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ABSTRAKT

Bakalatska prace se zabyvala analyzou produktivity prace na oddé€leni lakovny ve firmé
Fremach Morava, s.r.o. Cilem bylo na zéklad¢ této analyzy navrhnout doporuceni, ktera
eliminuji plytvani a pfisp&ji ke zvySeni produktivity prace ve firm€. Dana problematika
byla feSena na oddéleni lakovny, jelikoz zde je nejvyssi potencidl pro zlepSeni. V analyze
byly pouzity metody SWOT analyza, Basic MOST, 58S, $pagetovy diagram a pfimé méifeni
spotfeby Casu prace. Na zavér byla v praci navrzena doporuceni, ktera vedou k eliminaci
plytvani a pfispivaji ke zvySeni produktivity prace na odd¢leni lakovny. Hlavim pfinosem
prace bylo celkové zefektivnéni procesu nakladky vyrobku, snizeni zmetkovitosti,

efektivni vyuZiti pracovnikil a odstranéni dalSich druht plytvani.

Kli¢ova slova: produktivita prace, Basic MOST, plytvani, 5S, normy

ABSTRACT

The bachelor's thesis dealt with the analysis of labor productivity at the paint shop
department in the company Fremach Morava, s.r.0o. The aim was based on this analysis to
suggest recommendations that eliminate waste and contribute to increasing labor
productivity in the company. Chosen problem was solved at the paint shop department
because there is the highest potential for improvement. The methods of SWOT analysis,
Basic MOST, 58, spaghetti diagram and direct measurement of working time consumption
were used in the analysis. In conclusion, recommendations were suggest, which lead to the
elimination of waste and contribute to increasing productivity at the paint shop department.
The main benefit of the work was the overall streamlining of the production process,
reduction of factory rejects, effective use of workers and elimination of other types of

waste.

Keywords: labor productivity, Basic MOST, waste, 5S, standards
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UvVOD

V dnes$ni dobé na trhu existuje obrovska konkurence. Ta nevznikd pouze na tuzemském
trhu, ale 1 napfi¢ trhem zahranicnim. Je proto pro firmy velmi dualezit¢ byt
konkurenceschopné. Jsou kladeny pozadavky na vyrobni podniky vyrabét rychle, levné a
v odpovidajici kvalit¢. Kvalita vyrobku se nyni povazuje za standardni véc a neni brana
jako néco vyjimecného. Z tohoto divodu je pro firmy dulezité fesit otazku produktivity
prace. Pokud by procento produktivity prace bylo nizké, firma neni konkurenceschopna,
coz muze vést k poklesu trzeb a naslednému zaniku spolecnosti. K tomuto tématu se vaze

také pojem plytvani, ktery rovnéz ovlivituje vyslednou hodnotu produktivity.

Cilem této prace je za pouziti vhodnych metod zjistit moznosti, které pfispéji ke zvySeni
produktivity prace na oddé€leni lakovny ve spolecnosti Fremach Morava, s.r.o. Firma se
pohybuje v oblasti automobilového priamyslu, ktery se velmi rychle vyviji a je proto

nezbytné produktivitu neustale zvySovat a udrzovat konkurenceschopnost.

Teoreticka ¢ast prace je rozdelena do 5 hlavnich kapitol. Nejprve pojednava o produktivité
a jejich typech. Dale se zabyva normovanim prace. Pokracuje méfenim spotieby Casu
prace, kam se tadi snimek pracovniho dne ¢i metody predem uréenych casti. Predposledni
kapitola se zabyva Stihlou vyrobou a blize specifikuje vSechny druhy plytvani. Posledni
cast teoretické casti vysvétluje pojmy SWOT analyza a Spagetovy diagram, které jsou déle

pouzity v praktické ¢asti prace.

Praktickd cast prace je zaméfena na konkrétni vyrobek nakladky na oddéleni lakovny.
Nejprve je zde firma predstavena. Pomoci technik primyslového inzenyrstvi je
posuzovana soucasna produktivita prace pii nakladce vybraného vyrobku. Nachézi se zde
popis nakladky a kontroly dilu. Je pouzito méfeni prace pomoci piedem uréenych cast.
Prace se poté zabyva identifikaci plytvani pi1 nakladce tohoto vyrobku. Zjisténé
skute€nosti slouzi k navrhiim a doporucenim, které eliminuji plytvani a pfispéji ke zvyseni

produktivity prace.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalafské prace je za pouziti vhodnych metod zjistit moznosti, které
prispeji ke zvyseni produktivity prace na odd¢€leni lakovny. Prostfedkem pro splnéni cile
bylo provedeni analyzy produktivity prdce na tomto oddé€leni ve spolecnosti Fremach

Morava, s.r.o.

Teoretickd Cast si bere za ukol pomoci odborné literatury a elektronickych zdroja
zpracovat literarni prizkum tykajici se analyzy produktivity prace. Jsou zde vysvétleny
pojmy jako produktivita, normovani prace, méfeni spotfeby Casu prace a §tihla vyroba.
Teoretické poznatky nasledné slouzi pro zpracovani praktické Casti bakalarské prace.

Odborna literatura je citovana v zdvéru dokumentu.

Uvodni ¢ast praktické Gasti prace se zaméfuje na struény popis a strukturu firmy, ve které

je zpracovana.

Poté je na oddéleni lakovny proveden kvantitativni vyzkum, ve kterém je uskutecnén
pfedevs§im sbér dat pro vyhodnoceni soucasné situace a nasledné vypracovany navrhy na
zlepSeni. Pro ziskdni podstatnych informaci bylo provadéno pozorovani a méfeni -
konkrétné¢ metody snimku pracovniho dne, spaghetti diagramu, 5S. K urceni norem byla
pouzita metoda Basic MOST. Pro zhodnoceni faktord vnitfniho a vnéjSiho prostiedi firmy
poté SWOT analyza. Ziskana data z téchto analyz byla zpracovana v aplikaci Microsoft
Excel, ktera slouZila pro zaznamenéavani udajli, tvorbu tabulek ¢i grafli. Déale pomoci
programu MS Visio byl vytvofen layout, ktery slouzil jako podklad pro zpracovéni

spaghetti diagramu a navrh nového layoutu pracovisté.

Vysledkem prace jsou navrhy a doporuceni, kterd vedou k eliminaci plytvani a zavedeni

digitalizace ve firmg. VyfeSeni téchto problému pfispéje ke zvyseni produktivity prace.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRODUKTIVITA

Produktivita znaci G¢innost vyuzivani vyrobnich faktor ve vyrobé. Pojem produktivita se
dotyka veskerych podniki jak vyrobnich, tak i nevyrobnich. Je tomu tak, jelikoz vyroba
obecné znamena pfemeénu vstupll na prospésné vystupy. Tim jsou mysleny vyrobky, ale i

sluzby. (Synek a kol., 2011, s. 267)

Tucek a Bobak (2006, s. 54) uvadi, ze produktivita vyjadiuje rozmér vyuzivani zdroja
(vstupt) pifi vytvareni konecného produktu, Cili vystupu. Podniky se neustale snazi o
zvySovani své produktivity pomoci vyuzivani nastrojii primyslového inzenyrstvi. Pii vyssi
produktivité je podnik vice konkurenceschopny na trhu.

Uroveii produktivity je dana pomérem mnoZstvi vyroby k velikosti pouzitych vstupii
v urCitém casovém obdobi. To znamend, Ze produktivita roste v pfipadé, kdy se vyrobi
velké mnozstvi uzite¢nych produkti za vyuziti méné zdroji. Pojem produktivita je také
spojena s kvalitou. Nizka kvalita znamena pro vyrobce snizeni konkurenceschopnosti a
také vysledné ceny vyrobkl. Z hlediska pouzitych vstupli se vymezuje produktivita

parcialni (préce, kapitdlu, energie), a produktivita celkova, neboli souhrnna. (Synek a kol.,

2011, s. 267)

1.1 Typy produktivity
V ekonomické praxi se lze setkat s nasledujicimi typy produktivity:
e rozdéleni podle pfitomnosti ¢i absence hodnotového zaméru

- technickd produktivita, kde jsou vstupy a vystupy pométfovany v naturalnich

jednotkach

- technicko - ekonomicka produktivita kde jsou vstupy a vystupy poméfovany

nejen v naturdlnich jednotkéch, ale i v penéZnim ocenéni
e rozdéleni podle stupné agregace

- mikroekonomickd produktivita, ktera se vztahuje ke konkrétnimu podniku

nebo vyrobe

- makroekonomickd produktivita, kterd se obvykle zjiStuje za narodni

ekonomiku
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e rozd¢leni podle komplexnosti vstupu

- celkova produktivita, kde jsou veSkeré vyrobni faktory pomeéfovany

s vystupem

- parcialni produktivita pométuje uréity druh vstupu s relaci vystupu, napf.

produktivita prace. (Kislingerova a kol., 2008, s. 62)

1.2 Produktivita prace

Pojmem produktivita prace je mySlena dil¢i produktivita, kdy se celkovy produkt vaze
k objemu spotfebované prace. Jednd se o mnozstvi statkii, které je schopen vyrobit

pramérny pracovnik za hodinu prace. (Tucek a Bobak, 2006, s. 55)

Produktivita prace se pouziva naptiklad pifi planovani potfebného poctu pracovnikid na

urcity ukol. V tomto ptipadé se vychéazi z pozadované miry produktivity prace.
Produktivita Zivé prace je vyjadiena:
P=PH/L
kde: P vyjadiuje produktivitu prace (K¢/pracovnik)
PH je ptidana hodnota vyjadiena v K¢
L je celkovy pocet pracovnikli (Martinovi¢ova, Kone¢ny a Vaviina, 2019, s. 143).

To, jakou wukazatel bude mit vypovidaci hodnotu, zéavisi pfedevSim na kvalité
charakteristiky pracovniho vstupu (jmenovatel). Je nezbytné Udaje doplnit piesnéjSimi
informacemi, jako napiiklad celkovy pocet odpracovanych hodin. Dale zde dochézi
k zuZeni informaci pracovniho vstupu, napf. rozliSeni jednotlivych pracovnikii vyroby a

ostatnich. (Synek a kol., 2011, s. 268)

1.2.1 Produktivita prace na odpracovanou hodinu

Kislingerova a kol. (2008, s. 26) tvrdi, Ze produktivita prace je jednim ze zékladnich
ukazateld ekonomické vyspélosti zemé. Zjisténd produktivita prace charakterizuje
vyslednou uc¢innost vyuZziti zaméstnancl. Existuji faktory, které zvySuji efektivnost
produktivity prace. Jsou jimi pfedevSim vyuZivani stroji, zdokonaleni organizace prace na
pracovisti, vys§i kvalifikace zaméstnancl, vyuzivani moderngjSich technologii apod.
Produktivita prace na pracovnika a produktivita prace na odpracovanou hodinu je

sledovéana pro Gcely mezinarodniho srovnani. Produktivitu prace na pracovnika ovliviuji
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odli$nosti ve vyuzivani pracovni doby, kde zalezi na celkovém poctu plné¢ a Caste¢né
zamé&stnanych. Druhd zminéna produktivita neklade diraz na rozdily v délce odpracované

doby. Z tohoto diivodu je v mezinarodnich srovnéanich upfednostiiovana.

1.3 Ukazatele produktivity prace

Ukazatele produktivity prace slouzi ke sledovani vykonnosti podniku v souvislosti
s potem zaméstnancii. V ptipad¢ kdy nelze zjistit celkovy pocet zaméstnanctl, je mozné

vyuzit ndklady na jejich mzdy. (Scholleova, 2017, s. 185)

Osobni naklady k pfidané hodnoté

Pomoci osobnich naklada k ptidané hodnot¢ 1ze sledovat, jakou ¢ast odeberou personalni

naklady z toho, co bylo vytvoieno v provozu.
Osobni nadklady k pridané hodnoté = osobni naklady/pridana hodnota

Vykonnost na jednu korunu vyplacenou zaméstnanci je lepsi, pokud je pomér mezi témito

hodnotami mensi. (Scholleova, 2017, s. 186)

Produktivita prace z pfidané hodnoty

Tento ukazatel sleduje velikost pfidané hodnoty, kterd pfipadd na jednoho pracovnika.
Produktivitu prace z ptidané hodnoty je mozno srovnavat s primérnou mzdou na jednoho

pracovnika.
Produktivita prace z pridané hodnoty = pridana hodnota/pocet pracovnikii
Prumérnd mzda na pracovnika = osobni naklady/pocet pracovnikii

Vysoky efekt zaméstnanciim plyne v tom ptipad¢, kdy je vyssi produktivita prace oproti
pramérné mzd¢. Dilezita je regulace, aby nedochazelo k vypadku podniku z dtivodu

fluktuace. (Scholleova, 2017, s. 186)
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2 NORMOVANI PRACE

Normovéni prace je dulezité pii snaze o nalezeni nejptiznivéjSiho postupu provedeni
pracovnich tkoni. PfedevSim se jednd o zjednoduSeni prace, odstranéni nadbytecnych
pohybil ¢i o inovaci technickych zafizeni, které poskytuji pracovnikiim urcity komfort.
Pracovni postup je rozdélen do fazi: celkovy vyrobni postup, operace, ¢ast operace, ukon
v ramci operace, pohyb v rdmci operace. Diilezitou soucasti normovani prace je podrobné

popsani pracovniho systému. Prace musi byt vytvafena logicky, aby bylo mozno dosahnout

v

co nejkvalitnéjSich pracovnich vysledkl. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 78)

Stisek (2007, s. 154) tvrdi, Ze normovani prace je predev§im nezbytné pro:

e ucelnou organizaci praci,

e zvySovani kvalifikace zaméstnanct,

e planovani a fizeni vyroby,

e zvySeni produktivity préce.

Pracovni normy

Norma pracovniho

postupu

Kvalifikani norma

Norma spotieby prace

Norma wykonu

Norma obsazeni

Norma casu

Norma mnozstvi

Norma obsluhy

Norma poctu

Obrazek 1 Soustava pracovnich norem (vlastni zpracovani dle: Chromjakova a Rajnoha,

2.1 Norma

Jurovd (2016, s. 174) definuje normu v obecném vyznamu jako jednotny a Casoveé
neménny znak, ktery je zavazny. Dale se jedna o soubor natfizeni ¢i predpisti vlastnosti,

faktorl a ¢innosti ve vyrobnim procesu. Vytvorena je fada metod pro teoretické i praktické

2011, s. 80)
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vyuziti, které se ¢leni do nékolika skupin. Cleni se na zakladé principu, na kterém jsou

jednotlivé metody zaloZeny:

metody propoctové analytické — zaméfuji se na dokumentaci tiplnou a podrobnou,

na zéklad¢ které jsou zalozeny propocty jednotlivych norem,

metody zkuSebni — na zakladé meéfeni spotfeby ¢i vazanosti Cinitele v dobé

piislusné operace v provozu nebo specialni laboratofi se stanovi norma,

metody porovnavaci — normy typického predmétu se prevadi do normy

analogického pfedmétu pomoci matematickych zmeén,

metody statistické — vyrovnavaji idaje o zndmé ¢i minulé skute¢nosti, ktera byla
zjisténa,

metody odhadové a expertizni — vychazeji z pfesnych nebo expertiznich odhadu,
diky kterym se ur¢i norma. Tato metoda by se méla vyuzivat pouze v ptipadech,
kdy neexistuje analogicky normovany pfedmét, nebo pii predbéZzném stanovovani

norem.

2.2 Metody stanoveni norem spotieby prace

Lhotsky (2005, s. 82) tvrdi, Ze normy spotieby prace maji plnit svou funkci pfi organizaci

vyroby, jejim fizeni, méfeni vykonnosti a pfi ekonomickych vypoctech. Aby mohla norma

spotieby prace plnit vS§echny tyto funkce, je nutné mit potiebnou kvalitu, pfesnost a uplnost

informaci. Pro poZadovanou troveil norem je nutno dodrzovat n€kolik primarnich zasad:

vyhotoveni norem pro realizovatelné, Gcelné pracovni a technologické postupy
obsahujici pracovni operace, které jsou nezbytné pro pribéh technologického

procesu bez zbyte¢nych ztrat,

pouziti norem spotfeby prace jen v prakticky uskutecnitelnych, uzitecnych a
ekonomicky ucelnych ptipadech, kdy je mozné urcit vztah mezi vynaloZenou praci,

spotfebou Casu a poctem jednotek produkce za jednotku Casu,

normou stanoveny pracovni vykon mé odpovidat vyuziti pracovni doby, kvalifikaci

a zauceni pracovnikll, dostatecné pracovni intenzity apod.,

zvoleni metody, ktera bude vhodnou variantou pro ptfedpoklddany druh normy.

Pro stanoveni pracovnich norem se pouzivaji rozborové a souhrnné metody.
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Rozborové metody

Casova norma se vypocitd jako soucet Casi normativnich se zietelem na technicko -

organizaéni podminky. (Stisek, 2007, s. 157)

Metoda rozborové chronometrazni — jedna se o podrobnou analyzu postupu
prace s urcenim casu pro kazdou slozku pracovni Cinnosti, na zdklad¢ snimku
pracovniho dne. Tato metoda se vyuzivdA u praci, které maji vysokou

opakovatelnost, ptedevsim tedy pii hromadné a velkosériové vyrobé.

Metoda rozborové vypocétova — hlavni rozdil této metody od rozborové
chronometrdzni spoc¢ivd v pouziti vypracovanych normativi z diivéjsi doby ke
stanoveni ¢asu jednotlivych slozek. Vyuziti rozboroveé vypoctové metody je Siroké.
Tam, kde jsou splnény zakladni dispozice pro vyuziti norem casu, lze tuto metodu
vyuZzit.

Metoda rozborové porovnavaci — pii stanovovani normy se druh a vliv Cinitelt
trvani dil¢ich ¢asti pracovniho cyklu srovnavaji s hodnotami produkti, které jsou
podobné tvarem a technologickym postupem, pro které byly normy stanoveny jiz
v minulosti. Metoda se vyuZzivd na stalych pracovistich u pracovnich operaci

wvewr

postupt. (Lhotsky, 2005, s. 82 — 84)

2.2.2 Souhrnné metody

Stiisek (2007, s. 157) definuje souhrnné metody jako normu &asu, které je stanovena

komplexné pro celou pracovni operaci. Nebere se zde ohled na technicko — organizacni

podminky normované prace. Tato metoda vede k urc¢eni technicky neopodstatnénych

vykonovych norem.

Sumarné porovnavaci metoda — porovnava se zde obsah a Cinitelé celé pracovni
operace s operaci pii vyrobé predmétii, které si jsou vlastnostmi podobné, pro které

je znama spotieba casu. (Lhotsky, 2005, s. 84)

Statisticka metoda — norma je pfepoctena jako priimérnd spotieba ¢asu na pracovni

ukon, které je dosahovana za urcité casové obdobi.

Suméarni odhadovéa metoda — je zalozena pouze na zkuSenostech normovace, odhad
vychézi ze souCasné praxe a z toho dliivodu je vhodna pouze pro orientacni ucely.

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 143)
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e Metoda sumarniho meéfeni ¢asu — norma Casu se stanovi piimym méfenim
¢asomernymi pfistroji, bez rozdéleni na jednotlivé operace. Metoda sumarniho

meéfeni Casu se vyuziva pouze ve vyjimecnych ptipadech. (Lhotsky, 2005, s. 85)

Normy spotieby prace

Normy vykonu ] Normy obsazeni Normy komplexni
Normy &asu L | Norma individuélni obsluhy Normy pracnosti
T Norma kolektivni obsluh Normy vyrobnosti
Normy mnoézstvi T Y
L| Norma poéetnich stavi

Obrazek 2 Druhy norem spotieby prace (vlastni zpracovani dle: Lhotsky (2005, s. 78)
2.3 Kapacitni normy

Tomek a Vavrova (2014, s. 137) uvadi, ze vyrobni kapacita znamena mnozstvi stejnych
produktli, které vyrobni podnik vyrobi za danych podminek na urcitém stroji ve
stanoveném Casovém obdobi. Existuji ptipady, kdy neni vhodné pouZit kapacitni propocty
na jednotku stroje. V takovych situacich je ucelné&j$i provést propocty na sloucena
pracoviste, dilny, vyrobni tseky apod. Kapacitni normy lze rozliSovat podle méteni na
vstupu ¢i vystupu. Pokud rozliSujeme kapacitni normu podle méteni na vstupu, jedna se o
vyjadieni ve vztahu ke zpracované suroving€. Ve druhém ptipadé podle méfeni na vystupu
k vyprodukovani vyrobk ¢i dil¢ich ¢asti.
Pfi normovani kapacit se rozliSuji tii zpisoby vyjadreni ¢asového fondu stroje:

e kalendarni,

e nominalni,

e vyuzitelny.
Podle toho se kapacitni norma dale stanovuje jako:

e THN vyuzitelného ¢asového fondu, ktera je vyjadiena v jednotkach Casu,

e THN vykonnosti, ktera je vyjadiena ve vykonovych jednotkach



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 20

e THN celkové kapacity, kterd predstavuje skuteCnou vykonnostni normu v ramci

urcitého vyuzitelného ¢asového fondu.

2.4 Vykonové normy

Normy vykonu se fadi mezi nejrozSifenéjSi normy spotfeby casu v pramyslovych
podnicich. Pti stanovovani vykonovych norem se vyuziva predevsim rozborovych metod.
Norma casu je jednou z vykonovych norem, kterd je vyjadiena sumou jednotlivych Casii
potifebnych k vykonani pracovniho ukolu nebo vyhotoveni jednotky produkce a ostatnich
nezbytné nutnych Casl nastavajicich z organiza¢nich ¢i osobnich divodi. Pii pfevraceni
hodnoty normy casu lze zjistit normu mnozstvi, ktera slouzi k vyjadfeni pozadovaného

mnozstvi jednotek produkce za ¢asovou jednotku. (Lhotsky, 2005, s. 85)

Lhotsky (2005, s. 85) uvadi, ze norma Casu se sklada jak z nutnych ¢asti pro vykonani
prace urc¢itého produktu, tak i1 z €asii, které jsou potteba pro pfipraveni pracovisté, setizeni
stroju, organizace pracovisté. Do normy se déale zapocitivaji Casy obecné nutnych

prestavek (pfirozené potieby pracovnikll). Obecnou skladbu normy lze vyjadfit vzorcem:

t:tl‘l‘ t2+ t3

kde: t - norma casu,
ty - ¢as prace,
t, - ¢as obecné nutnych prestavek,
t3 - ¢as podmine¢né¢ nutnych prestavek.

Norma casu se stanovuje ve form¢ normy jednotkového casu, ke kterému se déle ptipocte
podil sménového a davkového Casu. Pro urceni normy jednotkového casu, se podle

Lhotského (2005, s. 85) vyuZziva ¢ty zékladnich vypoctovych variant:

1. Samostatné uplathovani jednotkové, davkové 1 sménové normy casu bez
vzajemného propojeni. Tato varianta umoziiuje nejpiresnéjsi vypocet norem a jejich
plnéni. Na druhou stranu je sledovani téchto tii norem ¢asu velmi pracné a mize

zde dochazet k chybam ¢i ke zkresleni vysledk.

2. Pouzivani pouze jednotkového a davkového casu. Sménovy Cas se pripocitava ve
formé ptirazky.

3. Do normy casu se davkovy €as zapocita pomoci koeficientu a sménovy cas zistava

samostatnou normou.
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4. Pfi vypoctu vyuzivd pouze jednotkového casu. Davkovy a sménovy cas se
pfipocitdva pomoci procentni pfirazky nebo rozpoctem na jednotku zpracovaného
mnozstvi.

2.5 Organiza¢ni normy

Organizac¢ni normy se zabyvaji vztahy uvnitt spole¢nosti. VSechny fidici ¢innosti musi byt
ve spolecnosti popsany. VEtsi potieba standardizace a tvorby norem je ve velkych

spolecnostech. Organiza¢nimi normami jsou napiiklad:

e organizani Fad - vymezuje kompetence jednotlivych funkci, upravuje

odpovédnost a pravomoci ve spole¢nosti,

e pracovni Fad — upravuje prava, povinnosti a odpovédnosti jednotlivych

pracovnikd,
e spisovny Fad — upravuje ob&h pisemnosti ve spolecnosti,
e podpisovy Fad — urcuje podpisova prava a jak spravné podepisovat pisemnosti,

e BOZP — bezpecnost a ochrana zdravi pfi préaci. (Januska, 2018, s. 89 — 90)
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3 MERENI SPOTREBY CASU PRACE

., Méreni prace je definovano jako aplikace technik projektovanych ke stanoveni casu, ktery
potiebuje kvalifikovany pracovnik k provedeni specifické prace za urcitych technicko —

organizacnich podminek pri definované virovni vykonu. “ (Stisek, 2007, s. 141)

Dle Lhotského (2005, s. 61) jsou metody méteni spotieby casu velmi ¢asoveé narocné pro
pracovniky, ktefi toto méteni provadeji. Na druhou stranu je tato metoda nepfijemna i pro
pozorované pracovniky. Informace ziskané z ur€ovani doby trvani dil¢ich technologickych

a pracovnich ¢innosti slouzi jako podklad pro:
e potieby organizace, planovani a fizeni prace a vyroby,

e stanoveni norem spotfeby Casu pro individudlni pracovni Ukony jako méfitko

produktivity pracovniki a pro vytvoreni podkladt k odménovani pracovnik.

Pouzivané postupy v oblasti méfeni prace vedouci ke zdokonaleni organizace prace tvofi:

e hrubé odhady,

e kvalifikované odhady,

e Casové studie ptimého méfeni,

e pohybové studie,

e prostorové studie,

e systémy predem urcenych cCast,

e metody vyhodnocované a méfené pocitacem. (Tucek a Bobak, 2006, s. 111 —112)
Nejpouzivané€j§imi druhy casovych snimki pfi ¢asovych studiich pracovniki jsou snimky
pracovniho dne, snimky pracovniho tkonu, snimky okamzikové.

Metodika zaznamu naméfenych Casii zalezi na charakteru a rozsahu pozorované prace,

podtu osob, které jsou pozorovany soudasné a na skupiné dgji. (Stasek, 2007, s. 147)

3.1 Snimek pracovniho dne

Podle Lhotského (2005, s. 66) snimek pracovniho dne je metodou méfeni spotieby Casu,
pii které se méfi a zaznamenavaji druhy a velikosti spotifeby ¢asu po celou dobu pracovni

smény pracovnika nebo stroje. Cilem této metody je zjistit, jak efektivné je vyuzivan cas,
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dobu prestavek pracovnika ¢i stroje. Udaje ziskané ze snimkii pracovniho dne lze vyuzit

pro:

navrh opatteni, ktery by vedl k odstranéni ztratovych cast,
zjisténi ditvodu nizkych vykont stroje ¢i pracovnika,
stanoveni vyuziti pracovniki, stroju,

urceni potfebného poctu pracovnikil a stanoveni norem na jednotlivé operace.

Snimkovani pracovnich ¢innosti obsahuje tfi zadkladni etapy:

1.

Piiprava ke snimkovani — patii zde cinnosti povéfeného pracovnika, ktery
snimkovani provadi. Obsahem pfipravy je napiiklad stanoveni cile snimkovani,
Casovd ndrocnost snimkovani, urCeni pocCtu namérd, vybér snimkovaného
pracovnika. Aby bylo méfeni co nejkvalitné;si, je dilezité provést presné stanoveni

¢innosti, které jsou pfedmétem snimkovani.

Vlastni snimkovani — jedna se pozorovani prace a méfeni spotieby ¢asu. Samotné
snimkovani je shodné pro nejriznéjsi druhy casovych snimkii a pfedpokladem je

dikladné sledovani vSech d&jt, které mohou nastat.

Vyhodnoceni ¢asového snimku — vysledkem posledni faze jsou idaje o spotiebé
Casu na konkrétni asové déje, které tvori pracovni proces. Naméiené a vypoctené
casové hodnoty mohou slouzit naptiklad k rozboru organizace prace, zjisténi ptic¢in
ztratovych casl, ziskdni udaji pro stanoveni norem casu ¢i pro projektovani

pracovnich procest. (Stisek, 2007, s. 147 — 148)

3.2 Analyza synchronizace prace

Ve firmach existuje velké mnoZstvi snazivych pracovnikili, avSak i1 pfesto ne vzdy tito

pracovnici dosahuji produktivity prace, ktera je pozadovana. Pfi¢inami mtize byt napiiklad

pfipad, kdy pracovnik musi cekat na stroj, tudiZz neni synchronizovana prace stroje

s pracovnikem. Dalsi pfi¢inou je nevhodné uspotaddané pracovisté, pracovnik pak musi

vykonavat zbytecné pohyby, které jej zdrzuji. Synchronizace procesti provadénych

pracovnikem vedou k:

zkréaceni pribézné doby vyroby,

nartistu produktivity prace,
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e zkvalitnéni procesu,
e Vet bezpecnost a mensi namahavosti pii praci.

Nejprve je nutné vykonat pohybové studie pracovniki, které¢ odkryji bezdiivodné pohyby,
které neposkytuji pfidanou hodnotu. Po této studii 1ze zah4jit normovani kapacit a vykont.

(Tomek a Vavrova, 2014, s. 132 — 133)

3.2.1 Klasické pohybové studie

Tomek a Vavrova (2014, s. 134 — 135) uvadi, Ze tyto studie zaznamenavaji provadéni
zkoumanych operaci nebo pracovnich tkont, pomoci grafického zndzornéni, kamerovych
systému ¢i pomoci svételného sniméani vyznac¢enych drah pohybt pracovnika. Konkrétnimi

metodami jsou:
e postupové a obéhové diagramy,
e diagramy pracovniho postupu,
e diagramy slozitych ¢innosti,

e studie drahy pohybii.

O technologicka operace (operation) D cekani (delay)

D kontrolni operace (inspection) >< nakladka, vykladka (move)
v uloZeni (storage) O rozhodnuti (decision)
|:> doprava (transport) O baleni (packaging)

Obrazek 3 Symboly pohybovych studii (Tomek a Véavrova, 2014, s. 135)

Na obrazku 2 jsou uvedeny nékteré z mezinarodné ptijatych znacek pro graficky zdznam
postupil a pohybt pracovnika.
3.2.2 Mikropohybové studie

Tyto studie jsou zaloZeny na odborném zkoumani jednotlivych ¢innosti pracovnika na

zékladni pohyby (mikropohyby). Odbornik pomoci tohoto rozkladu hleda novy zplsob
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wewvr

mikropohybii je rozdélena podle pozadavki na vzdalenost, fyzickou zatéz, potiebu

ostatnich pomucek a podobn¢. (Tomek a Vavrova, 2014, s. 136)

3.3 Metody predem urcéenych casii

Metody pfedem urcenych Cast patii mezi nepfimé méfeni prace. Cilem nepitimého méteni
prace je analyza dil¢ich ukonti na zakladni pohyby. Témto pohybtim je poté ptidélen index

dle narocnosti, ktery odpovida urcité spotieb¢ Casu.

Mezi primarni vyhody patfi:
e pii vymezovani stupné vykonu odpada subjektivita,
e pouziti pro vyty€eni budoucich operact,

e moznost pouziti pro organizaci prace na pracovisti (Dlabac, ©2015).

331 MTM

Nejznaméjsim systémem ze systémil piedem uréenych ¢ast je MTM neboli Metods Time
Measurement. Tato metoda vyzaduje ptesny popis uskutecnénych pohybt, kdy je nutno
znat napiiklad typ pohybu a jeho naro¢nost, vzdalenosti, hmotnost objektu. Problémem je,
ze pracovnici nikdy nevykondvaji pohyb zcela stejné a je proto tézké pohyb blize

specifikovat. Metoda je také znacné casov€ narocnd. (Dlabac, ©2015)

3.3.2 MOST

V dnes$ni dobé nejpouzivangjsi systém piedem urcenych cast je MOST. Tento systém
umoznil rist produktivity provadéné analyzy pii zachovani pfesnosti. Syst¢ém MOST je
mozno pouzit jak pro vyrobni tikony, tak i pro podptrné operace. Cleni se na 4 zakladni
typy — Mini MOST, Basic MOST, Maxi MOST, Admin MOST. NejpouZivanéjSim typem
je Basic MOST. Ten slouZzi k normovani dil¢ich ¢innosti, které mohou trvat par vtefin az
nékolik minut a je pfesny na setiny vtefiny. Ve vyrobé casto dochazi k manipulaci a
pfemistovani objektl, ze které¢ho systém vychazi. Objekt lze pfemistovat volnym
pohybem, pomoci manudalnich nastrojti, ru¢nimi jetaby ¢i fizenym pohybem, kde je jasné

déana dréha pohybu. (Dlaba¢, ©2015)
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4 STIHLA VYROBA

Metodu, ktera je jinak nazyvana jako Lean manufacturing nebo Lean production, vyvinula
po druhé svétové valce spoleénost TOYOTA. Stihla vyroba podporuje systém, kdy podnik
vyrabi takové mnozstvi, po jakém je poptavka na trhu. Jedna se o systém tahu ve vyrobe¢.

Podstatou stihlé vyroby je vyprodukovat co nejvice, a to:
e s co nejmensi pracnosti,
e s nizkymi naklady,
e v co nejkratsi casovy usek,
e s minimalnimi zasobami,
e na mensim prostoru. (Filip, 2019, s. 185)
Viachal a Vochozka (2013, s. 467) charakterizuji Stihlou vyrobu jako:
e snahu a odstranéni ztrat,

e spojeni vhodnych metod do systému, ktery se bude vzdy mirné liSit podle

charakteru vyroby ¢i tradic podniku,
e zaméieni pfedev§im na potieby zdkaznika,
e zapojeni vSech pracovnikl do hledani zlepSovacich procest.

Dennis (2016, s. 19) uvadi, ze §tihla vyroba znamenéa vyprodukovat co nejvice vyrobkil
v kratkém case, za vyuZiti mensiho prostoru, méné stroji, materidlu a zaroveil uspokojit

potieby zakaznika.

Dulezitym aspektem filozofie $tihlé vyroby je podpora jak od TOP managementu, tak i
podpora od vyrobnich operatort. (Filip, 2019, s. 186)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

Kanban, pull, ™\
synchronizace, >
vyvazeny tok  //

/" procesy kvality

\\ < :
tymova prace M= ¥ astandardizovana = >
/4 N prace V4
'L A\ Vs
4 \ ,,’:.‘j \»\\ “/;;ff; TPM,
§tihlé pracoviste, ° el T4 e il chlé zmény
: ; i §tihla vyroba p—————=\ ry cny,
vizualizace /4 A\ 7/ 3, redukee davek /
management N\ .Mw,__u._/;/ stihly layout, /
: toku hodnot N\  Vyrobni uky /
3 / L /
\ // \§ /
4 \, 4
& N\
| W— .w<,~mu_/<‘ kalZCn /;w‘-«...a- r——r
x\ ;*
\ e ———

Obrazek 4 Prvky stihlé vyroby (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23)
4.1 Stihlé pracovisté

Jedna se o takové pracovisté, které se snazi byt co nejvice optimélni ve smyslu toku
materialu, pohybl pracovnikii, objemu zasob, apod. Cilem je vytvofeni pracovisté, které je
schopno uplatnit principy JIT. Zasady Stihlého pracovisté vyjadiuji naroky na tymové
procesy za Ucelem dosaZeni maximalni produktivity, zkracovani pribéZznych dob a vysoké

kvality. Déle sem patfi pravidla:
e vyuziti vizudlniho fizeni,
e vyuziti tahového principu,
e flexibilni vyroba novych podobnych vyrobki,
e snizovani velikosti davky,
e zmeéna organizace pracovisté. (Tucek a Bobak, 2006, s. 228)

Stihlé pracovisté je navrzeno tak, aby spojovalo metodu 5S s principy ergonomie i
s analyzou a méfenim prace. Cilem je minimalizovat ndmahu pracovnika, ktera vede

k podani maximalniho vykonu na pracovisti. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 64)

4.2 Stihly layout

Kosturiak a Frolik (2006, s. 135) uvadi, ze hlavni pfi¢inou plytvani v podnicich je Casto
nespravné navrzeny layout. Nespravné navrzeny layout obsahuje dlouhé materialové toky,

velké mnozstvi zbytecné manipulace, skladovani, kontrolnich Cinnosti ¢i slozité fizeni
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vyroby a logistiky. Stihly layout nejen fedi zminéné problémy, ale také piinasi Gisporu
ploch. Odstranéni skladovacich ploch zptsobi snizeni zasob, lepsi piehled o pohybu

materidlu a zjednoduseni fizeni.
Mezi hlavni parametry Stihlého layoutu fadi KoSturiak a Frolik (2006, s. 135) tyto:
e piimy materialovy tok od montaze k expedici,
e minimalni transportni vzdalenosti mezi operacemi,
e minimalni skladovaci plochy,
e piimocaré¢ trasy,
e minimalni pribézné Casy,
e FIFO atahovy systém,
¢ nizké naklady na instalaci,

e odstranéni dvojnasobné manipulace.

4.3 Plytvani

Nenadal (2018, s. 317) uvadi, Ze vSe, co se v podniku vykonava, je nakladné a neptidava
Zadnou pfidanou hodnotu vyrobku, je povazovano za plytvani. Plytvani se stava zdrojem
ztrat vedouci k neefektivité podniku a poklesu zisku.

Plytvani je soucasti vSech procesti a systému a je redlné nemozné jej upln€ odstranit. I
pfesto je dulezité o eliminaci plytvani neustale usilovat. Hlavnim cilem podniku je

fungovani téch procest, které ptidavaji hodnotu vyrobku. (Januska, 2018, s. 124)
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Obrazek 5 Osm hlavnich druht plytvani (Svét produktivity, ©2012)
4.3.1 Druhy plytvani

Jednotlivé druhy plytvani se navzdjem prolinaji a vzajemné ovliviuji. Pfi poklesu plytvani

v jedné oblasti zpravidla dochazi k poklesu i v ostatnich oblastech (Jurova, 2016, s. 89).
Plytvani se zpravidla rozd€luje do nasledujicich 8 kategorii.
1. Plytvani zpisobené nadprodukei

Tento druh plytvani vznika v ptipadé, kdy podnik vyrabi vétsi pocet vyrobkl, nez jaka je
poptavka po nich. V piipadé kdy podnik vyrabi v predstihu pfed samotnym objedndnim od
zakaznika, vznikaji dodate¢né ndklady na skladovani, energie, dalsi pracovniky a stroje ¢i
na dily a materialy. Nadprodukce mlZe vznikat z obavy poruchy stroji ¢i nepravidelnosti

dodavek. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 472, Dennis, 2016, s. 33)
2. Plytvani zptuisobené drZenim nadmérnych zasob

Tento druh plytvani vznika pii skladovani nedokoncenych vyrobki, nahradnich dild,
materiali atd. Tyto z&soby nepfidavaji hodnotu pro zékaznika, zabiraji misto, zvySuji se
naklady na skladovani. Také zde mohou vznikat dal§i ndklady na nové pracovniky,
vysokozdvizné voziky ¢i nové regaly. Kromé toho se v zdsobach vazi finan¢ni prostiedky,

které by bylo mozno vynalozit v podniku jinde. (Jurova, 2016, s. 88)
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3. Plytvani v diisledku oprav a zmetkii

Zmetky jsou takové vyrobky, které nespliuji predepsany standard kvality. Kontrola kvality
probiha vétSinou az na uplném zavéru procesu. Je vhodné proto provadét kontrolu i
v prub¢hu procesu, kdy je mozné zjistit nesrovnalosti diive a piipadné dany kus opravit. U
hromadné vyroby, kde mize vzniknout velky pocet zmetk, je dobré mit stroje vybavené
mechanismy, které v piipad¢ vzniku zmetki stroj okamzité zastavi. (Vachal a Vochozka,

2013, s.472)

4. Plytvani zpisobené zbyte¢nymi pohyby

vvvvv

neproduktivni. Jedna se napfiklad o pfechazeni mezi pracovisti, hleddnim dilt v disledku
Spatné organizace pracoviSté apod. Tyto zbyteCné pohyby Ize nejlépe eliminovat
implementaci napiiklad metody 5S nebo jakoukoliv jinou organizaci pracovisté. Tento
druh plytvani je tfeba odstraniovat piedevsim u hromadné vyroby, jelikoz je zde vysoka

frekvence opakovani. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 473)
5. Plytvani zpiisobené Spatnym zpracovanim

Jedna se o ztraty, které¢ vznikaji nadmérnym odpadem v technologickém procesu vyroby.
Naptiklad sem patii nespravné rozmisténé vyrobni linky, naro¢na technologie kvalitativni

kontroly. (Jurova, 2016, s. 89)
6. Plytvani zpisobené ¢ekanim

Plytvani ¢asem nastava ve chvili, kdy pracovnik musi ¢ekat na dodavku materidlu, ¢i na
servis stroje. Ddle se stava, Ze pracovnici stoji kolem stroje a divaji se, jak pracuje ten
druhy. (Dennis, 2016, s. 31) Plytvani zplsobené c¢ekanim je pomérn€é snadno
identifikovatelné. V této oblasti plytvani muze piredstavovat n€kolik minut ¢i vtefin.

Nékteré firmy eliminuji plytvani i v rozmezi n€kolika desetin vtetiny. (Jurova, 2016, s. 89)
7. Plytvaniv dopravé

Doprava je ¢innost, bez které se vyroba neobejde. Vyrobni proces byva vétSinou rozdélen

do nékolika usekt a i1 sklad byva v jiném mist¢, nez samotnd vyroba. V takovém piipadé¢ je

materidlovy tok zprostfedkovan interni dopravou. Naklady na takovou dopravu vsak

znamenaji plytvani. (Jurova, 2016, s. 89)
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8. Plytvani zpiisobené nevyuZitym potencionalem pracovnika

Hlavnim problém v této oblasti je nevhodné chovani nadfizenych, ktefi nedavaji svym
podiizenym Sanci na vyuziti jejich schopnosti. Mnohdy i pracovnici na nizSich pracovnich

pozicich dokazi piijit na feSeni internich problémii. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 473)

4.3.2 Dusledky plytvani
e nedostateCnd organizace na pracovisti,
e poruchovost stroji,
e Spatné planovani,
e neusporadané pracoviste,
e pretizeni n¢kterych pracovniki,
e nedostate¢né zpracované pracovni postupy,

e nepravidelné dodavky materidlu.
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5 DALSI POUZITE METODY
V bakalarské praci je mimo jiz zminéné pouzito i jinych metod.
5.1 SWOT analyza

,Jedna se o komplexni metodu kvalitativniho vyhodnoceni veskerych relevantnich stranek
fungovani firmy (popr. problémii, Feseni, projektit atd.) a jeji soucasné pozice. Je silnym
nastrojem pro celkovou analyzu vnitrnich i vnéjsich ciniteli a v podstaté zahrnuje postupy

technik strategicke analyzy. “ (Ktizek, 2014, s. 98)

Viachal a Vochozka (2013, s. 350) uvadi, Ze se jednd o zadkladni néstroj, ktery lze vyuzit
k formulovani strategie podniku. SWOT analyzu lze vyuZit i jako samostatny nastroj ¢i
jako ptehlednou formu shrnuti ziskanych poznatkl z pfedchazejicich analyz. Tato analyza
identifikuje silné a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby z vnéjSiho prostredi.

Karlicek (2018, s. 239) upozoriiuje na vyvarovani se uvadeni ptiliSného mnozstvi faktori.

vvvvvv

V praxi mize dochazet pii sestavovani SWOT matice k obcasnym problémim. Mezi tyto
problémy patii problém zafadit jednotlivé faktory do spravné kategorie. NejCastéji je
zaménovana prileZitost se silnymi strdnkami nebo naopak hrozby se slabymi strankami.
Aby k této chybé nedochézelo, je dilezit¢ uvédoméni, Ze silné a slabé stranky patii do
internich faktori a firma je miiZze ovlivnit. Naopak pfileZitost a hrozby jsou externi faktory,

kter¢ firma pfimo ovlivnit nemuze. (Blazkova, 2007, s. 156)

o= SILNE STRANKY SLABE STRANKY
: T 5 - Vysokd hodnota produktu - Nizka znalost znacky
o E N - Kvalitni distribuéni sit - Nizka kvalita
E )H ; - Vysoka technologicka - Nedostate¢na distribucni
§ E g ’ uroven o urover . )
> & - Vysoka ziskovost produktu - Nizka technologicka uroven
- PRILEZITOSTI HROZBY
E g a - Demografické trendy - Demografické trendy
o7 ’ﬁ - Zmény v kupni sile - Zmény v kupni sile
; = 8 - Oslabeni konkurence - Posileni konkurence
§ E E - Nové technologie - Nové technologie

Obrazek 6 Vybrané faktory SWOT analyzy
(vlastni zpracovani dle Karlicka, 2018, s. 238)
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5.2 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram je povazovan za jednu z nejsnazsich analyz toku materialu. Tato
metoda je vyuzivdna pfi pruzkumu interniho toku materidlu, ndvrhu nového layoutu
pracovisté ¢i pii hledani nejoptimalnéjsi prepravni cesty. Tato metoda spociva v presném
zaznamenavani kazdého pohybu pracovnika v casovém tseku na daném pracovisti. Pro
jednotlivé piesuny a pohyby je vyuzito odliSnych barev. V soucasné dob¢ je mozno vyuziti
softwaru ¢i mobilnich zafizeni pro sledovani pohybu urcitého objektu. (Jurova, 2011, s.

219)

Svozilova (2011, s. 133) uvadi, ze Spagetové diagramy je vhodné pouzit v takovych
pfipadech, kdy kromé& casového sledu krokli je tfeba znat rovnéz jejich rozloZeni
v prostoru. Napiiklad tam, kde je tfeba minimalizovat ¢i zjednodusSit nadmérny pohyb

pracovnikl a materialu po jednotlivych pracovistich.
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI PRACE

Teoreticka Cast prace poskytuje podklady pro tvorbu praktické Casti prace. V tivodu se
nejprve zaméiuje na produktivitu obecné a srovnava nékolik definic pojmu produktivita.
Déle blize ptiblizuje tii typy rozdéleni produktivity, produktivitu prace a jeji vypocet.
Posledni casti této kapitoly jsou ukazatele produktivity prace, kam patii osobni naklady
k pfidané hodnoté a produktivita prace z piidané hodnoty. Dalsi kapitola se vénuje
normovani prace. Je zde vysvétlen samotny pojem norma a jeho Clenéni do nékolika
skupin. Uvedeny jsou zde metody stanoveni norem spotieby prace, pro které se pouzivaji
rozborové a souhrnné metody. Tyto metody jsou v textu dale rozvedeny. V neposledni fadé
jsou zde definovéany kapacitni, vykonové a organizacni normy. Na toto téma navazuje
problematika méteni spotieby Casu prace. Podrobné je zde popsdn snimek pracovniho dne
a jeho tfi zakladni etapy, mezi které patii ptiprava ke snimkovani, vlastni snimkovani a
vyhodnoceni ¢asového snimku. Déle jsou v praci popsany metody pfedem uréenych Casi,

kam se fadi metoda MTM ¢i metoda MOST.

V druhé casti se prace zaméfuje na Stihlou vyrobu a jeji definici z pohledu vice autord.
Blize se prace zabyva Stihlym pracovistém a layoutem. Dal§im dulezitym bodem je
problematika plytvani. Jsou zde uvedeny nej€astéj$i formy plytvani, jako jsou naptiklad
nadvyroba, Cekani, neefektivni prace, zbytecné pohyby a jiné. Jako posledni jsou v této
kapitole zminény disledky plytvani, jakymi jsou napiiklad nedostatecna organizace na
pracovisti, poruchovost strojii nebo Spatné planovani. Finalni kapitola teoretické casti prace
se zabyva ostatnimi metodami, které jsou v praci vyuzity. V tomto piipadé se jednd o

SWOT analyzu a Spagetovy diagram.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost Fremach Morava, s.r.o. je nadnarodni spolecnost, ktera vyrabi plastové
komponenty pro automobilovy pramysl. Hlavni sidlo spolecnosti se nachédzi v Belgii (ve

mesté Diepenbeek). Spole¢nost mé celkem 6 vyrobnich zavoda v Evropé:
e Ceska republika — Kroméfiz
e Némecko — Weilmunster
e Slovensko — Trnava
e Belgie — Diepenbeek, Izegem
e Francie — Saint Nicolas d’ Aliemont.

Na obréazku ¢islo 7 jsou zobrazeny jednotlivé vyrobni zdvody, inovacni centra, kancelafe a

samotna centrala spolecnosti.

IZ/ Centrélaspolecnosti .;;l Vyrobnizévod - Inovacnicentrum E Kancelafe

Di epenbeek

E-I-J +5

Obrézek 7 Rozmisténi jednotlivych zdvodu (interni zdroj)
7.1 Zakladni informace o spole¢nosti

Nazev spolec¢nosti: Fremach Morava, s.r.o.
Sidlo: Jozky Silného 2824/12, 767 01 Krométiz

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym
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IC: 262 15 675

Datum zéapisu do OR: 7. Cervna 2000

7.1.1 Predmét podnikani

Spolecnost Fremach Morava, s.r.o. podnika v oblastech, na které¢ vlastni fadné
zivnostenské listy a rozsah predmétu podnikédni odpovidd skutecnostem zapsanym
v pfedmétu podnikani spolecnosti v OR. Mezi hlavni piedméty podnikani patii vstfikovani,
kompletace a povrchova Uprava plastovych vyrobku (ejustice, © 2012-2015 Ministerstvo
spravedlnosti Ceské republiky).

7.1.2 Poslani spole¢nosti

., Neustalymi inovacemi na vSech urovnich v nasi spolecnosti, dosahovanim vynikajici
provozni vykonnosti a nabidkou nejlepsich technickych schopnosti a odbornych znalosti v
oblasti vyroby interiérovych dekorativnich plastovych dilii pro automobilovy priumysl,
chceme byt v nasem primyslu nejlepsi ve sve tride. “ (ejustice, © 2012-2015 Ministerstvo

spravedinosti Ceské republiky)

7.2 Organizacni struktura

Na obrazku 8 je znazornéna organizacni struktura spolecnosti Fremach Morava, s.r.o.:

Obrazek 8 Organizacéni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani dle interniho zdroje)
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7.3 Procesy ve spolecnosti

Procesy se ve spolecnosti déli na hlavni, vedlejsi a podptrné. Podrobné&jsi popis procest je

znazornén na obrazku ¢islo 9.

=,

Podpiirné
procesy

Obrazek 9 Procesy ve spolecnosti Fremach Morava, s.r.o. (vlastni zpracovani)

oddéleni

Odpadove
hospodafstvi

Ksralta >

N:istmjima>

7.4 Vyrobkové portfolio

Spolec¢nost Fremach Morava, s.r.o. se zabyva vyrobou plastovych dilii pro automobilovy

pramysl. Jednotlivé dily prochazi procesem vstiikovani, lakovani, dekorovani (laserem) a

montovani. Mezi hlavni produkty, které firma vyrabi, se fadi:

e pfedni panely autoradii,

e piedni panely autoklimatizaci,

e predni panely navigacnich systémil automobild,

e ostatni plastové soucasti pro automobilovy primysl.

Vyrobkové portfolio a ptiklad automobilovych spolecnosti, do kterych firma dodava své

vyrobky, jsou vyobrazeny na obrazcich 10 a 11.
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Obrazek 10 Portfolio vyrobki spole¢nosti (vlastni zpracovani)

-

Mercedes-Benz

Obrazek 11 Automobilové spolecnosti, do kterych firma dodava vyrobky (vlastni
zpracovani)
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7.5 SWOT analyza

Pro zachyceni silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb pro spole¢nost bylo pouzito
SWOT analyzy. Analyza byla provadéna spolu s vedoucimi vyroby pomoci
brainstormingu. Veskeré udaje v tabulce snimi byly konzultovany. Tato analyza je
znazornéna v tabulce &islo 1. Udaje v tabulce jsou sefazeny dle vyznammosti pro

spolecnost.

Tabulka 1 SWOT analyza spolecnosti (vlastni zpracovani)

o , , , ,
E SILNE STRANKY SLABE STRANKY
)E o~
= = - Zavislost na ostatnich
E E - Kvalita produktt firmach
0N - Pozice na trhu - Vysoka fluktuace
E 8 - Stali zakaznici - Neefektivni vyuziti
8 A~ - Automobilovy primysl pracovniki
- - Slaba komunikace mezi
é odd¢lenimi
o ~ r W
E PRILEZITOSTI HROZBY
28 . :
Z = - Automatizace - Nova konkurence
> )ﬁ - Nové technologie - Rist cen vstupti
E 8 - Posilovani - Kolisani kurzt cizich mén
o konkurenceschopnosti - Pandemie
E A - Roz$ifeni odberatelského
< segmentu
€5

7.5.1 Interni prostiedi

Mezi silné stranky spolecnosti patii zejména kvalita produktil. Z internich dokument 1ze
zjistit, Ze k reklamacim od odbératelli nedochazi pfili§ Casto, zakaznici jsou s produkty

spokojeni, a proto lze vyrobky povazovat za velmi kvalitni.

Dalsi vyhodou je dobra pozice na trhu. Firma na trhu piisobi pfes 50 let a ma jiz

vybudované dobré jméno nejen v Ceské republice, ale 1 v zahranici.

Neméné dulezitou silnou strankou je skutecnost, Ze firma za dobu svého pulsobeni
spolupracuje se spoustou automobilovych znacek, vybudovala si s nimi dobré vztahy a
diky tomu se jednd o stilé¢ zdkazniky. Ptikladem téchto znaclek, které jsou stalymi

odbérateli spole¢nosti, mize byt Audi, BMW, Mercedes-Benz nebo Skoda Auto.
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vvvvv

v automobilovém primyslu. Automobilovy priimysl se neustale rozviji jak ve svéte, tak i
v tuzemsku. Diky tomu se firma nemusi bat, ze by mohla pfijit o odbératele. K
nejvyznamnéjSim slabym strankam patii urcit€¢ zavislost na jinych firmach. Pokud by
doslo k poklesu vyroby u automobilové spole¢nosti, ktera od firmy odebird, odrazi se to

také na zakdzkéch firmy Fremach Morava, s.r.o.

Dalsim problémem je vysoka fluktuace zaméstnancti. Firma se tomu snazi piedejit pomoci

motivacnich programil a zvySovanim kultury firmy.

Ve firm¢é rovnéz dochazi k neefektivnimu vyuziti pracovnikti. Nékteti pracovnici jsou
dosazovani na pozice, kde nejsou nutné¢ potieba. Za jednu sménu vystiidaji nékolik

pracovist’, ale nikdy se nezaméfi na jednu pozici, kde dokézi pracovat co nejvice efektivné.

Komunikace mezi pracovniky napii¢ oddélenimi je pomérné slaba. Dochazi

k nedorozuménim v riznych oblastech vyroby.

7.5.2 Externi prostiedi

Prilezitosti pro firmu je pfedevSim zavedeni metod primyslového inzenyrstvi a §tihlé
vyroby. Napiiklad automatizace ¢i vyuZiti novych technologii. Vysledny proces by se

zefektivnil a firma by byla schopna produkovat vice vyrobkd.

K tomu se poji také posilovani konkurenceschopnosti. V sou€asné dobé¢ si firmy vybira;ji

své dodavatelé také podle toho, jakymi disponuji technologiemi.

Dalsi pfilezitosti je rozSifeni odbératelského segmentu. Firma by mohla vice zapracovat na

své propagaci a tim pfilakat nové zédkazniky ¢i nova obchodni spojeni.

Mezi hrozby mtizeme zatadit ptichod nové konkurence na trh, kterd by dokazala vyrabét
rychleji a levnéji plastové komponenty pro automobilovy primysl. I piesto, ze
automobilovy priimysl je velmi rozsahly, pfichod takového konkurenta by mohl znaéné

ovlivnit zisky spolecnosti.

Dalsi hrozbou pifedstavuje zvySovani cen materiald, surovin a energii. Sem patii napiiklad
zména ceny PVC granulatu, lakovacich barev a jiné. Zdrazovéani by mohlo vést ke snizeni

ziskl spolecnosti a je proto dilezité sledovat zmény cen na trhu s témito materialy.

Spolecnost spolupracuje také se zahrani¢nimi klienty. Kolisani kurzu cizich mén tedy

muZe predstavovat urcitou hrozbu pro spolecnost.
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Jako posledni hrozba je uvedeno zasazeni zem¢ pandemii. V tomto piipadé mize dochazet
k problémum jako je nedostatek zaméstnancii, zpfisnéni podminek pro vyrobu nebo snizeni
zakazek z divodu uzavirdni automobilovych zavodu. I kdyZ tento stav nemusi trvat ptilis

dlouho, ptedstavuje vyraznou komplikaci pro vétSinu spolecnosti.

7.6 Lakovaci linky

Prace se zabyva analyzou produktivity prace na oddéleni lakovny, jelikoz pravé na tomto
oddé€leni je nejvice prilezitosti, které mohou ptispét ke zvySeni produktivity prace. Tato

kapitola je zamétena na popis lakovacich linek, kterymi firma disponuje.

Na useku lakovny se nachézeji celkem tii lakovaci linky. VSechny linky jsou podobné —

maji stejny zaklad a podobnou kapacitu. Lisi se pfedev$im druhem lakovaného kusu.

7.6.1 Lakovacilinka 1

Jedna se o nejstarsi linku, kterd se ve firm¢ nachéazi. Potizena byla roku 2000. Lakuje se
zde pomoci rozpoustédlovych barev, kde se vyuzivaji vysoce lesklé barvy, bézné
oznacovany jako high gloss. Nejprve se soucastky musi zbavit ptilnutého prachu pomoci
z6ny ofuku. Poté se produkt dostava do lakovaci kabiny, kde probihé vlastni lakovéani pod
ochranou vstupni a vystupni vzduchové clony. Tuto ¢innost provadi sttikaci pistole a je
zcela automatickd. Nasttik se provadi v uzavieném prostoru. Na pohyblivém pasu jsou
umistény vyrobky a stiikaci pistole smétuje kolmo ke sméru pohybu soucéastek. Na konci
lakovaci kabiny se nachazi vodni clona, kterd vychyta vétSinové mnoZstvi nanosové hmoty

z nosné vzduSiny.

Nanosova hmota je pfipravovdna na vyhrazeném misté uvniti lakovny. Tato hmota je
dopravovana k pistolim trubkami ptes cerpadla. Na kazdy vyrobek je nanos laku

nastavovan specialné dle internich dokumenti.

Po procesu lakovani je ptes vytékaci tunel a nasledné suSici tunel provadéno suseni dild.

Plynovy hotak o ptikonu 100 kW zajist'uje zdroj tepla.

Obrazek 12 zobrazuje procesni mapu této lakovaci linky.
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VloZeni kustu
na lakovani
Ofuk

Namichana
Smés

Rozpoustédlové I:> Lakovani
barvy

Suseni

[l

Obrazek 12 Procesni mapa
lakovaci linky 1 (vlastni zpracovani)

7.6.2 Lakovaci linka 2

Lakovaci linka 2 se od prvni li$i pouze tim, Ze se za zénou ofuku nachdzi automaticky
ozeh dili. Ozeh se pouziva u takovych ptipadi, které jsou pro lakovani specifické.
Zpracovavaji se zde mimo rozpoustédlovych barev také barvy vodou feditelné. Z tohoto
ditvodu jsou jednotlivé useky delsi a suSici pec obsahuje 6 etdzi. Dva plynové hotdky o

piikonu 200 kW zajist'uji zdroj tepla. Soucasti linky je moderni protipozarni systém CO2.
Na obrazku ¢islo 13 je znazornéna procesni mapa lakovaci linky 2.

VlozZeni kusa
na lakovini

Namichana
smés

Rozpouitédlové
barvy

Vodou ieditelné /

barvy

@%@E@U

-4

Lakovini

&

Suseni

Obrazek 13 Procesni mapa
lakovaci linky 2 (vlastni zpracovani)
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7.6.3 Lakovacilinka 3

Linka 3 se od predchozi vyrazné nelisi. Jediny rozdil je v tom, ze tato linka zpracovava
pouze vodou feditelné barvy. Useky mezi jednotlivymi operacemi jsou opét delsi. Susici
pec ma taktéz 6 etazi. Zdroj tepla zajistuji dva plynové hotraky s piikonem 200 kW. I linka

3 je vybavena modernim protipozarnim systémem CO2.

Obrazek ¢islo 14 znazoriuje procesni mapu posledni lakovaci linky ve firmé.

VloZeni kusu
na lakovani

Namichana
Smés

S
g
[

@a@l

Vodou ieditelné :> Lakovani
barvy

=

Suseni

Obrazek 14 Procesni mapa
lakovaci linky 3 (vlastni zpracovani)
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRODUKTIVITY PRACE

Predmétem bakalarské prace je projekt, ktery je ve firm¢ oznacovan jako 264 Valeo PSA
P2 Facia. Tento projekt byl zvolen z davodu, Ze je nejcastéji provadénym na useku
lakovny. Tento proces je také velmi podobny i dalSim provadénym ve firmé€. ZlepSeni
procesu by tedy mohlo slouzit jako podklad i pro ostatni projekty a vyslednd zvysSena

produktivita prace na useku lakovny by byla jeste veétsi.

Tato kapitola zahrnuje zadkladni popis zvoleného vyrobku, jeho naklddku i kontrolni
proces. Zamétuje se na zpracovani snimku pracovniho dne a $pagetového diagramu. Na

zaveér jsou definovany problémy, které byly pii pozorovani celého procesu zjistény.

8.1 Popis vyrobku

Vyrobek je ve firmé oznaCovan jako 264 Valeo PSA P2 Facia. Jedna se o plastovy ram na
palubovou desku automobilu. Na tento produkt je vyuzivano vysoce lesklych barev pii
procesu lakovani. Oznacuje se jako high gloss. Z tohoto diivodu je vyrobek lakovan na
lakovaci lince 1. Svou konstrukci neni pfili§ slozity, a proto je u zakaznikG velmi

oblibenym. Vyrobek je vyobrazen na obrazku 15.

Obrazek 15 Vyrobek 264 Valeo PSA P2 Facia (interni zdroj)

8.2 Nakladka vyrobku

Kazdy vyrobek, ma ve spolecnosti vytvofen svou vlastni pracovni navodku. Pracovni
navodka obsahuje veskeré informace jak uz o samotném vyrobku, tak predevSim postup
montdzniho procesu krok za krokem. Na samostatném pracovisti, kde pracuje 5 operatort,

probiha nejprve nakladani dilu na jigy (plastovy dil, na ktery se nakladaji vyrobky, které



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

jsou urceny k lakovani). Poté jsou jigy umistény na miizku. Jigy a mfizky jsou vyobrazeny

na obrazcich ¢islo 16 a 17.

Obrazek 17 Mrizky (vlastni zpracovani)

Miizky s témito dily jsou ulozeny na voziku. Kazdy vozik musi byt zakryt ochrannou
plachtou, aby byl vyrobek chranén pied znefiSténim, jako je naptiklad prach a ostatni
okolni vlivy. K tomuto ucelu se pouzivaji specialni antistatické plachty, na které se prach
uchyti a nedovoli mu dostat se skrze ni na vyrobek. Tyto antistatické plachty jsou feSeny
zapinanim na cvoky a manipulace s nimi byvd pomérné naro¢nd a zdlouhava. Vozik
zakryty antistatickou plachtou je zobrazen na obrazku 18. Jedna lakovaci davka
predstavuje 20 pln€ naloZenych vozikl. Na jeden vozik se vejde 28 miizek po 4 dilech.
Vsechny voziky jsou umistény v blizkosti lakovaci linky €. 1, na které probiha nasledné
lakovani. Pfimo pted lakovanim jeden operator musi odstranit ochranné plachty z vozikl a

postupné vylozit miizky s dily na pasovy dopravnik.
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A

Obrazek 18 Zakryty vozik (vlastni zpracovani)
Oddéleni lakovny funguje ve tfisménném provozu. Nakladka vyrobku probiha v blizkosti
lakovaci linky 1. Na tomto procesu se podili celkem 5 operatort. Kazdy z nich ma na
pracovnim stole vyhrazeno své misto, kde vykonava praci. Veskeré potiebné komponenty
pro nakladku vyrobku, jako jsou jigy ¢i vstupni materidl, jsou umistény v zadni rohové

¢asti prostoru nakladky. Layout nakladky je zobrazen na obrazku 19.

| B (R T, ... |

M2 Hzon Kz, 2o, azon,

oA EETY W wzop o

Vstupni material L1 _

oS L S S O R NS

Pracovn porcky

neon oen e | e [

7ZONA NAKLADKY

I

i § T T |§

Vozik
Vo |
Varik
Vaeik

al

Obrazek 19 Layout nakladky (vlastni zpracovéni)
Pfi snimkovani pracovniho dne jednoho operatora doslo mimo jiné k nakladce projektu
264 Valeo PSA P2 Facia. Tabulka Cislo 2 znézoriiuje namétfené Casy, které operator
potieboval ke kompletnimu naloZeni jednoho kusu vyrobku. Tato ¢innost vyzaduje tii
mezikroky. Nejprve operator musi dil nacvaknout na jig. Poté jig pfesune na miizku.

Nakonec musi plné naloZenou mtizku pfesunout na vozik.
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Tabulka 2 Nakladka vyrobku 264 Valeo PSA P2 Facia (vlastni zpracovani)

Ukon Cas ve vtefinach
38,72 36,41 43,45 37,26
36,25 37,65 38,36 34,66
37,49 41,22 32,27 39,34
40,13 38,95 37,55 38,65
Nakladka jednoho 38,50 38,42 38,29 37,92
EVESERE 39,36 37,90 38,24 38,47
37,92 34,73 37,89 38,60
38,20 38,30 39,16 41,68
38,64 37,80 38,67 40,57
37,90 38,26 36,50 37,90
Primérny ¢as na jeden vyrobek (ve vtefinach) _

Celkem bylo naméteno 40 hodnot. Primérny ¢as na kompletni nakladku jednoho vyrobku
je 38,27 vtetin. Za hodinu tedy jeden operator zvladne nalozit 95 kusd. Jedna sména, ve
které pracuje 5 operatordi, potom 475 kusti za hodinu. Tyto naméfené hodnoty byly
porovnany s jiz danymi normami. K tomuto ucelu spole¢nost vyuziva programu s ndzvem

CATALYST.

Tabulka 3 Nastavené normy nakladky (vlastni zpracovani dle interniho zdroje)

Pocet operatori Pocet ks/h
5 operatoru 481
1 operator 96

Z tabulky ¢islo 3 je patrné, Ze se hodnoty mezi sebou vyrazné nelis$i a operatofi pracuji

v souladu s nastavenymi normami.

8.3 Proces lakovani

Po nakladce pfichazi na fadu proces lakovani. Vyrobek 264 Valeo PSA P2 Facia je
lakovan na lakovaci lince 1 pomoci rozpoustédlovych barev. Na této lince je vyuZzivano
vysoce lesklych barev, béZzn€ oznaCovanych jako high gloss. Pracovnik nakladky se pfimo

neucastni lakovaciho procesu. K tomuto tcelu firma disponuje vyucenymi lakyrniky.
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8.4 Kontrolni proces

Po dokonceni procesu lakovani, pfichazi na fadu kontrola jednotlivych dili. Zde pracuje
rovnéz 5 operatori jako pfi procesu nakladky. Nesrovnalost pii lakovani muze byt
zpusobena napiiklad usazenim prachu na dilu. Tento jev se vyskytuje pomérné casto,
jelikoz dily pred lakovanim lezi na diln€ klidn€ i nékolik hodin. I kdyz je vyrobek chranén
antistatickou plachtou, ne vzdy se vyhne kontaktu s prachem pted zakrytim ¢i pifi sundani
této plachty. Kontrola je rozdélena na celkem 14 ukont. Podrobny popis ¢innosti je
znazornén v tabulce Cislo 4. V ptiloze P I je uvedena data karta pro Basic Most, dle které¢

jsou udaje v tabulce ¢islo 4 vypocitany.

Tabulka 4 Kontrolni proces — udaje z karty BASIC MOST (interni zdroj)

Position 1-4

M Description ﬂ Sequence F | TMU| sec

1 take part from the jig 0 A1B0|G3/A0|BO(PO|A O 0 0 0 0 1 40 | 144
and hold 11 1 1 11 1 1 1 1 1 1 1

9 remover cover from 0 A1/B0|G3/A0OBOPO(A O] O 0 0| 0 1170 | 250
the part 11 11 2] 1] 1] 1 1 1 1 1 1

3 .COVSF.HS|de (throw 0 AO0BO|GO(A1/BO|PO|A O 0 0 0 0 1 10 0.36
into gitter box) 11 1 1 11 1 1 1 1 1 1 1
inspect part - clips A0|BO[GO|AO(BO|PO|T 3|A0(B 0 |PO|AD

4 |and pins (bottom NT 1 | 300 | 10.80
side) 1 10| 1 1 1 1

5inspe<.:tpart-surfaceNTAOBOG()AOBOPOT6AOB 0 (POlAO 1 1180 | 648
(top side) 1 3] 1 1 1] 1

6 placeinspectedpart 0 AO0O/BO[GO(A1|/BO|P6|A O 0 0 0| o0 1170 | 252
into the box 1 1 1 1 1 1 1

7 close blister in the R A1BO0(G1/M6|X0|I 0JA O 0 0 0| 0 0.0911455| 052
box 21 2| 2| 2 2| 2 2 1 1 1 1

8 insert empty blistr 0 A1BO0|/G1/A1|BO|P3/A 0| 0 0 0| o0 009l 5 | 020
into the box 11 1 1 1 1 1 1 1 1

9 |open blister R A1IBOIG1/MEIX0ITO0IA O 0 0 0| 0 0.09114.55| 0.52
2 2| 2| 2| 2 2 1 1 1 1
take top cover and A1BO0G1(A1|BO|P3|A D0 0 0 0| 0

E place it on the box 0 1 1 1 1 11 1 1 1 1 1 1 0.09] 5.45 L
take full box and A1/B0(G3/A1|BO0|P3|A O 0 0 0| 0

11 aside 0 i 1 i 1l 1 1 1 1 1 0.09| 7.27 | 0.26
take empty box and A1(B0[G1/A1(BO(P3A D 0 0 of 0

E place on the stand 0 1 1 1 1 11 1 1 1 1 1 1 0.09] 5.45 L
remover cover and A1B0(G1/A1|BO0|IP1/A 0 0 0 0] 0

13 aside 0 i 1 i 1l 1 1 1 1 1 0.09| 3.64 | 0.13
remove blistr and A1B0(G1/A1|BO0|IP1/A 0 0 0 0] 0

1417, 0 0.09| 3.64 | 0.13
aside 1 1 1 1 11 1 1 1 1 1 1

Notes: Catalyst 548 pcs/hour 5 operators (4 operators IAP + 1 operator) Time/pcs 26.28
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Vramci ovéfeni informaci z pouzit¢ metody Basic Most bylo provedeno vlastni
pozorovani jednoho pracovnika, u kter¢ho byly naméteny ¢asy trvani kontrolni prace. Jeho
kontrolni proces byl rozvrzen do ¢tyr fazi — vyjmuti dilu z jigu, kontrola plastu na spodni
¢asti dilu, celkova kontrola a ulozeni do krabice. Vysledné Casy jsou znazornény v tabulce

¢islo 5.

Tabulka 5 Kontrolni proces — vlastni nameéry jednoho pracovnika (vlastni zpracovani)

1. Vyjmuti z 2. Kontrola 3. Celkova 4. Ukladani do Celkovy ¢as na
jigu plastu kontrola krabice ks
1,21 8,53 8,11 2,38 20,23
1,33 8,50 8,42 2,81 21,06
2,41 8,03 20,65 3,17 34,26
2,53 7,53 17,98 1,54 29,58
2,46 7,88 14,11 3,38 27,83
1,38 6,40 15,27 3,20 25,95
2,90 9,73 10,12 3,20 25,95
4,68 8,78 13,61 2,96 30,03
1,23 10,33 9,65 1,48 22,69
3,81 8,60 17,81 2,30 32,52

Primér na ks: 27,04 vterin

U kazdé faze bylo provedeno 10 ndméra, celkem tedy bylo provedeno nameérd 40.
Porovnanim tabulky cislo 4 a 5 zjistime, Ze vysledné hodnoty se od sebe li§i pouze
nepatrn€. Podle fyzicky naméfenych hodnot (tabulka 5) bylo zjisténo, ze jeden pracovnik

stihne zkontrolovat 133 dila za hodinu, 5 pracovnikl poté 665 dili za hodinu.

Pozorovanim bylo rovnéZ zjisténo, Ze pracovnici spliiuji stanovené normy 1 u kontrolniho
procesu. V tabulce ¢islo 6 jsou zndzorné€ny nastavené normy v programu CATALYST na

zaklad€ tidajh z karty Basic Most.
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Tabulka 6 Nastavené normy kontrolniho procesu (vlastni zpracovani dle interniho zdroje)

Pocet operatora Pocet ks/h
5 operatort 685
1 operator 137

Metodu Basic Most Ize tedy povazovat za velmi piesnou pii tvorbé norem, aniz bychom

nutné museli cely proces fyzicky pozorovat.

8.5 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne jednotlivce byl proveden z divodii jak vytiZenosti pracovnika na

pracovisti lakovny, tak i pro vypocet mozného procenta ke zvySeni produktivity prace.

Snimek pracovniho dne jednotlivce byl vyhotoven na oddéleni lakovny. Zde byl sledovan
jeden ze zaméstnanct tohoto oddéleni. Zaméstnanec po dobu smény provadél nekolik
riznych operaci, které souvisi s pfipravou vyrobkid na lakovani ¢i kontrolou jiz
nalakovanych vyrobki. Pfimo lakovani se tento zaméstnanec netcastnil, jeho naplni prace

byly tkony smétované k lakovaci lince. Tento snimek je uveden v Ptiloze II.

Nejprve byla uskutecnéna ptiprava ke snimkovani. Casova néarocnost snimkovani byla
stanovena na 8 hodin, cilem bylo zapisovat veskeré tkony, které pracovnik provadél a
rovnéZ vybér tohoto pracovnika. Druhou f4zi bylo samotné snimkovani. Posledni etapou je

vyhodnoceni ¢asového snimku, které je zndzornéno v tabulce Cislo 7.

Po zpracovani pozorovaciho listu byly vSechny casy rozdéleny podle jejich vyuziti a

nasledné vycisleno celkové zhodnoceni pracovniho dne.

Tabulka 7 Skutec¢nd bilance pracovniho ¢asu smény (vlastni zpracovani)

Zaméstnanec 1 Vyhodnoceni pozorovaciho listu Zpracoval(a): Karin Ri¢arova
Datum: 10.02.2020 Pracovisté: Lakovna Sména: ranni
Oznageni éasu Symbol Zasu Skutecna bilance pracovniho ¢asu smény
Minuty % Casu smény
Cas jednotkové prace TA1 326 68%
Cas dévkové prace TB1 29 6,04%
Cas sménové prace TC1 63 13,13%
Cas prace T1 418 87,08%
Cas °':;:s"tg:e”kt"yd' 2 45 9,38%
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Cas podminéné
nutnych prestavek
Osobni ztraty casu TD 17 3,54%

Cas technicko-

T3 0 0%

0,
organizacnich ztrat TE 0 0%
Cas ztrat celkem TZ 17 3,54%
Cas smény T 480 100%
Vyuziti casu smény

4%

mTAl
mTB1
mTC1
T2
ETD

Obrazek 20 Grafické vyjadieni vyuziti casu smény (vlastni zpracovani)
Celkovy ztratovy cas je 3,54%, coz odpovidad 17 minutdm. Jedna se pfedevSim o Castéjsi
odchody zaméstnance z pracovisté, které jsou uskuteciovany mimo piestavku. Prostor pro
snizeni ztrat zde je, i kdyz se nejedna o pfili§ velké hodnoty. Nicméné pfi tomto typu
prace, kterou zaméstnanec vykonavd, dokdze i 5 minut vyrazné zvysit celkové
vyprodukované mnoZzstvi vyrobkll a tim i produktivitu prace, jelikoZ se jednd o lehkou

manualni praci.

8.5.1 Vypocty zhodnoceni pracovniho dne

Stupen zaméstnanosti:

T, = Cas prestavky + Cas na osobni potiebu = 30 + 10 = 40 min.

Tt Tz oo - 18+40

= — 0,
] 2 Zgg— * 100 = 95,42%

Podil podminéné nutnych prestavek

Ko = 7+100= 255

* 100 = 0%
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Podil zbyte¢né spotieby ¢asu zptisobena pracovnikem

T ,—To+Tp 45 — 40 + 17
Ky = ———=%100 = ———— 100 = 4,6%

vrwe

K Te 100
= —k =
rToT 480

* 100 = 0%

Na zaklad¢ téchto informaci bylo vypocitdno, jak by se mohlo zménit procento
produktivity prace, pokud se eliminuji zbytecné spotieby Casu, které byly zpisobeny

pracovnikem.

T,Z_T2+TD 4‘5 - 4‘0 + 17
* 100 = * 100 = 4,8%

K. =
ST T —(T'y— Ty +Tp+Tp) 480 — (45 — 40 + 17 + 0)

Odstranénim zbytecné spotieby ¢asu zpisobené pracovnikem, by se procento produktivity

prace zvysilo o 4,8%.

8.6 Spagetovy diagram — aktualni stav

Ze Spagetoveho diagramu lze vycist cesty, které pracovnik musi absolvovat za svou sménu
pfi naklddce vyrobku 264 Valeo PSA P2 Facia. Na kazdé smén€¢ se nachdzi jeden
manipulant, ktery zajiStuje dostatek vstupniho materidlu pro operatory. Tento manipulant
nepracuje pouze pro usek lakovny, ale rovnéz i pro dalsi useky firmy. Z tohoto divodu
veskeré dalsi cesty, které jsou tfeba pro kompletni nakladku vyrobku, musi vykonat
néktery z operatorti, ktery je timto neustdle vyruSovadn od prace na svém pracovisti.

Spagetovy diagram je zndzornén na obrazku 21.

k IR Tesl....... |
, _’é j[j j Ay F 20 o w00 m e
—— | 1 | WzoA Z04 ZoN i H29y

A Vstupni material L1 e

‘ A28 A0 Hzen H2on Ao

Pracovnl pormiky

EETY RS #20 A=A EECN EEE

&/

.

a2k

Obrazek 21 Spagetovy diagram — aktudlni stav (vlastni zpracovani)
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Nejprve musi pracovnik nakladky dovézt prazdny vozik, na ktery se ukladaji mfizky
s nalozenymi dily, na stanovené misto. V diagramu je tato cesta ozna¢ena modrou barvou.
Poté, co je vozik plné€ naloZen, je nutno, aby byl zakryt ochrannou plachtou, ktera vyrobky
chrani pfed zneciSténim (napiiklad ptfed prachem). Na kazdy vozik operator musi ru¢né
vypsat skladovaci Stitek, na kterém jsou informace, o jaky vyrobek se jednd, pocet kust na
voziku, ¢islo voziku, ¢islo vyrobniho ptikazu apod. Ptiklad takového Stitku, mizeme vidét

na obrazku ¢islo 22.

TE FREMACH Morava, s.r.0.

- PROJEKT : ‘Osobni ¢islo nakl, na voziky:

mEE _294E3¢ /S Chunr

B Vyrobek: | &islo voziku v den Takovani: |

o HeRe D
1

Cislo vyrobniho piikaz:

Polet kusi na voziku:

Sey | 2445

Osobni &isfa naklidky do

Primer —

Datum lakovang ;

Hodina ukongeni lakovani:
Laka ( jménu‘pudpis):
Dol

S 20ba prodieyy (b,
O PW

Obrazek 22 Priklad skladového stitku
(vlastni zpracovani)

Takto zakryty vozik je pfevezen na skladovaci misto voziki, tedy na misto, kde se nachazi
vstupni material pro lakovaci linku 1. Zde se voziky ukladaji metodou FIFO. Operatofi
skladaji voziky od prvni fady smérem dozadu ke zdi. Tato cesta je zde oznacena zelenou

barvou.

Kazda linka ma sestaveny sviij denni program pro lakovéani. Casto se tedy stava, Ze
vyrobek neni ihned odvezen k lakovani, nybrz stoji i n€kolik hodin na skladovacim misté
pro voziky. Pfed lakovanim se vozik musi dovézt k lince a sundat z n€j ochranna plachta.
Nasledné operator pfendava miizky s dily z voziku na pasovy dopravnik, kde dochazi
k ptevozu z naklddkového prostoru do prostoru lakovny a dily jsou lakovany. Cesta je

v diagramu oznacena ¢ervenou barvou.
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Z interniho dokumentu vyplyva, Ze vyrobni davka tohoto vyrobku je 3000 ks, trikrat tydné.
Celkové operator vykona cca 27 cest vozikem, nez se vyrobek dostane k lakovaci lince 1.
Vypocet byl proveden jako 3000/(28*4). V Citateli se nachazi denni vyrobni davka. Ve
jmenovateli je poCet miizek, které se vejdou na vozik vykracen s poctem vyrobkil na jedné
miizce. V tabulce ¢islo 8 jsou znazornény veskeré vzdalenosti, které operator musi vykonat
a Casy trvani.

Tabulka 8 Vzdalenosti a ¢asy nakladky vyrobku
(vlastni naméry, vlastni zpracovani)

Cesta Vzdalenost v m Cas chiize/ikonu v s

Prevoz prazdného voziku do

oblasti nakladky 3 15,30
Zakryti voziku ochrannou
plachtou + nalepeni stitku 0 78
Pfevoz na skladovaci misto
vozikl 6,5 25,98
Pievoz k lakovaci lince 1 4,5 23,81
Odstranéni ochranné plachty
z voziku 0 38
Celkem 14 181,09

Vysledné metry a Casy jsou v tabulce uvedeny pro jednu cestu operatora s vozikem. Jak uz
bylo zminéno vyse, operator takovych cest provede za sménu 27. Celkem tedy operator za
svou sménu stravi 4889 vtefin (81 minut) na cesté spolu s manipulaci s ochrannou plachtou

mezi nakladkou a lakovaci linkou 1 a ujde v priméru 378 metri.

Tydné tato nakladka probiha tiikrat. Za jeden tyden operator stravi na cesté 14667 vtefin

(244,45 minut) a ujde 1134 metri.

Za jeden rok (44 pracovnich tydnil ve spolecnosti) se potom tyto hodnoty pohybuji 10 756
minut, coz je 179,26 hodin a 49,90 kilometrt.

8.7 Souhrnné zhodnoceni sou¢asného stavu

Aktudlni stav nakladky vyrobku 264 Valeo PSA P2 Facia je, co se ty¢e plnéni norem, pro
firmu pfiznivy. Nicméné eliminace plytvani by mohla pfispét ke zvySeni produktivity
prace. Tato prace je svym typem spiSe monotonni a je jednodussi se dostat do spravného

rytmu a tim byt vice produktivni. Z tohoto diivodu pfi neménném slozeni operatord, kteii
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na nakladdce pracuji, neni problém tyto normy spliiovat. V soucasném stavu je slozeni
operatorti z ¢asti neménné. Druhd ¢ast rotuje mezi riznymi pracovisti, a proto je jejich

prace pomalejsi. Tim, Ze néktefi pracovnici jsou rychlejsi, normy se plnit zvladaji.

Z pohledu organizace pracovisté zde obcCas panuje mirny zmatek. Neni zde nastavena
metoda 5S, materidl je rozlozen po pracovnim stole, kde potom zbyva jen malo mista pro
préaci. Casto dochazi také k manipulaci se stolem, aby se kolem néj pracovnici rozmistili a
jeho pozice na pracovisti neni pevné dana. Veskeré komponenty potfebné k nakladce
vyrobku jsou pomérné daleko od operatorti a Castym jevem je také plytvani ve forme
zbyte¢nych pohybl. Nadoby na vytazené vyrobky, které jsou mechanicky poskozeny,
nejsou oznaceny a proto tak dochazi k zaméné s bezproblémovymi vyrobky, tedy probiha
zde dvoji kontrola jednoho kusu vyrobku, coz je dalsi forma plytvani, takzvana neefektivni
prace. Na obrazku c¢islo 23 je zachycena nespravna organizace pracovisté. Na takovém

pracovisti dochazi ¢asto k riznym zmatktim a operatofii se tak zdrzuji od prace.

Obrazek 23 Nespravné organizované pracovisteé
(vlastni zpracovani)

Vyrobky po nalozeni na jigy jsou umistény na vozicich, kde jsou do té doby, nez ptichazi
na fadu proces lakovani. Celkem voziky zabiraji 20 m? na dilné. Vyrobek by klidné¢ mohl
putovat piimo do linky bez meziprocesu skladovani. Je zde tedy velkd spotieba mista,
které by se dalo vyuzit pro jiné ucely. Napftiklad pro skladovani materidlu potfebného na

nakladku jinych vyrobka.

K tomuto problému se vaze dalsi komplikace, kterou je manipulace s ochrannou plachtou

na voziky. Jak uz bylo zminéno, tyto plachty jsou feSeny zapinanim na cvoky, tudiz ji
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operator musi mit spravné otocenou a celkové tato Cinnost zabird spoustu ¢asu, ktery by
mohl vénovat nakladce vyrobku. Ochranné plachty nemaji jednotnou velikost a pfi zvoleni
ptili§ malé ¢i pfili§ velké, se tato doba jesté zdvojnéasobi. Stejny problém je i pii sundavani
plachet, kdy dochézi k dalSimu plytvani Casem. Mimo jiné plachet neni na diln¢ dostatek a
chybi na zakryti jinych vyrobkd, které na rozdil od tohoto maji dany ¢as, po ktery musi stat

na dilné.

Tim, ze je vyrobek skladovan pted lakovanim pfimo na dilné, je vice nachylny na uchyceni
necistot na produkt pted lakovanim. Po nalakovani drobné usazené necistoty vytvoii na
vyrobku hrbolek a vznikne z n&j zmetek. I pfesto, ze jsou voziky zakryty ochrannymi
plachtami, velmi ¢asto dochazi pii manipulaci s nimi k usazovani prachu na vyrobku. Tato

skutecnost je zachycena na obrazku 24. Opét zde vznika plytvani.

Obrazek 24 Vznikla vada pti lakovani — usazeni prachu
(vlastni zpracovani)

Cely proces od prvotni montdze po vytvoreni findlniho vyrobku trva ve firmé pomérné
dlouho. Objevuje se zde spousta meziprocesii, které nejsou nutné. Vyrobek je cCasto
pfevdZen z mista na misto, podle toho, kdy piijde na fadu lakovani. Jedna se o jeden

z druhti plytvani, konkrétné transport a manipulace.

V neposledni fad¢ ptichdzi problém s manipulanty. Ve firmé jich je na sménu malo, a
proto nékterd manipulace musi byt uskutecnéna operatorem, ktery se veénuje nakladce.
V tomto piipadé se jedna o neustidlé pievozy vozikll. Operatoii kvili provadéni této

24

vyrobku 1 firmé¢ ptidava urc¢itou hodnotu.
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Dalsi ¢ast prace je zaméfena na odstranéni problému, které jsou uvedeny vyse. Odstranéni
téchto problémi by mohlo vyrazné pfispet ke zvySeni produktivity prace a predevSim

eliminovat plytvani ve firmé, konkrétné na oddéleni lakovny.
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9 NAVRHY A DOPORUCENI

I ptesto, ze operatofi jsou schopni plnit normy, které ma firma definované, je zde velky
potencial ke zvyseni produktivity prace. Pfi pozorovani nakladky vyrobku s oznacenim
264 Valeo PSA P2 Facia, bylo jiz na prvni pohled pozorovdno neefektivni vyuziti
pracovnikl, zbyte¢ny proces meziskladovani, nespravna organizace pracovisté¢ a témet

vSechny druhy plytvani. Odstranénim téchto problému je mozno praci zefektivnit.

9.1 Vyuziti online linky pro lakovani

Nejvyznamnéj$i zmeénou by v tomto ptipadé bylo vyuziti online linky, kterou mé firma
k dispozici, tudiz by zde nevznikly néklady spojené s potizenim stroje. VyuZzitim této linky
by se vyresily nékteré problémy, napiiklad proces meziskladovani. Timto by na dilné
vzniklo misto 20 m?, které¢ zabiraji voziky. Tato plocha by mohla byt vyuzita na jiné
projekty. Odstranénim meziprocesu skladovani by firma rovné€Z eliminovala pocet
vyrobenych zmetkld. Vyrobek by putoval pfimo do lakovny a neprasilo by se na né¢j
nékolik hodin na vozicich, jako tomu bylo doposud. S timto souvisi i odstranéni nutnosti
pouzivani ochrannych plachet, které mohou byt vyuzity jinde a pfedev§im usSetii spoustu
Casu operatoriim, ktefi s ochrannou plachtou jiz nebudou muset manipulovat. Dale by jiz
nebylo nutné manipulovat s voziky, coz uSetfi operatoriim dalsi ¢as, ktery mohou vénovat

nakladce. Tato online linka je zndzornéna na obrazku ¢islo 25.

Obrazek 25 Vyuziti online linky (vlastni zpracovani)
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9.2 Navrh layoutu pracovisté

S vyuzitim online linky se dale poji zména layoutu pracovisté. Prostor pied touto linkou je
v soucasné dobé nevyuzity, tudiz by se sem mohl umistit veskery potfebny material pro
nakladku. Kazdému operatorovi by byla pfidélena urcitd prace, které by se vénoval.
Doposud takto rozdélenou praci neméli, kazdy d¢lal, co bylo zrovna potieba, a na
pracovisti panoval zmatek.

Operatofi na pozici ¢islo 1 a 2 maji za ukol nacvaknout jednotlivé dily na jigy.

Na pozici ¢islo 3 a 4 je podstatou prace aplikovat kryt na dily a jigy spravné umistit na
miizky.

Operéator na pozici ¢islo 5 je odpovédny za €isténi dilli od prachu a ostatnich necistot a dale
uloZeni mtizky na pasovy dopravnik online linky.

Pozice operatora ¢islo 6 je blize popsana v kapitole 9.2.2.

Navrh layoutu pracovisté a pozice operatort jsou zndzornény na obrazku 26. Tento layout

byl zpracovén s ohledem na zakonné predpisy.

9
>
)
o

0
0
i

Obrazek 26 Navrh layoutu pracovisté (vlastni zpracovani)
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9.2.1 Organizace pracovisté

Dalsim problémem souvisejici s layoutem pracovisté byla neorganizovanost pracoviste

nakladky. Navrhem je tedy aplikovat metodu 5S.

Seiry — ponechat na pracovisti pouze takové véci, které uzce souvisi s provadénou praci.

V tomto ptipadé se jedna o vstupni materidl, jigy, kryty a mfizky.

Seiton — timto je mySleno mit jasné¢ stanovenou posloupnost pracovnich krok. Na
pracovisti je tedy k dispozici navodka jak v ¢eském jazyce, tak i v anglickém, jelikoz se
stava, ze zde pracuji i cizinci. Dale ma kazdy operator jasné stanovenou svou praci

(popsano v kapitole 9.2).

Seiso — veskeré nastroje a material potfebny pro vyrobu ma své misto, kazdy operator je

obeznameny s tim, kam co patii a toto pravidlo dodrzuje.

Seiketsu — pracovnik, ktery ma na starosti operatory (v tomto ptipad€ je to mistr na diln¢),

vSechny zucastnéné obeznamil s pfedchozimi 3S a jejich znalost provéfil.

Shitsuke — poslednim krokem je plnéni vyse zminénych krok, jejich kontrola a zajisténi

udrzeni téchto pravidel. Tuto kontrolu provadi jak mistr, tak i vedouci vyroby.

Na obrazku 27 je zndzornéna spravnd organizace pracovisté. VSechno ma jasné dano své
-~ O
6 I JIGY)
P ———

SO oo,
VIRIZKY JEKRYTY 2V STUPNE
e e e = Al — A~ —

misto.

I - poskozené vyrobky O - prostor pro
vlastni napoje

pro kKaZdé pracovisté

- > vychystany material

Obrazek 27 Navrh organizace pracovisté
(vlastni zpracovani)
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9.2.2 Pridani jednoho operatora

S touto zménou souvisi také pridani Sestého operatora pro naklddku vyrobku. Tento
pracovnik by zde fungoval jako manipulant pro ostatni operatory. Jeho praci by byla
piiprava jigl a manipulace s materidlem (krabice s dily, uklid prazdnych krabic, obalovy
materiadl, pfiprava miizek). Diky tomuto manipulantovi by se ostatni operatoii mohli

soustiedit pouze na svou praci a tim padem pracovat produktivngji.

Pokud by firma piijala zcela nového zaméstnance, celkové naklady na tohoto pracovnika
ve firme jsou dany jako 215 K¢/hod. Ro¢né tedy tento pracovnik bude firmu stat piiblizné
378 400 K¢. Firma disponuje zaméstnanci, ktefi stfidaji svou pozici na useku lakovny
podle toho, kde jsou zrovna potieba. Vyuzitim téchto jiz stdlych zaméstnancii by firmé

tedy zadné nové naklady nevznikly.

Tim, Ze je prace monotdénni a jednoduchd, je vhodné zvolit stidlou skupinu zaméstnanci,
ktera tuto naklddku bude vykonavat. Nebude zde poté dochazet ke zdrzovani, jako je
zaucovani novych pracovniki, ¢i ptipadnad kontrola stalého pracovnika po pracovnikovi

novém.

9.3 Stav nakladky po zméné

Pted zménou na nakladce vyrobku 264 Valeo PSA P2 Facia pracovalo 5 pracovniki. Ti
zvladali nalozit za hodinu 481 kusti. Po navrhované zméné, kdy by byl pfidan jeden

pracovnik, by poté 6 pracovnikli nalozilo 601 kusi za hodinu.

Tabulka 9 Nakladka pted a po zméné (vlastni zpracovani)

Pocet operatori Pocet ks/h
5 operatortu 481
6 operatoru 601

Pokud by na nakladce pfed zménou pracovalo 6 operatorli, bez vyuziti online linky,
zvladali by nalozit 577 kust. Vypocet byl proveden jako (481*6)/5. Rozdil pted a po
zmeéng je tedy 24 kusi na hodinu (601-577).

Co se tyce rozdilu u jednoho dilu, zde Cini uSetfeny Cas oproti situaci pred 7,5 vtefiny. Na

jednu mfizku, kde se nachazi 4 dily je to potom 30 vtefin.
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Jak uz bylo nékolikrat zminéno, naklddka tohoto vyrobku probihd tiikrat tydné a jedna
davka ¢ini 3000 kust. Celkové po zméné nakladka zabere 15 hodin tydné (9 000 ks/601
ks/hod).

Dalsim vypoctem je pocet kusii, které jsou vyhotoveny navic tydné, oproti piivodnimu

stavu. Tento vypocet byl proveden jako 15 hodin * 24 kust. Vysledkem je 360 kusi.

Pokud bychom vysledek 360 kusii vynéasobili usetfenym casem na jeden dil, coz ¢ini 7,5
vtefiny a vysledné Cislo poté vynasobili Sesti operatory, tydné se na nakladce usetii 4,5

hodiny.

Poslednim vypoctem jsou uSetfené normohodiny za tyden. Tento vypocet byl proveden
jako 4,5 hodiny * 5 operatord. Vysledkem je 22,5 usetfenych normohodin tydné€. Za rok by
to potom bylo 990 normohodin.

9.3.1 Vypocet produktivity prace

Nova norma tedy ¢ini 601 kusi/hod pro 6 operatorii. Rozdil oproti piivodnimu stavu ¢ini
24 kust za hodinu. Uspora 24 kust byla tedy podélena ptivodni normou pro 5 operatori,

ktera je 481 kusii a vynasobena 100. Vysledkem je zvySena produktivita prace o 5%.

9.4 Spagetovy diagram — stav po zméné

Oproti Spagetovému diagramu pied zménou (kapitola 8.5) je stav po zméné velmi
jednoduchy. Veskeré cesty, které operatofi museli vykonat, mohly byt diky zmén¢ layoutu
odstranény. Zbyla pouze cesta operatora na pozici ¢islo 5, ktery musi mfiZky s nalozenymi
dily piesunout na pasovy dopravnik online linky. Spagetovy diagram po zméné je zobrazen

na obrazku 28.
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Obrazek 28 Spagetovy diagram po zméné (vlastni zpracovani)

V tabulce ¢islo 10 se nachdzi srovndni vzdalenosti Casti pfed a po zméné. USetfena
vzdalenost je pro jeden plné nalozeny vozik 12 metrti a 171,74 vtefin. Za jednu sménu
potom operator usetii 4637 vtetin (77 minut) a 324 metrt chize.

Tydné, kdyZz nakladka probiha tfikrat, je uSetfeno 13 911 vtefin (231,85 minut) a 972
metru.

Roc¢né se poté diky nové vytvorenému layoutu a vyuziti online linky usetii 170 hodin a

42,77 kilometri.

Tabulka 10 Srovnani vzdalenosti a ¢asti po zméné¢ (vlastni zpracovani)

Cesta Vzdalenost v m Cas chiize/tikonu v s
Celkem pted zménou 14 181,09
Celkem po zméné 2 9,35
USetirena vzdalenost/¢as 12 171,74
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9.5 Ekonomické zhodnoceni navrzenych opatieni
V ramci navrzenych opatteni by firmé vznikly nasledujici naklady:

Tabulka 11 Vy¢isleni nakladi pii piijeti navrzenych opatieni (vlastni zpracovani)

NAKLADY
Skoleni — 58 21 744 K&
Zelezny stiil 7 000 K¢&
Uprava layoutu — zna&eni podlah 2 581 K¢
CELKEM 31 325 K&

Mezi nejvétsi nakladovou polozku se fadi zaSkoleni pracovnikli pro pfijeti metody 5S.
Celkova castka se sklada ze samotného Skoleni 6 zaméstnanci, ktera ¢ini 20 448 K.
Skoleni probiha v Brn&. Z tohoto diivodu firma proplaci cestovné svym zaméstnanciim

z Kroméftize do Brna i zpét, v celkové Castce 1 296 K¢.

Dal8im nakladem je pro firmu potfizeni nového Zelezného stolu pro potieby nakladky.

Zelezny stiil se v priméru pohybuje okolo 7 000 K&.

Posledni poloZkou je nové znaceni podlah z diivodu upraveni layoutu. Cena jedné pasky
¢ini 717 K¢&. Pro tyto ucely firma potfebuje celkem 3 podlahové pasky. Dale je zde
zapocitana prace dvou pracovnikll. Znaceni podlah by dvéma pracovnikiim zabrala hodinu

prace — dohromady 430 K¢.
Celkové néklady tedy byly vycisleny na 31 325 korun.

V kapitole 9.3 byla vypoctena celkova Gspora normohodin pii pfijeti navrZzenych opatfeni.
Uspora 990 normohodin se vynasobi cenou za jednoho operatora — v tomto piipadé 215
korun. Celkem ro¢né firma uSetii 212 850 K¢.

V prvnim roce po pfijeti opatfeni by firma uSetfila 181 525 K¢.

V dalSich letech jiz odpadaji vySe zminéné naklady a uSetfend castka je 212 850 K¢.
Kapitola 8 zminuje, Ze projekt zpracovavany v bakalaiské praci je podobny dalSim
projektim provadénym ve firmé&. Navrzend opatfeni by se mohla aplikovat i na tyto

projekty a uSetiend Castka by byla jesté vyssi.
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10 SHRNUTI PRAKTICKE CASTI PRACE

Prvni ¢ast praktické Casti se zaméfuje na samotnou firmu, jeji zakladni udaje, organizacni
strukturu a vyrobkové portfolio. Blize jsou zde specifikovany tii lakovaci linky, které se ve
firmé nachazeji. Pomoci SWOT analyzy byly definovany faktory vnitiniho prostiedi,
kterymi jsou silné a slabé stranky, a rovnéz i faktory vnéjsiho prostiedi — prilezitosti a

hrozby. Zvoleni jednotlivych faktora bylo dale odtivodnéno.

Nasledn¢ se prakticka Cast prace vénuje analyze soucasného stavu produktivity prace na
odd¢leni lakovny. Jsou zde uvedeny veskeré zakladni informace o zvoleném vyrobku i
davody, pro¢ byl pravé tento vyrobek vybran pro zpracovani bakalarské prace. Nechybi ani
popis montazniho ¢i kontrolniho procesu. Dalsi kapitolou je snimek pracovniho dne, ktery
byl ve firmé zhotoven. Na zaklad¢ tohoto snimku bylo zjisténo, Ze eliminaci zbyte¢né
spotieby cCasu, kterou zplisobuje zaméstnanec, by se mohla zvysit produktivita prace o
4,8%. Blize je zde popsan a vyhodnocen Spagetovy diagram pro nakladku vyrobku 264
Valeo PSA P2 Facia. Zavérem druhé ¢asti je souhrnné zhodnoceni soucasného stavu, které

popisuje veskeré zjisténé problémy, které se pti nakladce tohoto vyrobku déji.

Tteti a posledni Cast se zamétuje na navrhy a doporu€eni firm¢, pro eliminaci plytvani,
digitalizaci a zvySeni produktivity prace. Jednim z doporuceni je pro nakladku vyuZivat
online linky, kterou firma jiz disponuje, tudiZ zde nevznikaji naklady spojené s potfizenim
stroje. Diky tomuto kroku by byl eliminovan problém s mezi skladovanim ¢i vyrobou
zmetk. Dal§im navrhem je vytvofeni nového layoutu pracovisté nakladky. Tento layout se
nachazi v tésné blizkosti lakovaci linky, aby v§e mohlo probihat online. Je zde feSen takeé
problém s neorganizovanym pracovistém pomoci zavedeni metody 5S. Nasledujici
kapitola se vénuje stavu nakladky po zméné. Zde jsou uvedeny vypocty usetfené¢ho Casu,
pokud by firma aplikovala uvedena doporuceni. Celkem by firma ro¢né uSetfila 990
normohodin a produktivita prace by vzrostla o 5%. V prvnim roce by uSetfené
normohodiny €inily 181 525 K¢&. V dalSich letech, kdy odpadaji pocate¢ni naklady, potom
212 850 K¢&. Stejné jako v druhé ¢asti 1 zde je vypracovan Spagetovy diagram se stavem po
zmeéné. K tomu nalezi 1 tabulka, kterd srovnava vzdalenosti a Casy chiize/ukonu pied
zménou a po zmeéng. Diky novému layoutu a vyuZitim online linky by firma za rok uSettila
zamé&stnancim 170 hodin a 42,77 kilometrii. Vyrobek 264 Valeo PSA P2 Facia je svou
nakladkou velmi podobny i jinym vyrobkim (naptiklad 253 Continental SK 370 nebo 260
MIB3 VW380). Tudiz pfi aplikovani doporu¢enych zmén by spole¢nost mohla celkovou

produktivitu prace na odd¢leni lakovny zvysit jesté vice a také eliminovat dalsi plytvani.
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ZAVER
Préace si vzala za kol analyzovat soucasny stav produktivity prace a pomoci vhodnych

metod eliminovat plytvani, digitalizovat naklddku vyrobku a tim pfispét ke zvySeni

produktivity prace.

Teoreticka ¢ast prace pojednava o zakladnich teoretickych poznatcich, které se tykaji dané
problematiky. Jsou zde vysvétleny zakladni pojmy, jako je produktivita prace, jeji typy a
ukazatele. Dale normovani prace a dvé metody stanoveni norem spotieby prace. Nasledné
se prace zaméfuje na méteni spotieby Casu prace, jako je snimek pracovniho dne, analyza
synchronizace prace ¢i metody predem urcenych casti. Neméné dulezitou kapitolou je i
Stihla vyroba, kde jsou vysvétleny pojmy jako S$tihly layout, $tihlé pracovisté a vSechny

druhy plytvani. Posledni kapitola popisuje dal§i metody, které v praci byly pouzity.

Praktickd cast prace analyzuje produktivitu prace konkrétniho vyrobku na oddé€leni
lakovny ve firm¢ Fremach Morava, s.r.0. Nejprve je zde stru¢né charakterizovana samotna
firma. Pomoci SWOT analyzy jsou definovany faktory vnitiniho a vnéj$iho prostiedi.

Konkrétnéji jsou v praci popsany lakovaci linky, kterymi firma disponuje.

Nejdulezitéjsi ¢asti této prace je samotnd analyza soucasného stavu produktivity prace
vyrobku na oddé€leni lakovny. Pomoci metod priimyslového inZenyrstvi je poukdzéno na
nedostatky, které vznikaji pii naklddce vyrobku. Na zakladé pozorovani a méfeni byl
sestaven Spagetovy diagram, ktery znazorfiuje kompletni nakladku vyrobku. Diky této
metod¢ bylo odhaleno né€kolik druhl plytvani, které brani vyssi produktivité. Objevuje se

zde také problém s organizaci pracoviste.

Na zaklad€ zjisténych nedostatkll jsou vypracovany navrhy a doporuceni, které mohou

prispét ke zvySeni produktivity prace.

Nejprve je navrzeno vyuziti online linky, kterou firma disponuje a na tseku lakovny je
nevyuzitd. S touto zménou se vaze také navrh nového layoutu pracovisté a s tim vyrazné
zkraceni ¢asu a vzdalenosti, kterou operatoii museli absolvovat, a také eliminace vyroby
zmetkli a dalSich druhl plytvani. Pomoci metody 5S je doporucend nova organizace
pracovisté. Veskeré zmény vedou k eliminaci plytvani. VyuZzitim online linky by firma
mohla zmodernizovat a digitalizovat svou vyrobu. Tato fakta pfispivaji ke zvySeni

produktivity prace.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

JIT Just In Time
MOST Metoda piedem urcenych cast
OR Obchodni rejstiik

THN Technicko — hospodaiské normy
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PRILOHA P I: DATA KARTA PRO BASIC MOST

Akce na uréitou
A

vtlanoet Pohyb téla Ziskani kontroly Umisténi Kroky
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PRILOHA P II: SNIMEK PRACOVNIHO DNE

Pozorovaci list - pro snimek pracovniho dne a snimek pribéhu prace

Datum 10.02.2020 Zacatek pozorovani 6:00 Snimek provedI(a): Karin Ri¢arova
Sména Ranni Konec pozorovani 14:00 Jméno pracovnika: Zameéstnanec 1
Poft. ¢islo | Cas postup. Cas jednot. Symbol casu Nazev spotieby casu
1. 6:00 Zacatek smény
2. 6:02 2 TB1 Cteni navodky pro projekt €. 2119016.1/5
3. 6:07 5 TC1 Pfiprava pracovisté, materialu
4, 6:42 35 TAl Nakladka projektu 2119016.1/5
5. 6:45 3 TB1 Vypis Stitku vykonané nakladky
6. 6:50 5 TA1 Odvoz naloZenych kus( na sklad. misto
7. 6:54 4 TC1 Uklid pracovisté
8. 7:00 6 TD Odchod z pracovisté
9. 7:03 3 TB1 Cteni navodky pro kontrolu ks 2264026/5
10. 7:10 7 TC1 Pfiprava pracovisté, materialu
11. 8:20 70 TAl Kontrola kusu 2264026/5
12. 8:25 5 TC1 Uklid pracovisté
13. 8:40 15 T2 Prestavka 8:25 - 8:40
14. 8:42 2 TD Pfichod z prestavky
15. 8:43 1 TC1 Pfesun k jinému pracovisti
16. 8:53 10 TAl Lepeni krabic
17. 9:01 8 TA1 Lepeni stitk( na krabice
18. 9:06 5 TB1 Diskuze s mistrem na dilné
19. 9:08 2 TB1 Cteni navodky pro projekt €. 221126/5
20. 9:13 5 TC1 Ptiprava pracovisté, materidlu
21. 10:15 62 TA1 Nakladka projektu 221126/5
22. 10:45 30 T2 Obédova prestavka 10:15 - 10:45
23. 10:47 2 TD Pfichod z prestavky
24. 11:09 22 TA1 Pokracovani v nakladce €. 221126/5
25. 11:15 6 TC1 Uklid pracovité
26. 11:20 5 TB1 Vypisovani papirt
27. 11:24 4 TA1 Lepeni stitk( na krabice
28. 11:36 12 TC1 Uklid dilny
29. 11:38 2 TC1 Presun k jinému pracovisti
30. 11:51 13 TA1 Vypomoc s uloZzenim dild do krabic
31. 12:26 35 TAl Kontrola reklamovanych vyrobkd
32. 12:30 4 TB1 Cteni navodky pro projekt €. 2277020
33. 12:35 5 TC1 Ptiprava pracovisté, materidlu
34. 12:50 15 TAl Zauceni nového pracovnika
35. 13:30 40 TA1 Nakladka projektu 2277020
36. 13:37 7 TAl Odvoz naloZenych kust na sklad. misto
37. 13:41 4 TC1 Uklid pracovisté
38. 13:48 7 TD Odchod z pracovisté
39. 13:53 5 TB1 Diskuze s mistrem na dilné
40. 14:00 7 TC1 Zavérecny uklid dilny
41. 14:00 Konec smény

Celkovy ¢as smény: 480 minut




