vani plytvani (muda). To vedlo k zafazeni principt miry zakaznické poptavky (taktu) a vy-
vazovani linky, které jsou nezbytné pro plynuly tok. Nasledné do néj postupem Casu ptibily

koncepty jako kaizen, doba taktu, vyvazovani linky. (Liker, 2016, s. 133)

5.4.1 Standardizace prace jako procesni nastroj

Standardizace pracovnich procesii vyuziva fadu nastroji a rozpist (viz. Tabulka 5 na dalsi
strang). Jednim z nich je rozpis standardizovaného postupu. Existuji vSak i jiné odvozené
dokumenty: rozbory pracovnich ¢innosti, které slouzi jako materidl pro kritické a vysoce
komplexni procesy nebo pro ukoly, které se nevykonavaji ¢asto. Byva slozité rozhodnout se,
které nastroje pouzit a pro jaké potieby, proto je na misté uvést piiklady pro lepsi selekci

pottebnych nastroji. Pro nasledujici ptiklady slouZi k inspiraci Tabulka 5 na dalsi strané.

1. Pokud je pracovni proces samostatnou operaci, nic na n¢j nenavazuje, neni tteba po-
uzit graf rovnovahy a cyklu pro vzajemné vyvazeni nékolika provazanych operaci.

2. Pokud je prace Cisté manudalni bez cyklu automatického stroje, stroj pracuje nezavisle
na operatorovi, neni tieba tabulka synchronizace prace. Ta se dat vyuzit v pfipadé

rozhrani ¢lovek/stroj. (Liker, 2016, s. 140-141)
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Tabulka 5 Nastroje a dokumenty tvorici soucast procesu standardizace prace

(Liker, 2016, s. 141)

Nastroj nebo

dokument Uizl

Pracovni nastroj slouzici pro zjisténi zdroji plytvani u opakujicich
Rozpis standardi- | se pracovnich ukoli. Umoziuje zdokumentovani zakladniho toku
zovaného postupu | préace, zaznamenani informaci pro vyvazeni ¢innosti s taktem a ur-
¢eni standardniho mnozstvi rozpracovanych produkti.
Slouzi pro analyzovani vztahu mezi operatorem a strojem pro
Tabulka synchroni- | uc¢innou synchronizaci prace a eliminaci ¢asu, po ktery operator

zace prace musi ¢ekat na stroj. Rovnéz se vyuziva v ptipadech, kdy na jed-
nom kusu pracuje vice zaméstnancli najednou.
Prehled procesni Slouzi k analyzovani vyrobni kapacity vybaveni pii zohlednéni
kapacity vymény nastroji, doby nastaveni a jinych planovanych ztrat.
o ey Slouzi k rozepsani dilezitych cyklickych a necyklickych tkoli,

zejména pak téch, které se neprovadi casto. Jedna se o referen¢ni
materidl, ktery se nevyvéSuje na pracovisti.

Graf rovnovahy Slouzi pro porovnani dob cyklu s taktem za u¢elem vyvazovani
cyklu (kominovy | operaci na takt a eliminaci nerovnomérné prace. Casto se vyuziva
diagram, Jamazu- | pro rozpoznani prilezitosti ke slouceni prace, eliminaci plytvani a

miho diagram) snizeni pozadavkl na pracovni sily.

pro operatory

Rozpis standardizovaného postupu se zaméiuje na pracovnikovi pohyby (pfipadné stroji).
Lze pomoci ni sledovat chiizi (Spagetovy diagram), nebo pohyby mensiho charakteru (pie-

suny rukou).

5.5 Méreni a analyza prace

Jsou pomérné jednoduchym a zaroven velmi u¢innym nastrojem v boji proti plytvani a nee-
fektivnosti v procesech. Pod ndzvem analyza a méteni prace si lze predstavit aktivity vedouci
k definovani optimalniho pracovniho postupu a ur¢eni spotteby €asu pro jednotlivé ¢innosti.

Aktivity s tim souvisejici, lze rozdélit do dvou zakladnich skupin (leva strana obrazku 5).

Analyzalamereni|prace
(studiumiprace);

: Kovani Viozeni dolisu Mazani Vyjmuti 2 lisu 4

B i e
: f Sy
- Vlozeni do pece Vlozeni dopalety ~  Kontrolni cinnost

3 LR

‘Abnormality | Moreni

Kovani [0:00:04] Od: 12:59:55

v systému Android (vpravo) (Uspéch, 2016, s. 4-5)
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Nejprve je tfeba zabyvat se analyzou prace, tedy studiem pracovnich metod s cilem identifi-
kovat plytvani a neproduktivni ¢innosti, a nasledné zjednodusit vykondvanou praci. Vystu-
pem je novy, optimalni pracovni postup. Teprve ve druhé fazi je mozné se zabyvat méfenim

prace, tedy ur¢enim spotfeby casu dané ¢innosti. (Dlabac, 2016, s. 4)

5.5.1 Analyza prace

Jde o detailni sledovani pracovniho postupu, zapojeni selského rozumu a neustalém kladeni
si otdzek, zda se dana operace vykonava tim nejlepSim moznym zptisobem, ¢i je moZné n¢-
které ukony eliminovat, sloucit nebo jinak zjednodusit. Pouzivané metody jsou procesni ana-

Iyzy a diagramy, Spagetové diagramy ¢i mapovani toku hodnot. (Dlabac, 2016, s. 4)

5.5.2 Méreni prace

Cilem je urcit co nejobjektivnéjsi normu spotiteby casu. Pomine-li se hruby odhad, vyuziti
historickych tdajt, Ize vyuzit Casové studie (pfimé méieni). V soucasnosti je mozné pouzit
tzv. systémy pfedem urcenych Casi, kde je norma urcena z predem definovanych ¢ast, které
danému pohybu ptislusi (neptimé méteni). (Dlabac, 2016, s. 5). Znamymi zastupci je metoda
MOST a MTM, avsak v analyze bakalatské prace bylo vyuzito pfimé méteni, proto nepiimé

méteni netvoii vychodisko pro nasledujici praktickou ¢ast a nebude déle probirano.

U ptimého méfeni prace se jednd o stanoveni spotfeby Casu za pomoci stopek, potiebnych
formulati, ptipadné specializovaného software (viz obrazek 5, s. 28). Dle Dlabace (2016, s.

5-6) existuji dva ptistupy v oblasti méfeni prace:

e Chronometraz: cil sledovani a stanoveni délky operace. Tato metoda je zalozena na
principu rozd€leni méfené operace do nekolika dil¢ich tseki (ukont ¢i méticich
bodl). Nasledné Ize definovat problematické ukony a vybalancovat celou operaci.

e Snimek pracovniho dne: je technika neptetrzitého pozorovani veskeré spotieby Casu
béhem smény. Cilem je ziskat komplexni piehled o spotieb¢ casu, identifikovat plyt-
vani, ur¢it pomér ¢innosti neptidavajicich hodnotu, poptipadé navrhnout novou
formu organizace prace. Pouziva se dale pro definovani nepravidelnych ¢innosti,
slouzicich jako podklad pro stanoveni velikosti ptirdzky nebo vSude tam, kde potie-
bujeme ziskat informaci o aktualnim stavu vyuZiti jednotlivych pracovniki, napt. pro

moznost nastaveni vice strojové obsluhy. (Inspirace v Obrazku 4, s. 26).
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Zapojeni zaméstnancii do déje v nich probudi pocit dulezitosti a smysluplnosti jejich prace,

... nasledné sami zjisti jak danou cinnost udélat bezpecné, produktivne a kvalitné.

(Liker, 2016, s. 192)

5.6 Ergonomie

Je véda zabyvajici se vztahy mezi ¢lovékem, pracovnim prostfedim a zaroven pracovnimi
prostredky. Cilem ergonomického pracoviste je vytvorit podminky, které vedou k minimalni
pracovni zatézi a soucasné budou minimalizovat pravdépodobnost vzniku trazu ¢i trvalych

nasledka. (Dlabac, 2016, s. 13)
Navrhovani ergonomickych pracovist’ se vyplati:

1. Podle Dlabace (2016, s. 12): Skutecnost, Ze obyvatelstvo starne a tim i pozdéji od-
chazi do diichodu je hrozbou predevsim pro podniky s vyznamnym podilem manudal-
nich cinnosti a montaznich pracovist.

2. Podle Tucka (2016, s. 20): Podminky pro uzndavani nemoci z povolani jsou stdle vice

naklonény smérem k poskozenym zaméstnancum, tedy na ukor firem.
Oblasti ke zlepSeni situace:

e Navrhovat takova pracovisté a pracovni podminky, ve kterych budou lidé moci pra-
covat po dobu 30-40 let: pokud se naplni progndzy demografického vyvoje, Ize oCe-
kavat, ze béhem zhruba 30 let mize byt podil obyvatel starSich 64 let v nékterych
statech 1 vice nez 50%.

e Piedchazeni nebo zmirnovani rizik cilenou regeneraci: probiha formou kompenzac-
nich cviceni.

e Systematické zaskolovani a trénink pracovniki: fadi se zde tréninkova centra, Skolici
mistnosti, aby si zaméstnanci vytvofili pracovni ndvyk minimalizujici negativni vliv

na zdravi ¢lovéka.
(Dlabag, 2016, s. 14-15)

Dle Dlabace (2016, s. 15-16) vSechny tyto body, by se nasledné¢ mély odrazet v % nemoc-
nosti, v klesajici mife fluktuace a spokojenosti samotnych zaméstnancti. Vystupem by tak
meélo byt spInéni legislativnich poZadavki (napf. limity pro zvedani biemen, vysky pracovni
roviny apod.), pozitivni zhodnoceni zatéze jednotlivymi pracovniky. Pomyslnym poslednim

krokem na skute¢né ,,ergonomicky idedlnim podnikem* je tvorba ergonomického katalogu.
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Jednou z moznosti jak ve vyrobé odlehcit pracovnikiim, a tim snizit zat€z na konkrétni ¢ast
téla je vyuziti rotace pracovniki (s. 24).

Lidé tak pravideln¢ stfidaji ulohy béhem smény. Zalozeno na konceptu odpocinku konkrétni

J4

Casti téla, zatimco druhd Cast pracuje. Avsak stfidani pracovnich mist vyzaduje vySkolené

v

pracovniky (kteti mohou vykonavat vice nez jednu ¢innost, montaz), coz umoziuje pruznéjsi

planovani. Je v tom jisty druh rovnocennosti, protoze kazdy chvilku dé¢la tézsi a leh¢i praci.

(Salvendy, s. 1363, pteloZeno)

vy W

V Ceské republice je jiz nékolik let nejrozsifenéj§i nemoci z povolani syndrom karpalniho
tunelu zptisobeny dlouhodobé nadmérnou lokalni svalovou zatézi. Ustav primyslového in-
zenyrstvi a informacnich systémi spadajici pod Univerzitu TomaSe Bati ve Zliné ve spolu-
praci s dal§imi univerzitami a institucemi zkonstruovalo zafizeni, tzv. Datalogger, ktery je
schopen métit svalovou aktivitu nikoli na ptredlokti (jak je tomu u méfeni pomoci EMG,
které je Casove 1 financné narocné), ale pfimo na ruce pracovnika, tj. prsty a dlaii. Toto zafi-
zeni svym snadnym pouzitim mize v budoucnu ptispét k prevenci a eliminaci vzniku této

nemoci z povolani. (Tucek, 2016, s. 21)
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B oblast B - pohyby obou predlokti, pfi manipulaci s predméty
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predklanéni, pohyb do stran
B oblast C - maximalni dosah — méné Casté a pomalefsi pohyby,
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Obrazek 6 Dosahy hornich koncetin ve svislé roviné pri
prdci vsedé i ve stoje dle narizeni viady 361/2007 Sb.
(©zakonyprolidi.cz, 2019)
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5.7 Metoda 5SS
Dal§im vyznamnym néstrojem vyuzivanym v iniciativé Lean je ,,Pét S*“. Nazev vychdzi z:

e japonského: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu, Shitsuke,
e anglického: Sort, Straighten, Shine, Standardize, Sustain,

e Ceského: Ttidéni, Umist'ovani, Uklid, Standardizace a UdrZeni.

Posledni dobou se ptidava jesté dalsi S, tedy Safety/Security/Satisfaction. V cestiné tedy
fyzicka bezpecnost pracovniho prostiedi, jeho zajisténim pied zneuzivanim a efektivnim vy-
uzitim lidské inteligence a kapitalu, nebo s vytvofenim ptiznivého a motivujicitho pracov-

niho prostfedi. (Svozilova, 2001, s. 39)

e Ttideéni (angl. Sort, jap. Seiri): vylouceni vSech tikond, ndstrojii nebo jinych soucasti,
které nejsou nezbytné. Priorita podle irovné potiebnosti nebo piinost.

e Umistovani (angl. Straighten, jap. Seiton): vSe co je potiebné, ma urené a oznacené
misto. UloZeny jsou tak, aby byly snadno dostupné, a v potadi, které zajisti plynulost
a efektivitu pracovniho vykonu.

e Uklid (angl. Shine, jap. Seiso): pracovni prostory musi byt udrzovany v poiadku a
gistotd. Ukony organizace, uklidu jsou souéasti kazdého pracovniho cyklu, ne obéas.

e Standardizace (angl. Standardize, jap. Seiketsu): pracovni postupy jsou sladény a
standardizovany tak, aby byla zajisténa opakovatelnost vSech ukonti. VSichni pra-
covnici by méli ¢innost vykonavat stejné.

e Udrzeni (angl. Sustain, jap. Shitsuke): se soustiedi na dodrzovani pracovnich po-
stupl, navodu a pravidel stanovenych v piedchozich Ctyiech krocich. Mé¢lo by byt

prabézné kontrolovano, aby se ¢asem nestalo, ze proces sklouzne do starych koleji.

(Svozilova, 2001, s. 39)

Obrazek 7 Priklad pred (vlevo) a po (vpravo) implementaci 5S

(© greycampus.com, 2018)
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5.8 Vizualizace

Témer 80 % veskerych informaci ¢loveék vnimé o¢ima. Pro tolik potfebné zvySovani celkové
informacni gramotnosti na slozité cesté k ucici se spolecnosti je spravné vyuziti vizualizac-
nich nastroji jeden z klicovych faktorti uspéchu. Zijeme v dob¢ premiry poskytovanych in-

formaci, coz byva ¢astym zdrojem tzv. informacniho stresu. (Jezek, 2019, s. 4)

AH Ak Ak 5% o o s 0% % W%
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-316%  -144%  -32%

BESTYTD
A Srforice
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-12.0%

18.0%

Obrazek 8 Ukazka spravne zvolené formy vizualizace v grafu (vievo) a vstupu do
vyrobnich prostor ve spolecnosti Smurfit Kappa (vpravo) (Jezek, 2019, s. 5;11)

Vizualizace patii nejen ke Stihlému pracovisti, ale je zejména dalezitym prvkem vsech §tih-
lych podnikovych procest. Da se fict, Ze je to jakysi ,,tachometr* fizeni procesu, ktery ndm
fika, jakou ,;rychlosti® probih4a dany proces, co je standartni pribéh procesu, piipadné ab-
normalita, jaka je kvalita, produktivita a efektivnost na pracovisti. (Kosturiak, 2006, s. 25)

Jezek: ,, Castym nedostatkem publikovanych skutecnosti je jejich nepiehlednost, kterd miize

byt zpusobena bud’ velkym mnoZstvim dat, nebo Spatné zvolenou formou zpracovani (prikla-

dem mohou byt reporty). “ (2019, s. 5)

Obrazek 9 Vizualizace obalii zavésenych na zdi (vlevo) a vizualizace
tlaku, kdy je spravne v limitu (vpravo) ( Pavelka, 2019, s. 14-15)
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Cela teoreticka ¢ast prace poskytuje vychodiska, pro nasledujici praktickou ¢ast. Z toho du-
vodu se zpracovana literarni reSerSe vénuje vyhradné témattim, kterd izce souvisi s praktic-
kou ¢asti. V jejim pribeéhu jsou vyuzity zejména poznatky, které odpovidaji aktudlni situaci
na trhu préace, piipadné ve vyrobnim prumyslu. Kapitoly jsou proto doplnény o nazory, pti-
padné rady odbornikli na nynéjsi situaci. Prvni ¢ast teoretické prace rozebira v obecné rovingé
samotnou vyrobu a vyrobni proces. Jelikoz 1 doted’ je stale inspiraci pro vétSinu firem prave
Toyota Production System, je mu v prubéhu teoretické ¢asti vénovano par odstavcd. Sou-
¢asti je 1 vysvétleni k cemu je dobra SWOT analyza, ptipadné jak s ni dale, po definovani si
vSech dulezitych stranek, pracovat. Kazda spoleCnost, kterd se chce stat, ptipadné ziistat
uspésnou 1 v delSim horizontu, by méla vénovat zna¢né finanéni prostfedky do inovaci, pro-
toze kdo se inovacim nevénuje, nahrava konkurenci. Kdysi davno tekl Henry Ford: ,, Nikdy
nebude vynalezen systém, ktery by docela odstranil nutnost pracovat, proto potiebujeme lid,
ktery umi praci dobre zorganizovat a jesté lépe ridit. “ (Chromjakova, 2011, s. 136) a s tim
souvisi 1 samotny koncept TPS podle Garyho Convise, kdy v centru vSeho jsou lidé (viz s.
16). Proto 1 diky nizké nezaméstnanosti 2,3 % k mésici tnoru 2019, je zapotiebi nastavit
atraktivni, motivujici a fungujici systém odménovani. S tim souvisi i novy pojem tzv. prace
4.0, se kterymi se 1ze v dnesni dobé¢ setkat. Obéma je tedy vénovana samostatna kapitola.

Priimyslovy inzenyr se Casto setkava s réenim: ,, Co neméris, neridis ““, avsak je dilezité umet
s namérenymi daty spravné pracovat. Posledni ¢ast se proto vénuje zakladnim nastrojim,
vhodnym k optimalizaci vyroby. Co je vlastné plytvani? Ma kazda ¢innost svou hodnotu?
Jak analyzovat a méfit praci, pripadné plytvani? Odpovédi na tyhle otazky v sobé ukryva
prave posledni kapitola. VéEtSina z nich souvisi s metodologii Lean, takZe je soucasti 1 jeji
pfedstaveni pravé a s ni souvisejicich metod 58S, standardizace a vizualizace. Diky 1 stale
ptisn€jSim hygienickym podminkam ze strany statu a ,,neSvaru® jménem nemoc z povolani,
jsou zaméstnavatelé nuceni se vénovat stale vice ergonomii na pracovistich, proto je pfed-

staven 1 tento pomérné mlady védni obor.
Zamysleni na zavér. Piikladny vyrobni systém Toyoty nevznikl na akademické pudé¢, ale na
ryzovych polich. KdyZ n€komu z Toyoty poloZite otazku, co je jaddrem vyrobniho systému

této spoleénosti, pravdépodobné odpovi ,,selsky rozum®. Rid'me se tim. (Liker, 2016, s. 144)
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI
Obchodni firma: Fatra, a.s.

Sidlo: tfida Tomase Bati 1541, 763 61 Napajedla
Identifikacni ¢islo: 274 65 021

Pravni norma: Akciova spolecnost

Spolec¢nost Fatra, a.s. je clenem koncernu AGROFERT (© justice.cz, 2012-2015)

Obrazek 10 Logo spolecnosti (interni materialy)

Fatra, a.s. je ¢lenem koncernu AGROFERT sdruzujiciho silné subjekty, které maji vazbu na
zemédélstvi, potravinafstvi a chemii. V soucasnosti AGROFERT, a.s. sdruzuje vice nez 250
vyznamnych subjekti ze sektoru chemie, zeméd¢lstvi, potravinaistvi, pozemni techniky a

médii, pfi¢emz v rdmci koncernu zaméstnava vice nez 34 tisic zaméstnanct.

Fatra, a.s. patii mezi vyznamné svétové zpracovatele plasti (PVC, PE a PET) a je nedilnou
soucasti plastikarského primyslu. Provozuje moderni technologie na zpracovani plastt ve

vyrobnich centrech v Napajedlech a Chropyni, kde zaméstnava vice nez 1.300 zaméstnanct.

Déle nabizi produkty a specializovana zadkaznicka feseni, kterd zahrnuji nejen vyrobu, ale 1
vyvojoveé aktivity a poradenské sluzby. Spole¢nost prodava své vyrobky do 53 zemi svéta.
Svym zakazniklim poskytuje servis v oblasti oboru zkuSebnictvi a vyvojovych laboratofi,

testovani, ptipravy vzorka a smési, odborné poradenstvi a konzultace. (Interni materialy)

Vesker¢ informace pouzité v této kapitole vychazi z dokumentd poskytnutych spolecnosti

Fatra, a.s. jako Ucetni zavérka, interni dokumenty, webové stranky, a podobné.

7.1 Prehled ¢innosti spole¢nosti

Fatra, a.s. je stabilni spole¢nosti s dlouholetou tradici. Jednim z diivodt jakym toho dosahuje
je dostatecné diverzifikované vyrobkové portfolio zajiStujici jeji pevné hospodarské posta-
veni. Takze urcity pokles prodeje vyrobku v jednom vyrobnim segmentu, dokéze vybalan-

covat jiny vyrobek.
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Sortiment miizeme rozdélit do Sesti produktovych segmenti:

e Podlahové krytiny pod znackou LINO FATRA, THERMOFIX, SPORTING T,
FatraClick,

e Izolac¢ni folie stfesni, zemni, jezirkové a specialni,

e Spotiebni segment — technické folie, granulat, vytlaované profily,

e Specialni vyrobky — dezénové folie, vstiikované vyrobky,

e PPFal — paropropustné folie a laminaty pod znackou SONTEK F, SONTEK L,

e BO PET - biaxidln¢ orientované polyesterové folie.
Vyrobkové portfolio spole¢nosti pak urcuje jeji plisobeni na téchto trznich segmentech:

e Stavebnictvi — izola¢ni folie, technické folie, podlahové krytiny, profily a desky,
e (Odvétvi hygieny — paropropustné folie a laminaty,

e Spotiebni primysl — technické folie, profily,

e Potravinaistvi — folie, BO PET folie a laminaty,

e Galanterie — mékcené a nemeékcené olie,

e Obuvnictvi — granulat PVC,

e Zdravotnictvi — specialni PVC folie a hadicky.

Hlavni ¢innosti spoleCnosti je vyroba. Avsak Fatra, a.s. poskytuje taktéz poradenskou a vy-
vojovou ¢innost. Krom¢ klasického servisu a poradenstvi, taktéz zkusebnictvi a vyuzivani

vyvojovych laboratofi, testovani, pfipravy vzorka a smesi.

(Matusinec, 2017)

7.2 Historie

Fatra, a.s. je z historického hlediska prvnim zpracovatelem plastti v Ceské republice. Po-
stupny vyvoj spolecnosti 1ze vidét na Obrazku 11, s. 38. Spole¢nost byla zaloZena v roce
1935 koncernem Bata na ptimy popud Ministerstva obrany. Prvnimi vyrobky byly masky a
ochranné odévy, pryZzové hracky a technickd pryz. V roce 1940 zapocala postupna orientace
na zpracovani plastickych hmot. Gumarenskou vyrobu Fatra, a.s. postupné pievadéla do ji-
nych zavodl, n€které z nich po urcitou dobu také spravovala (Optimit Odry, Gumarny
Zubfti), nebo je pomahala budovat (Gumotex Bfeclav). ZkuSenosti se zpracovanim plastl
pfedavala Fatra, a.s. dalSim podnikiim (Technoplast Chropyné, Plastika Nitra). Tim v§im ma

mimofadné zasluhy na rozvoji oboru v Ceské republice.
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Soucasti zavodu je provozovna v Chropyni, kterd je co se tykad velikosti, podstatné¢ mensi
nez zavod v Napajedlech. Zavod vznikl v roce 1949 a do roku 2002 byl znam pod jménem
Technoplast. Nejznadméj$imi produkty v souc¢asné dobé jsou folie BO PET a tvarované
vyrobky.

V soucasné dob¢ si Fatra, a.s. udrzuje mezi tuzemskymi vyrobci statut jediného producenta
napt. lisovanych podlahovin, heterogennich podlahovin, hydroizola¢nich foliovych sys-

tému, BO PET f6lii a laminatd, paropropustnych f6lii aj. (Interni materialy)
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Obrazek 11 Grafické znazornéni historie Fatra, a. s.
(vlastni zpracovani dle internich dokumentu Fatra, a. s.)

7.3 Hospodarské postaveni spole¢nosti

Fatra, a.s. je stabilni spole¢nosti s dlouholetou tradici. Rozviji dostatecné diverzifikované
vyrobkové portfolio zajiSt'ujici jeji pevné hospodarské postaveni. Vhodnym fizenim doda-
vatelsko-odbératelskych vztahil a sou¢asnym diirazem na minimalizaci vyrobnich nakladt
vytvari prostor pro vyvazené financovani vlastnich provoznich a rozvojovych potieb. Spo-
le¢nost ma implementovany systém fizeni rizik, kterym se snazi odhalovat piipadné hrozby

a v€as pfijimat potfebna opatteni.

Spolecnost vykazala v roce 2017 trzby za vlastni vyrobky, sluzby a zbozi v celkové vysi
3 802 mil. K¢, tj. o cca 3 % vice oproti predchozimu roku. Podil exportu na celkovych
trzbach dosahl 66 %, coz je na tirovni minulého roku, avSak v absolutni hodnoté se export

zvysil o 64 mil. K¢&. V tabulce 6 s. 39, Ize vidét, Ze celkovy zisk po zdanéni je ve vysi 227
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mil. K¢&. K meziro¢nimu poklesu zisku doslo zejména vlivem naristu cen surovin a dale byl
zaznamenan rust nékterych polozek rezijnich nakladd, jako osobnich nakladt, ptepravného
a pojistného. (Interni materialy)

Tabulka 6 Struktura hospodarského vysledku (tis. K¢)
(vlastni zpracovani dle internich dokumentu Fatra, a.s.)

Ukazatel 2017 2016 2015
Vynosy celkem 3904 290 3775 283 3690090
Triby za prodej vlastnich 3802 046 3704165 | 3596117
vyrobkd, zboZi a sluzeb
Ostatni vynosy 102 244 71118 93973
Hospodaisky vysledek po zdanéni 227 499 297 967 289 535

Fatra, a.s. vroce 2018 predpokladala obdobné vytizeni kapacit hlavnich segmentii jako
v roce 2017. Ocekaval se pozvolny rist v segmentu podlahovin a specialnich vyrobkt. V in-
vestic¢nich oblastech se bude pokraovat na projektu rozsifeni vyrobnich kapacit v segmen-
tech podlahovin a izola¢nich f6lii (zeyjména diky vystavbé nové valcovny v celkové hodnoté

1,4 miliardy korun). (Interni materialy)

Jako potencionalné rizikova se jevi situace na pracovnim trhu. Bude stéle obtizné¢jsi ziskat
dostate¢n¢ kvalifikované pracovniky pro potieby spole¢nosti. S timto problémem se potyka
vétsSina vyrobnich spolecnosti od automotiv, po zdravotnickou vyrobu. K mésici unor 2019
se nezameéstnanost pohybuje ve vysi 3,2%. (©czso.cz, 2019). Problém nastava, kdyz si spo-
lecnosti navzajem pretahuji zaméstnance, predhani se nabizenim riznych zaméstnaneckych
benefit, ptipadné nabizi naborové piispévky. Proto je konkurencni vyhodou spravné nasta-
veny systém odménovani (viz. Kapitola 4, s. 20-22). Zaméstnavatelé byvaji kolikrat tlaceni
ke zdi, takze i kdyZ zaméstnanec nedodrzuje normy, popiipadé porusuje pracovni smlouvu,
vyhodit ho neni kolikrat ta nejlepsi cesta, protoze ndhrada se hledé tézko. Zaméstnanci tohle
vi a kolikrat zkousi, co vSe si mohou dovolit. Pfikladem muze byt narocné hledani s obsaze-
nim pracovni pozice operator vyroby, kde ¢asto dochazi k fluktuaci. V rlznych primyslo-
vych oblastech je zaméstnanciim jedno, zda pljdou do spolec¢nosti A, nebo B, ktera je hned
naproti. Délnické pozice nejsou tolik atraktivni. Velka ¢ast firem se snaZi situaci fesit zahra-
ni¢nimi agenturnimi pracovnik. Problém nastava s jazykovou bariérou zejména pii Skoleni.
Dale zahrani¢ni pracovnici nemaji ve firmé casto dlouhou existenci, jelikoz jejich prace na
tizemi Ceské republiky je ¢asové omezend. Ma to sva uskali, kdy nastupni plat je Easto

stejny, ne-1i vyssi jak u stalych zaméstnancti, kteti zde pracuji uz né€kolik let. Vyhodou mize
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byt zaméstnanciim, ze si mohou nyni zadat lepsi pracovni podminky, protoze na to budou
jesté néjakou dobu, pfi takhle nizké nezaméstnanosti, vhodné podminky. Vyvoj primérné

mzdy v Ceské republice vii¢i Fatra, a.s. v letech 2015-2017, 1ze vidét nize v Grafu 1.

Spolecnost Fatra, a.s., se kazdym rokem vénuje kromé vyroby, také vyzkumu a vyvoji.
V roce 2017 tomu nebylo jinak a jejich vydaje na ¢innost v oblasti vyzkumu a vyvoje novych

vyrobktl dosahli 29 413 000 K¢&, coz je meziro¢ni nartist o necelych 5 000 000 K¢.

Po zohlednéni vyse uvedenych a dalSich aspektl je planovany hospodaisky vysledek roku
2018 nizsi oproti skutecnosti roku 2017. Vzhledem k tomu, ze nedoslo ke zvefejnéni ucetni

uzaveérky pro rok 2018, nelze si napInéni ¢i nenaplnéni ptedpokladu overit.

Vyvoj prumérné mzdy v Ké

29504
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B Fatra a.s. W Ceskd republika

Graf 1 Porovnani priimérné mzdy (vlastni zpracovani dle internich dokumentu Fatra, a.s.)

7.4 Zaméstnanci

Z Tabulky 7 vypliva, Zze se primérny pocet zaméstnancli mezirocné v roce 2017 zvysil

oproti piedchozimu roku 2016 o 65 osob.

Tabulka 7 Vyvoj poctu zaméstnancii (vlastni zpracovani dle internich dokumentu Fatra, a.s.)




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

7.5 Vyrobni program

VéEtsi ¢ast vyroby putuje do zahranici, jelikoz je ¢esky trh pomérné maly s ohledem na moz-
nosti odbytu sortimentu. Tabulka 8 zobrazuje vyvoj struktury trzeb za jednotlivé vyrobni
segmenty. Naopak strukturu zahrani¢nich trzeb zobrazuje Tabulka 9, protoze vétSina pro-

dukce mifi pravé na zahrani¢ni trhy.

Tabulka 8 Struktura trzeb za prodané viastni vyrobky, sluzby podle druhii ¢innosti

(vlastni zpracovani dle internich dokumentii Fatra, a.s.)

Tabulka 9 Teritorialni struktura trzeb
(vlastni zpracovani dle internich dokumentu Fatra, a.s.)

39
27
14
13

100

Fatra, a.s. se miize py$nit pomé&rn& unikatni vyrobou, ktera ve svém objemu nemé v Ceské
republice konkurenci. Cést provozu sice tvoii béZné se vyskytujici technologie na bazi vstfi-
kovani plastii, nicméné jak plyne vySe z Tabulky 8, vétsinu produkce tvofi riizné druhy folii

a ¢ast podlahovin, které se vyrabéji na valcovacich linkach.
Jak je uvedeno v kapitole 7.1 s. 37, vyrobu lze rozdélit do né€kolika produktovych segmenti:

e Podlahové krytiny — PVC podlahové krytiny ur¢ené pro domacnosti a komercni pro-

story. Jedna se o nenaro¢né, nehlucné a vysoce odolné krytiny. Firma podlahoviny
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vyrabi pod nékolika znackami a obchodnimi nazvy, kazdé pro jiny ucel, piipadné
cenovou skupinu. Patii mezi né naptiklad Thermofix® a Imperio® (luxusni vy-
robky), dal pak Sporting® T (povrchy do krytych tenisovych hal) nebo také klasické
podlahoviny znacky LINO Fatra®.

e Hydroizola¢ni folie FATRAFOL® - folie vyrabény pomoci modernich metod z ter-
moplastickych polyolefinti. Tyto félie slouzi k hydroizolaci plochych a mirn¢ §ik-
mych stiech, jezirek, balkont, teras nebo také modernich zelenych stiech.

e Technické folie a svafované vyrobky — jednd se o vyrobky z mé€kcen¢ho PVC zna-
mého také jako PVC-P. Nejcastéji se pouziva v galanterii, automobilovém primyslu,
zdravotnictvi, apod. Firma ma atestovanou i moznost vyroby bez ftalatti, ¢imz vznika
material vhodny pro vyrobu détskych nafukovacich hracek, podusek pro prebalovani
kojencii nebo rehabilitacnich pomicek.

e Profily — jedna se o vyrobky v podobé¢ list, hran, t€snéni, trubek, trubicek aj. Uplat-
néni nachazi hlavné v primyslu nabytkaiském, stavebnim a elektrotechnickém. U
téchto vyrobku Fatra, a.s. také nabizi moznost finalizace vyrobkl v podob¢ potisku,
kraceni na pozadovanou délku, znaceni, vysekavani aj. Tyto vyrobky jsou vyrabény
technologii extruze a koextruze.

e Granulat — spolecnost také dodava PVC granulat, coz je polotovar uréeny k dalSimu
prumyslovému zpracovani. Technologie vyroby granulatu se d€li na vytlaCovaci
nebo vstiikovaci. Je moznost dodat tyto granulaty také v bezftalatové forme.

e PPFaL (Paropropustné folie a laminaty) — jednd se o folie nejcastéji pouzivané jako
vnéjsi strana pii vyrobé détskych plen, ddmské hygieny, inkontinen¢nich vlozek a
podobnych vyrobki uzivanych pifedevsim ve zdravotnictvi.

e Folie a desky z PE, PET, EVA — vyrobky pouzivané jako vystrazné folie, protisklu-
zové podlozky, podlozky pod koleckové Zidle, vyztuha v galanterii aj.

e Vstiikované vyrobky — dle dodané formy Ize na lisech, kterymi Fatra, a.s. disponuje,
vyrobit rlizné druhy vyrobkl dle parametrti lisi.

e BO PET folie a laminaty — f6lie s Sirokym vyuzitim, pfevazné v kancelatskych vy-
robcich, elektro-izolaci nebo baleni potravin. MoZnost upravy koronou, metalizaci
nebo ndnosovani.

e Tvarované vyrobky — obaly, kelimky, desky chladicich vypIni nebo také potravinai-

ské folie z PVC vhodné pro dalsi zpracovani.

(Matusinec, 2017)
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7.6 Certifikace

Spolecnost Fatra, a.s. si velkou mirou zaklada na kvalité, bezpecnosti a ekologii. Technolo-
gie Setrné k prostiedi, orientace na nové materialy a hledani novych zptisobu vyuziti plastt,
jsou soucasti rozvojové strategie zavodu. Fatra, a.s. ma certifikovany systém fizeni kvality
dle normy CSN EN ISO 9001:2016 a systém environmentalniho managementu dle normy
CSN EN ISO 14001:2016, kdy v roce 2000 patfila jako jedna z prvnich firem v Ceské re-

publice, kterd se dobrovolné podtidila téhle normé.

V poslednim desetileti investovala do pifimé ochrany zivotniho prostfedi pies 160 milioni
korun. Ve srovnani se zacatkem 90. let se emise tekavych organickych latek dokazaly snizit
0 90%. Novymi technologiemi a optimalizaci vyroby se snizila spotieba vody a vS§ech druha
energii. DalSim ukazatelem z4jmu nejen o Zivotni prostiedi dokazuje obhdjeni programu Re-
sponsible Care, ve kterém se jako &len Svazu chemického pramyslu CR zavazuje fidit své
¢innosti tak, aby zabezpeCovaly vysokou uroven ochrany zdravi a bezpecnosti zaméstnanctl,

vetejnosti a ochranu piirody.

V roce 2014 Fatra, a.s. ziskala prestizni ocenéni ,,Cena udrzitelného rozvoje®. Toto ocenéni
je udélovano predstavenstvem Svazu chemického primyslu Ceské republiky plnénim krité-
rii programu Responsible Care a taktéz rozvoji regionu. V roce 2009 Fatra, a.s. ziskala

osveédCeni Bezpecny podnik, ktery tspésné recertifikuje dodnes. (Interni materialy)

7.7 Nova bezodpadova valcovaci linka

Spole¢nost Fatra a.s., se rozhodla posilit své misto na trhu a investovala 1,4 miliardy do nové
valcovaci linky. Sou€asnd instalace pomocnych technologii zajist'ujicich ptevijeni a baleni
hydroizola¢nich f6lii navazuje na recyklacni linku, kterd je uz v provozu a je urcena pro
zpracovani odpadll z vyroby stfeSnich hydroizolac¢nich f6lii a vSech typt podlahovych kry-
tin. Pravé technologické zpracovani a vyroba podlahovych krytin spolecné s recykla¢ni lin-
kou vytvoii v nové valcovné bezodpadovou vyrobu podlahovych krytin. Navic nova
recyklacni linka je technologicky vyspélejsi nez dvé stavajici. Béhem vyroby polotovari
podlahovych krytin a stfesnich folii bude navic soubéZné dochézet k soustavnému zpraco-

vavani odpadu ptimo ve vyrobni hale.

Vystavbou nové valcovny dojde nejen ke zvySeni vyrobnich kapacit, ale také téch skladova-
cich. Jiz nyni jsou v uzivani skladovaci prostory s modernimi posuvnymi regaly, které byly

dokonceny v prvni polovin€ roku 2018. Fatra, a.s. postupné napliiuje vizi stat se moderni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 44

automatizovanou firmou fungujici na principech primyslu 4.0. Nov¢ vystavéna valcovna se
svymi jednotlivymi prvky bude znamenat modernizaci vSech pracovnich a zaroven techno-
logicky vyspélé pracovisté pro vice jak 100 novych zaméstnancti. Pijde spise o technické a

délnické pozice zajist'ujici plynulou vyrobu a odbyt produkce na tuzemské a zahranicni trhy.

Tento projekt by mél nejen zajistit nové pracovni prilezitosti, ale také zvyseni celkového
obratu ze soucasnych 3,8 az na 5 miliard korun. Tento rist by mél zajistit zejména podlahové
krytiny v podobe¢ roli a hydroizola¢ni folie. Podlahoviny se diky novym technologiim budou

vyrabét v §ifi 2 metry, ¢imz se firma stane pln¢ konkurenceschopnou na mezinarodnim poli.

V plném provozu by nova valcovna méla byt ke konci roku 2019. Projekt zahrnuje vyrobni
a skladové haly o celkové vymeéte cca 4.500 m2, venkovni plochy o rozloze 5.500 m2 a

vybudovani vnitini betonové komunikace véetné vystavby nové vratnice. (Interni materialy)

7.8 Organizacni struktura

Spole¢nost Fatra, a.s., udélala v roce 2014 zménu a ptebudovala svou organizacni strukturu.
Jednim z divodl pro zménu, bylo rozhodnuti jednoho z byvalych fediteli divize, opustit
spolecnost Fatra, a.s. Na zacatku roku 2019 doslo k zruseni useku prumyslového inzenyrstvi,
ktery ted’ ¢astecné spada pod technicky usek. Nyni ma organizacni struktura, pod generalnim

feditelem 6 hlavnich tseki, které se dale ¢leni do mensich oddéleni.

Finanéni ’ Persondlni ’ ‘ Techhickv
usek usek usek

Usek
logistiky

Obchodni
usek

‘ Vyrobni usek ’ ‘

(T

Obrazek 12 Organizacni struktura Fatra, a.s.
(viastni zpracovani dle internich dokumentii Fatra, a.s.)
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRACOVISTE

Kapitola analyza soucasného stavu poskytuje detailni pohled vyrobniho procesu lisovanych
folii. Predmétem analyzy a méfeni prace, nasledného zhodnoceni vizualizace pracovist’, pro-
bihalo na lisovacich linkach Comerio II, Comerio III a jejich pfidruzenych pracovistich, je-
likoz vyrobni proces téchto linek je rozlozen na nékolika podlazich. Nejprve je predstaveno
pracovisté valcovny (SWOT analyza, vyrabény produkt). Déle vyrobni proces na linkach
Comerio II, Comerio 11 a nasledn¢ zminovana pfidruzend pracovisté souvisejici s vyrobnim
procesem (Fluidni michacka a Zelimat). Zavérem jsou analyzovany jednotlivé dinnosti viech

pracovnikil na sledovanych pracovistich.

Sledovani pracovnich ¢innosti probihalo na vice sménach z diivodu vétsi objektivnosti na-
meéfenych dat, obsazenych riiznymi pracovniky s odliSnymi pozicemi. Nejprve probéhlo
analyzovani veSkerych ¢innosti provadénych pracovniky, aby bylo mozné ziskat jejich vyu-
ziti. V dal$i fazi na zdklad¢ vyhodnocenych dat, byl navrZzen model obsluznosti. Soucasti
analyzy jsou 1 dal$i poznatky z pozorovani sledovanych pracovist, spolecné s ndvrhy na je-

jich zlepSeni.

Vybréani zminovanych pracovist neni nahoda. Vyroba zde probihd jiz desitky let bez zasad-
néjSich zmén. Vedeni spolec¢nosti se tedy dohodlo na vypracovani analyzy. Jak je zminéno
vyse v kapitole 7.7 s. 43-44, po uvedeni nové linky do provozu se vytvoii 100 novych pra-
covnich mist. Problém obsazeni nového pracovisté pracovniky je diky nezaméstnanosti 3,2
% dosti slozité. Pravé na zaklad¢ analyzy sledovanych pracovist’ a pozdé&ji urcité optimali-
zace se muze dosdhnout usetfeni pracovnikii na sledovanych linkach a jejich ndsledného
pfemisténi na nové vzniklé pracovni pozice vybudovaného bezodpadového pracovisté val-

covaci linky. Zaméstnanec tedy nebude propustén, pouze alokovan na jiné pracoviste.

8.1 SWOT analyza pracovisté valcovny

SWOT analyza je jednim z klicovych strategickych nastroji firmy, je nastrojem dlouhodo-
bého planovani. Komplexné hodnoti fungovani firmy a poméaha nalézt problémy, piipadné
nové prileZitosti k riistu. Sklada se z interni (silné a slabé stranky) a z externi (ptilezitosti a

hrozby) €asti. V prvni ¢asti u silnych stranek a ptileZitosti je pouZita kladna stupnice od 1 do

v v

v v



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

kojenosti). Celkova bilance SWOT se provadi sectenim internich a externich ¢asti. Jak vy-
plyva nize z Tabulky 10, vysledna bilance 0,65 znamena, Ze pracovisté valcovny spole¢nosti
Fatra, a.s. na tom neni Spatné. Avsak je zde prostor pro zlepSeni zejména v oblasti starsiho
vyrobniho zafizeni, ptipadné nizké miry standardizace, ktera se da kontinudln¢ zlepSovat.
Analyza vychazi z vlastniho uvazeni autora této prace, ktera je zalozena na pozorovani pra-

covisté ve spolecnosti.

Tabulka 10 SWOT analyza pracovisté valcovny (vilastni zpracovani)

SILNE STRANKY | Vaha | Hodnoceni | o, \pp STRANKY Viha | Hodnoceni
a soudin a soudin
Kvallvﬁkovar}l 0.20 4-08 Technicky slozity 0.10 =02
zaméstnanci proces
Ochota spoluprdce | )5 | 4—1,0 | Staré strojni zafizeni 0,25 4=-1,0
predakt
Elektronicky sbér dat , .
pomoci MES systému | 035 | 4=1,4 Virobky velmi 0,25 3=-0,75
. nachylné na kvalitu
a vyhodnoceni dat
Rozsahlé pro@uktove 0.10 3-03 Nizka mira 0.20 3=-06
portfolio standardizace
Technologické 0.10 3-03 Pre}coyglcl nebudvou 0.20 3=-06
know-how chtit pfijmout zmény
Celkem 1 3,8 Celkem 1 -3,15
PRILEZITOSTI | Viha | Hodnoceni HROZBY Vaha | Hodnoceni
a soudin a soudin
Potencial bro zvisent Proménliva kvalita
c1al pro zvy: 0,20 5=1,0 externé dodavanych 0,20 3=-0,6
vykonu linek .
vstupu
Technologické inovace ggggﬁ?klzik;fnﬁgké
novych a vykonngjsich | 0,40 4=16 p N yn 0,35 -4=-14
o nezaméstnanosti a
stroji . o
ekonomickému rlistu
Narast zaka}zmckych 0.10 2-02 Nezave’:denl ) 025 4=-1,0
odvolavek navrhovanych zmén
Zyvsent Zlepseni nabidky
Y .| 0,10 3=0,3 ze strany stavajici 0,10 -2=-0,2
konkurenceschopnosti
konkurence
Vstup na nové trhy 0,20 2=0,4 Pokles poptavky 0,10 -3=-0,3
Celkem 1 3,5 Celkem 1 -3,5
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8.2 Valcovana PVC folie

Folie se vyrabi v Siice dle potieby (od 1000 mm do 1600 mm). Délka f6lii se také odviji dle
potieby (od 15 mdo 1100 m). Sitka a délka zavisi na zakézce, proto ji nelze presné definovat.
Na sledovanych linkach se vyrabi z vétsi ¢asti polotovary pro dalsi linky, vS§echno predevsim
z PVC metodou vélcovani (praveé valcovacim linkdm se vénuje tahle prace) nebo vicena-

sobné extruze na modernich vyrobnich linkach. Napiiklad hydroizolacni folie ze skupiny

Obrazek 13 FATRAFOL 925/V (interni dokumenty Fatra, a.s.)

Fatrafol a Stafol jsou spolecné¢ nabizeny v podobé kompletnich systémui pro rizné typy
sttech a staveb. Jsou urCeny pro vytvoieni povlakovych izolaci vSech typt plochych i Sik-
mych stiech, teras, spodnich casti staveb proti negativnim ucinkiim vody, izolaci jezirek,
vodnich ploch a nékterych chemickych latek. Na Obrazku 13, Ize vidét finalni produkt pod

katalogovym nazvem Fatrafol 925/V jehoz Cast se vyrabi na sledovanych linkach Comerio.

8.3 Pracovisté vyroby folii

Vyroba f6lii probiha v rdmcei jedné haly v nékolika vyrobnich krocich. Vyroba dale probiha
ve sméndch dle potieby, vétSinou vsak ve dvousménném provozu (ranni, odpoledni). Sména
v délce 8 hodin, kdy maji pracovnici narok na zdkonem danou pfestavku v délce 30 minut.
Pokud je potieba vyrabét o vikendu, probihd 12 hodinova sména, pti které maji zaméstnanci
narok na 60 minutovou zdkonem danou prestavku, ktera je rozdé€lena po 30 minutach, tudiz
2x30 minut. Béhem ptestavek se linky nezastavuji, jedou z technologickych diivodl nepte-
trzité. Na prestavku chodi pracovnici postupné dle potieby, v jejim pribehu se navzijem
zaskakuji. Vyroba probihd od pondéli do patku, pokud je zapotiebi, tak vikend. Veskeré
operace vyroby folii probihaji v ramci jedné haly, kterd je soucésti vyrobniho aredlu Fatra,

a.s. v Napajedlech.
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8.4 Vyrobni proces

Vyrobni proces sledovanych linek Comerio II, Comerio III je z vétsi ¢asti totozny. Maji
v priabéhu procesu jisté rozdily, které jsou pozdéji zminény. U obou linek se jedna se o kon-

tinualni vyrobu.

8.4.1 Priprava smési
Ptiprava komponent do kuZelové michacky:

Kazda valcovaci linka ma dvé kuzelové michacky, u kterych se musi zejména v oblasti
vpusti (nasypky) udrZovat Cistota, aby se zabranilo znehodnoceni smési necistotami. Doba
michdni je minimalné 15 minut, pokud se vSak v kuZelové michacce nachazi vice, jak jedna
komponenta doba michani se standardné pohybuje kolem 30 minut. Podle receptury se do
pojizdné vahy navazi ze sil praskové PVC, ptipadné plnivo (mikro-mlety vapenec). V pii-
pravné se dle receptury navazi potfebné mnoZstvi dalSich ptisad jako barevné pigmenty, pl-
niva, praskové stabilizatory a mazadla. Déle probiha navazeni potfebného mnozstvi kapal-
nych surovin do pojizdnych nadob s vypustnym kohoutem ve dnu nadoby. Po naplnéni bun-
krové vahy se najede nad otvor kuzelové michacky. Po vypusténi zhruba 50 % obsahu bun-
krové vahy do kuzelové michacky, se dale nadavkuji kapalné a sypké komponenty, nasledné

se vypousti zbytek bunkrové vahy.
Ptiprava kapalnych komponent (zm¢kcovadel):

Podle vyroby dané polozky a mnozstvi smési se ptipravi pozadované mnozstvi zmékcova-
del. Pi1 maximalni kapacité 2000 1 se zmékcovadla vyhtivaji na teplotu 60 — 80 °C. Pokud
je ve smési vice kapalnych komponent a je nutné je smichat v jedné nadrzi, musi se dodrzet
pomér dany recepturou. VétSina zmekcovadel je Cerpana z centralniho skladu surovin, kdy
je kazdé zmekcovadlo vedeno samostatnym patetnim rozvodem napfti¢ celou budovou. Ob-
sluha si na ovladacim panelu sama zvoli linku a zmékcéovadlo, které je tieba napustit. Zmek-
covadla dodavana v sudech, kontejnerech se do nadrzi nalévaji otvorem, umisténym ve 3

patie.
Ptiprava barevnych polosmési (batchi):

Dle dané receptury se pfipravi suroviny. Po zamichani smési, kdy se do planetové michacky
napustila zmékcovadla a komponenty, se takto pfipravena smés piepravi pomoci vysoko
zdvizného voziku k tfecimu ttivalci. Homogenizace barevné polosmési (proces, pii kterém

se diky promichani dosahne z ptivodni smési stejnorodé latky) se provadi na tiecim tiivalci.
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Po n¢kolikanasobném piepasirovani, zkontrolovani kvality a jemnosti je smés oznacena pru-
vodkou, pfipravena k dal§imu pouziti, pfipadné presunuta k pracovisti, kde s ni dale pracuje

pracovnik fluidni michacky nebo Zelimatu.

Obrazek 14 Navazené batche, pripravené k pouziti
na koreckovy dopravnik (viastni zpracovani)

8.4.2 Schéma valcovaci linky COMERIO 11

V kapitole 8.4.1 s. 48 je zminéna piiprava smési. Vyrobni proces u valcovaci linky Comerio
IT navazuje na ptipravu smési, kdy se otevie kuzelova michacka a automaticka vaha, dle
zadané receptury, navazi nastavené mnozstvi smési. Dale se prostifednictvim automatickych
vah navazi kapalné suroviny, které se pfepusti do sméSovaci nadrze a tim je sméska pfipra-
vena pro nadavkovani do horkého stupné fluidni michacky. Navazena davka z kuzelové mi-
chacky se vpousti do horkého stupné fluidni michacky (viz Obréazek 16 s. 50), pfi dosazeni
nastavené teploty se pfipousti kapalné suroviny, které mezitim byly pfipravené v sméSovaci
nadrzi. Pokud je v receptufe zafazend barevna polosmés, dojde k jejimu nadavkovani po-

moci koreckového dopravniku, ktery si obsluha navazi ru¢né. Michani v horkém stupni

iy . T o !

Obrazek 15 Nalevo Fluidni Michacka HC COMBIMIX od firmy Plasmec,

vpravo Zelimat od firmy Drais (vlastni zpracovdni)
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kon¢i po dosazeni nastavené teploty, aglomerat se pak automaticky prepousti do studeného
stupné fluidni michacky. Po vychlazeni na pozadovanou teplotu se prepousti do mezizasob-
niku pod fluidni michacku, dale pak do nasypky KO-hnéti¢e (Snekovy vytlacovaci stroj).
Zde dochazi pisobenim tlaku a teploty k zelatinaci smési. Takhle zpracovana smes, putuje
pasovym dopravnikem na dvouvalec, kdesi smés udrzuje teplotu. Smés z dopravniku pada
na levou polovinu dvouvalce, kde se profezava, roluje do svitkil a znovu vraci mezi vélce,
zatimco z druhé poloviny dvouvalce je rozsévacim dopravnikem zadsobovan Ctyfvalec (sefe-
zanym pasem), ktery smés rozdé€luje po celé §ifi mezi prvni a druhy valec ¢tyfvalce. Valce
Ctytvalce jsou vyhiivany horkovzdusnym systémem, kdy je teplota sefizena na poZzadovanou
hodnotu, aby nedoslo k zméné odstinu nebo tvorbe¢ bublin na folii. Rychlost stroje (valcl) se
pohybuje v rozmezi 8§ — 50 m/min, kdy rychlost ¢tvrtého valce musi byt vzdy o néco vetsi
nez u tfetiho vélce, aby se material prichytil pravé na ctvrty valec. Mezera mezi tfetim a
ctvrtym valcem definuje tloustku valcované folie. Vyvalcovana folie ze ¢tvrtého valce pro-
Jizdi dvojici snimacich valeckl na vodici valec a ndsledn€ dezénovacim zatizenim (kde do-
chazi k vytlacovani vzoru). Odtud pak folie prochazi pétivalcovou chladickou. Po tempero-
vani (zahtati na urcitou teplotu) folie putuje po valeCkové draze na fezani konecné Sirky.
Nasledné je folie navijena do roli na papirové/kovové dutinky na tfiosé navijecce. Po dosa-
zeni potfebné délky se folie rucné uieze a navede na zacatek nové dutinky. Na Obrazku 16

je znazornéné, kudy a na jakych zafizenich vede vyrobni proces na této lince.

1. Bunkrova vaha 13. Dopravnik k dvouvalci
2. Kuzelové michacky 14. Dvouvalcovy kalandr
3. Zasobniky kapalnych surovin 15. Rozsévacl dopravnik

4. Zasobniky zmékéovadel 16. CtyPvalcovy kalandr & |
2

5. Vahy kapalin + smé&3ovacl zasobnik  |17. Dezénovaci zafizeni

6. Vahy praskovych surovin 18. Pétivalcova chladicka

7. Horky stupefi FM 19. Véleckova draha

8. Studeny stupefi FM 20. Ofezavani okraju

9. Kore¢kovy dopravnik batche 21. Navijecka — ocelovy valec I 6
10. Pfedzasobnik 22. Kompenzator H g

11. Separator kovu 23. Navijecka
12. KO-hnétic

-

R

23 22 21 17
]
\

RUIAED

Obrazek 16 Schéma valcovaci linky Comerio II (interni dokumenty Fatra, a.s.)
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8.4.3 Schéma valcovaci linky COMERIO III

Vyrobni proces valcovaci linky Comerio I1I taktéz navazuje na piipravu smési, kdy se otevie
kuzelova michacka a automaticka vaha, dle zadané receptury, navaze nastavené mnozstvi
smési. Navazena davka je vypusténa do zelimatu soucasné s nastavenym mnozstvim zmek-
covadel. Pokud je v receptufe zafazena barevna polosmes, vhodi se pomoci dopravniku do
zelimatu odpovidajici mnozstvi batche. Rozdil oproti Comerio II je, ze Comerio III je
schopné zpracovavat vratné materialy ve formé drti, které jsou dle receptury davkovany na-
sypkou. Diky vnitinimu tfeni dojde k vzestupu teploty na hodnotu Zelatina¢ni teploty. Cyk-
lus je fizen prevazné automaticky (pii zajizdéni nové polozky je zpocatku fizen rucné, pak
se vSak pfepinad na automaticky chod) a po dosazeni nastavené¢ hodnoty teploty je smés au-
tomaticky vypusténa na dvouvalcovy kalandr. Dale proces probihd stejné jako na Comerio
IT (viz kapitola 8.4.2 s. 49-50). Na Obrazku 17 je zndzornéné, kudy a na jakych zatizenich

vede vyrobni proces na této lince.

1. Bunkrové vaha 9. Dvouvalcovy kalandr
2. Kuzelové michacky 10. Rozsévaci dopravnik
3. Zasobnik zmék&ovadel| 11. Ctyfvalcovy kalandr
4. Davkovaci vaha 12. Dezénovaci zafizeni
5. Davkovani vratnych mat. 13. Pétivalcova chladicka
6. Prltokomér 14. Vale¢kova draha

7. Zelimat 15. Ofezavani okrajl

8. Taktovaci dopravnik batchG 16, Navijeni

Obrdazek 17 Schéma valcovaci linky Comerio 111 (interni dokumenty Fatra, a.s.)
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8.4.4 Zaméstnanci a jejich role

Jak uz bylo zminéno, vyrobni proces linek Comerio II, Comerio III je rozd€len na nékolik
podlazi, konkrétné tedy 5. Kdy v prvnim podlazi (dle jen ,,ptizemi*) jsou umistény samotné
linky. V druhém podlazi (dale jen ,,1 patro*) se nachdzi fluidni michacka a zelimat. Ve tietim
podlazi (dale jen ,,2 patro*) se nachazi odpadova ¢ast, ktera souvisi vice méné jen pro Come-
rio III, které je schopno vyrabét z odpadového materidlu. Pokud se vyrabi z odpadového
materidlu, nachazi se zde pracovnik, pokud ne nikdo tu neni. Na ¢tvrtém a patém podlazi je
nasypavani materialu, které obsluhuji zaméstnanci, kteti ale nepatti ke sledovanym linkam,
protoze tyhle patra funguji jako samostatné stiediska. Zasobuji vSechny linky v piizemi.

Kompletni obsazeni linek lze vidét nize v Tabulce 11.

Tabulka 11 Kompletni osazeni linek pracovniky (viastni zpracovani)

Linka Velkonabal Velkonabal Malonabal Malonabal
bez odpadu s odpadem bez odpadu s odpadem
Comerio ll 5 - 6 -
Comerio lll 5 6 6 7

Kazdy pracovnik ma svou pozici a svou naplii prace. Dle typu zakazky, se vyrabi bud’to
velkonabalova nebo malonabalova folie. Vyse z Tabulky 11 lze vycist, ze zasadni rozdil
mezi témito zakdzkami je v poctu potiebnych pracovniki, kdy v ptipadé malonabalové za-
kazky je o jednoho pomocného navijece vice. U velkonabalové zakazky se naviji delsi role
(400 m a vice), tim padem Cetnost vymeén neni tak Casta (az 1x 45 minut) a jedna se o polo-
tovar, ktery nemiii ptimo k zakaznikovi, takze jej neni zapottebi balit. Jelikoz je role delsi a
téz81, manipulaci pti vyméné roli zvladéa jeden pracovnik pomoci jetdbu. U malondbalové
zakéazky jsou role kratsi (do 400 m), ¢etnost vymeén se pohybuje kolem 1x 20-30 minut. Diky
cetnosti vymén se k manipulaci nepouziva jefab a je zapotiebi pracovnik navic. Zaroven se
jednd o zakazku, ktera putuje rovnou k zdkaznikovi, takze se po dosazeni ptedepsaného po-
¢tu roli na paleté bali. Pokud se jednd o vyrobu z odpadového materidlu, je ve 2 patte u linky
Comerio III ¢lovek navic (jako jedina ze sledovanych linek dokéze technologicky zpracova-
vat odpadovy material). AvSak v ramci méfeni probihalo méfeni pracovnikll v ptizemi a 1

patfe. Pracovnik v 2 patfe tudiz neni pro méfeni relevantni, protoZe zde musi byt.
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Népln prace sledovanych pozic:

e Predak: pozoruje celkovy chod linky. Jeho naplni prace je vypliovani dokumentace,
déla pribeézné kontroly a méfeni. Kontroluje se teplota, rychlost valci, vzhled dez-
énu, barvy a méii se §itka. Cetnost kontrolovanych a méfenych ¢innosti je dle po-
tteby, nejméné vsak 2x za hodinu. Ob¢as vypomaha s vyménou role, i kdyz to neni
jeho naplni prace.

e Pomocnik: jak uzZ nazev vypovida, jeho naplni prace je vypomoc. Jedna se o vypo-
moc navijeci béhem vymeény role, ptipadné stfida kalandristu, aby si odpocinul od
vysoké teploty u valct, jelikoz teploty zde dosahuji az 60 °C (Cetnost dle potieby,
vétSinou vSak 1x za hodinu).

e Navije¢: ménipo dosazeni pfedepsaného mnoZzstvi navitou roli za prazdnou dutinku.
KaZdou roli oznadi, ptipadné zabali. Kontroluje mnoZstvi roli v zakazce.

e Kalandrista: obsluhuje dvouvalec (kalandr) a vizudln€ hlida ctyfvalec. Jeho praco-
visteé je Castecné separované od zbytku linky, protoze se nachazi ze zadni strany linky
Comerio II nebo Comerio III. Pribézné zpracovava ofez smési. Provadi tiklid kolem
dvouvalce, nebo do kalandru ptidava NOK material, ktery vznika ptirozjezdu linky.
Zarovei telefonuje s obsluhou fluidni michacky/Zelimatu o stavu smési.

e Obsluha fluidni michacky/Zelimatu: obsluhuje své zatizeni. Pokud je v receptuie za-
fazena barevna polosmes, rucné navazi batche a dopliluje jej pomoci dopravniku.

V pribehu vyroby vypliuje vyrobni dokumentaci.
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9 NAMERENE HODNOTY OPERACI

Pro kompletni analyzu ¢innosti pracovnikil, byla zvolena metoda pifimého pozorovani (sni-
mek pracovniho dne). Tato metoda poskytla detailni informace o pracovnich postupech na
jednotlivych pozicich a také Casové naméry riznych operaci, piipadné jejich Cetnost. Infor-
mace byly ziskdvany v prubéhu nékolika dnti stravenych na vyrobni hale. VSechny uvedené
Casy jsou prumérné Casy z provedenych naméri. Bylo tedy vytvofeno n€kolik ¢asovych
snimk v trvani celé osmihodinové smény. Naméfena data byla sbirana na tabletovém zafi-
zeni se specializovanym software (viz. Prava strana Obrazku 5, s. 28). Jejich nasledné vy-
hodnoceni probihalo pomoci Microsoft Excelu. Soucasti vyhodnoceni je 1 vétsi pocet grafi,

které jsou vSak nutné pro lepsi zndzornéni soucasné situace.

9.1 Linka Comerio I1

Meéfieni linky Comerio II v ptizemi probihalo na odpoledni sméné¢ dne 19.6 2018 a na ranni
smeén¢ dne 18. 7. 2018, v té dobe se jednalo o dvousménny provoz. Snimkovani ptidruze-
ného pracovisté fluidni michacky v 1 patte probihalo na odpoledni sméné dne 23. 7. 2018 a
na ranni smén¢ dne 24. 7. 2018. Avsak pracovisté fluidni michacky v 1 patfe neni pro na-
slednou optimalizaci v podob¢ snizeni poctu pracovnikii v ptizemi relevantni, a jak bude

pozdéji vysveétleno tak 1 pracovni pozice kalandrista.

9.1.1 Snimek pracovniku 19. 6. 2018

Jak lze vidét z provedeného rozboru ¢innosti pracovniki, ktery je zobrazeny nize na Grafu
2, s. 55, jedna se o velkonabalovou zakazku, kdy u linky v pfizemi jsou 4 pracovnici. Ze
zobrazenych grafli Ize vycist n¢kolik dilezitych dat. V prvni fad¢ soucasti vétsich grafii je 1
legenda s procentudlni ¢etnosti nejc¢astéjSich Cinnosti, které pracovnik v priabéhu snimkovani
vykonava. Jak je uvedeno v kapitole 8.4.4 s. 52-53, kazdy pracovnik ma svou napli préce.
vidét pracovni vyuZiti samotnych pracovniki. V grafu oznaceno jako prdce, kdy pracovnik
pracuje a prostoj, kdy pracovnik nepracuje. Soucésti prostoje neni piestdvka pracovnika,
jelikoz je zdkonem dand, tudiz ji nelze povazovat za prostoj. Do prostoje jsou zapocitany
¢innosti jako cekani (necinnost), mimo pracovisteé, ptipadné plytvani. Pracovnici maji byt po

celou dobu smény na svém pracovisti (u linky Comerio II). Pokud tedy pracovnik odchazi
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mimo pracovisté z jinych diivodua jako toaleta nebo prestavka, fesi se ditvod odchodu. Vét-

Sinou se vSak jednd o odchod, ktery nesouvisi s naplni prace. Proto se zapocitava do prostoje.

Predak C2, 19.6.2018, 14:00 - 22:00

% 1% 1% = \fyména role

= Obsluha linky
Wpomoc

= Manipulace
Prestavba

= Kontrolni ¢innost
Rozhovor pracovni

= Dokumentace
Uklid

= Mimo pracovigté

1% = Cekani { nedinn ost)

Pomocnik C2, 19.6.2018, 14:00 - 22:00

= Vyména role

= Piiprava/balenipalet

¥ Ofez odpadu
Vypomoc
Piestavba

= Kontrolni ¢innost
Rozhovor pracovni

® Dokumentace

® Mimo pracovistd

= Pfestavka pracovnik

u * aleAni f nafinn netl

Navije¢ C2,19.6.2018, 14:00 - 22:00

» VWména role

» Piiprava/balenipalet

= Manipulace
Prestavba

= Kontrolni &innost

= Dokumentace

= Mimo pracovigtd

® Prestavka pracovnik

w Cekani (nedinnost)

Kalandrista, 19.6.2018, 14:00 - 22:00

= Kalandr

nCtyivélec

® Extruder

= Manipulace
Piestavba

* Kontrolni innost
Rozhovor pracovni
Uklid

® Mimo pracoviété

= € ekani

Graf 2 Snimky pracovniho dne pracovnikii Comerio Il ze dne 19

(vlastni zpracovani)

= Piiprava/baleni palety

= Piestavka pracovnika

= Prace
= Prostoj

" Prace
 Prostoj

= Prace
= Prostoj

" Prace
® Prostoj

. 6.2018
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Jak jde vidét na predchozim Grafu 2 s. 55, vSichni pracovnici az na kalandristu maji vice jak
57 % prostoj, tedy vice jak polovinu smény nemaji co délat. Cas si pak krati rtizné: povida-
nim si mezi sebou, odchodem mimo pracovisté, hranim si na mobilu apod. Jesté konkrétné;jsi

zobrazeni prostoje pracovniktl 1ze vidét nize v Tabulce 12.

Tabulka 12 Prostoj pracovnikit Comerio Il ze dne 19. 6. 2018 (vlastni zpracovani)

V priibéhu prostoje se nabizi moznost pracovniky vyuzit na jiné prace, pripadné¢ pozdéji
v kapitole 11 s. 68-71, diky optimalizaci, Ize snizit pocet pracovniki. Nutno vSak uznat, ze
prostoj kalandristy, 1ze brat jako bezpecnostni odpocinek, jelikoZ teplota u dvouvélce dosa-
huje i 60 °C. Cetnost jeho prestavek je vysoka, ale za to velice kratka, kdy si na chvili sedne,
piipadné€ napije. Po zohlednéni vSech ukazateli si lze vyjadiit v Grafu 3 i primérné vyuziti

pracovisté¢ Comerio II z tohoto dne.

® Prace
¥ Prostoj

Graf 3 Prumeérné vyuziti pracovisté Comerio Il
ze dne 19. 6. 2018 (vilastni zpracovani)
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9.1.2 Snimek pracovniku 18. 7. 2018

Jak lze vidét z provedeného rozboru ¢innosti pracovnikd, ktery je zobrazeny nize na Grafu

4, jedna se opét o velkonabalovou zakéazku, kdy u linky v pfizemi jsou 4 pracovnici.

Predak C2, 18.7.2018, 6:00 - 14:00

EVyménarole

= Obsluhalinky

m Cisténi valca

= Ofez odpadu
Vypomoc

HManipulace

¥ Kontrolni ¢innost
Rozhovor pracovni

mDokumentace

m Cekani (neginnost)

Pomocnik C2, 18.7.2018, 6:00 - 14:00

HVyménarole

= Obsluhalinky
1% 1% m Ofez odpadu
1% Vypomoc
1% H Manipulace

¥ Kontrolni ¢innost
Rozhovor pracovni
Uklid

B Pfestavka pracovnika

u Cekani (neéinnost)

Navije¢ C2, 18.7.2018, 6:00 - 14:00

HVyménarole

m Cisténi valca

H Manipulace
Prestavba

= Kontrolni ¢innost

57% mDokumentace

Uklid

B Mimo pracovisté

® Prestavka pracovnika

u Cekani (neéinnost)

Kalandrista, 18.7.2018, 6:00 - 14:00
= Kalandr
= Extruder
37%
Prestavba
Rozhovor pracc
5% 6%

Uklid

= Mimo pracovist

= Cekani

2%
Graf 4 Snimky pracovniho dne pracovnikit Comerio Il ze dne 18. 7. 2018
(vlastni zpracovani)

® Pfestavka pracovnika

m Pfiprava/baleni palety

¥ Prace

B Prostoj

¥ Prace

B Prostoj
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B Prostoj
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H Prostoj
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Metody a podminky vyhodnoceni probihaji stejnym zptisobem jako v predeslé kapitole 9.1.1
s. 54. Nyni maji vSak pracovnici, tedy kromé kalandristy, vice jak 60 % prostoj, to znamena,
ze linka sice produkuje, ale pracovnici nemaji nahradni préci, tudiz si ¢ekani zkracuji. Kon-

krétnéjsi zobrazeni prostoje pracovnikl Ize vidét nize v Tabulce 13.

Tabulka 13 Prostoj pracovnikit Comerio Il ze dne 18. 7. 2018 (vlastni zpracovani)

Prostoj (%) Prostoj (min)
Predak 62 279
Pomocnik 74 324
Navijec 74 324
Kalandrista 41 185
Pracovnici celkem - 1112

Hodnota prostoje je opet vysoka, dokonce vyssi jak v kapitole 9.1.1 s. 54. Po sumarizaci
prostoje predaka, pomocnika a navijece je vysledny prostoj 927 minut. Za ptredpokladu, ze
je asovy fond smény 450 minut, teoreticky by to tedy za této situace zvladl 1 jeden Clovek,
ale redln¢ musi byt u vymény roli 2 lidé. I piesto je uz ziejmé vidét potencial uSetfeni pra-
covnika. Prostoj kalandristy lze brat stale z vétsi ¢asti, diky vysoké teploté dvouvalce, za
bezpecnostni odpocinek. Z Grafu 5 lze vycist Cetnost a pribéznou dobu odpocinku kalan-

dristy, kdy pribézna doba ¢ekani je 104 sekund.

Detail ¢ekani
0:10:05
0:08:38
0:07:12
0:05:46
0:04:19
0:02:53
0:01:26
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Cekdnivs Pramérné éekani 104s

Graf 5 Detail cekani kalandristy ze dne 18. 7. 2018
(vlastni zpracovani)
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Primérné vyuziti celého pracovisté Comerio II z tohoto dne, zobrazuje nize Graf 6.

38%

Prace

B Prostoj

Graf 6 Primérné vyuziti pracovisté
Comerio Il ze dne 18. 7. 2018
(vlastni zpracovani)

9.1.3 Snimek pracovnika fluidni michacky 23. 7.; 24. 7. 2018

Jak uz bylo zminéno v kapitole 8.4.4 s. 52, pracovisté fluidni michacky se nachazi v 1. patie
a obsluhuje ho jeden pracovnik. Snimek pracovniho dne na tomto pracovisti je spiSe infor-
mativni, pokud se totiz nezméni technologie, musi zde pracovnik byt z diivodl naprav po-
ruch stroje a rozdélovani davky. Pokud je soucasti receptury barevna polosmés, dojde k je-
jimu nadavkovani pomoci koreckového dopravniku, ktery si obsluha navaziru¢né€. Polosmés
se navazi do tzv. batche (viz kapitola 8.4.1 s. 48). Je nutno dodat, Ze v dobé snimkovani
neprobihalo navazovani batche, jelikoz polosmés nebyla souc¢asti receptury. Na dalsi stran¢
se nachazi Graf 7 s. 60, ktery zobrazuje, Ze v prvnim piipadé nemé pracovnik 82 % smény
co délat, v druhém ptipadé dokonce 83 %. Soucasti analyzy je 1 Tabulka 14 s celkovym
prostojem. Jelikoz je pracovnik na pracovisti sam, ¢ekani si krati na mobilu, pfipadné cetbou
riznych materialu, které vSak nesouvisi s vyrobou. Nutno dodat, ze i kdyby $lo o vyrobu,
jejiz soulasti je barevna polosmeés a pracovnik by tak musel navazet batche, stale by vétsi
cast smény byl nevyuzity. Je zde tedy velky prostor pro ndhradni prace. Pii odchodu na
toaletu zaskakuje pracovnik z vedlej$iho pracovisté zelimatu. Pracovisté fluidni michacky a

Zelimatu na Obrazku 15 s. 49. Pii odchodu na pfestavku zaskakuje pomocnik z Comerio II.

Tabulka 14 Prostoj pracovnika fluidni michacky ze dne 23 - 24. 7. 2018

(vlastni zpracovani)

Prostoj (%) Prostoj (min)
Pracovnik 23. 7. 2018 82 368
Pracovnik 24. 7. 2018 83 372
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Fluidni michacka, 23.7.2018, 13:30 -
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Graf 7 Snimky pracovniho dne pracovnika fluidni michacky
zedne 23 - 24. 7. 2018 (vlastni zpracovani)

9.2 Linka Comerio III

Meéieni linky Comerio III v pfizemi probihalo na odpolednich sménach ve dnech 18.6 2018
a 17. 7. 2018, kdy se jednalo o dvousménny provoz. Snimkovani ptidruzen¢ho pracovisté
zelimatu v 1 patie probihalo na odpoledni smén¢ ve dnech 12. 7. 2018 a 23. 7. 2018. AvSak
pracovisté Zelimatu v 1 patfe neni pro ndslednou optimalizaci v podob€ sniZeni poctu pra-
covnikil v pfizemi relevantni a jak bude pozdé&ji vysvétleno tak i pracovni pozice kalandrista.

Analyza probiha stejné jako na Comerio II.

9.2.1 Snimek pracovniku 18. 6. 2018

Na dalsi stran€ z Grafu 8 lze vy¢ist, Ze se jedna o velkonabalovou zakéazku, kdy u linky v
ptizemi jsou 4 pracovnici. Oproti pfedeslému vyhodnoceni linky Comerio II v kapitole 9.1
s. 54, je zde vidét, Ze prostoj pracovnikll neni tak vysoky, avSak pofad je to zejména u navi-
jece a pomocnika kolem 50 %. Pfeddkovi nejCastéjsi pracovni ¢innosti jsou dokumentace,

kontrola, cisténi valcu a vyména role, kterou by méli z vétsi ¢asti zvladat pravé pomocnik a
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navijec¢. V prubéhu doslo k pretrzeni folie, takze maji navic vSichni, krom¢ kalandristy, ¢in-

nost pretrzeni folie jak se situace fesila. Nicmén¢ vyuziti pracovnikl je opét velice nizké.

Predak C3, 18.6.2018, 14:00 - 22:00
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Graf 8 Snimky pracovniho dne pracovnikii Comerio Il ze dne 18. 6. 2018

(viastni zpracovani)
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Nize na Tabulce 15, lze vidét, Ze souhrnny prostoj ptedaka, pomocnika, navijece je opét vice
jak 450 minut (celkem 642 minut), tedy vice nez disponibilni ¢as jednoho pracovnika na

smeénu.

Tabulka 15 Prostoj pracovnikit Comerio IIl ze dne 18. 6. 2018 (vlastni zpracovani)

Kalandrista mél nyni 18 % prostoj. V podminkach vysoké teploty od dvouvélce, lze pova-
zovat jako bezpecnostni odpocinek. Primérna doba ¢ekani u kalandristy vychazi 52 sekund
a je znazornéna nize na Grafu 10. Cetnost je sice vysok4, ale na rozdil od ostatnich pracov-
nikt kratka.
Detail ¢ekanfi

0:02:53
0:02:36
0:02:18

0:02:01

0:01:44

0:01:26

0:01:09 I I|

0:00:52 1 L I | = " I L1 N "I |

0:00:35

st AT A AT

0:00:00 II I I I I
1234567 8 0101112131415 16 17 18 19 30 21 22 23 24 25 26 27 28 20 30 31 32 33 34 35 35 37 38 30 40 41 42 43 44 45 46 47 48 49 50 51 52 53 54 55 56 57 58 50 60

Graf 9 Detail cekani kalandristy ze dne 18. 6. 2018 (vlastni zpracovani)

Po zohlednéni vSech vySe zminénych, ptipadné graficky znadzornénych tidajich, je na Grafu

11 vidét primérné vyuZiti pracovisté Comerio III z tohoto dne.

m Prace

m Prostoj

Graf 10 Priimerné vyuZiti pracoviste
Comerio Il ze dne 18. 6. 2018
(vlastni zpracovani)
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9.2.2 Snimek pracovnika 17. 7. 2018

Z Grafu 11 s. 64 lze vycist, Ze se opét jedna o velkonabalovou zakéazku, kdy jsou v pfizemi
u linky Comerio III pfitomni 4 pracovnici. Oproti piedchozimu vyhodnoceni zde neni vy-
samotné linky. VEtsi zména je v prostojich u pomocnika a navijece. Kromeé svych zakladnich
pracovnich ukont, zde maji vice jak 65 % prostoj. U navijeCe lze taky vycist, ze 19 %
smény, tedy 91 minut je mimo své pracoviste, kdy odchod nesouvisi s vykonem prace. V Ta-

bulce 16 je zndzornén souhrn vSech prostoji pracovnikd.

Tabulka 16 Prostoj pracovnikit Comerio Il ze dne 17. 7. 2018 (vlastni zpracovani)

Kromé¢ zmény v prostojich u pomocnika a navijece, je zména i u kalandristy. Kromé navy-
Seni prostoje, 1ze z Grafu 11 s. 64 vycCist 1 vyssi nartist prace na odpadu linky. Dosud byla
tato hodnota nizka, takze nebylo zapotiebi se ji vénovat. Ke konci vyrobniho procesu se totiz
Jiz vyvalcovana folie ofezava. Pravé tenhle odstfizeny paés, v Sifce vétSinou kolem 10 cm, se
vraci zpét ptes celou linku do dvouvélce, kde se na néj namotava a miché se zbytkem smési,
ktera se nasledné profezava (viz nize Obrazek 18). Pravé material mezi Ctyfvalcem a dvou-
valcem je diky pnuti ndchylny na pfetrZeni, takZe kalandrista musi pfetrzeny pas zpét namo-
tat na dvouvalec. Délka tohoto tkonu je kolem 5-10 sekund, ale prave jeho cetnost zavisi od

sloZeni a tloustky materidlu. V tu dobu pravé vyroba materialu nachylného na pretrzeni.

-y

Obrazek 18 Pas odrezaného materialu navijeciho se na dvouvalec
(viastni zpracovani)
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Predak C3, 17.7.2018, 13:30 - 21:30
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Graf 11 Prostoj pracovnikit Comerio Ill ze dne 17. 7. 2018 (vlastni zpracovani)

Opomene-li se Cetnéjsi pretrZzeni materidlu, je zde 1 vyssi Cislo bezpecnostnich prestavek.

Skoro o 100 vice jak v pfedchozim snimkovani, tudiz se zvedla i délka prostoje o 51 minut.
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Primérnd doba prostoje je zde 51 sekund (viz nize Graf 12).

Detail ¢ekani
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Graf 12 Detail cekani kalandristy ze dne 17. 7. 2018
(vlastni zpracovani)
Jak je graficky znazornéno nize na Grafu 13, primérné vyuziti pracovniki 17. 7. 2018 je

ptes 49 %, prostoj tedy vysokych 51 %.

= Prace

B Prostoj

Graf 13 Priimérné vyuziti pracovisté
Comerio Il ze dne 17. 7. 2018
(vlastni zpracovani)

9.2.3 Snimek pracovnika Zelimatu 12. 7.; 23. 7. 2018

Pracovisté se nachazi v 1. patie a obsluhuje ho jeden pracovnik. Fluidni michacka, ktera
zasobuje Comerio II, se nachazi hned vedle Zelimatu zasobujici Comerio III. Snimek pra-
covniho dne na tomto pracovisti je jako u fluidni michacky spiSe informativni, protoze pokud
se nezméni technologie, tak zde musi pracovnik byt, z divodu pfepinani automatického re-
zimu na panelu stroje. Pokud je souc¢ésti receptury barevna polosmés, dojde k jejimu nadav-
kovani pomoci koreckového dopravniku, ktery si obsluha navazi ru¢né€. Polosmés se navazi
do tzv. Batche (viz kapitola 8.4.1 s. 48). V dobé snimkovani probihalo navazovani batche a
pramérnd piiprava jednoho byla 39 s (odviji se od baleni a zkuSenosti pracovnika). Na pra-
covisti je zvykem, Ze kazdd sména nachystd n¢kolik batche navic nadchézejici smeéné, pro

lepsi aklimatizovani pracovnika na zacatku smény. Diky chybé v software, kterd ukazuje
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zaporné hodnoty hmotnosti, musi pracovnik béhem vyroby manualn¢ pocitat kolik batche je
potieba do vyprazdnéni nasypky, aby bylo doplnéni synchronni zejména pted jejim vyprazd-
nénim a pfepinat na automaticky rezim. Pti odchodu na toaletu zaskakuje pracovnik z ve-
dlejsiho pracovisté fluidni michacky. Pfi odchodu na piestdvku zaskakuje pomocnik
z Comerio III. V pribéhu smény spolu kviili ddvkovani pomoci telefonu komunikuji pra-
covnik Zelimatu a pracovnik kalandru, zda ubrat nebo ptidat davkovani batche. Na Grafu 14
jsou vidét ¢innosti pracovnika zelimatu, ptipadné jeho prostoj. Oproti snimkiim fluidni mi-
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B 21 :30 B Obsluhastroje

1% m Doplnénibatch

Pfipravabatch
H Rezanifolie
u Uprava stroje

H Manipulace W Prace

24% Pfestavba = Prostoj
Kontrolni ¢innost
Rozhovor pracovni

EDokumentace
Uklid

H Mimo pracovisté

2%

0,
4% 3% ® Pfestavka pracovnika

6% 1%2%2% u Cekani (neéinnost)
Obsluha ZELIMAT, 23.7.2018, 14:00 -
2% 22:00

= Doplnéni BATCHE

= Pfiprava BATCHE
Obsluha stroje

3% = Folie

2% ® Manipulace " Prace

2% Prestavba H Prostoj

Rozhovor pracovni
= Dokumentace
Uklid

®Mimo pracovisté

® Pfestavka pracovnika

= Cekani (neéinnost)

2% 3%

Graf 14 Snimky pracovniho dne pracovnika zZelimatu ze dne 12. 7.; 24. 7.
2018 (vlastni zpracovani)

chacky (prostoj 82 %; 83 %), kde nebylo zapotiebi navazet batche, 1ze vypozorovat velky
rozdil. Zde ma pracovnik prostoj v prvnim piipadé 33 %, v druhém pak 40 %. Rozdil v pri-
béhu dvou snimkovanych dnti je ptiprava batche. V prvnim ptipadé€ 24 %, v druhém 16 %.
Rozdilnost témét 8 % je zpiisobena zkusenosti pracovnika, protoze v druhém piipadé€ je zde
ptitomen zkuSenéj$i pracovnik. Porovnani prostojii pracovniki v pribéhu dvou snimkova-

nych dnt je nize v Tabulce 17.

Tabulka 17 Prostoj pracovnika zelimatu ze dne 12. 7.; 23. 7. 2018 (vlastni zpracovani)

Prostoj (%) Prostoj (min)
Pracovnik 12. 7. 2018 33 148
Pracovnik 23. 7. 2018 40 180
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10 ZHODNOCENI VYSLEDKU ANALYZY

Pomoci metody pfimého méfeni asovym snimkem a stanoveni spotfeby Casu za pomoci
specializovaného software ve sledovanych dnech na obou linkach, bylo zjisténo, ze vyuziti
pracovnikl na linkach je nizké. U pracovnika fluidni michacky, ktery je soucasti linky
Comerio II v 1 patie, je pracovni vytizeni nasledujici:

e dne 23. 7. 82% prostoj vici 18% prace,

e dne 24. 7. 83% prostoj vici 17% prace.
Pracovnik obsluhujici Zelimat, ktery je soucasti linky Comerio III taky v 1 patfe, ma vytiZzeni
v prub&hu smény nasledujici:

e dne 12. 7. 40% prostoj vici 60% prace,

e dne 23. 7. 33% prostoj vici 67% prace.
V rémci vyhodnoceni dvou zminénych pracovist’ je vidét velky rozdil, ktery je vSak zptiso-
ben rozdilnou zak4zkou, kde pracovnik Zelimatu na rozdil od pracovnika fluidni michacky

musel v pribé¢hu smény piipravovat batche. Zminéna pracovisteé v 1 patie nebyla pro nasled-

nou optimalizaci tolik relevantni.

Po detailni analyze vyslo, ze nejvice vytiZenou pracovni pozici je kalandrista. Ten je az na
bezpecnostni odpocinek, jehoz Cetnost a délka se odviji od pracovnika, v priiméru vSak 53
vtefin, pfitomen z ditvodu profezavani smési u dvouvalce nepretrzité. Naopak nejméné vy-
tizenymi pozicemi jsou navije¢ a pomocnik. Nejdulezitéjsim bodem vyroby f6lii na linkach

je vymeéna roli. Pokud se jedna o velkonabalovou zakazku, probihd vymeéna roli kazdych 30-

v v

loze P II).
Celkov¢ vyuziti pracovnikil u linek bylo:
e linka Comerio II: dne 19. 6. naméten 59% prostoj vici 41% prace,
dne 18. 7. dokonce 62% prostoj vici 38% prace,
e linka Comerio III: dne 18. 6. naméten 40% prostoj vici 60% prace,
dne 17. 7. dokonce 51% prostoj vici 49% prace.

Na zéklad¢ zjiSténych dat vyplyvajicich z provedenych analyz, jsou v nésledujici Kapitole

11 s. 68 navrzeny 2 nové modely obsluznosti.
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11 NAVRH NOVEHO MODELU OBSLUZNOSTI

Vzhledem k vysSe vyhodnocenym analyzam v Kapitole 10 s. 67 za pomoci snimku pracov-
niho dne, Ize vyvodit, Ze uSetfeni pracovniki bude redlné. V dobé snimkovani se jednalo
vzdy o velkonabalovou vyrobu. V piipadé¢ méalonabalové vyroby, je u linky jesté jeden po-
mocny navijec¢ (viz Tabulka 11 s. 52). Za piedpokladu, ze se budou role navijet kratsi, ¢etnost
jejich vymén bude vyssi, pofad by pracovnici byli vétsi cast smény nevyuziti. Primérna doba
vymény role se pohybuje v rozmezi 2-2,5 minuty (viz Ptilohy P II). Diky zmifiovanym snim-
kiim je mozné navrhnout model obsluznosti. NavrZzeny byly predbézné 2 varianty. Jak uz
bylo v pribéhu n€kolikrat zminéno, do optimalizace poctu pracovnikili obsluhujici valcovaci
linky Comerio II, III bude pocitdno pouze s pracovistém v piizemi. Tedy pracovni pozice
kalandrista, ptfedak, pomocnik, navije¢ (piipadné¢ pomocny navije€). Je nutno dodat, ze ka-

landrista je pevnd pozice v ramci modelu obsluznosti. Pfed ndvrhem je nutné stanovit si pod-

minky, které musi byt dodrzeny:

1. Kalandrista je pfitomen neustale.
2. Linka se nezastavuje, zaméstnanci se zaskakuji a chodi na ptestavky prubézné po
jednom. Musi byt ale dodrzena zakonem povinna prestavka v délce 30 minut.

3. Musi se pocitat s ¢innostmi pracovnikl jako dokumentace, kontrola a pripadné uklid.

jeden, ale je doporuceno pracovat ve dvou. Minimalné v momentu, kdy dojizdi defi-
novana délka, utizne se folie a zacne se namotavat nova role. Nasledn¢ Ize za pomoci

jetabu manipulovat s roli i samostatn¢.

11.1 Varianta 7 pracovniki

Jak uz bylo zminéno vySe, do optimalizace poctu pracovnikl obsluhujici valcovaci linky
Comerio II, IIT bude pocitano pouze s pracovniky v ptizemi. Doba navijeni jedné role byla
v pribéhu snimkovani na lince Comerio II 30 minut a Comerio III 40 minut. Na Obrazku 19
s. 69 lze vidét rozdéleni ¢innosti po 10 minutéch, celkem tedy 480 minut celé smény. Sou-
casti je 1 legenda, kterd vizualizuje barvy ¢innosti. Misto 8 pracovniki na linkach je zde o 1
pomocnika mén¢. Je zachovana piestavka vSech pracovniki v délce 30 minut. Kalandristu
stiida kazdych 60 minut navije¢, takZe si odpocine od vysoké teploty u dvouvélce. Pracov-
nici linky Comerio II, III si zejména pii vyméné role navzdjem pomahaji. Naptiklad ve 40
minuté, na Comerio III vypomaha pomocnik z Comerio II a pfedak na Comerio III ¢eka, ale

to je z divodu lepSiho balancovani jeho primarnich ¢innosti jako dokumentace a kontroly,



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 69

co tedy nestihne, mize dodélat nyni. Dale je mozné vidét, ze napiiklad pomocnik z linky
Comerio II vypomahd v 80 minuté smény s vymeénou role na Comerio I11, jelikoz v té dobé

provadi predak Comerio I1I méfeni.

c2 c3
10 10

20 20

30 30

40 40

50 50

60 60

70 70

80 80

90 90

100 100

110 110

120 120

130 130

140 140

150 150 Cekdni
160 160 .
170 170 Vymeéna
180 180

190 190 role C2
200 200 L
210 210 Vymeéna
220 220

230 230 role C3
240 240

250 250 Kalandr
260 260

270 270

280 280

290 290 Dokumenta
2(1)8 3(1)8 ce, kontrola,
g%g ggg rozhovory,
320 320 obsluha
350 350 stroje, uklid
360 360

370 370

380 380

390 390

400 400

410 410

420 420

430 430

440 440

450 450

460 460

470 470

480 480

Obrazek 19 Varianta 7 pracovniku (vlastni zpracovani)
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11.2 Varianta 6 pracovniki

Néavrh probiha podobné jako u 7 pracovnikd. Délka navijeni role je 30 minut u Comerio II a
40 minut u Comerio II1. Z divodu bezpecnostniho odpocinku probiha u kalandristii vyména
s navijec¢i. Mize se jednat o 5-10 minut, nebo navrhovanych 60 minut. Oproti piedchozi
varianté je zde méné o 1 pomocnika. Linky si opét navzajem pomahaji v nejdalezitéjSim
bodé¢ a tim je vymeéna role. AvSak nize z Obrazku 20 lze vy¢ist, ze problémové misto je v 210
a 270 minuté vyroby u Comerio II. JelikoZ jsou pracovnici na piestavce a preddk Comerio
IIT déla kontrolu, ptipadné dokumentaci, neni teoreticky mozné, pomohl s vyménou na
Comerio II. Pfeddk by mohl pomoci a zvladl by i kontrolu, jelikoZ se jeji délka odviji od
typu kontroly (viz Pfiloha P II), v priméru vSak do 1 minuty. Pokud se pfedpoklada, ze
nemlze byt pfitomen, musel by pomoct jiny pracovnik (naptfiklad z nezmifiované linky

Comerio 1), pfipadn€ manipulant vysoko zdvizného voziku.

C2 NavijeC Kalandrista Vvpomoc (3 Predik  Navije¢ Kalandrista Vypomoc

10 10

20 20

30 30

an 40

50 50

60 60

70 70

a0 80

an 90

100 100

110 110

120 120

130 130 o

140 140 Vyménarole
150 150

180 160 Kalandr

170 170

2 2

200 ) 200 Kontrola,

210 Zel/Man 210 dokumentace,
220 220 Seeszasi g

230 730 ¢isténi, obsluha
240 240 i

550 550 stroje,

260 ] 260 rozhovory
270 Zel/Man 270

2 2 o
290 290

300 300 .
310 310 x - pracovnik na
320 320 & i
330 330 druhé lince
340 340

350 350

360 360

370 370

280 380

390 390

400 400

410 410

120 420

430 430

440 AAD

150 450

460 A6D

470 470

480 A80

Obrazek 20 Varianta 6 pracovniku (vlastni zpracovani)
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11.3 Rozdil pred/po optimalizaci

Z Tabulky 18 vypliva celkovy rozdil ¢ekani pracovnikli linek Comerio II a Comerio III.
Prvni varianta v levé ¢asti Tabulky 18 je linka obsazend 8 pracovniky (prvni fadek tabulky)
a 7 pracovniky (jeji druhy fadek). Rozdil je 42 % v piipad¢ linky Comerio IT a 27 % u linky

Comerio I11.

Tabulka 18 Rozdil celkového cekani linek (vlastni zpracovani)

L Varianta 8 pracovnik Varianta 8 pracovnikd 2.
X X
7 pracovnik( 6 pracovnikd
CekdniC2|20h a48 min| 65% Cekani C2|20h a 48 min 65%
10h10min |  32% 6 hod 25%
CekdniC3| 14h43min | 46% Cekéni C3| 14 h 43 min 46%
4h40min | 19% 4h50 minut| 20,14%

Z druhé¢ ¢asti Tabulky 18 lze vycist i celkovy rozdil ¢ekani pracovnikii ve varianté 8 pracov-
nikl (prvni fadek) a 6 pracovniki (druhy fadek). Rozdil je tedy 40 % v ptipad¢ linky Come-
rio II a 26 % u linky Comerio I11.

I kdyZ se na prvni pohled zd4, Ze ob¢€ varianty pocitaji se synchronizovanim vyroby, vymény
roli, stfidani pracovnikli apod., jsou ob¢ varianty realizovatelné, protoze kontroly materialu,
piipadné stroje netrvaji 10 minut (viz Ptiloha P II). Pracovnici vi dopfedu, jak dlouho se
naviji kazda role, proto jde naplanovat jakakoliv kontrola po jeji vyméné. Je zde tedy i presto

dostate¢ny prostor pro vybalancovani operaci, ptipadné i béhem piestavby.

11.3.1 Vydisleni nakladii zaméstnavatele po optimalizaci

Jelikoz byly navrzeny dva modely obsluznosti, 1ze si spocitat i uSetfené ndklady spolecnosti
na kazdou variantu. Podle personalniho odd¢leni Fatra, a.s. je primérna hruba mzda pracov-
nikl u linek 25 300,- K¢. V ptipadé ndkladii zaméstnavatele, je nutné ptipocitat i povinna
pojisténi, kterd zaméstnavatel za zaméstnance odvadi statu. Pti hrubé mzdé 25 300,- K& jsou
naklady na socidlni pojisténi 6325,- K¢ a zdravotni pojisténi 2277,- K&. Po secteni nam vy-
chazi superhruba mzda 33902,- tedy redlny mésicni ndklad zaméstnavatele na jednoho za-

méstnance, ro¢ni pak 33 902*12= 406 §24,- K¢.
Varianta 7 pracovnikl: uSetien 1 pracovnik. USetiené naklady 406 824,- K¢,

Varianta 6 pracovnikl: uSetfeni 2 pracovnici. USetfené naklady 813 648,- K¢.
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12 ANALYZA VIZUALIZACE PRACOVISTE

Prace se nezaméiuje pouze na méteni prace Comerio II, III a jejich ptidruzenych pracovist’,

ale ¢astecné taky na jejich vizualizaci, potadek a Cistotu.

Nize na Obrazcich 21-23 jsou zachyceny ptipady, kdy vizualizace na pracovistich nebyla
dodrzena. Vizualizace pomoci ¢ar a linii na zemi, piipadné cedulek slouzi k tomu, aby vse

melo své misto a po pracovistich se tak zbyte¢né nevyskytovaly véci, co tam nemaji byt.
Nedodrzeni v téchto nasledujicich pfipadech mize vést k:

e Ohrozeni zdravi pracovniktl (zvy$eni potencionalniho urazu),

e K potencionalnimu riziku zamény materialu.
NatoZ dodrZeni miize vést k:

e Lepsi orientaci na pracovisti, kdy 1 pracovnici z jinych pracovist’ budou veédét, kde
se co nachazi,

e K plynulejsimu pohybu pracovniki, VZV a celkovému toku materialu.

Ptiklady, kdy oznaceni neni dodrzeno lze vidét nize na Obrazku 21, konkrétné v ¢asti 1; 2 u
pomiicek urc¢enych k uklizeni stroje a podlahy. V ¢asti 3 lIze vidéet, ze skiiika a kontejner na
plasty zasahuji do bezpecnostniho prostoru elektrické skiin€. Ten ma byt totiz z bezpecnost-
nich diivodii volny a snadno piistupny. Cast 4, tedy zlomeny smetak na podlohu opét zvysuje

nebezpeci Grazu.

Obrazek 21 NedodrzZeni vizualizace, pripadné bezpecnosti
(vlastni zpracovani)
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Nize Obrazek 22 dokazuje nedodrzeni vizualizace na pracovisti. Konkrétné v ¢asti 3 jsou
kolem zelimatu primyslové utérky na uklid a nejde z nich piesné poznat, zda jsou nebo nej-
sou pouzité. Ve skutecnosti to neni tolik dilezité, protoze maji své vymezené misto v kon-

tejneru vzdaleného nékolik metrt od pracovisté. Cast 4 téhoz obrazku, kde paleta zasahuje

Obrazek 22 Nedodrzeni vizualizace, pripadné bezpecnosti
(vlastni zpracovani)

do prostoru elektrické skiin€. Na pracovisti se pohybuji manipulacni voziky. Pravé proto by

se nepouzité palety v ¢asti 5,6 nemély nachazet v manipulacnim prostoru. V ¢asti 6 dokonce

z Casti blokuji dvefe do mistnosti s chladicim zatizenim.

NedodrZeni vizualizace je mozné vidét na Obrazku 23, respektive Cast 8, kde se paleta s ma-
teridlem nachazi v prostoru, kudy prochdzi ostatni pracovnici. V ¢asti 7 téhoz obrazku lze
vidét vysavag, ktery zde nema co délat. M4 se nachazet na jiném pracovisti, kde je pro néj
vyhrazené misto. V minulosti se stalo, Ze vysava¢ chybél na svém misté pres 2 mésice a
nikdo nevedél, kde se nachdzi. Vyhnout se témto situacim je mozné pomoci metody 58S, kde

ma vSe své misto a vSichni pracovnici s tim jsou obezndmeni.

o di s o i [ = /

L T |
Obrazek 23 NedodrzZeni vizualizace, pripadné bezpecnosti
(viastni zpracovani)
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13 NAVRHY NA ZLEPSENI

Kapitola se bude zabyvat navrhy, které pfi nasledné implementaci ve vyrob¢ zlepsi pracovni

podminky, ptfipadné zamezi potencionalnim nehodam (zaména, BOZP).

13.1 58S a vizualizace

Jak je mozné vidét v Kapitole 12 s. 72, tak metoda 5S, ptipadné vizualizace se na pracovisti
pofadné nedodrzuje. Fatra, a.s. ma metody ¢asteCné zavedeny, jejich dodrZzovani uz tolik.
Metoda se mize zavadét hiife na starSich pracovistich, ale vétSinou zalezi pravé na pracov-
nicich, aby to dodrZovali. Ve skutecnosti je posledni ¢asti metody 5S (japonsky Shitsuke,
anglicky Sustaning) prave udrzitelnost. Proto bych doporucil ¢etnéjsi kontroly se zaméfenim
pravé na dodrzovani této metody, kterd uz zde castecné funguje. Nasledné bych doporucil
zvyraznit Cary (vizualizaci), kde patii palety. Pracovisté je starSi, diky tomu jsou nékteré
vizualizaéni prvky v podob¢ ¢ar na zemi za tu dobu Spatné viditelné, nebo zde nejsou vitbec.
Uklidové pomiicky byly po ruce, ale nemély své odkladaci misto (nebo $patné fesené), tudiz

se opiraly o stroj, nebo se o né dalo zakopnout, proto doporucuji pro vSechny vymezit misto.

13.2 Vysoka teplota = Vétraci zarizeni

V priabehu procesu vyroby f6lii dochazi na pracovistich k akumulaci tepla, zejména na pra-
covisti dvouvalce, ktery obsluhuje kalandrista. Vysledkem je pomérné vysoka teplota. Jeli-
koZ neni soucasti kazdého pracovisté vétrak, nejedna se v ptipad¢ koupé€ o vysokou investici

(cena lepsich vétraki se pohybuje od 1000 K¢). Samotni pracovnici by vétrak uvitali.

13.3 Proti-inavova primyslova rohoz

Zejména pracovisté dvouvalce/kalandru, které obsluhuje kalandrista je dle analyzy nejvyti-
zenéjsi pozice ze vSech (viz Kapitola 10 s. 67). Pracovnik vétSinu smény stoji u zatizeni
dvouviélce a profezava materidl. Pfi této ¢innosti neni mozné, aby pracovnik sedél (vyjma
bezpecnostniho odpocinku, kdy si na chvilku sedne). Pofizeni proti-inavovych priimyslo-
vych rohoZi, u kterych pofizovaci cena za¢ina od 600 K¢, miiZze pomoci pracovnikovi a zlep-
Sit tak jeho pracovni podminky. Proti-inavové priimyslové rohoZe snizuji tlak na patet, ko-
lena, kyc€le a ¢astecné podporuji krevni ob¢h. Jedna se tedy nejen o investici do pracovnikd,
ale také to zamezi pfipadnym pozd¢jSim ndkladiim na jejich rehabilitaci. Soucasti doporu-
¢eni je 1 stfidani pracovnikll na této pozici. Z diivodu Cetného stani a vysoké teploty kalan-

dristu ob&as zaskakuje pomocnik. Cetnost v priibéhu snimkovéni viak byla rozdilna a neda



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 75

se sjednotit. Nékdy 1x za hodinu, jindy sotva 1x za sménu. Doporucoval bych vyménu 1x

za hodinu na 5-10 minut.

13.4 Specialni pracovni obuv ENERGY LINE

V ptipadé pracovni pozice kalandr, kdy bylo navrzeno potfizeni proti-inavovych primyslo-
vych rohozi, je specialni pracovni obuv ENERGY LINE vhodna i pro ostatni pracovniky a
tem, jejiz vyrobce je ze Zlinského kraje. PodeSev podporuje pfirozeny pohyb chodidla a
prizptisobuje se povrchu terénu. Absorpce energie v oblasti paty je 30J oproti pozadavku 20J
dle normy CSN EN ISO 20347. Vrchovy material je mimoiadné prodysny, noha dycha, do-
chézi k intenzivnimu odvodu potu. SvrSek 1 podesev jsou vyrobeny z velmi lehkych materi-
ali. Cena této pracovni obuvi se vyviji v ndvaznosti na bezpecnostni prvky, které musi spl-
novat (©botyprabos.cz, 2019). Na analyzované pracovisté doporucuji obuv Prabos Marco

S1, ktera splituje bezpecnostni poZzadavky obuvi na daném pracovisti. Cena obuvi je 1 190K¢.

13.5 Ukazatel nadrze se zmékcéovadly

Zelimat od firmy Drais v 1 patie, ktery je soucasti Comerio III se ovlada pomoci ovladaciho
panelu. Soucasti ovladaciho panelu je dotykova obrazovka pomoci, které pracovnik vidi a
ovlada vSechny dilezité hodnoty jako teplotu, vahu, ¢as michani apod. Soucasti vyrobniho
procesu je 1 davkovani zmé&kcovadel, které lze vidét nize na Obrazku 24 (popsano v Kapitole

8.4.3 s. 52). Nadoba se zmékcovadly se nachazi v 3 patie. Pokud se méni vyrobni zakazka

Obrazek 24 Snimek dotykové obrazovky oviddaciho panelu Zelimatu
(vlastni zpracovani)
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(zména materialu), musi pracovnik fyzicky dojit do 3 patra a vizualné zjistit ktera z nadrzi
se zmekcovadly je praveé ptipojend. Pokud by tak neucinil, mize se stat, ze se nadavkuji jiné
zmékcovadla, nez jsou popsané v technologickém postupu a dojde k znehodnoceni smési.

Krome znehodnoceni smési, by se muselo zatizeni Cistit a to by vedlo k prostoji celé linky.

Prave ona vizualni kontrola zabere pracovniky 10 minut (zejména chiize). Pokud by souc¢asti
dotykové obrazovky na ovladacim panelu byl ukazatel, ktery by pracovnikovi vizualizoval,
kterd z nadrzi je prave ptipojena, usetiilo by to nejenom Cas, ale 1 ptipadné pozdé;si problémy
a ndklady s nadavkovanim Spatné smési, diky Spatné zapojené nadrzi. Ukazatel by mohl byt
piidan do oblasti zvyraznéné na Obrazku 24 s. 75, kde nyni jde vidét pouze typ zmekEovadla
v nadrzi, nikoliv kterd nadrz je ptipojena. Ukazatel je mozné implementovat do software a
propojil s ptipadnym ¢idlem u danych nadrzi. Zapojeni by zprostfedkovala firma, ktera ma
na starost udrzbu software, spole¢né s pracovniky IT. Po diskuzi s IT oddélenim by uplna
implementace tohoto navrhu stala 100 000 K¢. Pokud by nemohla byt implementace prove-
dena z divodu vysoké ceny, doporucoval bych formulat s kolonkou potvrzujici spravné za-

pojeni naddoby, v ptipad¢ nepiedani smény.

13.6 Shrnuti navrhovanych reSeni

Vyse uvedené navrhy na zlepSeni, je mozné si pro lepsi piehled prenést nize do Tabulky 19.
Soucasti tabulky je 1 zhodnoceni pfipadnych ptinosi, Gspor a bariér kazdého jednotlivého
navrhu. Ceny byly stanoveny dle naro¢nosti na materidl, ptipadné dle cen na trhu. Soucasti

ceny neni pracnost implementace pracovniky.

Tabulka 19 Shrnuti navrhovanych resent (viastni zpracovani)

Finan¢ni
Navrhované reseni Zhodnoceni
narocnost
e Prinos
o Eliminace zdmény,
o Snizeni hledani,
Vizualizace 2000,- K& * Uspory
o Rychlejsi ptizpisobeni nejen
novych pracovniki,
e Bariéry
o Nedodrzeni vizualizace.
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Navrhované reseni

Finan¢ni

naro¢nost

Zhodnoceni

Vétraci zarizeni

500-1000,- K¢

Ptinos

o Zlepseni pracovnich podminek,
Bariéry

o Chybg¢jici zasuvky,

o Zakopnuti o kabel.

Proti-unavova

Ptinos
o Snizeni tlaku na patet, kolena,
kycle a ¢aste¢na podpora krev-

niho ob&¢hu pracovnika,

zmékcéovadly

600,- K& Uspory
priimyslovi rohoz o Potencionalni sniZeni nemoc-
nosti,
Bariéry
o Pfizpiisobeni pracovnikii na ro-
hoz.
Ptinos
o Snizeni tlaku na patet, kolena,
Specialni pracovni kycle a ¢astecné podpora krev-
obuv ENERGY 1190,- K¢ niho ob&hu pracovnika,
LINE Uspory
o Potenciondlni sniZeni nemoc-
nosti.
Ptinos
o Eliminace chiize pracovnika,
Ukazatel nadre se o Eliminace zdmény kapalin,
100 000,- K¢

Uspory
o Snizeni Casu pietypovani,
Bariéry

o Vysoka cena.
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Navrhované reSeni

Finanéni

narocénost

Zhodnoceni

Navrhovany model
obsluznosti
uSetifeni

2 pracovniki

813 848,- K¢

Pfinos

o Obsazeni pozice na nové bezod-
padové valcovaci lince,
Uspory
o UsSetfené naklady zaméstnava-
tele,
o Snizeni prostoji pracovnikd,
Bariéry

o Nezvyk pro zaméstnance.
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14 SHRNUTI PRAKTICKE CASTI

Prvni ¢ast praktické casti predstavuje spoleCnost Fatra, a.s., a také budovani nové bez odpa-
dové vélcovaci linky, kterd hraje dilezitou roli, jelikoz pravé na zékladé tohoto projektu
vznikl projekt optimalizace zminénych pracovist’. Sbér dat se z vétsi ¢asti odehraval v mésici
cervenci roku 2018, kdy probihalo piimé pozorovani pracovniki. Soucasti tohoto pozoro-
vani bylo 1 zjiStovani jak si spolecnost Fatra, a.s. vede na konkrétnich pracovistich i z po-

hledu jinych metod primyslového inZenyrstvi.

Déle jsou ptedstaveny linky Comerio II, Comerio III na kterych probihala samotné analyza.
Jelikoz vyrobni proces prochdzi vice patry, soucasti analyzy je 1 predstaveni ptidruzenych
pracovist’ souvisejicich s jejich vyrobou. Nasledné jsou ptiblizeny samotné vyrobni procesy
a schémata obou linek. Soucasti je definovani pracovni napIné kazdé¢ pracovni pozice, diile-
7ité pro naslednou optimalizaci. Uvodni analytickou metodou je SWOT analyza, ktera pied-
stavuje jisty pohled na pracovisté valcovny. Bylo zjisténo, ze s celkovou kladnou hodnotou
0,65 na tom pracovisté neni Spatné, je vSak zapotiebi zapracovat na slabych strankach, jako
staré strojni zafizeni a nizké mira standardizace a naopak jit naproti piilezitostem jako tech-

nologicka inovace a potencialu pro zvyseni vykonu linek.

V hlavni ¢asti bylo zjiSténo, ze vyuziti pracovnikil na linkdch je nizké, vznikl tedy prostor
pro usetfeni jednoho ¢i vice pracovnikii. Nejvice vytiZenou pracovni pozici je kalandrista,

nejméné vytiZenymi pozicemi jsou navije¢ a pomocnik. Podrobnéjsi informace 1ze najit

v Kapitole 10 s. 67.

Na zakladé shromazdénych dat vyplyvajicich z provedenych analyz, byly navrzeny 2 nové
modely obsluznosti, diky kterym se sniZi celkovy prostoj pracovnikii. USetfeni pracovnikl
pfinese 1 uSetfeni ndkladli zamé&stnavatele. OvSem kromé uSetfenych nakladii nebude uset-
feny pracovnik propustén, ale alokovan na nové budované bezodpadové pracovisté valco-
vaci linky, kde bude v budoucnu problém s hledanim pracovni sily. Vycisleni uSetfenych

nakladt zaméstnavatele:

e Varianta 7 pracovnikl: uSetfen 1 pracovnik. USetiené naklady 406 824,- K¢,

e Varianta 6 pracovnikl: uSetreni 2 pracovnici. USetfené naklady 813 648,- K¢.
Dale bylo pracovisté analyzovano i z pohledu jinych metod priimyslového inZenyrstvi jako
ergonomie, vizualizace, piipadné standardizace. Na zaklad¢ zjisténych nedostatkli vyplyva-

jicich z provedenych analyz, pozorovani jednotlivych pracovist’ a komunikace s pracovniky,
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byla navrzena opatteni pro zlepsSeni pracovnich podminek, zvyseni bezpe€nosti na pracovisti
ptipadn€ snizeni rizika zdmény materidlli. Navrhovana opatieni: vizualizace, vétraci zari-
zeni, proti-inavova priamyslova rohoz, pripadné specialni pracovni obuv ENERGY

LINE a ukazatel nadrzZe se zmékcovadly.

14.1 Soucasnost, situace po optimalizaci pracovist’

JelikoZ spoluprace se spole€nosti Fatra, a.s. probiha stale, 1ze pfibliZit soucasnou situaci.
Stézejni a zaroven 1 cil bakalaiské prace byla analyza vyuZiti pracovnikll na vybranych lin-
kach s cilem jejich optimalizace. V praci byly navrzeny 2 modely obsluznosti. Modely byly
navrzeny na zaklad¢ realnych dat ve vyrob¢, avSak autor si sdm uvédomuje jista omezeni
téchto modeli. Modely pocitaji se zaskakovanim pracovnikli v priibéhu prestavek, vzajem-
nou vypomoc obou linek, kdy by spoluprace obou linek méla byt trochu synchronni. Modely
jsou citlivé na skutec¢nosti, které do vymysleného a nastavené¢ho vyrobniho systému piicha-
zeji. Patii sem zmény ve vyrobnim systému i jeho okoli, na které nejsou modely uplné pti-
pravené. Jedna se o situace, kdy pracovnik neptijde do préace, pifipadné nastane ve vyrobe
moment, kdy obé¢ linky pojedou malondbalovou zakazku (vysvétleno v Kapitole 8.4.4 s. 52),
tedy vymeéna roli bude na obou linkach kazdych 10 minut. Podminky pro vzajemnou vypo-
moc se tim padem zhorsuji, avSak nutno dodat, ze modely byly navrZzeny na ptipadnou vel-
kondbalovou zakazku, kdy v piipadé malonabalové zakazky je pak na kazd¢ lince o jednoho
navijece navic. Po zavedeni, naslednych dalSich analyzach a ve spolupraci s kolegy vznikl
novy model, ktery dokaze ptipadnd omezeni pifedchozich modeli anulovat. Na pracovisti
valcovny se nachazi i linka Comerio I, obsazenim témét stejnd jako Comerio II, III, ktera
nebyla probirdna v bakalatské praci, av§ak novy model s ni pocita. Jesté pfed analyzou bylo

na kazdé¢ lince rozlozeni pracovnikl nasledujici (bezodpadova vyroba):

e Velkonabalova zakazka: 1x obsluha Zelimatu/fluidni michacky, 1x kalandrista, 1x
predék, 1x pomocnik, 1x navije¢ = 5 pracovnik,
e Malondbalova zakazka: 1x obsluha Zelimatu/fluidni michacky, 1x kalandrista, 1x

predak, 1x pomocnik, 2x navije¢ = 6 pracovnikli

Podrobné;si informace jsou k dispozici v Kapitole 8.4.4 s. 52. Novy model, ktery se osvéd-

¢il, jako nejlepsi varianta fesi i omezeni predchozich modelt.
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Nize v Tabulce 20 Ize vidét kompletni obsazeni linek, kde krom¢ uSetteni pracovnika na
kazdé lince, ptibil spole¢ny navije¢ pro vsechny linky a v ptipadech, které si to zadaji i
spole¢ny stfidac. Jejich role jsou nasledujici:
e Spole¢ny navije¢: vypomoc pii rozjezdu linek, vymény role zejména béhem pie-
stavky. Dal$i ndpln prace zavisi dle aktudlni skladby vyroby.
e Spole¢ny stiidac: v pripadé dovolené, nemoci a zvlastnich ptipadi (kolize). V pfi-

padé plného obsazeni vSech linek ndhradni prace.

Tabulka 20 Kompletni osazeni linek pracovniky pred / po optimalizaci (vlastni zpracovani)

Aktuélni obsazeni (bezodpadova vyroba):

e Velkonabalova zakazka: 1x obsluha Zelimatu/fluidni michacky, 1x kalandrista, 1x
preddk, 1x navijec a 1x spolecny navijec,
e Malonédbalova zakéazka: 1x obsluha Zelimatu/fluidni michacky, 1x kalandrista, 1x

predak, 2x navije¢ a 1x spole¢ny navijec.

Pti zohlednéni aktudlnich dat 1ze dodat, Ze se vyroba v tomhle modelu obsluzZnosti osvéd-
¢ila. Nasledujici optimalizace na téchto linkach se budou zabyvat uZ jinymi problémy, proto

Ize povaZovat cil bakalarské prace za splnény.
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ZAVER

Hlavnim cilem prace byla analyza vyuziti pracovnikli na vybranych linkéch s cilem jejich
optimalizace. Vypracovana SWOT analyza vybranych pracovist ukézala jisty pohled na pra-
covisté valcovny, konkrétnéji se analyza tykala valcovacich linek Comerio II, III. Po zhod-
noceni vyslo, ze pracovisté na tom nejsou Spatné, avSak potad je zde prostor pro zlepseni.
Spole¢nost Fatra a.s., by méla zapracovat na starém strojnim zatizeni, zvysit miru standar-
dizace a jit naproti ptilezitostem jako technologickd inovace a potencidlu pro zvySeni vykonu
linek. Je na misté vyzdvihnout technicky zdatné pracovniky a u vétSiny i ochotu spolupra-
covat. Pro samotné pracovniky byva obcas celkem stresujici byt pod dohledem né€koho, kdo
si zapisuje vSechno, co dé€laji. Nejen spolecnost Fatra a.s., ale 1 ostatni ¢eské spolecnosti a
zejména pracovnici, jesté nejsou tolik otevieni témto pfimym metodam méfent, jako je tomu
u zahrani¢nich partnerii. Pracovnici byvaji kolikrat natolik nervézni, Ze se u nich zvySuje
riziko zranéni, ptipadné vyroby zmetku. Proto je na misté pied kazdym méfenim, pripadné
analyzou seznamit pracovniky s divodem a cilem méteni. Urcité zapojeni pracovnikl do
analyzy nakonec ptinese vice nez jen dobré podminky pro samotné méteni, ale taky zvysi
otevienost pracovnikli a tim se zaroven zvySuje potencial pro navrhy na zlepseni, které ko-
likrat vychazi od pracovnik samotnych. Avsak s tim souvisi i dobfe nastaveny systém od-
ménovani, protoze pravé motivace pracovniku, ktefi vi o procesu vyroby kolikrat vice nez
samotni technologové, diky tomu, Ze se dennodenn¢ pohybuji na daném pracovisti ve vy-
rob¢, mize prinést nové nadvrhy na zlepseni, které se pozdéji mohou i odrazit v usetienych
nakladech. Kontinudlni zlepSovani touhle formou, se nazyva Kaizen a doporucenim je za-
pojit pracovniky do zlepSovani a vytvaiet Casové omezené kampané, které mohou byt klidné
cilené zaméfené na néjaké konkrétni, ptedem definované téma. ZlepSovani se vSak jinak nez
finanénim ohodnocenim schvaleného a implementovaného nadvrhu déla tézce, proto je zapo-

tfebi uvolnit finan¢ni prostiedky, které pracovniky motivuji podéavat zlepSovaci navrhy.

Pomoci metody piimého méteni ¢asovym snimkem, stanovenim spotfeby ¢asu za pomoci
specializovaného software na obou linkach, bylo zjiSténo, Ze vyuziti pracovniki na linkadch

je nizké. Ostatni pracovisté ve vysSich patrech nebyla pro naslednou optimalizaci relevantni.

Po detailni analyze vySlo, Ze nejvice vytiZenou pracovni pozici je kalandrista, naopak nej-
méné vytiZenymi pozicemi jsou navije¢ a pomocnik. NejdilleZitéj$im a zaroven izkym bo-
dem vyroby f6lii na linkach je vymeéna roli. Na zaklad€ zjisténych dat vyplyvajicich z pro-

vedenych analyz, byly navrzeny 2 nové modely obsluznosti. Model s celkovym obsazenim
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7 pracovniky, ptipadn€ 6 pracovniky. V prubéhu dne bylo doporuceno stfidat kalandristu
kazdou hodinu na par minut jingym pracovnikem linky, aby si odpocinul od vysoké teploty
dvouvialce. USetfeni pracovnikl ptinese i usetieni nakladti zaméstnavatele. V prvnim mo-
delu by usetieni ¢italo 406 824,- K¢, v druhém diky usetfeni dvou pracovniki 813 648,- K¢.
Takto usetfeny pracovnik nebude propustén, ale alokovan na nové budované bezodpadové

pracovisté valcovaci linky, kde bude v budoucnu problém s hledanim pracovni sily.

Na zaklad¢ zjisténych nedostatktl vyplyvajicich z provedenych analyz, pozorovani jednotli-
vych pracovist a komunikace s pracovniky, byla navrZzena i jind opatfeni pro zlepsSeni

zejména pracovnich podminek.

Soucasti prace byla 1 nasledna realizace navrhovaného feseni. Ackoliv byly modely obsluz-
nosti navrzeny na zdklad¢ redlnych dat ve vyrobég, autor si sdm uvédomuje jista omezeni
téchto modeld. Modely jsou citlivé na skutecnosti, které do vymysleného a nastaveného vy-
robniho systému ptichazeji. Patii sem zmény ve vyrobnim systému i jeho okoli, na které
nejsou modely uplné piipravené. Po zavedeni, naslednych dalSich analyzach a ve spolupraci
s kolegy vznikl novy model, ktery dokéze piipadna omezeni prfedchozich modelii anulovat.
Po optimalizaci krom¢ usetfeni pracovnika na kazdé lince, piibil spolecny navije¢ pro
vSechny linky (1 nezmiflovanou linku Comerio I) a v piipadech, které si to zadaji 1 spolecny
sttidac. Pti zohlednéni aktudlnich dat Ize dodat, ze se vyroba v tomhle modelu obsluznosti
osveédcCila. Nasledujici optimalizace na téchto linkach se budou zabyvat uz jinymi problémy,

proto lze povazovat cil bakalarské prace za splnény.

Realna situace je, Ze nejen pracovnici, ale taky samotny management spolecnosti se kolikrat
ohani vétou: ,, Proc to deélat jinak, kdyz uz to tak funguje radu let”. S timto jednoduchym
argumentem se potykd mnoho spole€nosti. Diivody jsou rizné, ve skutecnosti je to vSak
jedno. Kazdy podnik mé moZnost a Casto také schopnost se rozhodnout, najit ve vlastnich
fadach lidi, ktefi budou pribézné pracovat na zlepSovani vyrobnich procesi, které budou
nasledn¢ vést ke konkurenceschopnosti na trhu. Kdo tak neucini, dava prostor konkurenci a

pozdé&ji na to doplati. Ve finale se miiZe stat, Ze konkurenci uz nikdy nemusi dohnat.

Kroky, které jsou v sou€asnosti ve spolecnosti Fatra, a.s. provadény a projekty, které jsou
do budoucna planovany, ukazuji, Ze spolecnost 1 vétSina pracovnikil je oteviena novym me-

todam a pfistuplim, a jako samotna tvofi dobry zlepSovatelsky potencial do budoucna.

Zavérem véta Taichi Ohna: ,, Pomald, ale systematicky pracujici Zelva se dostane k cili casto

rychleji a s mensim plytvanim nez zajic, ktery chaoticky, i kdyz rychle, béha po poli.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

BO PET Biaxialné Orientovand Polyetylentereftalatova folie
BOZP Bezpec¢nost a Ochrana Zdravi pti Praci

CSN Ceska Technicka Norma

CSU Cesky statisticky uiad

DOP Dioctyl phthalate

EMG Elektromyografie

EMS Environmental Management Systém
EN European Standard
HBR Harvard Business Review

HZSP Hasi¢sky Zachranny Sbor Podniku

ICT Information and Communication Technologies
ISO International Organization for Standardization
MES Manufacturing Execution Systems

MOST  Maynard Operation Sequence Technique
MTM Metods Time Measurement

PE Polyethylen

PET Polyethylentereftalat

PPFaLL  Paropropustné Folie a Laminaty

PVC Polyvinylchlorid

SMED  Single Minute Exchange of Die

TPS Toyota Production System

TPV Technicka Piiprava Vyroby

TWI Training Within Industry

VaV Vyzkum a Vyvoj
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PRILOHA P II: PRUMERNE CINNOSTI

COMERIO I

Kontrola linka tloustka |ndvin/valcl $itka obchlzka|ostatni |poditac

19.6. 0:00:54| 0:00:15 0:00:32 0:00:32

18.7. 0:00:47] 0:00:16 0:01:14] 0:00:22] 0:01:34] 0:00:20] 0:00:30
COMERIO III

Kontrola Linka Tloustka |Sitka Ostatni [Valcd Obchizkal
18.6. 0:00:59| 0:00:26] 0:00:39| 0:00:28

17.7. 0:01:09| 0:00:13| 0:00:33| 0:00:39| 0:00:38] 0:01:40)
COMERIO I

Vyménarole |Preddak |Pomocnik|{Navijec Pramér

19.6. 0:01:33( 0:03:07 0:02:37( 0:02:26
18.7. 0:01:38| 0:02:08 0:01:52| 0:01:53
Video - 2 pracovnici 0:01:53
COMERIO Il

Vyména role Pfredak [Pomocnik|Navije¢ |Primér

18.6. 0:02:15| 0:03:04| 0:02:41] 0:02:40
17.7. 0:02:30f 0:02:09] 0:02:03] 0:02:14
Video - 2 pracovnici 0:02:44




