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ABSTRAKT

Diplomova prace se zaméfuje na racionalizaci pracovisté ve vybrané spolecnosti.
Hlavnim cilem prace je navrhnout optimalizaci soucasného stavu pracovisté, a tim navysit
celkovy objem produkce. Teoretickd Cést je zaméfena na témata, mezi kterd patii plytvani,
Stihla vyroba, produktivita, automatizace, digitalizace a dal§im pojmam, které jsou soucasti
racionalizace pracovist ve vyrobnich podnicich. Praktickd c¢ast je =zalozena na
popisu a analyze soucasného stavu zvoleného pracovisté, které jsou nasledné¢ vyhodnoceny
jako snimek pracovniho dne. Analyza byla provedena vyuzitim metod pozorovani a pfimého
meéfeni. Cilem praktické ¢asti je navrh feSeni pro navySeni kapacit vyroby o 125% oproti
souasnému stavu. Zavér prace se veénuje zhodnoceni variant feSeni pro dosazeni

pozadovaného objemu produkce a celkovou racionalizaci vybraného pracoviste.

Kli¢ova slova: racionalizace, plytvani, stihla vyroba, automatizace, analyza a méfeni prace

ABSTRACT

The thesis focuses on the rationalization of the workplace in a selected company.

The main objective of the work is to propose an optimization of the current state of the

workplace, thereby increasing the

total production volume. The theoretical part focuses on topics such as waste, lean
production, productivity, automation, digitalization and other concepts that are part of the

rationalization of workplaces in manufacturing companies. The practical part is based on a

description and analysis of the current state of the selected workplace, which are
subsequently evaluated as a snapshot of the working day. The analysis was carried out using
observation and direct measurement methods. The aim of the practical part is to propose a
solution to increase production capacity by 125% compared to the current state. The
conclusion of the work is devoted to the evaluation of solution options for achieving the

required production volume and the overall rationalization of the selected workplace.

Keywords: rationalization, waste, lean production, automation, analysis and measurement

of work
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UvVOD

V dnesni dobé, kdy jsou pozadavky zakaznika v odvétvi vyroby ¢im dal vyssi na kapacity
produkce a na findlni jakost vyrobku, je nezbytnd racionalizace zastaralych a malo
produktivnich pracovist’, kterd generuji ndklady, ale nedosahuji adekvatnich ziskd. Pokud
chce byt spole¢nost konkurenceschopna, je nezbytné hledat spory a navySeni mozného

objemu produkce oproti sou¢asnému stavu.

Tématem diplomoveé prace je racionalizace pracovisté ve vybrané spolecnosti, ktera se
zabyva nizkou produktivitou pracovisté. Na pracovisti jsou stroje na previjeni materialu pro
pramyslové potfeby. Tyto stroje aktudln¢ nedosahuji vykont, kterych mohou dosahnout dle
technologickych pifedpist stroje. Cilem prace je vytvofeni racionalniho navrhu na celkové
zvySeni efektivity pracovisté, ktery povede ke zvySeni celkového objemu produkce o 125%.
Z toho plyne navySeni parcidlni produktivity vyrobnich zafizeni nebo sniZzeni poctu

pracovnikl obsluhy. Poptipad¢ jejich kombinace.

Prace se déeli do dvou ¢asti. Prvni je teoreticka ¢ast, kterd je vyuzita jako podklad pro
praktickou cast, kterd na ni navazuje. V teoretické ¢asti je popsan vyrobni proces spole¢né
s typy vyrob. Jako dalsi jsou popsany jednotlivé druhy plytvani ve vyrobnim procesu, na
které navazuje koncept §tihlé vyroby, které¢ se snazi spolecnost potupné zavadét. Teoreticka
¢ast obsahuje metody meéfeni prace, soucasné s orientaci na primysl 4.0, ktery je do
budoucna nevyhnutelny pro vétsi primyslové podniky. Soucésti je i digitalizace podniku.
Prakticka c¢ast obsahuje seznameni s pracoviStém, vcetné¢ umisténi jednotlivych stroji
v layoutu pracovisté. Pomoci metod pozorovani a pfimého méfeni byla provedena analyza
soucasného stavu jednotlivych stroji, ze které vyplyvaji zjisténé nedostatky. Pomoci metody
TOC bylo identifikovano tizké misto. Projektova Cast obsahuje Project Charger nejvice
pfinosného navrhu na feSeni souCasného stavu rucnich linek, logicky ramec projektu,
harmonogram a RIPRAN analyzu. V zavéru prace jsou popsany jednotlivé navrhy na
racionalizaci pracoviste, které jsou zhodnoceny z hlediska uspor, tak i z hlediska mozného

navyseni celkového objemu produkce, coz poukazuje na hlavni cil prace
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Tématem diplomové prace je racionalizace pracovisté ve vybrané spolecnosti. Konkrétné se
jedna o pracovisté Previjeni - fezdni materialu, které je vybaveno Ctyfmi previjecimi stroji,
které zpracovavaji materiadly pro potiebu zdkaznikl. K optimalizaci se dosp&je pouzitim
metod primyslového inzenyrstvi, které povedou k vytvotfeni moznych névrhi pro zlepSeni

puvodniho stavu a tim dosahnout pozadovaného cile.

K analyze a urceni nedostatki byly vyuzity metody pozorovani, a pfimého meéfeni. Pro
identifikaci uzkého mista bylo vyuzito metody TOC. Hlavnim cilem prace je navyseni
celkového objemu produkce pracovisté o 125%. Dil¢i cile prace jsou ndvrhy na zefektivnéni
procesu vyroby, coz povede ke snizeni opera¢niho €asu, navyseni parcidlni produktivity,
zamezeni plytvani a soucasné vyuziti automatizace, tim dojde k zamezeni vyskytu zranéni

T4

pfi manipulaci. Metody, které byly vyuzity v analytické casti, jsou:

1. PFimé pozorovani — Pfimé pozorovani je zédkladni metodou pro predbéznou

analyzu a seznameni se s pracovistém béhem daného vyrobniho procesu.

2. Primé méreni — Snimek pracovniho dne je nezbytnym nastrojem pro spravnou
analyzu soucasného stavu ve vyrobnim procesu. Umoznuje ziskani dat, ktera
odhali vznikajici plytvani. Chronometraz, jako dalSi metoda pfimého méteni, se
zaméfuje na zkoumani dil¢ich ukonti operace, coZ umoziiuje presné naméfit ¢as

pottebny pro dané ¢innosti.

3. Teorie omezeni — Metodika je specifickd svym logickym pfistupem, ktery

odhali v procesu uzké misto a pomoci metody DBR se zaméti na jeho eliminaci.
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I TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

Vyrobni proces je mozné definovat jako sekvenci operaci a ¢innosti, jejichz vystupem je
zpracovani vstupnich materiali do pozadovanych vyrobku ¢i sluzeb. Kazdy vyrobni proces

se sklada z jednotlivych fazi, mezi nimiz figuruji:
e Piiprava materialu
e Zpracovani (vyroba)
e Montaz a finalni kontrola jakosti (Rother, 2017)

Definice téchto procest se muze liSit podle konkrétniho sektoru primyslu, ovSem jejich
zakladnim cilem je dosazeni co nejvyssi efektivity, kvality a minimalizace negativnich
dopadti na zivotni prostfedi. Klicovymi aspekty zahrnujicimi definici jsou produktivita,

flexibilita a neustalé zlepSovani diky technologickému pokroku. (Altman, 2017)

Vyrobni procesy maji zdsadni vyznam pro ekonomicky rlst a rozvoj spolecnosti,
ponévadz umoznuji efektivni vyuziti dostupnych zdrojii a pracovni sily diky modernim
technologickym pokrokiim, v¢etné automatizace a robotizace dosahuji soucasné vyrobni
procesy vysoké urovné piesnosti a spolehlivosti. Proces zajistuje reakci na trzni poptavku
po inovativnich a kvalitnich vyrobcich, ¢imZ posiluje konkurenceschopnost a hospodatskou
stabilitu. Vyznam vyrobnich procesii se tak projevuje na urovni makroekonomické.

(Nenadal, 2018)

Vyrobni procesy tvoii zakladni pilit primyslové civilizace, Vyvoj téchto procesi je
neoddélitelné spjat s technickym pokrokem a inovacemi, které vedou k vyssi efektivité, ale
soucasn¢ i ke snizeni nakladl. V ramci soucasné globalni ekonomiky se vyrobni procesy
neustale pfizpiisobuji na dynamické zmény a nové pozadavky, véetné rostouciho dlirazu na
udrzitelnost a ekologické aspekty. Rizeni a optimalizace vyrobnich procesii je kli¢ovym
faktorem pro konkurenceschopnost firem a jejich schopnost reagovat na technologické

vyzvy 21. stoleti. (Maynard, 2023)
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(zdroj: https://www.e-api.cz/24886-jednotlive-metody-a-nastroje-a-ch)

1.1 Druhy vyroby

Vyrobu je mozné délit podle mnozstvi produkce a zda se jednd o ru¢ni nebo strojni vyrobu.
Vyroba se ptizpisobuje poZzadavkiim zdkaznika. Pro zvoleny druh vyroby je rozhodujici
segment vyrobkd, ¢etnost vyroby, exkluzivita produktu. Zakladni ¢lenéni druhti vyroby jsou

uvedeny nize.
e Kusova vyroba

e Sériova vyroba

Hromadna vyroba

Strojni vyroba

e Rucni vyroba

1.1.1 Kusova vyroba

Kusova vyroba (znamé také jako zakazkova vyroba), se vyznaCuje vyrobnim procesem
zamétenym na produkcei jednotlivych kusti nebo mensSich sérii specifickych produkti, které
jsou Casto prizpusobeny individualnim pottebam zdkaznika. Tento typ vyroby se odliSuje od

hromadné vyroby jak v objemu, tak v pfistupu k designu a technologickému zpracovani.
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V ramci kusové vyroby se vyrobky vyvijeji na zdkladé presné definovanych pozadavki.

Tento druh vyroby vyzaduje vysokou uroven odbornosti a specializace. (Patermann, 2022)

Zékladnim principem kusové vyroby je orientace na zdkaznika, ktera se odrazi v uzké
spolupraci mezi vyrobci a klienty v priabéhu celého vyrobniho cyklu. Proces kusové vyroby
obvykle zahrnuje n¢kolik fazi, od ndvrhu a pldnovanim, pfes vyrobu a montdz, az po
testovani a dodani hotovych vyrobku. Tyto faze se mohou dynamicky ménit v zavislosti na

povaze objednavky. (Maynard, 2023)

Mezi hlavni vyhody kusové vyroby patii vysokd flexibilita a moznost pfizplsobeni
vyrobkl individualnim pozadavkim zakaznikd. Dale kusova vyroba ptispiva k vyssi kvalité,

nebot’ se Casto uplatniuje precizni rucni prace. (Dewi et al., 2021)

Mezi nevyhody kusové vyroby patii vysoké naklady na jednotku vyrobku, jelikoz se
naklady na materidl, praci a technologie rozpocitdvaji do mensiho poctu kusi, coz zvysuje
cenu kone¢ného produktu. Soucasné¢ mize kusova vyroba celit problémim, které jsou

ovlivnény del$imi dodacimi lhatami, jelikoz individualizace vyroby vyzaduje peclivé

vvvvvv

1.1.2 Sériova vyroba

Tento typ vyroby se Casto vyskytuje v primyslovém odvétvi, obsahuje standardizované
postupy, které umoznuji opakovanou vyrobu stejnych a vzorové shodnych produkti. Tyto
vyrobky jsou obvykle vyrabény na zdkladé predem urcen¢ho designu nebo zadanych
prametrli, kterému odpovidéa stanoveny vyrobni proces, ¢imZ se zajiStuje vysoka uroven

kvality a efektivity. (Rother, 2017)

Hlavni charakteristikou sériové vyroby je organizacni struktura, kterd umoznuje
rozdéleni vyrobniho procesu na jednotlivé etapy, kde kazda faze je realizovana
specializovanym tymem nebo strojnim zatizenim. Timto zpisobem se optimalizuje pracovni
sila a technologie tak, aby se dosdhlo maximalni produktivity pfi minimalni chybovosti.
Sériova vyroba umoznuje podnikiim realizovat rozsdhlé vyrobni objemy, coz pfispiva ke

sniZovani jednotkovych nadkladd. (Elngovan,2022)

V ramci sériové vyroby se také klade diiraz na metodiku plénovani a fizeni vyroby,
kterd zahrnuje diikladnou analyzu poptavky, vyrobniho zazemi a kapacitnich moznosti. Pti
této souvislosti 1ze pozorovat, ze sériova vyroba muze mit rizné formy, od malych sérii

urcenymi pro specifické trhy az po masovou vyrobu, kde se vyzaduje flexibilita a rychla
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reakce na zmény v poptavce. KliCovym piinosem tohoto druhu vyroby je schopnost

dosahnout vysoké urovné efektivity diky standardizaci. (Rother, 2017)

cvwr

protoze opakovani stejnych operaci s identickymi komponenty vede ke snizeni potiebného

¢asu na vyrobu a minimalizaci plytvéani. (Nenadal, 2018)

Zasadni nevyhodou je omezena flexibilita. V sériové vyrob¢ jsou produkty vyrabény
dle pfedem stanovenych sériich s jasn¢ definovanymi standardizovanymi postupy, coz ¢ini
pfizplisobeni vyrobnich linek na zmény trhu nebo pozadavky zakazniki, obzvlast

problematickym. (Maynard, 2023)

Nedostatek flexibility mize byt kritickou nevyhodou v dynamickych odvétvich, kde se
rychle méni trendy a preference spotiebiteld. Tento druh vyroby casto preferuje
standardizaci a mechanizaci, coz vede k redukci pracovnich mist v diisledku automatizace.

(Bobék et al., 2017)

1.1.3 Hromadna vyroba

Hromadna vyroba pfedstavuje systém, jehoZ cilem je maximalni efektivita a produktivita pfi
vyrobé zbozi. Hromadna vyroba se vyznacuje svymi specifickymi rysy, které ji odliSuji od
jinych vyrobnich metod, jako jsou zakézkova vyroba a malosériova vyroba. (Sartor a Orzes,

2019)

Zakladnimi principy hromadné vyroby jsou standardizace, specializace a modularita.
Standardizace se tyké zavedeni jednotnych norem pro vyrobni procesy a produkty, ¢imz se

usnadiiuje jejich masova produkce. (Maynard, 2023)

V ramci standardizace se urcuje, jaké materidly, rozméry a technické specifikace budou
pouzity, coz prispiva k vyssi kvalité vyrobkii. Dilezitym prvkem hromadné vyroby je
specializace, ktera spociva v rozdé€leni vyrobniho procesu na specifické operace, které jsou
provadény pracovnimi silami s piedepsanymi dovednostmi. Tento pfistup umoZziuje
jednotliveiim nebo skupindm pracovnikii soustiedit se na urCitou ¢ast procesu, coz piispiva

k vyssi efektivité a snizeni ¢asu potfebného k dokonceni vyrobniho cyklu. (Rother, 2017)

Modularita, jakoZzto tieti kli¢ovy prvek, umoznuje vyrobé rychle reagovat na zmény
poptavky nebo pozadavk trhu. Druh hromadné vyroby vyuZzivd moduldrni komponenty, coz

usnadiiuje montaz a demontaz vyrobkul. Tento pfistup podporuje pruznost, jelikoz vyrobni
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linky mohou byt snadno ptizptisobeny riznym modeliim a variantdm produkt, aniz by doslo

k vyraznym naruSenim v celkovém provozu. (Altman, 2017)

1.1.4 Strojni vyroba

Je dulezité zduraznit, Ze strojni vyroba neni pouze technickym oborem, ale také slozitym
systémem, ktery integruje procesni inzenyrstvi, fizeni kvality, ergonomii a dalsi
interdisciplinarni  pfistupy. Tento holisticky pohled je zasadni pro dosaZeni

konkurenceschopnosti na globalnim trhu. (Flidr, 2023)

Moderni strojni vyroba je zaloZena na principech, jako je Lean Manufacturing nebo
Kontinualni zlepSovani, coz jsou metodiky zaméfené na eliminaci plytvani a neustalé
zlepsovani podnikovych procesi. Takové pfistupy umoziuji prizpisobit se ménicim se
trznim pozadavkiim a pfizplisobit vyrobni procesy novym technologiim a materidlim.

(Rother, 2017)

Proces strojni vyroby zahrnuje soubor technologii a metod, které umozinuji preménu
vstupnich surovin na finalni produkty s minimalnimi naklady a maximalnimi standardy

kvality. (Nenadal, 2018)

Zakladnimi prvky strojni vyroby jsou planovani vyroby, fizeni vyroby, udrzba stroju
nebo kontrola kvality. Tyto aspekty spolu vzajemné funguji s cilem optimalizovat vyrobni

procesy a reagovat na pozadavky zdkaznika. (Maynard, 2023)

Ve strojni vyrob¢ se vyuzivaji jak tradi¢ni procesy, jako je obrabéni, tak i moderné;si
metody jako je 3D tisk nebo automatizace pomoci robotiky. Automatizované procesy
umoziuji rychlejsi a produktivnéjsi vyrobu ve srovnani s tradi¢nimi metodami, coz ptispiva

k vyznamnému zkréceni vyrobnich cykli a nakladi. (Kala, 2024)

S ohledem na vyuziti pokrocilych technologii a strojniho vybaveni je mozné dosdhnout
optimalizace vyrobnich linek v podniku, coz minimalizuje prostoje a maximalizuje

produktivitu. (Dewi et al., 2021)

......

zaCatku procesu je nezbytné investovat zna¢né financni prostfedky do nakupu vhodného
strojniho vybaveni s ohledem na specifické potfeby dané vyroby. Tyto pocate¢ni naklady
zahrnuji nejen samotné zatizeni, ale i souvisejici zplisoby automatizace, softwarové systémy

a ptipadné Upravy vyrobnich prostor. (Elngovan, 2024)
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Dalsi nevyhodou strojni vyroby je citlivost na technické poruchy, které maji potencial
vyrazné narusit vyrobni proces. Jakdkoliv zdvada na stroji mize vést k prostoji, ktery
ovlivituje produktivitu a ziskovost podniku. Opravy a udrzba strojniho zafizeni jsou Casove

1 finan¢n¢ naro¢né. (Maynard, 2023)

1.1.5 Ru¢ni vyroba

Ru¢ni vyroba se vyznacuje procesem produkce, ktery je realizovan pievazné lidskou
¢innosti, a to bez zédsadniho vyuziti automatizovanych technologii nebo strojniho vybaveni.
Tento typ vyroby je charakteristicky jemnou, precizni a ¢asto individualizovanou praci, ktera
se projevuje ve vytvareni Siroké Skaly produktl, od uméleckych dé€l po praktické predméty
kazdodenni potfeby. Klade se diraz na autenticitu, kvalitu a schopnost nabidnout

zakaznikiim jedine¢né vyrobky. (Patermann, 2022)

Tento druh vyroby je nejcastéji vyuzit pro exkluzivni vyrobky, kde je kladen vysoky
smysl pro detail a kvalitu, napt. exkluzivni automobily, nebo vyroba letadel. Ru¢ni vyrobu
nelze plné nahradit strojni vyrobou i pies vysoky podil vysoké kvality a efektivity strojni

vyroby. (Maynard, 2023)

1.2 Plytvani ve vyrobé

Plytvéani ve vyrobnim procesu nelze chapat pouze jako ztratu materialu, ale jako jakoukoli
¢innost nebo prvek, ktery nepfidava hodnotu a mize negativné ovlivnit produktivitu nebo
efektivitu vyrobniho systému. Definice plytvani zahrnuje rizné formy nadbytecnych
nakladl, mezi které patfi nadprodukce, ¢ekani, zbyte¢né pohyby, byrokracie a nevyuziti
dostupnych zdroju, coz vse se odrazi v celkovych nakladech na vystup. V tomto smyslu
plytvani se stava kli¢ovym pojmem v oblasti vyrobniho managementu, protoze identifikace
a eliminace téchto ztrat miize vyrazné zvysit konkurenceschopnost. Druhy plytvani mizeme
délit na dva typy. Prvni typ nepiidava ptidanou hodnotu v celém vyrobnim toku a nelze se
mu vyhnout. Druhy typ je plytvani, které nepfidavad hodnotu, ale je moZzné a soucasné
zadouci se mu vyhnout. Pro zvySeni konkurenceschopnosti a produktivity je nezbytné
identifikovat ¢innosti, které vyrobku pfidavaji hodnotu, a naopak eliminovat ¢innosti, které

hodnotu vyrobku neptidavaji. (Rother, 2017)

Je nutné ztratové Cinnosti co nejvice eliminovat z divodu zachovani
konkurenceschopnosti podniku. Jedno z moznych feseni je implementace stihlé vyroby do

podnikovych procest. (Dewi et al., 2021)
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Dalsi metodou, které mize pomoci eliminovat plytvani je vytvofeni kontinualniho
procesu, ktery napomiize s odhalenim problému. Nadbyteéné vyrobé lze zamezit aplikaci

metody tahu (pull). (Januska, 2018)

Pro podniky jsou problematické ¢innosti, které nemaji ptidanou hodnotu. Jedna se
zejména o procesy, jako je zasobovani, tok materidlu, pfemistovani ndstroji, stroje s nizkou

kapacitou, zbyte¢ny transport. (Khairunnisa et al. 2020)
Pokud jsou piesn¢ definovany problémy, lze plytvani eliminovat. Pro stanoveni
napravnych opatfeni je nezbytné stanovit kofenové pticiny, které zplisobuji proces plytvani.

Je potieba rozliSovat vyrobni a administrativni procesy. (Jurova, 2016)

nadprodukce
zbytecné procesy, postupy
transport a transfer informaci
nadbytecné zasoby
zbytecéné pohyby
chyby a opravy
cekani

nevyuzivani znalosti

neergonomicke zplsoby prace

Obrazek 2 Plytvani

(zdroj: https://www.e-api.cz/24887-jednotlive-metody-a-nastroje-i-p)
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Mezi plytvani ve vyrobnim procesu patri:
e Nadvyroba
e Cekéni
e Zbytecny transport
e Nadbytecné pohyby
e Zmetkovitost
e Nevyuzity lidsky potencial

e Nadbytecné zpracovani (Sartor a Orzes, 2019)

1.2.1 Nadvyroba

Jedna se o plytvani penézi, Casem a prostorem. Je produkovano vice nez trh pozaduje, timto
vznikaji néklady, které jsou ulozeny ve zbozi. Neni jistota, Ze zbozi vyrobeno nad ramec

poptavky piinese zisk, nebo zda bude viibec prodano. (Sartor a Orzes, 2019)

Pro nadvyrobu je specificka vyroba vétsiho mnoZstvi zboZi, nebo sluzeb nez pozaduje
findlni zakaznik, nebo trh. Nadvyroba je pfipustnd v piipad¢, kdy mé dojit k pldnované

odstavce vyroby, aby byla pokryta poptavka v dob¢ odstavky. (Jurova, 2016)

Nadvyroba vyzaduje vétsi skladovaci prostor, tim se zvySuji ndklady také na
skladovani, ptfipadné¢ na vystavbu nebo prondjem vhodnych prostor. Pokud chce byt
spolecnost dostate¢né konkurence schopnd, je nezbytné analyzovat, zda je vyhodné drzet
vetsi skladovaci prostory, nebo zda racionalizovat skladové hospodatstvi. K nadvyrobé
muze dochazet také pokud je predvidatelné, ze produkce bude mit znacnou zmetkovitost, je
nezbytné zvazit kterd varianta je vyhodnéj$i, zda tolerovat nadvyrobu, nebo zda jsou

v

pfijatelnéjsi investice do zvySeni kvality. (Januska, 2018)

1.2.2 Cekani

Mezi kritické aspekty zajisténi efektivity se fadi identifikace a eliminace "plytvani cekdnim",
coz se tyka situaci, kdy jednotlivci nebo skupiny zbyte¢né Cekaji na informace, zdroje ¢i
rozhodnuti, coz nasledn¢ brani plynulému chodu pracovnich procest. Plytvani ¢ekanim
nejenze prodluzuje dobu potiebnou k dokonceni tkold, ale mize také vést ke zhorSeni

motivace pracovnikl a celkové produktivity organizace. (Jurova, 2016)
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Zbytecné cekdni znamena ztratu Casu a zdrojii zptisobenou neefektivnim procesem,
ktery vede k neproduktivnimu ¢ekani. Plytvani ¢ekdni je jednim ze sedmi typd plytvani,
které byly identifikovdny v ramci metodiky Lean managementu. Lean se zaméiuje na

minimalizaci zbytecného plytvani a zvySovani hodnoty pro zakaznika. (Sartor a Orzes, 2019)

K rozpoznéni a naslednému odstranéni plytvani ¢ekani je diilezité zavadet systematické
analyzy a vyuzivat nastroje jako jsou hodnotové tokové mapovani nebo analyza ¢asovych
skokti. Pomoci tohoto zptisobu mohou organizace 1épe porozumét tomu, kde a pro¢ dochézi

k neefektivnostem a jaké procesy lze optimalizovat. (Januska, 2018)

Zaméteni na zlepSovani pracovnich tokli a odstranéni zbyteénych prodlev povede
zejména k efektivnéjsimu vyuziti zdroji a zajisténi vyssi spokojenosti jak zaméstnanct, tak
koncovych zdkazniki. Tento systematicky ptistup k eliminaci plytvéani ¢ekani je zdsadni pro

dosazeni dlouhodobého tspéchu a udrzitelnosti podnikani. (Khairunnisa et al., 2020)

1.2.3 Zbytecny transport

Zbytec¢ny transport v kontextu vyrobnich procest predstavuje jedno z klicovych plytvani,

které mize mit vyrazny dopad na celkové ndklady a efektivitu vyroby. (Dewi et al., 2021)

Tento typ plytvani Ize identifikovat po aplikaci analyzy materidlového toku kterd ukaze,
ze urcité presuny zbozi ¢i surovin se uskuteCnuji bez nutné potieby, pouze z divodu
neefektivniho uspotadéani vyrobniho prostoru ¢i chybné nastavenych podnikovych procest.

(Dennis, 2016)

I3

Uc¢inna strategie pro eliminaci zbytecného transportu zahrnuje revizi provoznich
procest a diislednou implementaci metod §tihlé vyroby. Optimalizace toku materidlu véetné
zmény layoutu vyrobniho prostoru mohou vyrazné ptispet k minimalizaci téchto zbyte¢nych

pohybt. (Khairunnisa et al., 2020)

Jednim z hlavnich zdroji tohoto jevu je nedostatetnd optimalizace vyrobnich toku.
Pokud jsou pracovni prostory a zafizeni usporadany neprakticky, vznikaji neefektivni trasy
pro pohyb materidli a produkti, coz vede ke zbyteCnému transportu. Nizka uroven
planovani vyroby miize zpiisobit zbytecné pfesuny materidlu mezi jednotlivymi stanovisti,
coz nejen prodluzuje dobu vyroby, ale také zvySuje naklady na dopravu a manipulaéni prace.

(Sartor a Orzes, 2019)
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1.2.4 Nadbytecné pohyby

Zbyte¢né pohyby mohou mit rizné podoby, jako je nadmérnd manipulace s materidlem,
neefektivni uspotradani pracovniho prostoru nebo nevhodné pracovni postupy, které vyzaduji

nadmérné Gsili ze strany zaméstnancti. (Dennis, 2016)

Dukladné analyza pracovnich procest a zavadéni metod poskytuji firmam nastroje pro
identifikaci a odstranéni té€chto neefektivnich prvka. Navrhovani pracovniho prostiedi, které
podporuje ergonomické principy a optimalizuje pohybové drahy, je nezbytné pro zajisténi

efektivity vyrobnich operaci. (Jurova, 2016)

V oblasti lean managementu je zasadni identifikovat a eliminovat nadbyte¢né pohyby,
nebot’ kazd4 minuta, ktera je stravena neefektivnimi aktivitami, se promita do celkové doby

vyroby. (Sartor a Orzes, 2019)

V ramci vyrobniho cyklu mohou byt zbyte¢né pohyby rozdéleny do n¢kolika klicovych
kategorii, jako jsou nadmérné piesuny zaméstnancl za materialem, opakované manipulace

s vyrobnimi prostfedky ¢i neefektivni usporadani pracovniho prostoru. (Dennis, 2016)

1.2.5 Zmetkovitost a chybovost

V oblasti vyrobnich procesti se mira zmetkovitosti a chybovosti stava klicovymi faktory,
které vyznamné ovliviiuji efektivitu a ekonomicky vykon firem. Ackoliv jsou tyto dva pojmy
uzce propojeny, predstavuji riizné aspekty pro ovlivnéni finalni kvality ve vyrobé.

(Sartor a Orzes, 2019)

Zmetkovitost se obvykle oznacuje jako mira nekvalitni produkce, ktera nespliiuje
stanovené normy ¢i specifikace. Naopak chybovost se tyka frekvence, diky které vznikaji
chyby v procesech souvisejicich s vyrobou, coz miize zahrnovat jak lidské faktory, tak

technické poruchy. (Dennis, 2016)

Vys§i mira zmetkovitosti mize vést k zvySenym ndkladim na opravy, opakovani
vyrobniho cyklu a ztratu ditvéry zakaznikl. Divody vzniku vad ve vyrobé Casto maji rizné
pficiny, od nevhodnych surovin a poruchovych strojii az po nedodrzeni pracovni kazné

pracovniki. (Sartor a Orzes, 2019)

Zatimco zmetkovitost se obvykle vyjadiuje jako procento vadnych produktii, chybovost
1ze rozlisit na zédklad€ typu chyby, zdvaznosti dopadu nebo frekvence vyskytu. Oba pojmy
jsou vzajemné provazané a vzajemné se ovliviiuji, pfiCemz vyssi chybovost ¢asto ptispiva

ke zvySeni zmetkovitosti. (Jurova, 2016)
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Zmetkovitost mize zpusobovat jak nevhodné strojni zafizeni, tak i lidsky faktor vinou

nepozornosti, nebo nedostatecné odbornosti. (Dennis, 2016)

1.2.6 Nevyuzity lidsky potencial

Nevyuzity lidsky potencial lze definovat jako stav, kdy jedinci nebo skupiny jedinct
nedosahuji svého plného potencidlu a schopnosti z divodu riiznych omezeni, ktera mohou

mit ekonomicky, socidlni, vzdélanostni nebo psychologicky charakter. (Dennis, 2016)

Nevyuzity lidsky potencial se ¢asto projevuje v oblastech, kde existuji zasadni prekazky
v ptistupu ke vzdélani, odborné piipraveé, pracovnim piilezitostem ¢i adekvatnim zdrojim.

(Khairunnisa et al., 2020)

Hospodaisky rist a konkurenceschopnost tvoii klicové prvky uspésné ekonomiky,
pficemz nevyuzity lidsky potencidl miize znamenat zasadni piekdzku pro dosaZeni

optimalniho vykonu v téchto oblastech. (Sartor a Orzes, 2019)

1.2.7 Nadbyte¢né zpracovani (nadbytecna prace)

Nadbytec¢na prace ve vyrobé, oznaCovana téz jako ztrata efektivity, se vztahuje na jakékoliv
usili nebo Cinnosti, které nepfispivaji k ptidané hodnoté findlniho produktu, a tudiz nejsou

nezbytné pro vyrobu a prodej produktu. (Nenadal, 2018)

Eliminace nadbytecné prace ve vyrob¢ vyzaduje systematicky pfistup, ktery zahrnuje
mapovani procesu, analyzu pracovnich postupti a identifikaci klicovych oblasti pro zlepSeni.

(Januska, 2018)

Nadbytecna prace Casto zvySuje vyrobni néklady a snizuje konkurenceschopnost, je
dilezit¢ implementovat osvédcené metody a ndstroje, které umoziuji optimalizaci

pracovnich postupi. (Dewi et al., 2021)

Jednou z kli¢ovych metod eliminace nadbyte¢né prace je metoda Lean, kterd se
zamé&fuje na odstrafiovani plytvani, a to vcetné zbyte¢nych pracovnich cinnosti, které
nepfidavaji hodnotu. Dal§im dulezitym néstrojem je metoda Kaizen, kterd podporuje
neustalé zlepSovani procest prostiednictvim zapojeni zaméstnanci do aktivniho

vyhledévani a odstranovani plytvani a nedostatk. (Dennis, 2016)
Eliminace nadbytecné prace ve vyrobnim procesu neni jednordzovym ukolem, ale spise
kontinualnim procesem, ktery vyzaduje strategické planovani a zapojeni vSech Urovni

pracovniki organizace. (Sartor a Orzes, 2019)
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1.3 Tvorba Layoutu pracovist’ ve vyrobnim podniku

V oblasti vyroby je uspotadani pracovnich mist klicovym prvkem, ktery vyznamné ovlivituje
efektivitu, produktivitu a bezpeCnost v pracovnim prostfedi. Hlavnim cilem planovani
usporddani je optimalizovat provozni procesy a minimalizovat ztrdty béhem vyrobniho
cyklu. Dobte promysleny navrh pracovisté nejen zajistuje plynuly tok materialli a informaci,
ale také pomaha zkratit Cas potfebny na dopravu, manipulaci a dalsi operace, ¢imz pfispiva

k celkové efektivnosti spolecnosti. (Sartor a Orzes, 2019)

Zpusoby uspotadani pracovist’ se rozliSuji dle druhu a miry specializace procesu

vyroby, materialového toku a pribéhu vyrobniho procesu. (Jurova, 2016)
Usporadani pracovist’ I1ze délit na:
e Technologické usporadani
e Piedmétné usporadani
e Bunkové usporadani
Clenéni pracovist’:
e Primarni
e Sekundarni

e Tercialni (Sartor a Orzes, 2019)

1.3.1 Ergonomie pracovisté

Ergonomie pracovisté se zaméfuje na optimalizaci pracovniho prostiedi tak, aby prostiedi

bylo v souladu s fyzickymi a psychickymi potfebami pracovniki. (Fassati, 2022)

Cilem ergonomického uspofadani je maximalizovat produktivitu a komfort pfi
souasném minimalizovani rizika zdravotnich problémd, jako jsou muskuloskeletalni

poruchy a psychické stresové stavy. (Salvendy a Karwowski, 2021)

Manipulace s té€zkymi biemeny by méla byt organizovana tak, aby co nejvice vyuzivala

mechanizaci, a tim minimalizovala fyzickou ndmahu pracovnikl. (Arezes a Carvalho, 2016)

Dals§im zasadnim aspektem ergonomie pracoviste je ergonomické Skoleni zaméstnancti.
Vzdélavani v oblasti spravnych pracovnich praktik, jako je naptiklad vhodné drZeni téla ¢i
efektivni techniky zvedani, hraji klicovou roli v prevenci zranéni a zlepSeni celkového

zdravi. (Fassati, 2022)
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Kli¢ovymi faktory, které ovliviiuji ergonomii pracovniho prostredi, jsou uspotradani
pracovniho mista, vySka pracovniho stolu, kvalita osvétleni, urovent hluku a dostupnost
pomiicek Ci zafizeni. Pfi navrhovani ergonomického pracovisté je nezbytné zohlednit
individualni potfeby zaméstnancii, které se mohou znac¢né lisit v zavislosti na jejich vysce,

hmotnosti, profesi a pracovnich navycich. (Mukhopadhyay, 2020)

1.3.2 Layout

Rozvrzeni layoutu se tyké strategického uspotadani fyzickych zdroji v rdmci vyrobniho
zafizeni zahrnujiciho stroje, zafizeni, pracovni stanice, sklady a pomocné prostory. Navrh
rozvrzeni je klicovy pro maximalizaci efektivity vyrobnich procest, jelikoz pfimo ovliviiuje

tok prace, vyuziti prostoru a manipulaci s materidlem. (Delgado a Daynier, 2016)

Proces tvorby layoutu pfedstavuje komplexni ¢innost, kterd vyzaduje systematicky
ptistup. Tento proces obvykle za¢ina analyzou pracovisté a strategickych pozadavkl vyroby.

(Beaumont, 2019)

Pecliveé navrzené rozvrzeni usiluje o minimalizaci zbyte¢nych pohybt a uzkych mist,

zatimco usnadiiuje optimalni komunikaci mezi pracovniky a oddélenimi. (Michalek, 2022)

1.3.3 Flexibilni vyroba

Flexibilni vyroba ptedstavuje klicovy aspekt moderni produkce, ktery umoziuje vyrobctim
rychle reagovat na zmény poptavky, technologie a specifikaci produkti.

(Dennis, 2016)

Zakladnimi charakteristikami flexibilni vyroby jsou modularita, interoperabilita nebo
schopnost snadno pfechdzet mezi riznymi vyrobnimi procesy, coz umozZiluje firmam
zkracovat a optimalizovat vyrobni cykly. Implementace flexibilni vyroby vyZzaduje
systematické a zejména dobie promyslené uspotadani pracovnich stanic, které podporuje

dynamickou strukturu vyrobniho procesu. (Delgado a Daynier, 2016)

Technologie jako automatizované systémy a pokroc€ilé vyrobni zatizeni hraji klicovou
roli v adaptacnim procesu a mohou umoznit rychlou konfiguraci vyrobni linky pro rizné

typy produktii. (Sartor a Orzes, 2019)

Flexibilni vyroba je zaloZena na principech uceni a inovaci, protoZe organizace, které
tento model aplikuji, se Casto zaméfuji na nepfetrzité zlepSovani podnikovych procest.

(Khairunnisa et al., 2020)
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1.4 Hodnota procesu

Analyza hodnoty vyrobniho procesu piedstavuje klicovou slozku v ramci modernizace, ale
1 optimalizace vyrobnich systému. Tato analyza se zaméfuje na identifikaci a hodnoceni
hodnoty, kterou jednotlivé komponenty vyrobniho procesu ptinaseji, s cilem maximalizovat

efektivitu a minimalizovat zbytecné naklady. (Nenadal, 2018)

Analyza hodnoty pfedstavuje systematicky postup, jehoz cilem je maximalizace
hodnoty vyrobniho procesu pfi sou¢asném minimalnim zajisténi nakladt. Klicovym pojmem
této analyzy je hodnota, ktera je obvykle definovana jako pomér mezi uzitkem, ktery produkt
nebo sluzba piinasi, a ndklady spojenymi s jejich vyrobou. Zaroven je dulezité rozliSovat

mezi hodnotou pro zdkaznika a hodnotou pro vyrobce. (Rother, 2017)

V kontextu moderniho primyslu se analyza hodnoty stava stdle vice nezbytnou,
zejména v souvislosti s rychlym technickym pokrokem a rostoucimi néroky na pruznost
nebo kvalitu vyrobniho procesu. Optimalizace v rdmci analyzy hodnoty umoZiiuje firmam

reagovat na zmény trhu, a tim posilovat jejich konkurenceschopnost. (Dennis, 2016)

Mezi klicové metody, které se béZn¢€ vyuzivaji, patii brainstorming a kreativni techniky,
kritickd hodnotova analyza a benchmarking. Brainstorming a kreativni techniky ptedstavuji
dynamické piistupy ke generovani inovativnich mySlenek pro zlepSeni produktivity.

(Maynard, 2023)
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2 DRUHY VYROBNIHO PROCESU

Podnikové procesy ptfedstavuji nezbytné €asti organizacni struktury pro fungovani kazdé
firmy. Jsou to soubory ¢innosti a ukold, které vedou k dosaZeni pozadovanych cil. Tyto
procesy mohou byt rozdéleny do rdznych kategorii, véetné procesii operativnich,

strategickych a podptrnych. (Jurova, 2016)

Rizeni podnikovych procest se zaméfuje na optimalizaci pracovnich postupt, soucasné
1 na minimalizaci plytvani zdroji, ¢imZ podporuje strategii organizace a zlepSuje celkovou

produktivitu vyroby. (Chromjakova et al., 2017)
Procesy lze délit na:
e Ridici procesy
e Hlavni procesy

e Podpiirné procesy

Pozadavky zakaznika a zainteresovanych stran

7

- 4

Hlavni proces B1

Hlavni proces B2

Hlavni proces B3

Podpurny proces C1
Podplimy proces C2
Podplirny proces Cn

CRRPLEY

Hlavni proces Bn — — R

" v v

Vyrobek / sluzba splnujici pozadavky zakaznika

a zainteresovanych stran

Obrazek 3 Mapa procesu

(zdroj: https://kvalita-jednoduse.cz/procesni-pristup/)
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2.1.1 Ridici proces

Ridici procesy obsahuji planovani, organizaci, vedeni a kontrolu, coz jsou kli¢ové ¢innosti,
které se vzajemn¢ ovlivituji a vytvaieji cyklus zajist'ujici optimalni fungovani spolecnosti.

(Maynard, 2023)

Pouzivani tidicich procesii v organizacich pfinédsi fadu vyhod, které mohou vyrazné
prispét k efektivnimu fungovani podniku. Jednim z nejzésadnéjSich piinost je zvySeni

efektivity a produktivity. (Rother, 2017)

Ridici procesy umoziuji systematickou koordinaci ¢innosti a optimalizaci zdroji, coz

vede k efektivnéjsimu dosazeni stanovenych cilti. (Nenadal, 2018)

2.1.2 Hlavni proces

Hlavni procesy se obvykle zamétuji na hodnotové fetézce, a to od vyvoje produktu a jeho
vyroby az po prodej a zdkaznicky servis, ¢imZ vytvareji pfimou hodnotu pro zékaznika.

(Dewi et al., 2021)

Primarni procesy vykonavaji zdsadni roli v orientaci na zdkaznika a efektivnim zajisténi

konkurenceschopnosti na trhu. (Sartor a Orzes, 2019)

Optimalizaci priméarnich procesit mohou podniky zvySit svou produktivitu, sniZit

naklady a zlepsit zdkaznickou spokojenost. (Nenadal, 2018)

2.1.3 Podpiirny proces

Podptirné procesy nejsou piimo spojeny s produkei kone¢ného produktu, ale maji nezbytnou
roli v zajiSténi hladkého pribéhu hlavniho vyrobniho procesu. Mezi podplrné procesy se
fadi napfiklad Udrzba strojli, logistika, fizeni kvality, administrativni ¢innosti a Skoleni
zaméstnanct. (Maynard, 2023)

Naptiklad procesy jako udrzba strojniho zatizeni, fizeni zasob ¢i sprava materidlovych

tokli pfispivaji k minimalizaci prostojl, zajisténi kvality a dodrzeni vyrobnich standardu.

(Rother, 2017)
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3 LEAN METODY

Zakladnimi principy LEAN jsou identifikace hodnoty z pohledu zdkaznika, vytvoteni
hodnotového toku, zajisténi plynulého toku procest, zavedeni systému ,,pull“ namisto

,push, a usilovani o maximalni efektivitu. (Griesbach, 2023)

Principy LEAN se neorientuji pouze na vyrobni sektor, ale také na oblast sluzeb vcetné
administrativnich procest. Implementace LEAN metod vyzaduje celkovou transformaci
firemni kultury, kdy se zaméstnanci aktivné podileji na identifikaci a odstraiiovani plytvani

v jejich dennich ¢innostech. (Irani, 2020)

Pro implementaci metod LEAN se vyuziva Siroka Skala nastroji a technik, jejichz
spole¢nym cilem je optimalizace hlavnich procest a eliminace plytvani jak ve vyrobé, tak

soucasn¢ i v administrative. (Altman, 2017)

PFehled metod a nastroju

m 3P - Production Preparation Process m Optimalizace pracovisté
m 55 m Plytvani v administrativé
m 7 novych nastrojd kvality m Plytvanive vyrobé
m Poka - Yoke
m Procesni analyza
m QFD - DUm kvality

m Rapid Problem Solving - strukturované Feseni

m 7 starych néstrojd kvality
m A3 report

m Analyza a méfeni prace
m Analyza pracovisté

m Balancovani operaci problém

m Batlv vyrobni systém m Rizeni podle cilll - MBO
DBR m Rizeni projekt( - DMAIC
DFMA - Design For Manufacturing and Assembly m Shop Floor Management

m SMED - Single Minute Exchange of Die

m Supermarket

Ergonomie

FIFO (First In - First Out), LIFO (Last In - First Out)
Filosofie nulovych vad - ZERO Defects

FMEA - Failure Mode and Effects Analysis (Fehler
Moglichkeits und Einfluss Analys)

m Systém odménovani

m Systém zlepSovani

m 5tihly a inovativni podnik
m Fraktalovy podnik m Tahové systémy Fizeni
m Heijunka m Takt Time

m Inovace m Toyota Production System

m JIT - Just in Time

m Kanban

m Lean Management

m MOST - Maynard Operation Sequence Technique
m OEE - Overall Equipment Effectiveness

m Optimalizace linky

® TPM - Total Productive Maintenance
m TRIZ

m Tymova prace

m Vizualni pracovisté

m VSM

m WOIS

m Workshop

Obrézek 4 Metody LEAN (API)

(zdroj: https://www.e-api.cz/24882-metody-a-nastroje)
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Stihla vyroba, asto oznatovana jako lean manufacturing, predstavuje systematicky piistup
ke zlepSovani produktivity a kvality vyrobnich procest, ktery se zamétfuje na minimalizaci

odpadu a maximalizaci hodnoty pro zdkaznika. (Baumgardner a Scaffede, 2020)

Diraz je kladen pfedevS§im na systém try-and-learn, ktery umoziiuje organizacim
testovat a implementovat nové metody a pfistupy s cilem najit optimalni feSeni. Nastroje
jako 5S, Kaizen a Value Stream Mapping jsou Casto vyuzivany k podporfe implementace

principt $tihlé vyroby. (Altman, 2017)

Zaklady $tihlé vyroby byly poloZeny v Toyota Production System (TPS), ktery vyvinul
Taiichi Ohno a jeho tym, jako reakci na technické a ekonomické vyzvy, jimz firma Celila po
druhé svétové valce. Hlavnim cilem TPS bylo vytvoteni pruzného vyrobniho procesu, ktery
by umoznil rychlej$i pfizptisobeni ménicimu se trhu. (Rother, 2017)

Zaklady metody §tihlé vyroby jsou zaloZeny na dvou zakladnich metodach. Koncept
"just-in-time", ktery se zamétuje na dodavani dila presné ve chvili, kdy je potieba a "jidoka",

coz znamena autonomni automatizaci. (Altman, 2017)

05.

PURSUIT
PERFECTION

04.

ESTABLISH
PULL

LEAN
PRINCIPLES

Obrazek 5 P¢t principti §tihlé vyroby

(zdroj: https://theleanway.net/The-Five-Principles-of-Lean)
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3.1 KAIZEN

Metoda Kaizen vychazi z japonského slova znamenajiciho "neustdlé zlepSovani," tato
metoda se stala zdkladnim kamenem moderniho managementu a optimalizace vyrobnich
procesti. Metoda byla piivodn¢ implementovana v povale¢ném Japonsku, kde méla za cil

obnovit a posilit praimysl. (Harvey, 2020)

Metoda Kaizen je zaloZzena na nékolika klicovych zéasadach, mezi néz patii
zainteresovani vSech zaméstnancii, eliminace plytvani a kladeni dirazu pievazné na

efektivitu. (Miller et al., 2017)

V réamci aplikace metody zavadéji spolecnosti rizné nastroje a techniky jako jsou 58,
diagramy pficin a nésledkd nebo systém kanban, tyto metody maji za ukol jak zefektivnit,

tak 1 systematizovat proces neustalého zlepSovani. (Brau, 2016)

Metoda zahrnuje pravidelnou analyzu pracovnich postupl a procest, ¢imz zajistuje
odhaleni a odstranéni vSech potencidlnich slabin. Kaizen je zaloZzen na presvédceni, ze kazdy
zaméstnanec, od nejvys§iho manazera aZ po operdtora ve vyrobé€, by mél aktivné pfispivat

identifikaci a implementaci zlepSeni v pracovnich postupech a procesech. (Harvey, 2020)

Tento cyklus zlepSovani je pak ¢asto prezentovan prostiednictvim nazyvaného PDCA

(Plan-Do-Check-Act). (Brau, 2020)

Metoda Kaizen byla plivodné orientovana na vyrobni a primyslové sektory, avsak jeji
vyuziti se rozsifilo i na ostatni oblasti, jako je zdravotnictvi, vzdé€lavani a administrativa.

(Miller et al., 2017)

3.2 Teorie omezeni

Teorie omezeni (TOC), byla formulovana Eliyahu M. Goldrattem v 80. letech 20. stoleti,
tato metoda piedstavuje revolu¢ni ptistup k fizeni vyroby, ktery se zamétuje na identifikaci
a odstranéni omezeni ve vyrobnich procesech, jez brani dosaZeni vytyCenych cill

organizace. (Altman, 2017)

V praxi se identifikace omezeni provadi pomoci riznych metod, jako jsou analyza toku
hodnot, diagramy pfi¢in a nasledka ¢i metody zalozené na analyze kapacit. Dtlezité je, aby
se organizace zamefila na klicové ukazatele vykonu, které umoziuji sledovat celkovou

efektivitu vyrobniho procesu. (Januska, 2018)
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vvvvvv

omezeni. Tim, Ze organizace identifikuji svéa izka mista, mohou implementovat strategické

zmeény, které vedou k zefektivnéni operaci. (Maynard, 2023)
Teorie omezeni je zalozena na neustalém zlepSovani, je slozena z né¢kolika Casti:
o Identifikace izkého mista
e Rozhodnuti, jak fesit omezeni
e Vyfesit omezeni
e Podfidit vSe problému feSeni tizkého mista
e Maximalizovat tok v misté¢ omezeni
e Ptiuspéchu navrat k prvnimu bodu (Nenadal, 2018)

Nejvice vyuzivanym pfistupem je princip Tahu, v procesu znazornuje lano, které
spojuje vstupni operace s izkym mistem. Preruseni ¢innosti, ktera je v procesu pred uzkym
mistem znamend negativni ovlivnéni tzkého mista, z tohoto dliivodu je pred ¢innostmi

zasobnik, ktery brani témto vykyvim. (Nenadal, 2018)

3.3 Procesni analyza pracovisté

Procesni analyza pracovisté predstavuje metodiku zaméefenou na systematické hodnoceni

vcetné zlepSovani pracovnich postupti a procesti ve firemnim prostiedi. (Griesbach, 2023)

V ramci procesni analyzy je nezbytné osvojit si analytické metody, které slouzi pro
ziskavani dat a jejich naslednému vyhodnoceni. Mezi nejbé€znéji pouzivané techniky patii
napftiklad techniky kvality, jako je Six Sigma, Lean management, ¢i Value Stream Mapping.

(Altman, 2017)

Kli¢ovym prvkem procesu je disledné mapovani pracovnich postupti, které¢ umoziuje
identifikaci nezddoucich variaci, nadbyte¢nych cinnosti a potencidlnich tzkych mist.

(Baumgardner a Scaffede, 2020)

Efektivita se zaméfuje na to, zda organizace dosahuje stanovenych cill, zatimco
efektivnost se orientuje na optimalizaci zdroji pfi dosazeni téchto cill, coz zahrnuje

zohlednéni nakladi, casu i kvality vystupti. (Rother, 2017)
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Pti provadéni analyzy efektivity je nutné identifikovat kli¢ové vykonnostni indikétory
(KPI), které poskytuji konkrétni mefitka pro monitorovani a porovnani vysledkt. Tato
mefitka by méla odpovidat charakteristikdm procest. Ve vyrobnim sektoru mohou byt
relevantni ukazatele doba cyklu, zmetkovitost nebo produktivita pracovniki.

(Nenadal, 2018)

3.4 Analyza a méreni prace

Me¢fteni prace se zaméfuje na kvantifikaci riznych aspektd pracovni vykonnosti, coz
zahrnuje sledovani c¢asovych norem, vykonovych standardi, parcidlni a celkové

produktivity. (Delgado a Daynier, 2016)

Analyza a méteni prace predstavuji klicové prvky moderniho managementu, které se
zamétuji na systematické hodnoceni pracovnich €innosti a vykonu jednotliveli v rdmci

organizace. (Altman, 2017)

V praxi se vyuziva nékolik riznych metod analyzy prace, z nichz kazda ma své
specifické aplikace a vyhody. Mezi nejvyznamnéjsi pfistupy patii pozorovani pracovnikd,
analyza pracovnich ¢innosti a metodologie zaméfend na procesech. (Sartor a Orzes, 2019)

Pozorovani pracovniki je jednou z nejpouzivanéjSich metod, kterd spociva ve
sledovani chovani zaméstnanct pii vykonavani prace.

Praci Ize analyzovat pomoci riznych metod, mezi nejcastéjsi patii pfimé a nepiimé

pozorovani.

3.4.1 Historie a vznik méreni prace

Méfeni prace a vykonnosti v primyslu piedstavuje klicovy faktor v optimalizaci
produktivity a efektivity pracovnich procesu. (Rother, 2017)

Historie méfeni prace je soucasti primyslové revoluce, jejimz cilem bylo optimalizovat
vykonnost a efektivitu v pracovnim procesu. (Hendrickson, 2015)

Prvni pokusy o systematické méteni prace se objevily jiz na prelomu 19. stoleti, kdy

primyslova revoluce pfinesla masové vyrobni metody a dramatické zmény v organizaci

prace. (Freeman, 2019)

V dobé primyslové revoluce se kladl daraz na pojem produktivity, coz vedlo ke

zietelnému zajmu o standardizaci pracovnich postupt. Zakladnimi nastroji méfeni se staly
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Casové studie, které byly zprvu provadény intuitivné a bez fddného zaznamenavani.

(Schwab, 2017)

Postupné se zacaly formulovat i prvni teorie o efektivnim vyuziti pracovni sily,
nejvyznamnéjSim prukopnikem byl Frederick Winslow Taylor. Taylorav pfistup, zndmy
jako védecké tizeni, usiloval o posouzeni a optimalizaci jednotlivych pracovnich tkoni

prostiednictvim peclivého méteni a analyzy. (Hendrickson, 2015)

Dalsi nevyhnutelnou fazi v méfeni prace byla industrializace, pfi niz doslo k zavadéni
nového druhu vyroby, jako jsou montazni linky, které umoznily zvySeni produktivity a

soucasné méfeni a vyhodnoceni pracovniho vykonu. (Freeman, 2019)

Pocatecni pokusy byly provadény v textilnim a strojirenském pramyslu, bylo
vyzadovano novych méficich zafizeni a techniky, mezi nimiz hraly klicovou roli ukazatele

vyroby a efektivity. (Hendrickson, 2015)

Tayloriv systém, znamy jako Taylorismus, usiloval o optimalizaci pracovnich procesti
prostiednictvim metod, které by uplatiiovaly méfeni vykonu nejen pro jednotlivce, ale i pro

celou vyrobni linku. (Baumgardner a Scaffede, 2020)

Obrazek 6 Pasova vyroba

(zdroj: https://www.e-api.cz/25755n-batuv-vyrobni-system-vyuzitelny-i-v-soucasnosti)



40 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

3.4.2 Metody primého méreni prace

Do procesu ptfimého méfeni prace se zahrnuji rizné techniky a metodologie, zahrnujici jak

tradi¢ni, tak moderni pfistupy. (Baumgardner a Scaffede, 2020)

Mezi nejvyuzivané€jsi metody patii snimek pracovniho dne, pozorovani a soucasné také
chronometraz. Tyto metody zaznamendvaji Cas straveny riiznymi ¢innostmi a aktivitami.
Pomoci téchto metod je mozné identifikovat potencidlni oblasti pro zlepSeni a optimalizaci

vyrobniho procesu. (Sartor a Orzes, 2019)

Pro ptimé méfeni prace je mozné vyuziti také modernich technologii, napiiklad pouziti
automatizovanych systému, které¢ poskytuji informace o vykonu zaméstnancti a soucasné

prinaseji komplexni pohled na faktory ovliviiujici produktivitu. (Irani, 2020)

Snimek pracovniho dne je specificky nastroj, ktery je pouzit pro zachyceni a analyzu

kli¢ovych pracovnich ¢innosti v ur¢itém casovém ramci. (Griesbach, 2023)

Snimek pracovniho dne je vétSinou méteni pracovnika na daném pracovisti po dobu
celé smeény, kdy jsou zaznamenavany vSechny Cinnosti, véetné délky jejich trvani, které
pracovnik provadi. Tato metoda je pfinosna zejména pro odhaleni uzkych mist na pracovisti,

eliminaci zbytecnych prostojii a neefektivnich pohybti. (Maynard, 2023)
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(zdroj: https://www.e-api.cz/25784n-analyza-a-mereni-prace)
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Chronometraz je metoda, vyuzivana ke stanoveni délky trvani pracovni ¢innosti a pro
stanoveni vykonovych norem ke konkrétni vyrob&. Chronometrdz je nejpouzivanéjsi

metodou pro piimé meéteni prace. (Altman, 2017)

Obrazek 8 Zaznamy chronometraz
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Obrazek 8 Zaznamy chronometraz
(zdroj: https://www.e-api.cz/25784n-analyza-a-mereni-prace)
3.4.3 Metody neprimého méreni prace

Metoda nepfimého méfeni je vyuzivana zejména v situacich, kdy neni mozno provést realné
mefteni, jako je napf. snimek pracovniho dne nebo chronometraz. Tento zplisob je vyuZzivan,

napf. pii zavadéni nové vyroby, nebo pro stanoveni idedlni normy. (Dlabac, 2015)

Zasadni nevyhodou neptfimého méfeni je skutecnost, ze se vychazi z teoretickych cast,
které jsou specifikovany na urcity druh pohybu, ale neni zohlednéno v normé pracovni

prostiedi, ptipadné dalsi ovliviiujici faktory. (Irani, 2020)

Vyhodou nepfimého méfeni prace je to, Ze se jedna o objektivni stanoveni normy, ktera
neni ovlivnéna mezilidskymi vztahy, nebo nepozornosti, pfipadné chybovosti pracovnika
ktery dané méfeni provadi. (Rother, 2017)

Pro nepfimé méteni prace jsou primarn¢ vyuzivany dvé nejcastéj$i metody a to jsou
metoda MTM a metoda MOST. Metoda MOST je méné pracna metoda, ktera presné stanovi
piredem urcené Casy. (Dlabac, 2015)
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A - Action distance (Akce na uréitou vzdélenost)
B - Body mation (Pohyb t&la)

G - Gain control (Ziskani kontroly)

P - Flacement {Umisté&ni)

M - Move controlled (Pfesun Fizeny)

Rizené premisténi ABGMXA X - Processtime (Procesni &as)

| - Alignment (Vyrovnani)

F - Fasten (Utahnout)

L - Loosen {Uvolnit)

C - Cut (D&lit)

PouZiti ruéniho nastroje ABGABP*ABPA S - Surface treat {(Povrchova Uprava)

M - Measure (MEfit)

R - Recor (Zaznamenat)

T - Think (Myslet)

T - Transport unloaded (Transpaort prazdny)

K - Hook up and unhock (Zahaknuti a vyhaknuti)
Pouziti ruéniho jefabu ATKFVLVPTA F - Free object (Uvolnéni objektu)

L - Loaded mode (Transpaort nalozeny)

V - Vertical Move (\Vertikalnl pfemist&nf)

Obecné pfemisténi ABGABPA

| Aw | Bs | G Asg By PP | A |

Obrazek 9 Sekvence Basic MOST

(zdroj: https://www.e-api.cz/25784n-analyza-a-mereni-prace)

Metoda MOST vychazi ze skute€nosti, Ze pii vSech ¢innostech je pfemist'ovani objekti:
e volnym pohybem (voln¢ vzduchem),
e fizenym pohybem (jasn¢ dand dradha pohybu),
e za pomoci ru¢niho nastroje,

e za pomoci rucniho jefabu. (Dlabac, 2015)


https://www.e-api.cz/25784n-analyza-a-mereni-prace
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Obrazek 10 Priklad pouziti metody Basic MOST

(zdroj: https://'www.e-api.cz/25784n-analyza-a-mereni-prace)
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4 PRODUKTIVITA VYROBY

Produktivita mize byt definovéna jako urcita mira efektivnosti, diky niz je cilené vyuziti
vstupt k dosazeni vystupll v konkrétnim kontextu. Tento pojem je obvykle vyjadien jako

pomér mezi vystupy a vstupy. (Jourova, 2016)

Historie konceptu produktivity zasahuje do obdobi primyslové revoluce, kdy se
vyrobni procesy zacaly vyrazné¢ transformovat, diky mechanizaci a novym technologiim. V
tomto obdobi se odbornici zaméfili na zlepSeni efektivity vyroby, coz vedlo k rozvoji

principtl organizace prace a jeji specializace. (Irani, 2020)

Jednim z nejcastéjSich ukazateli produktivity je tzv. produktivita prace, ktera se
obvykle méfi jako vystup na zaméstnance nebo vystup na jednotku Casu prace. Tento

ukazatel poskytuje uZite¢né informace o tom, jak efektivné lidé pracuji. (Griesbach, 2023)
Produktivita se déli na dvé zékladni Casti a to na parcidlni a totalni produktivitu.

Efektivni méfeni produktivity umoziuje organizacim identifikovat silné a slabé stranky
jejich operaci, pfi¢emz piispiva k optimalizaci procesii a zvySovani konkurenceschopnosti.
Dvé zékladni kategorie metod pro méfeni produktivity zahrnuji kvantitativni a kvalitativni

ptistupy. (Altman, 2017)

Mezi nejcastéjsi kvalitativni metody patii napiiklad hloubkové rozhovory, fokusni
skupiny, pozorovani a analyza pfipadovych studii. Tyto techniky umoziuji detailni
prozkoumani nazord, pocitl a motivaci jednotlivell ¢i skupin, coz vyrazn€ obohacuje

porozuméni faktoriim ovliviiujicim produktivitu. (Delgado a Daynier, 2016)

Kvantitativni metody ukazuji mnoZstvi a méfitelné aspekty produktivity, kvalitativni
pfistup zajist'uje, Ze jsou zohlednény i rozdily a kontexty, které mohou ovlivnit celkovou

vykonnost. (Griesbach, 2023)

Existuje tfada faktort,, které maji zasadni vliv na produktivitu vyroby. Mezi hlavni
faktory kategorie ovliviyjici produktivitu patii technologické, organizacni a lidské zdroje.

(Irani, 2020)

Produktivitu lze délit na jednotlivé druhy, mezi nejvyznamnéjsi druhy produktivity

patii vyrobni produktivita, kapacitni produktivita a celkova produktivita. (Rother, 2017)
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5 AUTOMATIZACE

Automatizaci lze definovat jako proces implementace technologii, systémii a metod, které
snizuji nebo eliminuji potfebu lidského zasahu pii vykonavéani Casto se opakujicich az
standardizovanych ¢innosti. Tento proces uplatiiuje kombinaci technickych inovaci, jako
jsou robotika, uméla inteligence a pocitacové softwary, které se vyuzivaji k dosazeni vyssi

ucinnosti, flexibility a pfesnosti ve vyrobnim prosttedi. (Elngovan, 2022)

Historie automatizace ve vyrob¢ se datuje az do obdobi primyslové revoluce, kdy se
zaCaly zavadét mechanické stroje, které zdsadné transformovaly tradi¢ni vyrobni procesy.
Kli¢ovym okamzikem bylo zavedeni parniho stroje v 18. stoleti, ktery umoznil zvySeni

efektivity vyroby a snizeni zavislosti na ru¢ni praci. (Frey, 2021)
Automatizaci lze rozdélit dle jednotlivych typt:
e PIn¢ automatizované systémy
o (Caste¢nd automatizované systémy

e Manudlni systémy (Tanaka, 2024)

5.1 PIné automatizované systémy

Pln¢ automatické systémy zahrnuji Siroké spektrum vyuZiti aplikaci, od vyrobnich linek v
automobilovém primyslu aZ po zavedeni robotizovanych vyroben v elektronice. Klicovym
prvkem téchto systému je integrace senzord, Cidel a specializovaného software, ktery

umoziuje monitorovani a fizeni strojniho zatizeni v redlném case. (Nedbalek, 2024)

Hlavni vyhody pln¢€ automatizovanych systémt spocivaji ve zvySovani efektivity
vyroby, snizeni vyrobnich nakladii a zajisténi vysoké kvality produkce. Déle sniZovani
nutného podilu préace lidského faktoru a tim zasadni eliminace mozné chybovosti ve vyrob¢.

(Pleskot, 2019)

Z pohledu budoucnosti hraji pln€ automatizované systémy klicovou roli v digitalizaci
a kybernetické vyrobé, coz zahrnuje prvky jako internet véci (IoT) a strojové uceni.

(Elngovan, 2022)
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5.2 Casteéné automatizované systémy

Casteéné automatizované systémy piedstavuji vyznamnou fazi v evoluci pramyslovych
procest, kde se kombinuje lidska prace a technologickd automatizace. Tyto systémy jsou
navrzeny tak, aby maximalizovaly efektivitu a produktivitu pii minimalizaci nakladi na

pracovni silu a provozni vydaje. (Tanaka, 2024)

Tyto systémy maji vyuziti zejména u druhu vyroby, kdy se stale vice vyplati vyuzivat
1 lidsky potencidl, tzn. mensi sériové vyroby, nebo druhy vyroby kde casto dochézi

k modifikaci produktu a neni mozné tyto zmény provadét automaticky. (Elngovan, 2022)

Mezi hlavni vyhody castecné automatizovanych systémil patii snizeni Casové
narocnosti u rutinnich tkoli a schopnost rychle reagovat na zmény v poptavce. Napiiklad,
vyrobni linky mohou byt vybaveny roboty pro montdz nebo manipulaci s materidlem,

zatimco kvalita vyrobki je kontrolovana zaméstnanci. (Susskind, 2021)

5.3 Manualni systémy

Jedna se o druh vyroby, kdy jsou provadény vSechny operace bez jakékoliv formy
automatizace. Druh tohoto systému ma vyznamné vyuziti zejména u maloseriové produkce,
nebo u zakazkové vyroby, kdy by zavedeni automatizace znamenalo rapidni narQst investic

do systému oproti usporam a ziskim. (Elngovan, 2022)

S vyvojem technologii je mozné, Ze se tyto systémy vyvinou smérem k hybridnim
modelim, kter¢ kombinuji manudlni a automatizované pracovni postupy, zatim stale

pretrvavaji ¢isté manualnich systémy. (Susskind, 2021)

V nékterych oborech, nebo u nekterych druhii vyroby je automatizace a standardizace
az nezadouci, z dlvodu ztraty moZnosti pfizplisobit se pozadavkim zidkaznika v co

nejkratSim Case. (Tanaka, 2024)
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6 PODNIK BUDOUCNOSTI

Vyrobni podnik budoucnosti predstavuje dynamicky koncept, ktery odrazi neustalé promény
v oblasti technologii, pracovnich procesti v€etné pozadavkil na efektivnost a udrzitelnost.

(Reese, 2022)

Nezbytnou soucasti je rozvoj Primyslu 4.0, ktery je zaloZzen na inovativnich
technologiich jako je automatizace, internet véci (IoT), a uméla inteligence (Al), se vyrobni
zafizeni pretvareji z tradiCnich modeld na inteligentni, komplexni a propojené systémy.

(Ustundag a Cevikcan, 2018)

6.1 Priamysl 4.0

Primysl 4.0, obecné oznacovany jako ¢tvrta primyslova revoluce, se vyznacuje integraci
digitalnich technologii do vyrobnich procest, ¢imz dochdzi ke zménam v organizaci nebo

realizaci vyroby. (Irani, 2020)

Pro primysl 4.0 jsou charakteristické autonomni stroje, které nejen vykonavaji fyzické
ukoly, ale také se dokazi adaptovat na proménlivé podminky v redlném case, ¢imz zvySuji

schopnost vyrobnich procest reagovat na potteby trhu. (Muller a Kazanstev, 2022)

Nezbytnou soucasti jsou tzv. Big data a sprdvna analyza dat. Zakladem tohoto
analytického ramce je vyuZiti algoritmi a technik strojového uceni, které usnadiiuji

rozpoznavani vzori a prediktivni modelovani. (Susskind, 2021)

6.1.1 Internet véci

Internet véci neboli IoT (z anglického Internet of Things), je sit’ vzajemné propojenych
fyzickych zafizeni, kterd jsou vybavena senzory, softwarem a dal$imi technologiemi, ktera

umoziuji shromazd’ovani a vymeénu dat ptes internet. (Russell a Van, 2016)

Tento systém umoznuje zatfizenim komunikovat jak mezi sebou, tak s centralnimi
systémovymi platformami, coz vedle zvySovani efektivity a automatizace procesii otevira

dals$i moznosti v oblasti analyzy a ptenosu dat. (Irani, 2020)

Budoucnost Internetu véci (IoT) se vyznacuje velkym potencidlem a slozitymi
vyzvami, které¢ budou definovat jeho dalsi vyvoj a aplikacni spektrum. Oc¢ekavané inovace
v oblasti IoT se zamé&fuji na zlepSeni kompability mezi zafizenimi, rozsifeni jejich

autonomnich schopnosti a zapojeni slozitych analytickych néstroji. (Tanaka, 2024)
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6.1.2 Uméla inteligence

Um¢la inteligence (Al) se definuje jako schopnost strojii vykonavat ukoly, které¢ by normalné
vyzadovaly lidskou inteligenci. Tato definice zahrnuje Sirokou $kélu funkci a vlastnosti, od
zpracovani ptirozeného jazyka po rozpoznavani obrazi, planovani, rozhodovani a uceni se

z dat. (Frey, 2021)

Umeélé inteligence je multidisciplinarni obor, jehoz hlavni pojmy zasadné ptispivaji k
pochopeni jejiho fungovani a aplikaci. Jednim z nejvyznamnéjSich pojmil je strojové uceni,
coz je metodologie, kterd umozinuje systémim ucit se a zlepSovat své vykony na zdkladég dat,

aniz by byly explicitné naprogramovany pro kazdy krok. (Muller a Kazanstev, 2022)

Ume¢la inteligence se stala klicovym ndstrojem v ramci raznych odvétvi, od
zdravotnictvi po zabavu, pfi¢emz jeji aplikace dynamicky méni zptsob, jakym funguji

moderni systémy. (Ustundag a Cevikcan, 2018)

6.2 Technologické inovace

Technologické inovace jsou nezbytnou soucasti vyrobnich podnikii budoucnosti, které se
snazi o zvySeni efektivity, sniZeni nékladl a posileni konkurenceschopnosti. V soucasné
dob¢ se stale vice prosazuji trendy automatizace a robotizace, které umoziuji optimalizaci
vyrobnich procesli, snizovani nutnosti Gcasti lidského faktoru a eliminaci chybovosti.

(Reese, 2022)

Prediktivni tidrZba, zaloZend na datech v realném Case, minimalizuje prostoje a zvySuje
efektivitu vyroby, ¢imZ podstatné zlepSuje celkovou vykonnost vyrobniho podniku.

(Elngovan, 2022)

Pokud podniky nenakupuji nové technologie, mize dojit k zastarani soucasnych
technologii a tim zpiisobené ztrata konkurenceschopnosti v daném vyrobnim segmentu.
Inovace, nebo ptipadnd modernizace technologickych zatizeni, nebo celych vyrobnich celkil

je z hlediska zajisténi budoucnosti vyroby nezbytna. (Susskind, 2021)
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II PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI VYBRANE SPOLECNOSTI

Diplomova prace byla zpracovana v plastikarské firmé ve Zlinském kraji (dale jen
organizace), sou¢asné v této firmé probihala odborna praxe. Spole¢nost pochazi z Ceské
republiky. Rok zaloZeni organizace sahd do roku 1935, kdy firma vznikla jako jeden
z ptivodnich Batovych zavodd. Pavodni vyrobky firmy mély charakter vojenského
materialu, konkrétné se jednalo o vyrobu plynovych masek pro Ceskoslovenskou arméadu.
Po druhé svétové valce zacal v té dob¢ jiz statni podnik s vyrobou protichemickych
vojenskych plastt opét pro Ceskoslovenskou armadu. V 50. letech 20. stoleti se podnik stal
prvnim vyrobcem linoleovych podlah v Ceskoslovensku a &asem piibyvaly i dalsi segmenty

vyrobki.

Organizace je prednim ¢eskym vyrobcem linolea, laminatovych a vinylovych podlah,
gumovych hadic, hydroizola¢nich folii, ale také plastikarskymi vyrobky, které jsou uzivany
v kazdodennim zivoté, jako jsou napt. potravinové folie a bytové dopliky az po segment

gumovych hracek.

Organizace ma stale ¢eského vlastnika (i kdyZ spada do holdingu, ktery je ovSem také
cesky). V soucasné dobé organizace zaméstnava cca 1 000 zaméstnanci, pri¢emz vétSinu
své produkce vyvazi do vSech zemi svéta (do téch zemi, které jsou schvalené na zakladé
sank¢niho seznamu), timto se organizace fadi mezi vyznamné exportéry zlinského kraje,
konkrétné v segmentu stavebnictvi. Organizace se sklada ze dvou vyrobnich zavodu, které

sidli ve Zlinském kraji.
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7.1 Organizaéni struktura

SloZeni organizacéni struktury ve spolecnosti:

Generalni
feditel
I
[ T T [ | |
Personalni Ekonomicky Obchodni Technicky , . Usek
" . " p Vyrobni usek s
usek usek usek usek logistiky
Reditel Reditel Reditel Reditel Reditel Reditel
useku useku useku useku useku useku
Vedouci Vedouci Vedouci Vedouci Vedouci Vedouci
oddéleni oddéleni oddéleni oddéleni oddéleni oddéleni
I— Zaméstnanci I— Zaméstnanci I— Zaméstnanci I—Zaméstnanci Mistri I— Zaméstnanci

I—Zaméstnanci

Obrazek 11 Organizaéni struktura
(zdroj: vlastni)

Rozdé¢leni pravomoci a odpovédnosti je stanoveno podnikovymi smérnicemi, které jsou
odsouhlaseny podpisovym tadem, procesnimi smérnicemi, organizacnimi pokyny, popisy
pracovnich mist, sdéleni generalniho feditele apod. Organizace je tvofena odbornymi tseky,
kdy kazdy usek ma ve svém vedeni kompetentniho feditele, ktery fidi chod svéfeného tiseku
za pomoci vedoucich odd¢leni. Pro usek vyroby jsou pod pozicemi vedoucich oddéleni jeste

pozice mistru, kteti ¥idi konkrétni svéfené provozy.

Kazda z tidicich trovni organizace ma své porady s vedoucimi pracovniky. Porady se
konaji na tydenni, mési¢ni a Ctvrtletni bazi. V ptipadé potieby je také moznost svolat
operativni poradu. Na porady mohou byt pfizvani i pracovnici z jinych tsekd, pokud to dané

tématické okruhy vyzaduji.
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7.2 Produktové portfolio

Organizace se zabyva plastikafskou a gumovou vyrobou, pii¢emz zasobuje svymi vyrobky

ruzné zékaznické segmenty. Mezi nejvyznamnéjsi segmenty patii:
e Zpracovani plastového odpadu a recyklace
e Tvarované vyrobky
e Vstiikovani plasti
e Cary pro antukové kurty
e Folie
e Podlahoviny
e Obklady stén
e Hydroizola¢ni folie
e Hadice
e Plastové profily

Nejveétsi zastoupeni ve vyrob€ maji podlahoviny a hydroizola¢ni folie, kdy produkty od
organizace maji dobrou povést po celém svét€. Organizace si zaklada na vysoké kvalité

svych vyrobkl, zpétna vazba od zadkaznikll je pro organizaci nezbytna.

7.2.1 Zpracovani plastového odpadu a recyklace

Organizace vykupuje a zpracovava plastové odpady. Spole¢nost disponuje vlastni recyklacni
linkou pro drceni a op€tovné zpracovani plastovych odpadd. Spolecnost nabizi prodej
regranulatli z polyolefinii a zpracovani plastovych odpadli z materiali PP, PE, PP/PE,

EVAC.

7.2.2 Tvarované vyrobky

Jednd se zejména o segment vyrobkl pro potravinaisky a zpracovatelsky primysl.
Konkrétné se jedna o tvarované obaly (napf. misky pro salaty atd.), potravinaiské folie.
Obaly vynikaji nizkou propustnosti kysliku a tim jsou vhodné pro uchovéni potravin.
Vsechny vyrobky prochdzeji diikladnou kontrolou z hlediska zdravotni nezavadnosti. Dalsi

uplatnéni vyrobki jsou obaly pro technické vyrobky a pro primyslové zbozi.
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7.2.3 Vstiikovani plasti

Vyvoj a vyroba vyrobkli na miru, dle pozadavkt zakaznika. Vyrobni technologie je
vsttikovani do formy. Organizace nabizi moznost vyroby na dodanych formach, nebo také
vyrobu vstiikovacich forem dle vykresové dokumentace. VEtsinou se jedna o plastové boxy,
vika, dlazdice, plastové piepravky apod.

7.2.4 Cary pro antukové kurty

Jedna se o plastové tzv. Lajny pro antukové kurty. Konkrétni vyuZiti jsou pro kurty na
volejbal, tenis a nohejbal. Plastové lajny jsou instalovany pfi vystavbé novych kurtil, nebo
piirenovaci stavajicich kurt. Vyrobce zarucuje zivotnost n¢kolik let, pokud bude provedena
odborna a spravna instalace.

7.2.5 Folie

NejcastéjSim vyrobkem je ubrusovina s potiskem, kterd je stile Zadanym sortimentem
v domécnostech a jidelnach z diivoda své prakti¢nosti. Soucasti sortimentu jsou i sprchové
zaveésy, material pro vyrobu koupacich ¢epic apod. Druhy folii se d€li na transparentni nebo

barevna s dezénem a na transparentni nebo koutfova bez dezénu.

7.2.6 Podlahoviny

Spolecnost vyrabi Sirokou Skalu podlahovin. Zakladni segmenty podlahovin se d¢€li na:
e Linoleum — v rolich nebo dilce
e Plovouci podlahy
e Vinylova podlaha lepena

e Vinylova podlaha systém klik

7.2.7 Obklady stén

Jednd se o heterogenni sténovou krytinu, kterd diky svym vysokym hygienickym
standardiim naléza uplatnéni napf. v nemocnicich a jinych zatizeni, kde jsou potieba snadno

omyvatelné interiérové obklady.

7.2.8 Hydroizolac¢ni folie

Uplatnéni pro hydroizolacni folie je primarn¢ v segmentu stavebnictvi, kdy jsou vyuzity

folie napf. pro bazény a jezirka, izolace plochych sttech, izolace zakladii staveb proti spodni
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vlhkosti. Specidlni segment jsou také hydroizolacni folie, které zamezuji uniku ropnych latek
apod.
7.2.9 Hadice

Produkce je zaméiena na vyrobu hadic bez vyztuh, tyto hadice plni transportni nebo
ochrannou ¢innost. Hadice jsou vyrabény z materidlu PVC dle ptani zédkaznika v riznych
rozmérech, barvach, délkach, ale také dle finalniho uziti.

7.2.10 Plastové profily

Organizace vyrabi plastové profily vice neZ 60 let. Spole¢nost disponuje vlastni konstrukci
1 vyrobou nastroji pro vyrobu plastovych profili. Vlastni vyroba PVC granuladtu umoziuje

spole¢nosti pruzné reakce pro vyvoj novych profilt dle pozadavki zakazniki.

Technologie vyroby plastovych profill je metodou vytlaCovani. Organizace disponuje
n¢kolika vytlacovacimi linkami, na kterych l1ze vyrabét profily z riiznych materialt. Profily
mohou byt dodavany v riznych modifikacich (vysekdvané, polepované, dezénované,

znaceng¢, potiskované atd.).
e Jako profily jsou oznacovany:
e Podlahové listy a k nim pfislusné dopliky
e Nabytkaiske profily
e Té&snici profily
e Ochranné rohy
e Madla

e Kontejnerové profily
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8 ANALYZA VYCHOZIHO STAVU PRACOVISTE

V praktické Casti je popsano pracoviste, které je predmétem zkoumani této prace. Pracoviste
se sklada z n¢kolika riiznych stroji, které jsou ovladany obsluhami na pracovisti. Na téchto
strojich jsou provadény operace previjeni a fezani folii na pozadované rozméry a hmotnostni
naviny.

Prizkum pracovisté byl zapocCat v roce 2024, kdy byla nizkd totdlni produktivita
pracovisté a neplnéni vykonovych norem, dle stanoveného standardu. Dalsi z aspektti byla
poptavka od stavajicich zakaznikd na navySeni vyrobnich kapacit pro vyrobky z portfolia
organizace, které jsou zpracovany na pracovisti Pfevijeni — fezani. Pozadavek o navyseni
vyrobnich kapacit na pracovisti je o cca 125 %.

Prakticka ¢ast dale obsahuje popis vybraného pracovisté, seznam strojil na pracovisti,
popis jednotlivych ¢innosti pro vybrané stroje a také snimky z méteni jednotlivych strojt.

Soucasti je 1 vyhodnoceni prace a prostoji na pracovisti. Méfeni bylo provedeno pro
8.1 Popis vybraného pracovisté

Na pracovisti Previjeni — fezani je standardni obsluha pro vSechny stroje dva pracovnici
(pfeddk + pomocnik). Pracovnici chodi pouze na ranni sménu (7,5 hod. denn¢), dvojice pro
obsluhu strojli je pouze jedna. Materidl je navazen fidicem VZV, ktery je z jiného pracoviste.
Pracovnici provadéji 1 baleni findlniho vyrobku, tato operace by méla byt provadéna pfi

chodu stroje v ¢ase, kdy neni nutno do stroje nijak zasahovat.
Pracovisté se sklada ze stroji:
e PLUTO I
e Pievijecka FAP150
e NPOI
e Herold
e Rezactka Fab

V soucasné¢ dobé nejsou stroje napojeny na podnikovy systém, tudiz neni mozno

v systému dohledat ¢as chodu stroje, ani vyrobené mnozstvi. Je nutno spoléhat na pravdivost



56 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

udaji, které zapisuji pracovnici do elektronického vykazu. Tento zpiisob mize obsahovat

chybné tidaje z diivodu nepozornosti lidského faktoru.

Pro stanoveni priorit snimkovani bylo nutno stanovit nejvice vytiZzené stroje. Vychozi
udaj byla dle vyrobniho vykazu ¢etnost chodu jednotlivych stroji do 09/2024, za uplynuly

rok.

Tabulka 1 Cetnost chodu jednotlivych stroji

Do 09/24
Stroj Cetnost | Priorita
Pluto Il 80 1
Previjecka FAP150 62 2
NPO1 45 3
Herold 37 4
Rezacka Fab 6 5

(zdroj: vlastni)

Stroje na pracovisti pro snimkovani a vytvoreni analyzy byly ureny pomoci Paretova

diagramu, dle ¢etnosti chodu jednotlivych strojt.

Cetnost chodu jednotlivych strojd

Ty 100%
20 S0%
70 BO%
o 70%

BO%
50

50%
40

40%
30 30%
20 20%
10 10%

I
o 0%

Pluto M Previjetka FAP150 MPO1 Herold Reratka Fab

Obrazek 12 Paretiv diagram
(zdroj: vlastni)

Snimkovani probéhlo na prvnich tfech nejvice vytizenych strojich, pro zbylé dva stroje by

nebylo snimkovani vzhledem k ¢etnosti chodu stroje relevantni.
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8.2 Layout pracovisté

Layout pracovisté je navrhnut dle moznosti vyrobnich prostor. Umisténi strojii je omezeno
podpérnymi sloupy, které jsou na pracovisti. Musi zlstat zachovany dostate¢né Siroké ulicky
pro pievoz materidlu a pro manipulaci s pfedméty pomoci VZV. Aktudlné se o zméné
layoutu pracovist¢ neuvazuje, rozmisténi stroji a predmétl na pracovisti nezpusobuje

zasadni Casové prodlevy. Jiné vhodnéjsi prostory aktudlné k dispozici nejsou.

Elektrorozvadég ’ J,J
Popelnice — — —
Rezacka Fab

NPO1 Pluto Il FAP150

Klece a sané
- pro vratng ) R
UloZeni finalnich vyrobku pro
- odvoz do skladu

Herold

TRANSPORTNI ULICKA

; UloZeni polotovart (velkondvinl) pro zpracovani

Klece pro odpad

Obrazek 13 Layout pracovisté

(zdroj: vlastni)

8.3 Popis jednotlivych stroji na pracovisti

V nésledujicich bodech se praktickd ¢ast prace zabyvd popisem vybranych strojii na

pracovisti, u kterych bylo provedeno pfimé méteni

8.3.1 Pluto III

Jedna se o stroj, ktery je urcen pro pievijeni velkonavinovych folii na tzv. malondviny. Stroj
je vybaven ziletkami, diky kterym mohou byt malonaviny ve stroji jeSt€¢ nafezany na
kotouce. Neni nutno predem zkracovat dutinky na pozadované rozméry, po nastaveni
pozadovanych rozmért findlniho vyrobku na ovladacim panelu stroje, jsou dutinky nafezany

soucasné s navinutym materialem.
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Stroj maze byt také vyuzit samostatné pouze pro previjeni materidlu (funguje pouze
jako previjecka), nebo pouze pro fezani materidlu (pouze fezacka). Vzhledem ke slozitosti
nastaveni stroje a s nutnosti piestavby stroje pro zménu vyrobku byva stroj nej€astéji vyuzit
pro kombinované €innosti, kdy je provadéno previnuti materidlu a nasledné nafezani na
pozadované rozméry na jednom stroji. Pluto III je vyuZzivan pro pfevijeni na vétsi
malonéviny, které maji hmotnost pfes 50 Kg (Pfrevijecka FAP150 neni dimenzovana na
takovy druh findlniho vyrobku). Pfestavba stroje pro jednotlivé druhy vyrobki je stanovena

na 60 minut.

Obrazek 14 Stroj Pluto 111

(zdroj: viastni)
8.3.2 Previjecka FAP150

Previjecka FAP150 slouZi k pfevijeni tzv. Ubrusoviny z velkonavinu na pozadované
malonaviny. Finalni rozméry jsou stanoveny dle pozadavki zdkaznikd pro konkrétni
zakazku. Stroj neni vybaven fezacim zatizenim, z tohoto diivodu je potieba do stroje vkladat
dutinky, které odpovidaji §ifi role velkonavinu. Jedna se o jednoucelovy stroj vlastni vyroby,
stroj neni napojen na zadny podnikovy systém, je vybaven pouze odvijejicim se koleCkem,
diky kterému je moZno ur¢it mnozstvi previnutych metrti. Po pfevinuti pozadovaného
mnozstvi metrl pro findlni malonavin se stroj zastavi. Obsluha sunda malonavin ze stroje,
vlozi novou dutinku a spusti dal$i cyklus. Pfestavba stroje pro jednotlivé druhy vyrobki je

stanovena na 60 minut.
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Obrazek 15 Previjecka FAP150

(zdroj: vlastni)

8.3.3 NPO1

Stroj NP01 je zalozen na podobné koncepci jako Pluto III. Rezatka NPO1 dokaze i pievijet
materidly na pozadované naviny, ovSem nema takovy pracovni rozsah jako vySe zminéné
Pluto III. Na stroji jsou pfevijeny a fezany materidly s mensi tloustkou. Predevsim slouzi
stroj pro vyrobu foliovych pasek, a pro méné ¢etnou vyrobu, kdy neni vhodné vytézovat

stroj Pluto III.
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Obrazek 16 NPO1

(zdroj: vlastni)
8.4 Snimkovani vyroby na stroji Pluto I1I

Snimkovani probéhlo dne 11.07.2024, jednalo se o snimkovani nejnaro¢né&jsi vyroby pro
dany stroj na pracovisti. Piestavba stroje trvala pouze 18 minut (nejednalo se o kompletni
pfestavbu ale spiSe odladéni vyroby a spravné nastaveni stroje. Snimkovéani probihalo

s béznym osazenim pracovniki (1 piedak, 1 pomocnik).

Seznam ¢innosti:

Kategorie Prace :;;1:‘;: Poznamka - priklady

Obsluha stroje ANO ANO Obsluha stroje

yména role vstup ANO ANO ZaloZeni do stroje, vyjmuti ze stroje
Vyména role vystup ANO ANO Vyjmuti ze stroje

Baleni ANO ANO Baleni HV

Vypomoc ANO ANO | Jinému pracovnikovi

Manipulace ANO ANO Nutna manipulace s materidlem
Prestavba ANO MNE Prestaveni, nastaveni stroje
Kontrolni €éinnost ANO MNE Pfedepsana kontrolni Einnost
Rozhovor pracovni ANO MNE Rozhovor tykajici se prace (mistr, manipulant, kolega atd.)
Dokumentace ANO MNE Zapis, studium atd.

Ukdid ANO NE Uklid béhem a na konci smén

Prestavka pracovnika MNezapotitano|Nezapoéitano|lZakonem dana - nezapoéitana do grafi prace/prostoj a pridana/nepfidana hodnota

Obrazek 17 Cinnosti PLUTO III

(zdroj: vilastni — na zakladé sablony API)
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8.4.1 Vyhodnoceni — Pfedak

Kategorie Délka trvani| Pomér %
Obsluha stroje 1:28:07 18,36%
Cekani (necinnost) 1.02:40 13,06%
Vyména role vystup 1:00:56 12,69%
Previjeni 0:54:24 11,33%
Baleni 0:38:38 8,05%
Prestavka pracovnika| 0.33:43 7.02%
Plytvani 0:30:30 6,35%
Mimo pracovisté 0:27:32 5,74%
Vyména role vstup 0:18:44 3,90%
Prestavba 01839 3,89%
Manipulace 0:14:46 3,08%
Dokumentace 0:13:43 2,86%
Rozhovor pracovni 0:07:56 1,65%
Uklid 0:07:19 1,92%
Kontrolni €innost 0:01:47 0,37%
Celkem 8:00:00 ]100,00%

Obrazek 18 Trvani ¢innosti - Pfedak
(zdroj: vlastni)

Procentualni zastoupeni jednotlivych ¢innosti + prace vs. prostoj

Tabulka vstupnich iidaji - pracuje/nepracuje Tabulka vstupnich Gdaji - pfidavainepiidava hodnotu
Cinnost Délka trvani Cinnost Délka trvani
Prace 5.25:35 Cinnosti pfidavajici hodnotu 43511
Prostoj 1 zo04z Cinnosti nepridavajici hodnotu 2:50:06
Grafy

Piedak, 11.07.2024, 6:00 - 14:00
6%

18% = Obsluha stroje
mVyména role vstup
Pievijeni
m\Vymeéna role vystup
= Baleni
= Manipulace
Prestavba
Rozhovor pracov ni
mDokumentace
Uklid
=Mimo pracovigté
= Pfestivka pracovnika
mCekani (nedinnost)

m Plytvani
Cinnosti
. pridavajici
uPrace hoednotu
H Prostoj

goo,  mCinnosti
nepridavajic
i hodnotu

Obrazek 19 Grafické znazornéni - Predak

(zdroj: vlastni — na zaklade sablony API)
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8.4.2 Vyhodnoceni - Pomocnik

Kategorie Délka trvani| Pomér %
Cekani (ne¢innost) 2:40:34 | 3345%
Vyména role vystup 0:55:10 11,49%
Baleni 0:50:31 10,52%
Manipulace 0:49:12 10,25%
Prestavka pracovnika| 0:33:47 7,04%
Mimo pracovisté 0:30:37 6,38%
Obsluha stroje 0:24:19 5,07%
Vyména role vstup 0:23:38 4.92%
Prestavba 0:13:01 271%
Plytvani 0:12:32 2,61%
Kaontrolni €innost 0:07:37 1,59%
Dokumentace 0:05:40 1,18%
Uklid 0:05:17 1,10%
Rozhovor pracovni 0:04:30 0,94%
Previjeni 0:03:35 0,75%
Celkem §:00:00 |[100,00%

Obrazek 20 Trvani ¢innosti - Pomocnik
(zdroj: vlastni)

Procentualni zastoupeni jednotlivych ¢innosti + prace vs. prostoj

Tabulka vstupnich (daji - pracuje/nepracuje Tabulka vstupnich (daji - piidava/nepfidava hodnotu
Cinnost Délka trvani Cinnost Délka trvani
Prace 4:02:30 Cinnosti pfidavajici hodnotu 3.26:25
Prostoj 7 3:23.43 Cinnosti nepfidavajici hodnotu 3.50:48
Grafy

Pomocnik, 11.07.2024, 6:00 - 14:00
3% g

m Obsluha stroje
mVyména role vstup
Previjeni
11% mVyména role vystup
u Baleni
= Manipulace
Piestavba
Kontrolni ¢innost
Rozhovor pracovni
mDokumentace
Uklid
=Mimo pracovigté
= Piestivka pracovnika
mCekani (necinnost)
o, 3% = Plytvani

11%

6% qog 1%quy

Cinnosti
. pfidavajici
=Prace 46% hodnotu

B Prostoj mCinnosti

nepfidavajic
i hodnotu

Obrazek 21 Grafické znazornéni - Pomocnik

(zdroj: vlastni — na zakladeé sablony API)
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8.4.3 VytiZeni stroje Pluto I11

Vytizeni stroje bylo stanoveno dle ¢innosti preddka (predak ma za ukol obsluhu a sefizeni

stroje).
Kategorie Délka trvan{ Pomér %
Prostoj 32527 | 42,80%
SA 2:22:31 | 29,69%

Vyména role vystup 1:00:56 | 12,69%
Prestavka pracownika| 0:33:43 7.02%
Vymeéna role vstup 0:18:44 3,90%
Prestavba 0:18:39 3.89%
Celkem 8:00:00 ]100,00%

Obrazek 22 Trvani ¢innosti - Stroj
(zdroj: vlastni)
Pluto, 11.07.2024, 6:00 - 14:00
uSA
= \/yména role vstup
Vyména role vystup
= Prostoj

Prestavba

= Préce
m Prostoj

Obrazek 23 Grafické znadzornéni - Stroj
(zdroj: vlastni — na zakladeé sablony API)

Postiehy z pozorovani:
e Nedodrzeni pfestavek
e Necinnost pracovnikil pfi chodu stroje
e Zastaveni stroje pro ¢innosti baleni a manipulace

e [ pfi vytiZeni stroje na 32 % bylo splnéni stanovené normy (strojni cas 2:22:31)
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8.5 Snimkovani vyroby na stroji NP01

Snimkovani probéhlo dne 17.07.2024, jednalo se o snimkovani nejnaro¢néjsi vyroby pro
dany stroj na pracovisti. Snimkovani probihalo s béznym osazenim pracovnika pro tento

stroj (1 ptedak, 1 pomocnik).

Seznam ¢innosti:

Kategorie Prace ::::‘;: Poznamka - priklady

Obsluha stroje ANO ANO Obsluha stroje

Vyména role vstup ANO ANO ZaloZeni do stroje, vyjmuti ze stroje
Previjeni ANO ANO Svafovani

Vyména role vystup ANO ANO Vyjmuti ze stroje

Baleni ANO ANO Baleni HV

Vypomoc ANO ANO Jinému pracovnikovi

Manipulace ANO ANO MNutna manipulace s materidlem
Pfestavba ANO NE Prestaveni, nastaveni stroje
Kontrolni €innost ANO NE Predepsana kontralni Einnost
Rozhovor pracovni ANO NE Rozhaovor tykajici se prace (mistr, manipulant, kolega atd.)
Dokumentace ANO NE Zapis, studium atd.

Uklid ANO NE  |UKiid béhem a na konci smén

Prestavka pracovnika Nezapocitano|MNezapoéitanolZakonem dana - nezapoéitana do grafil prace/prostoj a pridana/nepfidana hodnota

Obréazek 24 Cinnosti NP01
(zdroj: vlastni — na zaklade Sablony API)

8.5.1 Vyhodnoceni — Pfedak

Kategorie Délka trvani| Pomeér %
Baleni 1:31:50 | 19,13%
Vymeéna role wystup 1:10:13 14 .63%
Pfestavba 0:44:25 9,25%
Previjeni 0:42:52 8,93%
Obsluha stroje 0:37:45 7,866%
Prestavka pracovnika| 0:37:36 7,83%
Manipulace 0:30:48 6,42%
Mimo pracovisté 0:30:34 6,37%
Rozhovor pracovni 0:29:17 6,10%
Vyména role vstup 0:20:41 4 31%
Dokumentace 0:19:36 4 08%
Cekani (necinnost) 0:13:35 2,83%
Uklid 0:05:57 1,24%
Plytvani 0:04:51 1,01%
Celkem 8:00:00 |100,00%

Obrazek 25 Trvani ¢innosti - Predak
(zdroj: vlastni)

Procentudlni zastoupeni jednotlivych ¢innosti + prace vs. prostoj
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Tabulka vstupnich idaji - pracuje/nepracuje Tabulka vstupnich (daji - pFidavainepfidava hodnotu

Cinnost Délka trvani Cinnost Délka trvani
Prace 6:33:24 Cinnosti pfi jici hodnetu 4:54:09
Prostoj h 0:49:00 Cinnosti nepfidévajici hodnotu 22815
Grafy

Predak, 17.07.2024, 6:00 - 14:00

anl% gy

8%

1%

4%

6%

15%

= Obsluha stroje
mVyména role vstup
Previjeni
mVymeéna role vystup
= Baleni
= Manipulace
Prestavba
Rozhovor pracov ni
m Dokumentace
Uklid
® Mimo pracovigté
= Pfestavka pracovnika
= Cekani (neinnost)
u Plytvani

19%
Cinnosti
. pridavajici
= Prace hodnotu
B Prostoj

86% mCinnosti

nepridavajic
i hodnotu

Obrazek 26 Grafické znazornéni - Predak
(zdroj: vlastni — na zaklade sablony API)

8.5.2 Vyhodnoceni - Pomocnik

Kategorie Délka trvani| Pomér %
Cekani (ne¢innost) 1:12:32 15,11%
Prestavba 1:08:22 14,24%
Vyména role vystup 1:07:46 14.12%
Baleni 0:53:09 | 11,07%
Obsluha stroje 0:46:54 9,77%
Manipulace 0:38:34 8,03%
Prestavka pracovnika| 0:38:00 7.92%
Mimo pracovisté 0:28:03 5,84%
Rozhovor pracovni 0:26:24 5,50%
Vyména role vstup 0:24:40 5,14%
Dokumentace 0:05:29 1,14%
Uklid 0:04:06 0,85%
Previjeni 0:03:18 0,69%
Plytvani 0:02:21 0,49%
Kontrolni €innost 0:00:22 0,08%
Celkem §:00:00 |100,00%

Obrazek 27 Trvani ¢innosti - Pomocnik
(zdroj: vlastni)

Procentualni zastoupeni jednotlivych ¢innosti + prace vs. prostoj


https://theleanway.net/The-Five-Principles-of-Lean
https://theleanway.net/The-Five-Principles-of-Lean

66 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

Tabulka vstupnich Gdaji - pracuje/nepracuje Tabulka vstupnich ddaji - pfidavanepiidava hodnotu
Cinnost Délka trvani Cinnost Délka trvani
Prace 5:39:04 Cinnosti pfidawvajici hodnotu 3:54: 1
Prostoj h 1:42:56 Cinnosti nepfidavajici hodnotu 3:27:39
Grafy

Pomocnik, 17.07.2024, 6:00 - 14:00

10%

15% = Obsluha stroje

mVymeéna role vstup
Previjeni

m\V'ymeéna role vystup

% = Baleni

m Manipulace

Prestavba
6% 14%
Rozhovor pracovni
1% m Dokumentace
1% T
Uklid
6% . atE
1% m Mimo pracoviste

m Pfestivka pracovnika

14% gos ® Cekani (necinnost)

Cinnosti
pridavajici

= Prace hodnotu

B Prostoj 53%  mCinnosti

nepiidavajic
i hodnotu

Obrazek 28 Grafické znazornéni - Pomocnik
(zdroj: vlastni — na zakladé sablony API)

8.5.3 VytizZeni stroje NP01

Vytizeni stroje bylo stanoveno dle ¢innosti pfedaka (pfedak ma za ukol obsluhu a sefizeni

stroje).
Kategorie Délka trvani| Pomér %
Prostoj 35726 | 4947%
Vyména role vystup 1:10:13 14 63%
SA 10939 | 1451%
Prestavba 0:44:25 9,25%

Prestavka pracovnika| 0:37:36 7,83%
yména role vstup 0:20:41 4 31%
Celkem §:00:00 ]100,00%

Obrazek 29 Trvani ¢innosti - Stroj

(zdroj: vlastni)
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NP01, 17.07.2024, 6:00 - 14:00

=Vyména role vstup
Vyména role vystup
B Prostoj

u Pfestavba

= Prace
u Prostoj

Obrazek 30 Grafické zndzornéni - Stroj
(zdroj: vlastni — na zaklade sablony API)

Posttehy z pozorovani:
e Nedodrzeni prestavek
e Necinnost pracovniki pfi chodu stroje
e Zastaveni stroje pro ¢innosti baleni a manipulace

e Stanovena vykonova norma nesplnéna — strojni ¢as 1:09:39

8.6 Snimkovani vyroby na stroji FAP150

NS 24

dany stroj na pracovisti. Snimkovani probihalo s béZnym osazenim pracovnikll pro tento

stroj (1 ptedak, 1 pomocnik).
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Seznam ¢innosti:

Kategorie Prace E:::‘;: Poznamka - piiklady

Obsluha stroje ANO ANOD Obsluha stroje

Vyména role vstup ANO ANO ZaloZeni do stroje, vyjmuti Ze stroje
Pfevijeni AMNO ANO Svafovani

Vyména role wstup ANO ANO Vyjmuti ze stroje

Baleni ANO ANO Baleni HV

Vypomoc ANO ANOD Jinému pracovnikovi

Manipulace ANO ANOD Nutnd manipulace s materidlem
Prestavba ANO MNE Pfestaveni, nastaveni stroje
Kontrolni €innost ANO NE Predepsand kontrolni €innost
Rozhovor pracovni ANO MNE Rozhovor tykajici se prace (mistr, manipulant, kolega atd.)
Dokumentace ANO MNE Zapis, studium atd.

Uklid ANO NE Uklid bhem a na konci smén

Prestavka pracovnika

lNezapotitano|NezapotitanolZakonem dana - nezapotitana do

grafll prace/prostoj a

Obrazek 31 Cinnosti FAP150

(zdroj: vlastni — na zakladé sablony API)

8.6.1 Vyhodnoceni— Predak

Kategorie Délka trvani| Pomér %
Previjeni 22750 | 30,80%
Cekani (netinnost) 1:26:13 17,96%
Mimo pracovisté 1:06:06 13,77%
Vyména role vystup 0:56:29 11,77%
Prestavka pracovnika| 0:41:35 8,66%
Vyména role vstup 0:33:45 7,03%
Obsluha stroje 0:16:46 3,49%
Manipulace 0:10:29 2,18%
Plytvani 0:08:08 1,69%
Baleni 0:05:59 1,25%
Rozhovor pracovni 0:02:43 0,57%
Uklid 0:02:25 0,50%
Dokumentace 0:01:32 0,32%
Celkem 8:00:00 |100,00%

Obrazek 32 Trvani ¢innosti - Predak

(zdroj: vlastni)

Procentualni zastoupeni jednotlivych Cinnosti + prace vs. prostoj

pfidana/nepfidana hodnota


https://theleanway.net/The-Five-Principles-of-Lean
https://theleanway.net/The-Five-Principles-of-Lean

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

69

Tabulka vstupnich Gdaji - pracuje/nepracuje

Tabulka vstupnich Gdaji - pFidavainepridava hodnotu

Cinnost Délka trvani Cinnost Déelka trvani
Prace 43758 Cinnosti pfidévajici hodnotu 4:31:19
Prostoj 1 24027 Cinnosti nepriddvajici hodnotu 2:47:07
Grafy

Predak, 15.10.2024, 6:00 - 14:00

29, 3%

7%

14%

1%
2% 49

12%

uPriace
B Prostoj

m Obsgluha stroje
mVyména role vstup
Previjeni

mVyména role vystup
= Baleni
® Manipulace

3% Rozhovor pracovni
= Mimo pracovigté
m Prestavka pracovnika
u Cekani (nedinnost)

m Plytvani

Cinnosti
piidavajici
hodnotu

620, uCinnosti
nepfidavajic
i hodnotu

Obrazek 33 Grafické znazornéni - Pfedak

(zdroj: vlastni — na zaklade sablony API)

8.6.2 Vyhodnoceni — Pomocnik

Kategorie Délka trvani| Pomér %
Baleni 24138 33,67%
Cekani (netinnost) 2:00:40 2514%
Mimo pracovisté 1:05:17 13,60%
Prestavka pracovnika| 0:41:37 8,67%
Vyména role vstup 0:32:31 6,77%
Manipulace 0:22:26 4 67%
Dokumentace 0:14:14 2,96%
Obsluha stroje 0:06:41 1,39%
Previjeni 0:03:59 0,63%
Rozhaovor pracovni 0:03:47 0,79%
Vymeéna role vystup 0:03:39 0,76%
Uklid 0:02:53 0,60%
Plytvani 0:00:37 0,13%
Celkem 8:00:00 | 100,00%

Obrazek 34 Trvani ¢innosti - Pomocnik

(zdroj: vlastni)

Procentualni zastoupeni jednotlivych ¢innosti + prace vs. prostoj
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Tabulka vstupnich idaji - pracuje/nepracuje Tabulka vstupnich idaji - pfidavainepridava hodnotu
Cinnost Délka trvani Cinnost Délka trvani
Prace 4:11:48 350:54
Prostoj 1 308534 3:27:28
Grafy

Pomocnik, 15.10.2024, 6:00 - 14:00

m Obsluha stroje
mVyména role vstup
Previjeni

= \Vymeéna role vystup
= Baleni
m Manipulace

34% Rozhovor pracovni
m Dokumentace
= Mimo pracovigté

= Piestivka pracovnika

% = Cekani (nedinnost)
3% 1%

Cinnosti
pridavajici
hodnotu

53%  mCinnosti
nepfidavajic
i hodnotu

u Prace
B Prostoj

Obrazek 35 Grafické znadzornéni - Pomocnik
(zdroj: vlastni — na zaklade Sablony API)

8.6.3 VytizZeni stroje NP01

Vytizeni stroje bylo stanoveno dle ¢innosti piedéka (pfedak ma za ukol obsluhu a sefizeni

stroje).
Kategorie Délka trvani] Pomér %
Prostoj 3:03:35 38,25%
SA 2:44:36 34,29%

Vyména role vystup 0:56:29 11,77%
Prestavka pracovnika| 0:41:35 8,66%
Vyména role vstup 0:33:45 7.03%
Celkem 8:00:00 |[100,00%

Obrézek 36 Trvani ¢innosti - Stroj

(zdroj: vlastni)
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FAP150, 15.10.2024, 6:00 - 14:00

uSA

=Vyména role vstup

=Vyména role vystup

u Prostoj

=Prace
= Prostoj

Obrazek 37 Grafické znazornéni - Stroj
(zdroj: vlastni — na zaklade sablony API)

Postiehy z pozorovani:
e NedodrZeni pfestavek
e Necinnost pracovniki pfi chodu stroje
e Zastaveni stroje pro ¢innosti baleni a manipulace

e Stanovena vykonova norma splnéna — strojni ¢as 2:44:36

8.7 Uzka mista

Béhem procesu snimkovani bylo odhaleno nékolik tzkych mist, které snizuji totdlni

efektivitu pracoviste.
Mezi zésadni izké mista patfi:
e Disciplina na pracovisti
e Planovani
e Evidence

e Standardizace
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8.7.1 Disciplina na pracovisti

Neni dodrzena pracovni doba — pracovnici diive odchazeji z pracovisté, ve vyrobnim vykazu
maji uvedeno, zZe jsou na pracovisti do 14:00. Nejsou dodrzovany prestavky pracovniki —
piestavka byla vzdy piekrocena. Na obédovou ptestavku chodi oba pracovnici soucasné

(stroj nepracuje). Nejsou stanoveny standardy organizace prace na pracovisti.

Tabulka 2 Casové ztraty zptsobené nedostateénou disciplinou

Nazev pracovisté Délka trvani tzkych mist za smeénu 8 hod.
Predak Pomocnik
FAP150 3:22:01 3:48:11
NPO1 1:26:36 2:20:56
PLUTO III 2:34:25 3:57:30

(zdroj: vlastni)
8.7.2 Planovani

Plan od obchodniho useku je zasilan v kratkém casovém horizontu (cca v tydennim
pfedstihu), neni moZno rozplanovat plynulou vyrobu. Dochazi k ¢astym piestavbam stroji
(stanoveny primérny cas pro piestavbu je 60 min.). Planovani je zavislé na jednom

pracovnikovi — neni stanoven zastup planovace.

Tabulka 3 Casové ztraty zptisobené piestavbami

Nazev pracovisté Délka trvani tizkych mist za sménu 8 hod.
Predak Pomocnik
FAPI150 0:02:43 0:03:47
NPO1 1:13:42 1:34:46
PLUTO II 0:26:35 0:17:31

(zdroj: viastni)
8.7.3 Evidence

Neptesnd a chyb¢jici data ve vykazech (Cas vyroby, mnozstvi vstupii, evidence VM,
prostoje, piestavby aj.). Vyrobni vykaz je pouze ve formé tabulky v Excelu, pracovisté je
¢astecné napojeno na vyrobni systém organizace (pouze pro tisk Stitkli a etiket). Propojeni

neni dokonceno do plné verze, systém aktualné nezobrazuje ani status strojt.
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Tabulka 4 Casové ztraty zpisobené rucni evidenci

Nazev pracovisté Délka trvani uzkych mist za sménu 8 hod.
Predak Pomocnik
FAP150 0:01:32 0:14:14
NPO1 0:19:36 0:05:29
PLUTO III 0:13:43 0:05:40

(zdroj: vlastni)
8.7.4 Standardizace

Obsluhovost stroji je stanovena dle historickych udajii z technologickych ptedpist. Na
pracovisti bylo v minulosti zavedeno 5S, aktualné neprobiha pravidelny audit 5S, nejsou
zavedeny na pracovisti SFM. Zavedeni SFM na denni bazi je na pracovisti nezbytné. Diky
zavedeni SFM, bude denni ptehled o vyrobené produkci za ptedeSlou sménu. Soucasné bude

mozno efektivngji fesit operativni problematiku, ktera neni evidovana v systému.

Soucasné je potieba aktualizovat vyrobni vykazy, kde bude znaCena 1 nekvalita za
konkrétni sménu, aktualni vykaz tento tdaj neobsahuje, je uvadén pouze vykon a zda byla

splnéna stanovend vykonova norma.

Ve vykazu bude fixné€ stanovena pracovni doba 8 hod pro konkrétni vykonovou normu
bez moznosti zmeény ¢asovych udaji (nyni lze uvadét pro stanoveny vykon casovy udaj,

dochdzi k uvadéni nepfesnych informaci od pracovniki).

Obnoveni pravidelnych 5S auditii ptispéje k udrzeni poradku a discipliny na pracovisti.
Nyni jsou tklidy pracovniky provadény narazové, neni dodrzen predepsany standard tklidu,

ktery je zaloZen na denni, tydenni a mési¢ni bazi. Standardy tklidu jsou definovany vcetné

¢asové narocnosti. O tyto hodnoty jsou snizeny vykonové normy.
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9 SOUHRN VYCHOZIHO STAVU PRACOVISTE

V analytické ¢asti bylo popsano pracovisté, na kterém jsou provadény operace pievijeni a
fezani folii na pozadované rozméry, dle zadani od zakaznika. Pracoviste je slozeno celkem
z péti stroju, z toho dle Cetnosti vyuziti jednotlivych strojii bylo zaméfeni na tii nejcastéji
pouzivané stroje. Tyto stroje byly zndzornény v layoutu pracovisté. Dale byla uvedena

strucna charakteristika vyrabénych produkti, které je mozno zpracovavat na pracovisti.

Probé¢hlo snimkovani pracovniho dne pro zvolené stroje, terminy pro snimkovani byly
sledovani byli méfeni oba pracovnici (pfeddk a pomocnik), tak i probéhlo i méfeni
samotného stroje. Pro kazdy stroj byla soucasné pfifazena tabulka Cinnosti, které probihaji
pro konkrétni vyrobu na daném stroji. Pfi vyhodnoceni strojniho ¢asu bylo zjisténo, Ze stroje
maji nizké vytizeni z divodu nedodrzovani discipliny na pracovisti, viz. kapitoly 8.4, 8.5,

8.6.

Posledni kapitola analytické c¢éasti je zaméfena na zjiSténé nedostatky béhem
snimkovéani na pracovisti. Jednd se predevSim o vysoky podil prostoji, které nejsou
zpusobeny poruchou stroje a soucasné o nizké vytizeni strojli na pracovisti béhem pracovni
smény. DalSim uzkym mistem je zastarald koncepce stroji a nepropojeni stroju
s podnikovym systémem, jako je tomu na jinych pracovistich. Vychozi stav vyrobniho
vykazu je nedostatecny a soucasné v ném nejsou obsazeny potiebna data k vyhodnoceni

kvality vyroby atd.

Potencial pracovisté neni naplnén jednak z divodu nevhodné nastavenych vykonovych
norem, tak i pfistupem pracovnikill. Stroje maji nizké vytiZeni i tak jsou normy ve vétSiné
ptipadl plnény. Dle technologickych ptedpisti jsou stanoveny dvé obsluhy na jeden stroj,
tento pocet pracovnikili je stanoven historicky. Dle vysledkli ze snimkovani je mozné pro
nekteré stroje obsluhovost snizit. Pro manipulaci s t€Zkymi vyrobky by byla vhodna
instalace manipulatoru k lince Pluto III, kdy je do budoucna uvazovano i ptevijeni na baliky

o hmotnosti pies 50kg.
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10 NAVRHY RESENI PRO DOSAZENI POZADOVANE PRODUKCE

Dle vysledkl z analytické ¢asti dochdzi ve vyrobnim procesu na vybraném pracovisti na
vSech strojich ke znaénym ¢asovym prostojtim a nizkému vytizeni stroji. Dale neni moZznost
kontroly z hlediska spravnosti uvadénych dat (mohou byt omezeny chybou lidského

faktoru).

V nize uvedenych podkapitolach jsou uvedeny a popsany navrhy na racionalizaci nebo
zlepSeni stavajiciho stavu pracovisté. Navrhy jsou voleny z hlediska nutné obsluhovosti
s orientaci na dosazeni pozadovaného vysledku, tzn. zvySeni celkového ro¢niho objemu

produkce na pracovisti o 125%.

10.1 Potiebny pocet pracovnikii pro dané stroje

Z provedeného snimkovani vybranych strojii na pracovisti je patrné, Ze pro dany typ vyroby
neni nutny pocet pracovnikl pro konkrétni stroj na celou sménu (viz. kap. 11.1). V seznamu
¢innosti jsou Cinnosti, které nelze vykonavat pouze v jednom pracovnikovi, ale je potieba
dvou pracovnikii. Tyto ¢innosti jsou provadény v minimalnim zastoupeni z celé smeény. Pro
stanoveni teoretického poctu pracovnikli pro konkrétni stroje byla sestavena kalkulacka,

diky které je mozno urcit skutecné potiebny pocet pracovnikii.
NavySeni vykonové normy:

Vzhledem k tomu, Ze pii nizkém vytizeni stroji byly normy plnény, nékdy i dokonce
prekroceny, tak je vysoce pravdépodobné, Ze jsou aktudlni normy nevhodné nastaveny.
Zména vykonovych norem je v tomto ptipadé nevyhnutelnd. Pro plivodni mnozstvi vyroby
s nastavenymi normami bylo potfeba 251 smén. Vzhledem k tomu, Ze na pracovisti chodi
pracovnici pouze na ranni sménu, tak se jedna o 251 pracovnich dni v kalendarnim roce.
Kazdy druh vyrobku ma svou vlastni vykonovou normu. Maximalni vyuziti stroje za sménu

bylo 37%.

10.2 Instalace manipulatoru s HV

Pro manipulaci s tézkymi pfedméty nebude nutno dvou pracovniki, ale pouze jednoho
pracovnika. V organizaci se nachdzi manipulator, ktery byl demontovan zjiné linky,
v budoucnosti neni pro tento manipulator planovano zadné vyuziti. Manipulator by musel

projit drobnymi upravami, ovSem jeho vyuziti by bylo vhodné zejména pro linku Pluto, kdy
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je planovano zpracovani polotovarti na finalni ndviny o hmotnosti cca 50 kg. Manipulator

N4

Jedna se o manipulator, ktery neni mobilni, tudiz jeho vyuZiti pro jiné stroje na pracovisti
neni mozné. Na ostatnich strojich na pracovisti nejsou zpracovany findlni vyrobky s tak

vysokou hmotnosti, aby bylo nutné pouziti manipuléatoru.

Soucasné 1ze predikovat s instalaci manipulatoru snizeni nemocnosti pracovnikti pro
eliminaci moznosti vyskytu nemoci z povolani z divodu soustavného zatézovani pazi nebo

ramen nadmérnymi hmotnostmi.

10.3 Zavedeni druhé skupiny pracovnikii na sménu

V soucasné dobé dochdzi v organizaci k Utlumu jiZ nevyuzivanych linek, kdy jsou
pracovnici pfidéleni na jind pracovisté, kde je potfeba navysit po€et pracovnikl. Pfidanim
druhé dvojice pracovnikli na ranni sménu bychom ziskali soucasny chod dvou strojii pro
vSechny varianty vyrobki. Ve vychozim stavu pracovala jedna dvojice pracovnikii pouze na
jednom stroji, ostatni stroje v uvedeném case nepracovaly. Na pracovi$ti je moZno pracovat

na vice strojich soucasn¢, aniz by doslo k omezeni nekterého z jinych pracovist'.

10.4 Propojeni pracovisté s podnikovym informaénim systémem

Pracovisté je vybaveno pocitacem a tiskarnou pro tisk paletovych stitki a etiket, soucasné je

1 tiskdrna pro tisk tzv. rolovych §titkii. Pracovnici museji do systému zadavat tdaje, které

Stroje nejsou propojeny s podnikovym systémem, jako je tomu u jinych linek, kde jsou
ziskavany data jiz ze strojii o mnozstvi vyrobené produkce, ¢asu chodu stroje, vytiZeni stroje
apod.

Podnikovy systém na pracovisti, ktery je pouze v PC je nutno vypliiovat manualné, kdy
se jednd o zbytecné vytizeni pracovniki. Spravnost uvedenych tdajii neni ovéfitelna, je

nutno spoléhat na spravnost uvedenych udajii a na profesionalitu a odpovédnost pracovnik.

10.5 Motivace pracovnikii — dodrZeni pracovni kiazné, planovani

Na pracovisti je nizkd motivace pracovnikii k dodrzeni pracovni kdznég. Jako jeden z divodi

je nevyvozovani disledki za nekazen ze strany mistra.
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Pracovnici sami nepfemysleji nad moznym zefektivnénim rutinnich ¢innosti, nebo nad
moznymi usporami na pracovisti. Pracovnici ¢ekaji na zadani kol a ty plni, nevyvijeji

inciativu.

Zasadni problém je s planovanim vyroby, kdy planovani je zalozeno na 1 pracovnikovi,
ktery nema zastupce. Podklady pro planovani a terminy pro plnéni zakézek jsou zadadvany
v kratkém c¢asovém predstihu. Z divodu kratkodobého plénovani vznikaji prostoje
prestavbami, kdy je feSeno splnéni terminu bez ohledu na nutnost ptestavby stroje (n¢kdy

dochazi 1 ke dvéma prestavbam za sménu).
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11 ZHODNOCENI NAVRHU ELIMINACE UZKYCH MIST

V této kapitole jsou konkrétni navrhy na eliminaci tzkych mist a racionalizaci pracovisté
zhodnoceny z hlediska ekonomického, tak 1 z hlediska moznych Uspor a splnéni pozadavku

o navySeni objemu vyroby na daném pracovisti.

11.1 Potiebny pocet pracovniki pro dané stroje

Prvnim navrhem je stanoveni teoretického poctu pracovnikid pro kazdy stroj pomoci
kalkulace. Jednd se pouze o teoretickou obsluhovost, na pracovisti nebylo zatim nikdy

odzkous$eno.

Z kalkulaci niZe je patrné, Ze obsluhy mohou soucasné obsluhovat stroje Pluto a NPO1,
pricemz si budou pracovnici vzajemné vypomahat pii zavadéni polotovaru do stroje nebo

pti dal$ich slozitéjsich ¢innostech kdy je potieba dvou pracovniki. Pro stroj FAP150 je nutna

obsluha dvou pracovnikii.

Fluto 2 méfeni
Poznamka i Cetnost/sménu
Obsluha stroje Stadi 1 pracovnik 1 0:02:50 15 0:42:29
Vyméena role vstup Potfeba 2 zamé&stnancl 2 0:03:07 6 0:18:44
Previjeni Pro obsluhu stroje stafi 1 pracovnik 1 0:03:12 17 0:54:24
Vyména role wstup joracovnici pro pretaZeni HV na tyfe a pro navinuti pasky na nove kotouy| 2 0:02:46 22 1:00:56
Baleni Na tyfich je schopen zabalit wrobky 1 pracovnik 1 0:02:06 24 0:50:31
Manipulace 1 mui na manipulaci s HV |pfi instalaci manipulatoru 1 fena) 1 0:01:18 38 0:49:12
Pfestavba Cas pfestaveb je obecné stanoven na 60 min. 2 0:18:39 1 0:18:39
Kontrolni éinnost Kontrola dokumentace 1 0:00:53 2 0:01:47
Dokumentace Vykaz, tisk Stitkd atd.. 1 0:02:17 6 0:13:43
Uklid Uklid na pracoviiti na konci smény 2 0:07:19 1 0:07:19
|hez 10% piirdiky s 10% piiraikou
Suma 5:17:44 5:49:30

Teoreticky poéet pracovniki 8:00:00

Obrazek 38 Teoreticky pocet pracovniki - Pluto

(zdroj: vlastni)

NPOL z méfeni
Poznamka Pracovnici C Cetnost/sménu
QObsluha stroje Potieba 1 pracovnik 1 0:01:31 56 1:24:39
Vyména role vstup Potfeba 2 zaméstnanch 2 0:06:54 3 0:20:41
Previjeni Pro cbsluhu stroje stadi 1 pracovnik 1 0:03:18 14 0:46:10
Vyména role wstup 2 pracovnici (zaleii na druhu wrobku) 2 0:04:23 16 1:10:13
Baleni 2 pracovnici {zaledi na druhu wrobku) 2 0:02:58 31 1:31:50
Manipulace Provadi jeden pracovnik 1 0:01:04 36 0:38:34
Prestavba Cas piestaveb je obecné stanoven na 60 min. 2 1:08:22 1 1:08:22
Kontrolni £innost Kontrola dokumentace 1 0:00:22 1 0:00:22
Dokumentace Vykaz, tisk Etitkl atd.. 1 0:02:45 2 0:05:29
Uklid Uklid na pracoviiti na konci smény 2 0:04:06 1 0:04:06
|bez 10% piiraiky 5 10% piirdikou
Suma 7:10:26 7:53:29

Teoreticky poéet pracovniki 8:00:00

Obrazek 39 Teoreticky pocet pracovniki — NPO1

(zdroj: vlastni)
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FAP150 z méfeni
Poznamka Pracovnici & Cetnost/sménu
0Obsluha stroje Potieba 1 pracovnik 1 0:01:07 15 0:16:46
Vyména role vstup Potfeba 2 zaméstnanch 2 0:03:45 9 0:33:45
Pievijeni Pro obsluhu stroje stadi 1 pracovnik 1 0:00:51 168 2:23:15
Vyména role vystup Provadéli 2 - stadil by 1 pracovnik 2 0:00:22 153 0:56:29
Baleni Zvladne 1 pracovnik 1 0:01:01 159 2:41:38
Manipulace Zvladne 1 pracovnik 1 0:01:18 38 0:49:12
Dokumentace Wykaz, tisk Stitkd atd.. 1 0:02:51 5 0:14:14
Uklid Uklid na pracovisti na konci smény 2 0:02:53 1 0:02:53
|hez 103% piraiky 5 10% piiraikou
Suma 7:58:12 B8:46:01

Teoreticky poéet pracovniki

Obrazek 40 Teoreticky pocet pracovnikii — FAP150
(zdroj: vlastni)

Finan¢ni Usporu neni mozné zatim vyjadtit. Uspora vznikne ¢asovd, kdy pracovnici
budou schopni vyrobit dfive zakazky na dany kalendaini rok a poté mohou jit vypoméhat na

jiné pracoviste, dle rozhodnuti mistra.

11.1.1 NavySeni vykonové normy

Ptedepsané normy byly splnény, nékdy dokonce i ptekroceny i s nizkym vytizenim stroja.
Probéhla konzultace s pracovniky, kteti potvrdili moznost zvySeni norem pro dané vyrobky

na pracovisti.

Pti navySeni norem o 30% (tato hodnota byla konzultovana s pracovniky), je pocet
potiebnych pracovnich dni 194, pro splnéni pozadavku navySeni vyroby o 125%. Diky
navySeni nevhodné nastavenych norem vznikne uspora celkem 57 pracovnich smén

v kalendarnim roce.

Pii predpokladu nékladi na jednoho pracovnika 281,25 K¢/hod, vznikd naklad na

sménu 2250 K¢ na 1 pracovnika. Na sméné pracuji dva pracovnici, tzn. 4500 K¢ na sménu.

Pti uspote 57 pracovnich smén vznikne finan¢ni uspora ve vysi 256 500 K¢&.

11.2 Instalace manipulatoru s HV

Potiebné investice do manipulatoru jsou predbézné odhadnuty na cca 75 000 K¢&. Diky
instalaci manipuldtoru bude moZzno snizit obsluhovost pro stroj pluto pouze na jednoho

pracovnika, piicemz bude zajiSténa vyroba 1 pro tézké malonédviny, které vazi cca 50 kg.

Pti predpokladanych mési¢nich nédkladech na pracovnika 45 000 K¢ bude ro¢ni ispora
540 000 K¢, pti vynalozeni jednorazové investice 75 000 K¢. Dalsi tispora vznikne snizenim

nemocnosti, tato tispora zatim nelze ekonomicky vyc¢islit.

8:00:00
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11.3 Zavedeni druhé skupiny pracovnikii na sménu

Zavedeni druhé smény nepfinese Zadnou finan¢ni tsporu, naopak vyroba se prodrazi. Jedina
vyhoda je vzajemna motivace pracovniki ohledn¢ dosazenych vykonl. Pro dosazeni
vyrobeni pozadovaného mnozstvi vyrobka je potfeba 251 pracovnich smén, pii chodu
jednoho stroje na pracovisti za sménu. Pfi zavedeni druhé skupiny pracovniklli na stejnou
sménu lze predpokladat se zkracenim potfebného ¢asu na polovinu, pii ponechani piivodni

normy.

Jedna se o krizové feseni, které je vhodné pro zajisténi pozadovaného objemu vyroby,

pokud by selhaly jiné zptisoby feseni uzkého mista.

11.4 Propojeni pracovisté s podnikovym informac¢nim systémem

Pii propojeni stroju s informacnim systémem vznikne piesny pienos dat do podnikového
systému ohledné ¢asu chodu strojli, zpracovanych zakazek na strojich, vyhodnoceni OEE

atd.

Stroje nejsou vybaveny zadnymi modernéjSimi systémy, nebo kartami pro pfenos dat.
Dodate¢na instalace potfebného vybaveni do stroji byla odhadnuta na cca 150 000 K¢,
pfi¢emz se jedna pouze o fyzickou Upravu strojii na pracovisti. Jako dalsi je potieba Gprava
podnikového systému pro vyrobu, ktery zajiStuje externi firma a soucasné nutnost
naprogramovat stavajici aplikace. Pfredbézny hruby odhad je na 283 000 K¢&. Pokud neni

podana zavazné poptavka tak neni mozno stanovit konkrétni ¢astku od externi firmy.

Tento krok nepfinese Usporu finan¢ni, ani zvySeni objemu produkce. Ptfinos by byl

v pfesnosti zpracovanych dat a moznost kontroly vytiZeni stroji pomoci systému.

11.5 Motivace pracovnikii — dodrZeni pracovni kazné, planovani

Na pracovisti je potfeba pracovniky motivovat k dodrzovani poZzadované pracovni kazné,
pokud nebude pfistup zaméstnanct odpoveédny, neni mozno navysovat jen objem produkce

a soucasné mit kvalitni vyrobky.
Jedna z moZnosti je pfislib o diskuzi ohledné mzdovych poméri pti plnéni navySenych
norem. Dalsi zplisob motivace je moZznost vyplaceni finanéni odmény za podani

zlepsovaciho navrhu (pokud pomoci zlepSovaciho ndvrhu vznikne finan¢ni uspora).

Na pracovisti dojde k zavedeni SFM na denni bazi a k obnoveni periodickych audith

5S.
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11.5.1 Planovani

Planovani je nutno zadavat s Casovym predstihem, pro zvySeni objemu vyroby a snizeni

prostoji. Plan by mél byt zadavan s mésicnim vyhledem a mél by byt jiz neménny.

Pokud dojde k dohodé mezi obchodnim usekem a planovacem, bude snizen pocet

ptestaveb na jednu ptestavbu tydné.

Piivodné dochézelo k prestavbam cca 1x denné, pficemz odhadované naklady na
jednoho pracovnika jsou 281,25 Kcé/hod. Pokud je provddéna piestavba pracovnici
neprodukuji vyrobky. Stroj obsluhuji dva pracovnici, tzn., zZe jedna piestavba stoji firmu
562,5 K¢ pouze na mzdach zaméstnancti. Za rok (pfi predpokladu, ze je 260 pracovnich dni)
se jedna o ¢astku 146 250 K¢. Pii zavedeni piestaveb pouze 1x tydné (na zacatku pracovniho

tydne) snizi se tyto naklady na 29 224 K¢ (pti ptedpokladu 52 pracovnich tydnii v roce).

11.6 Souhrn navrhu reSeni

Na zékladé obchodnich kontraktii ma byt navySeni objemu ro¢ni produkce o 125 %. Tento
objem produkce by byl splnén pfi prvnim, druhém a tfetim navrhu. Tieti navrh je

ekonomicky nevyhodny, dojde ke zvyseni ndkladd na vyrobky (jedna se o krizové fesent).

Prvni a druhy navrh zajisti splnéni poZadované normy, vcetn¢ splnéni piedpist pro
ergonomii. Zména vykonové normy nepfinese zadné nutné investice, ovSem ¢asova uspora

bude znatelna.

Zavedeni podnikového systému na pracoviSté nepfinese Zadnou financni usporu ani
nepfispéje ke zvySeni objemu produkce. Pfinos by byl ve spravnosti dat a moznému
okamzitému ovéfeni stavu vyroby na konkrétnich strojich.

Zména v planovani pfinese Usporu ve vysi 146 250 —29 224 =117 026 K¢&. Tato tspora

vznikne jen diky eliminaci ptestaveb diky vhodnéjSimu zplisobu pldnovani.
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Tabulka 5 Shrnuti Gspor a naklada

Kapitola Navrhy Nutné naklady | Uspory Ptinosy
opatteni pro realizaci

11.1 Potiebny pocet | 0 Nelze zatim | ZvySeni  objemu
pracovnikli pro vy¢islit produkce a
dané stroje vytizeni stroji

11.1.1 Navyseni 0 Uspora 57 smén = | Dosazeni
vykonové normy 256 500 Ké/rok na | pozadované ro¢ni

mzdach produkce + rocni
uspora na mzdach

11.2 Instalace 75 000 K¢ Uspora 1 | Uspora  jednoho

manipulatoru zameéstnance = | pracovnika na
540 000 K¢/rok obsluhu stroje

11.3 Druha skupina | 1 080 000 K¢ Snizi se celkova | Splnéni
pracovnikl na uspora ze vSech | pozadovaného
sménu navrht feseni objemu produkce

11.4 Propojeni 433 000 K¢ Snizi se celkova | Moznost kontroly
pracovisté uspora ze vSech | spravnosti dat
s podnikovym navrht feseni
informa¢nim
systémem

11.5 Motivace Nelze vy¢islit - Zajisténi
pracovnikl - dodrzovani

dodrzeni pracovni

kazné, planovani

pracovni kazn€ na
pracovisti,
dasledna kontrola

plnéni pozadavkl

11.5.1

Planovani

0 K¢

117 026 K&/rok

Finan¢ni  uspora,
zvySeni  objemu
produkce

(zdroj: viastni)
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12 VYMEZENi PROJEKTU

V kapitole jsou uvedeny nezbytné nalezitosti k realizaci projektu, mezi které patii

projektovy list, harmonogram projektu, logicky ramec projektu a analyza rizik projektu.

12.1 Projektovy list

Projektovy list je zpracovan do nize uvedené tabulky, z projektového listu je mozno vycist
podklady ke spravnému definovani a zpracovani projektu. Nazev projektu je zvolen dle

nazvu diplomové prace, coz je racionalizace pracovisté ve vybrané spole¢nosti.

Strategicka oblast pojednava o pozadavku na zvySeni objemu produkce o 125% na
daném pracovisti. Jednd se o pozadavek od zakaznikll. Projektovy tym je slozen
z projektového manazera, feditele vyroby, vedouciho primyslového inzenyrstvi véetné
technologa. Zacatek projektu byl stanoven na 10.06.2024 a konec na 01.06.2025, kdy by

m¢elo dojit k findlni implementaci zvoleného feSeni z moznych névrhi.

Tabulka 6 Projektovy list

Popis projektu Racionalizace pracovisté ve vybrané spolecnosti

Strategicka oblast projektu | Splnéni pozadavku na objem produkce, revize vykonovych norem

Cil projektu Zvyseni celkové objemu produkce o 125%

Clenové tymu Projektovy manazer, vyrobni feditel, vedouci primyslového inZenyrstvi,
technolog

Obdobi 10.06.2024 — 01.06.2025

Predpokladané investice 75 000 K¢ — jednorazova investice

Dosazené uspory 913 526 K¢&/rok

Kontrolni metriky Produktivita vyrobni linky, snizeni prostoju

Nastroje a metody Piimé méfeni, snimek pracovniho dne, plytvani ve vyrobnim procesu, SFM,
workshop

Vlastnik projektu Projektovy manazer

(zdroj: vlastni)
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12.2 Harmonogram projektu

Pro spravné rozplanovani projektu byl sestaven harmonogram projektu, ktery obsahuje
vSechny nutné Cinnosti k realizaci projektu. Harmonogram je rozdélen do jednotlivych
kalendatnich tydnti pro zadané obdobi délky trvani projektu a roz¢lenén na Ctyfti hlavni faze.

Vytvotfeny harmonogram pro projekt obsahuje pfiloha P 1.

12.3 Logicky ramec projektu

Na zacatku projektu byl sestaven logicky ramec projektu, ktery slouzi k seskladani zakladni
charakteristiky do vzdjemnych souvislosti, slouzi také pro detailné;si popis konkrétnich cild,
vystupl, ovéfeni informaci a rizik, které jsou nezbytné pro zpracovani analytické ¢asti

vcetné vyhodnoceni navrhil na feSeni. Logicky ramec je obsazen v pfiloze P IL

12.4 Analyza rizik

Vytvofend analyza rizik je v pfiloze P IIl. Analyza obsahuje pravdépodobnost vyskytu
rizika, vliv rizika na projekt, atd. Analyza vychazi z logického ramce projektu, analyza je
nezbytny néstroj pro stanoveni pravdépodobnosti vyskytu rizik béhem projektu. Rizika
mohou negativné ovlivnit scénaf projektu, z tohoto diivodu je potieba si moznym rizikiim

v projektu vyhnout, nebo se je pokusit eliminovat.
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ZAVER

Dil¢i cile prace pojednavaly o racionalnich navrzich na zménu vychoziho stavu pracoviste,
pomoci kterych Ize dosdhnout pozadovanych zefektivnéni vyrobniho procesu, ¢imz bude
soucasn¢ naplnéna podstata zadani, a to navyseni rocniho objemu produkce na konkrétnim
pracovisti o 125 %. Soucasn¢ budou naplnény i ostatni ptfinosy, kterych bude dosazeno
pomoci racionalizace pracovisté. Pro realizaci cile bylo nutné vyuziti metod priimyslového
inZzenyrstvi, konkrétné bylo uzito metody pozorovani, pfimé méieni pomoci snimku
pracovniho dne. Charakteristika uzkého mista ve vyrobnim procesu na konkrétnim
pracovisti byla stanovena pomoci principu teorie omezeni, na tomto pracovisti prob¢hla

pottebnd optimalizace. V soucasné dobé je projekt ve fazi testovani navrzenych opatieni.

Diplomova prace se dé€li na dve Casti, a to na teoretickou a praktickou cast. Teoreticka
¢ast je zalozena na prizkumu odborné literatury pomoci knih, odbornych ¢lankti nebo
internetovych zdroji zabyvajicich se odbornou tématikou. V uvodu prvni c¢asti byl
komplexné popsan vyrobni proces, na ktery navazal podnikovy proces. Po definici nezbytné
nutnych procesi pro vyrobu a fungovani organizace piechazi prace k lean metodam.
Soucésti lean metody jsou i analyzy a méfeni prace, kdy konkrétné pfima metoda méteni
prace je vyuzita v praktické ¢asti. Na lean metody postupné navazuje produktivita, na kterou
ma zasadni vliv spravné vyuZziti metod lean. Cilem kaZzdé organizace je udrzeni
konkurenceschopnosti, té 1ze dosdhnout ve vyrobnich procesech automatizaci a sledovanim
novych trendd. Soucasné je nutné tyto trendy postupné implementovat do vyrobniho

procesu. Tato problematika je obsazena v poslednich dvou kapitolach teoretické ¢asti prace.

Prvni kapitola druhé c¢ésti prace pojednava o zdkladnim seznameni s vybranou
spolecnosti, ve které byla studie zpracovana. Nasledujici kapitola je zaméfena na analytickou
cast praktické ¢asti. Analyticka ¢ast zacind popisem vybran¢ho pracovisté, kdy pro presnéjsi
znazornéni je uveden i layout pracoviste, dale je uveden i popis jednotlivych strojt, kterymi
pracovisté disponuje. Dalsi ¢asti analytické ¢asti prace je realizace metody pfimého méteni
prace za pomoci vyuziti snimku pracovniho dne pro vSechny stroje. Soucasti vyhodnoceni
je 1 vytizenosti pracovniki a stroji na konkrétnim pracovisti béhem pracovni smény. Daéle
jsou definovany uzkd mista v procesu vyroby pomoci principu TOC. Vychozi stav
pracoviSté je popsan v kapitole souhrn vychoziho stavu pracovisté, na kterou navazuje
kapitola s ndvrhy feSeni odstranéni tizkych mist. Tato kapitola obsahuje navrhy na zmény
vykonovych norem, poctu pracovnikii na pracovisti, tak 1 vybaveni pracovisté

manipulatorem, ktery bude nezbytny pro planovany druh finalnich vyrobka. Prakticka ¢ast



86 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

obsahuje také zhodnoceni navrhu eliminace tizkych mist, soucasti je i odhad moznych tspor
pti vynaloZeni nutnych nakladli. Pokud by byly realizovany pouze nezbytné investice ve
vysi cca 75 000 K¢, je mozné dosahnou uspor ve vysi cca 913 526 K¢. Tato tspora vznikne
pomoci snizeni poctu potfebnych piestaveb ve vyrobe, zmeénach pii planovani, navySenim
vykonovych norem o 30 %, ¢imz bude i navyseno vytiZeni stroji z vychoziho tristniho stavu
vyuziti strojnich ¢asti konkrétnich zatfizeni. Soucasné bude splnéno dil¢i zadani projektu,

které je navyseni ro¢niho objemu produkce na pracovisti o 125 %.
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Cinnost
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Zahajeni projektu

Definice projektu

Sestaveni projektového tymu

Seznameni se s pracovistém

Analyticka ¢ast

Analyza vychoziho stavu

Aplikace pfimého méreni

Vyhodnoceni vsech méreni

Vyhodnoceni analytické ¢asti

Aplikacni éast

Névrh novych opatieni

Prezentace navrzenych feseni

Zhodnoceni navrzeného feseni

Testovani ndvrh( fedeni

Zavérelnad féaze

Vyhodnoceni splnéni cile projektu

Prezentace vysledkd




PRILOHA P II: LOGICKY RAMEC PROJEKTU

Cile Ukazatele Zpusob ovéfeni
Hlavnicil |Zajistit poZadovany objem produkce Plnéni vykonovych norem Revize vykonovych norem
Cil projektu |Zefektivnit pracovidté, eliminace plytvani |Zvyieni celkové roéni produktivity 0 125% |Prib&ina kontrala plné&ni vykonowych norem
Analyza vychoziho stavu vysledky analyzy vychoziho stavu Pfimé méfeni, vykonnostni ukazatel
ST Revize norem, obsluhovosti a planovani.  |Vytvofeni novych \qitkono'u'\?ch norem.
Navrhy feseni Dodriovani pracovni kdzné Motivace pracovnikd
Zhodnoceni navrh fedeni MoZiné Uspory - finanéni i procesni Zhodnoceni navrh fedeni
Popis vychoziho stavu pracovisté Prostiedky Harmonogram projektu
Analyza pracovisté Pfimé méfeni 22, tyden 2024 - 22, tyden 2025
VyuZiti metody pfimého pozorovani Tablet Rizika
Aktivity Vyhodnoceni snimkd pracovniho dne Excel Chybné zpracovand analyza

Identifikace Uzkych mist

Odbornd literatura

Nespoluprace vedeni

Navrhy na fefeni Uzkych mist

Ztrata dat

Vyhodnoceni navrhovanych fegeni

Pfekroteni rozpoétu

Pfekroéeni harmonogramu




PRILOHA P III: ANALYZA RIZIK

Pozice |Riziko MoZnost vyskytu rizika |MoiZny scénaf rizika Akceptace rizika |Vliv

1 Chybné zpracovand analyza 3 Chybné Y_?SI_Ede 2 stFec!nl‘
Neobhdjeni DP 2|velky
Zruieni projektu 1|velky

2 Nespoluprace vedeni spoleénosti 1 Zdrieni projektu 1{maly
Neodevzdani DP 1|velky

3 Nepfijeti navrienych opatfeni 2 Nesplnéni cild DP 3|stiedni

4 Ztrata dat 3 Nedodrieni éasového harmonogramu 2|stiedni

5 Nedodrieni harmonogramu 3 Zdrzeni pro']e‘ktu L stFec!m‘
Neodevzdani DP 1|velky

6 Sabotovani projektu ze strany pracovnik( 2 Nutnost op&tovného méfeni 3|maly

7 Nedodienirozpoétu 3 ZdraZeni vyrobku 2|stiedni




