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ABSTRAKT

Diplomova prace se zaméfuje na zefektivnéni vyrobniho procesu na vybraném pracovisti

zvolené spolecnosti.

V teoretické Casti jsou zpracované literarni prameny a internetové zdroje vztahujici se k

dané problematice.

Prakticka ¢ast charakterizuje spolecnost, zabyva se vybérem pracovisté, jeho popisem a
podrobnou analyzou. Soucésti praktické ¢asti je projekt, ve kterém jsou na zéklad¢ vysled-
kl z analyz vypracované navrhy pro zefektivnéni vyrobniho procesu na daném pracovisti

spole¢nosti.

Kli¢ova slova: vyrobni proces, priimyslové inZenyrstvi, plytvani, snimek pracovniho dne,

Ishikawa diagram, projekt

ABSTRACT

This dissertation focuses on an efficiency improvement of the industrial proces in the cho-

sen workplace of the selected company.

In the theoretical part, there are processed the literary sources and the (online) Internet re-

sources which are related to the stated issue.

The practical part describes the company, deals with a choice of the workplace, its descrip-
tion and detailed analysis. There’s also a project in the practical part, where there are
suggestions based on the results of analysis which should increase the efficiency of the

industrial proces in the chosen workplace of the selected company.

Keywords: production process, industrial engineering, wastage, diary method, Ishikawa

diagram, project
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UvVOD

V dnesni dobé¢ je neustale kladen velky diiraz na kvalitu a bezpe¢nost produkt. Dvojnasob
toto plati v potravinaiském primyslu, kde je bezpecnost prvorada a kvalita nezbytna, pti-

c¢emz tyto dva faktory jsou nejvice ovlivnény pfimo ve vyrobnim procesu.

V soucasném globalizovaném svéte plném konkurence je potieba, aby se podniky, jestlize
chtéji uspét na soucasném trhu, orientovaly smérem tzv. Stihlosti, tedy, mély by piijmout
prvky stihlé vyroby. Tomuto se vénuje pomérné mlady obor ,primyslové inzenyrstvi®,

ktery se zabyva efektivitou vyrobniho procesu, tedy eliminaci plytvani.

Timto smérem se ubird 1 ma diplomova prace, ktera fesi projekt zefektivnéni vyrobniho

procesu na vybraném pracovisti ve zvolené spole¢nosti.

V teoretické Casti prace jsou zpracovany literarni prameny a internetové zdroje vztahujici
se k vyrobnimu procesu, Stihlosti podniku, popisu moznych druhli plytvani, a také meto-

rowr

dam pramyslového inzenyrstvi, které jsou vyuzity v praktické ¢asti.

V uvodu praktické ¢asti je predstavena vybrana spolecnost, kterou jsem si zvolila pro zpra-
covani mé diplomové prace. Tato spoleCnost se sidlem ve Zlinském kraji se zabyva pte-

vazné balenim surovin.

Nasleduje vybér pracovisté a jeho podrobné€jsi popis. Na vybraném pracovisti je provedena
podrobna analyza vyrobniho procesu, ktera byla vypracovana pomoci poznatki z teoretic-
ké Casti, nasledné vyhodnoceni a na zakladé vysledku jsou uvedeny mozné opatteni pro

zefektivnéni vyrobniho procesu na daném pracovisti.

Projekt, ktery je hlavni Casti prace vychazi z analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu
vybraného pracovisté a jeho hlavnim cilem je eliminovat tvorbu zmetk, snizit nadbyte¢ny

pohyb sefizovace a motivovat pracovni tym.

V projektové Casti je kromé podrobného zdiivodnéni smyslu a cile projektu, popsan jeho
casovy harmonogram, je zde také uvedena rizikova analyza projektu a jeho logicky ramec.
Finalni faze této prace je tvofena popisem navrZzenych opatieni pro zefektivnéni vyrobniho
procesu pracovisté, tzn. zpiisoby eliminaci plytvani. Prace také obsahuje ndvrhy na moti-
vaci pracovniho tymu a je provedeno zhodnoceni pfedpokladanych piinosti kazdého navr-

hu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je na zaklad¢ analyz vyrobniho procesu na vybraném pracovisti
spole¢nosti vyhodnotit soucasny stav a identifikovat plytvani tohoto procesu. Hlavnim

cilem je tedy zefektivnéni vyrobniho procesu na zvoleném pracovisti.

Nejprve bylo zapottebi nastudovat veskerou odbornou literaturu vztahujici se k danému
tématu. Dal§im krokem bylo pomoci internich materialti spolecnost charakterizovat a na
zaklad¢ osobnich zkusSenosti, rozhovort se zaméstnanci firmy a BCG matici vybrat praco-

visteé této firmy, které bylo dale podrobnéji popsdno a analyzovano.

K analyze pracovisté bylo vyuzito zatizeni zaptjcené od ,,dkademie produktivity a inova-
cl“ na mefeni prace, pomoci kterého byl vytvoren snimek pracovniho dne z pohledu sefi-

zovace, ktery byl nésledné€ vyhodnocen s vyuzitim programu Microsoft Office — Excel.

Po zpracovani pracovniho snimku dne byl uspotddan workshop doplnény brainstormingem
se zaméstnanci firmy a na jeho zdklad¢ pak vytvofen Ishikawa diagram, ktery zobrazuje
mozné piiciny zjisténého nedostatku - vysoké zmetkovitosti na tomto pracovisti dané spo-

le¢nosti.

Projektova ¢ast vyuziva poznatkl z predeslych ¢asti diplomové préace, opird se predevsim o
vysledky z analyz, o rozhovory se zaméstnanci ve vyrobé a opét jsou nékteré jeji casti

zpracovany v programu Microsoft Office — Excel.

Cela diplomova prace byla vloZzena a zpracovana v programu Microsoft Office — Word.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBNI PROCES

Jedna se o transformaci vyrobnich faktori do ekonomickych subjektii (popf. sluzeb), které

nasledné prochazeji spottebou. (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 2)

Dle Tomka a Vavrové (2014, s. 26) je vyroba prostfedkem uspokojeni potieb vytvorenim

vécnych statkl a sluzeb.

Kavan (2002, s. 18) tvrdi, ze za tvorbu dobie prodejného zbozi, za které zédkaznici plati, je

odpovédna praveé vyroba.
Vyrobni faktory (vstupy) jsou zdroje vyuzivané ve vyrobnim procesu.

- Zpravidla tyto zdroje rozliSujeme do nasledujicich skupin:

e pida,
e préce,
e Kkapital,

e informace. (Kefkovsky a Valsa, 2012, s. 2)

Tomek a Vavrova (2014, s. 26-27) déli vstupy do dvou skupin:

- Elementarni, které lze dale Clenit na:

e Potencialni — pracovni sila a vyrobni prostiedky vyuzivané jako vykonovy
potencial v transforma¢nim procesu.

e Spotrebni — materialy, které tvoii podstatné Casti produktli (napf. surovina,
polotovary, atd.), materidly tvofici nepodstatnou ¢ast vyrobku (pomocné
materialy), provozni materidly a obchodni zboZi.

- Dispozitivni (management vyroby)

Kapital
Vyrobni I
faktory:

- pida

- prace Vstupy:

- zboii
- kapital v FIRMA -

/ - sluzby
- informace
- lovalita

managementu

Obrazek 1 Kolobéh vyrobnich faktorti, zbozi, sluzeb a kapitalu ve firme (vlastni

zpracovani dle Ketkovského a Valsy, 2012, s. 2)
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Transformaéni proces — umoznény kombinaci faktort pii dodrzeni urcit€ho postupu. Vy-

robni systém lze charakterizovat jako:
S=(A,P,R, g
A ... mnozstvi vyrobnich tkold, které ma dany vyrobni systém vyiesit,
P ... mnozstvi produktivnich jednotek, které jsou k dispozici,
R ... matice reprodukujici vztahy mezi produktivnimi jednotkami,

g ... zobrazeni pfitazujici kazdému danému tkolu produktivni jednotku. (Tomek a Vavro-

va, 2000, s. 88)

Vystupy
Tucek a Bobak (2006, s. 17) definuje vystupy jako fyzicky vyrobek — kone¢né zbozi
k prodeji ¢i sluzby pro zakaznika.
Miize ale vznikat i tzv. vedlejsi produkt:
e ktery se da dale vyuzit napt. ve vyrob¢ (zbytkovy materidl, apod.),
e odpady jako nezadouci vedlejsi produkty, které se nedaji recyklovat,

e cxternality, Casto jako negativni, které vzniknou nezadoucim ptisobenim vyroby a

projevi se ve vztahu k zivotnimu prostiedi, zdravi lidi atd.

Vystupem muiize byt i informace. (Tucek a Bobak, 2006, s. 18)
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2 STIHLY PODNIK

Kosturiak a Frolik (2006, s. 17) uvadi, ze $tihly podnik, je podnik, ktery déla pouze ¢innos-
ti, které jsou potfebné, déla je spravné hned napoprvé, rychleji nez ostatni a utraci ptitom
méné penéz. Jde o zvySovani vykonnosti firmy tim, ze na daném misté¢ vyprodukujeme
vice nez nasi konkurenti, s danym poctem lidi a zatizeni vyrobime vyss$i pfidanou hodnotu
nez konkurence, v daném ¢ase vyiidime vice objednavek a na podnikové procesy spotiebu-

jeme méng Casu.

Stihly v¥voj

Stihla vyroba

Obrazek 2 Koncept stihlého podniku (vlastni

zpracovani, Chromjakova, 2013, s. 42)

2.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba je komplexni systém, ktery se orientuje na zménu mysleni v oblasti ¥izeni a

organizace vyrobnich konceptii. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 44)

Dle Masina (2005, s. 44) se jednd o metodologii komplexniho zlepSovani danych procest,
zefektiviujici veSkeré Cinnosti, které jsou spojeny s vyrobou a eliminuje v nich plytvani
s cilem redukovat pribéznou dobu vyroby, snizit zdsoby, rozpracovanost a naklady a nao-

pak zvysit kvalitu za pomoci technik a ndstrojii primyslového inzenyrstvi.

Tento koncept vyzaduje od vSech zaméstnancii vysokou odpovédnost za jakost a pribéh
vyroby. Rozhodovaci pravomoci jsou decentralizovany tak, Ze kazdy pracovnik pfi zjiSténi

chyby miize vyrobu pterusit. (Tucek a Bobak, 2006, s. 226)

Kosturiak a Frolik (2006, s. 17) dopliuji, Ze jde o filozofii usilujici o zkraceni casu mezi

dodavatelem a zdkaznikem eliminaci plytvani v fetézci mezi nimi.
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Kosturiak a Frolik (2006, s. 23) z vlastni zkusenosti poukazuji na nékolik prvka stihlé vy-

roby eliminujicich plytvani. Tyto prvky jsou zobrazeny na obrazku ¢islo 3.

Kanban, pull,
synchronizace,

vyvazeny tok procesy lovality

tymovd prace a standardizovana

BRE TPM., rvchlé

zmeény, redukce
davek

stihle pracoviste,

vizualizace

stihly layout,

vyrobnai bunky

management
toku hodnot

Obrazek 3 Stihla vyroba (vlastni zpracovani, Kosturiak a Frolik, 2006, s. 23)

2.1.1 Stihlé pracovisté

Dle rozvrzeného pracovisté se odviji pohyby, které na ném museji pracovnici na sméné
vykonavat. Jde o zaklad §tihlé vyroby, protoze od pohybli zaméstnancli na pracovisti se
dale odviji vykonové normy, spotieba Casu i napt. vyrobni kapacity. (Kosturiak a Frolik,

2006, s. 24)

2.1.2 Tymova prace

Prace vykonavana strukturovanou skupinou pracovnik, ktetfi spolupracuji pii dosazeni
spole¢nych cilli, a tim dosahuji zvySovani produktivity procest. (Jezek, 2006)

Velmi Castou pficinou plytvani v podniku je Spatnd komunikace a spoluprace mezi lidmi.
Proto je tymova prace zdkladem pro spravné fungovani prvkl Stihlého podniku. (KoSturiak

a Frolik, 2006, s. 25)

Pro zlepSeni produktivity, jakosti a spokojenosti zaméstnanct se jiz mnoho let doporucuje
praveé tymova prace. (Salvendy, 2001, s. 975)

2.1.3 Totalné produktivni udrzba

Masin (2005, s. 81) definuje TPM jako metodu zamétujici se na zvySovani celkového efek-

tivniho vyuZiti stroji (popf. zafizeni) pti ti€asti vSech rozhodujicich pracovnikd.
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Dle Tucka a Bobaka (2006, s. 278) totaln¢ produktivni idrzba znamend progresivni ptistup
organizace Udrzby, na jehoz uskutecnéni se podileji pracovnici udrzby, ale i1 technologove,

operatofi a manazeti. Definici MaSina tedy potvrzuji.
Pfinosy TPM:
e podpora aktivit vyrobnich tymda,
e aktivity vedouci k maximalnimu vytizeni stroju,
e autonomni udrZba operatory. (Tucek a Bobak, 2006, s. 280)

Hlavni cile TPM:

¢ nulové prostoje vyrobnich stroji (popft. zafizeni),
e nulové zdvady vyrobniho systému,

e nulové nehody systému ¢lovek — stroj. (Tucek a Bobék, 2006, s. 281)

2.2 Stihla logistika

Stihlou logistikou je myslena logistika, ktera zamezuje plytvani zdroji v daném zasobova-
cim fetézci.

Stihlé procesy ve vyrobé nelze rozvijet, aniz by $tihly podnik budoval §tihlé logistické pro-
cesy. Logistika je konkurencnim faktorem kazdé firmy. (KosSturiak a Frolik, 2006, s. 29)
Kosturiak a Frolik (2006, s. 28) uvadi, ze oblast piepravy, skladovani a manipulace zabira

55% ploch, tvoii az 87% casu, ktery stravi material v podniku a zaméstnava az 25% pra-

covniku.

management
dodawvatelslkych
fetézch - SCM

kvalita a
standardizace
logistickych

procesi

spoluprace
s dodavateli a
odbérateli

STIHLA
LOGISTIKA

optimalizace o
C e e TPM v logistice
logisticke sité

informacni a

management

komunikaéni
toku hodnot

system

Obrazek 4 Stihla logistika (vlastni zpracovani, Kosturiak a Frolik, 2006, s. 29)
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2.3 Stihly vyvoj

Stihly podnik je ovlivnén jiz aplnym zagatkem, kde jsou ovliviiovany variabilni i fixni na-
klady, tedy uz ve vyvojovych etapach a v technickych ptipravach vyroby. Zabudovat prin-
cipy Stihlosti do vyrobniho procesu a vyrobku mohou jiz konstruktéfi a technologové, ur-
Cujici zpltisob vyroby a montdze. Mlze se jednat napf. o vylou¢eni omyli (poka yoke),
autonomii pracovisté (jidoka), nizkondkladovou automatizaci (low cost automation) atd.

(Kosturiak a Frolik, 2006, s. 31)

Debnar (2012) uvadi 5 zasad Stihlého vyvoje:

1. Vymezit poZzadavky zédkaznika a identifikovat funkce, které musi produkt umét, aby
splnil jeho ocekavani.
Oddgélit nepotiebné nakladové polozky a navrhnout optimalni produkt.

Brat v uvahu zékaznika i ve vyvojovém procesu vyrobku.

A

Osvojit si a nasledn¢ pouzivat nastroje a metody na snizeni nakladt.

projektovy

management modularita,

zluienosti lidi a

tvmove prace

standardizace,
unifilcace

integrované produkta

simultanni

inZzenyrstvi
management

toku hodnot CA technologie

Obrazek 5 Stihly vyvoj (vlastni zpracovani, Kosturiak a Frolik, 2006, s. 33)
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2.4 Stihla administrativa

Masin (2005, s. 44) stihlou administrativu popisuje jako metodologii komplexniho zlepso-
vani administrativnich procesi, zefektiviujici administrativni ¢innosti a eliminuje v nich
plytvani.

Administrativni procesy ovlivituji hodnotovy proces v podniku. Pokud dochazi ke zvyso-
vani jejich produktivity, tak maji velky vliv 1 na produktivitu ostatnich podnikovych proce-

st. (Kosturiak, 2012)
Hlavni cile §tihlé administrativy:
e Dbezchybné procesy,
e kratké priibézné Casy zakazek,
e vyssi efektivnost administrativnich procesti,

e nizké zasoby a piehledné procesy. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 34)

efelctivni

management

tasu a porad

tvmova prace procesy lovality

standardizovana

55 avizualizace ]
prace

management
toku hodnot

stihly layout v

administrative

Obrazek 6 Stihla administrativa (vlastni zpracovani, Kosturiak a Frolik, 2006, s. 35)
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3 MERENI PRACE
Tucek a Bobak (2006, s. 111) definuje méteni prace jako uplatnéni technik pro urceni casu

pracovnikem na definované urovni vykonu. Pifedpoklada se, ze rozhodujicim cinitelem ve

vyrobé¢ je pracovni sila.

K méfteni prace dochazi prevazné z diivodu urceni co nejobjektivnejs$i normy spotieby Ca-

su. (Dlaba¢, 2015)

Norma spotieby ¢asu predstavuje mnozstvi ¢asu, které pracovnik nebo skupina pracovnikti

potiebuje k vykonu dan¢ho pracovniho ukolu. (Tucek a Bobak, 2006, s. 111)

Dlaba¢ (2015) déli techniky méteni prace do dvou skupin — pfimé méfeni a nepfimé meie-

JOA)

Urcovani spotfeby Casu bud’'to za pomoci stopek, nezbytnych formulati ¢i specializované-
ho zafizeni.
3.1.1 Chronometraz

Chronometraz se vyuziva, jestlize jde o sledovani a ureni ¢asu dané operace. M¢éfend ope-

race se rozd¢li do nékolika dil¢ich ukont a jejich spotieba je zaznamendvana do formulate.

(Dlabag, 2015)
Kristak (2007) rozliSuje 3 druhy chronometraze:

e Plynuld chronometrdz — nepfetrzité sledovani spotieby Casu pro veskeré ukony

zkoumané operace. Tato chronometraz se pouziva pievazné u sériové a hromadné
vyroby.

e Vybérova chronometrdz — nedochazi ke sledovani celé operace, jako je tomu u ply-

nulé chronometraze, ale jedna se pouze o vybrané tkony, u kterych se zaznamena-
vaji Casy zacatku a konce.

e Obkroc¢nd chronometrdz — jedna se o chronometraz, kterd se pouziva vyjimecné a

dochazi ke sledovani a méteni spotieby casu pouze u kratkych ¢asti operace. Neko-

lik kratkych pracovnich prvki se seskupi do jednoho métitelného komplexu.
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3.1.2 Snimek pracovniho dne (SPD)

Jde o metodu, u které dochazi k nepietrzitému pozorovani veskeré spotieby Casu, a to v
prabéhu celé dané smény. Snimek pracovniho dne se vyuziva vSude, kde je potieba ziskat
informace o aktudlnim stavu vyuziti pracovnikt. Casto byva tato metoda pouzivana i napf.

v administrativé. Pozorovani se provadi s piredem definovanymi ¢innostmi. (Dlabac, 2015)

Mezi cile této techniky patii: piehled o spotiebé Casu, identifikace plytvani, stanoveni po-

méru ¢innosti pridavajici a neptidavajici hodnotu, atd. (Dlabac, 2015)
Tucek a Bobak (2006, s. 112) snimek pracovniho dne rozdé€luje nasledovné:

e SPD jednotlivce,

e hromadny SPD,

e SPD pracovni Cety,
e vlastni SPD,

e snimek vyrobniho proces.
3.2 Neprimé méreni
Dlaba¢ (2015) uvadi, Ze jde o systém pifedem urcenych ¢asti, kde dochazi k rozboru jednot-
livych tkonii na zdkladni pohyby, kterym je dle naro¢nosti pfifazen index odpovidajici
urcité spotiebé Casu.
Vyhody nepiimého méreni:

e odpadnuti subjektivity pfi stanovovani stupné vykonu,
e moznost pouziti pro racionalizaci pracovniho postupu, organizaci a uspofadani da-
ného pracoviste,

e moznost vyuziti pro stanoveni budoucich operaci. (Dlabag, 2015)

3.2.1 MTM (Methods Time Measurement)

Tato metoda Casto vyzaduje detailni popis vykonavanych pohybt, kdy je zapotiebi znat
napt. typ daného pohybu, jeho naroc¢nost, hmotnosti objektu, vzdalenosti atd. Problémem
je, ze dané pohyby lze tak presné specifikovat jen velmi obtizné, a také Ze riizni operatofi
nevykonavaji pohyb nikdy stejn€. Mezi potiZze této metody se fadi i sloZitost systému a

casova narocnost. (Dlabac, 2015)
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Snahy analyzy zrychlit a zefektivnit, vedly k vyvoji systémt odvozenych od zékladni me-

tody MTM, napt-.:

e UAS — univerzalni rozborovy systém s vyssi rychlosti rozboru a dostate¢nou pies-
nosti. Vyuziva 10 sdruzenych zakladnich pohybi. (Masin, 2005, s. 84)

e MTM2.

e USD. (Dlabac, 2015)

3.2.2 MOST (Maynard Operation Sequence Technique)

MOST je metoda méfeni Casu pracovnich ¢innosti vyuzivajici skutecnost, ze lidskou praci
lze popsat univerzalnimi sekvenénimi modely aktivit, misto popisu pomoci nezavislych a

detailnich zékladnich pohybi. (Masin, 2005, s. 50)

Tento systém lze vyuzit témét ve vSech odvétvich primyslu. Také lze vyuZit ptimo na vy-
robni operace nebo 1 pro podpirné ¢innosti. To umoziiuji jeho Ctyfi zdkladni rodiny - Mini

MOST, Basic MOST, Maxi MOST a Admin MOST. (Dlaba¢, 2015)

Jestlize se jednd o operace trvajici nékolik vtefin a s vysokou frekvenci opakovani je vhod-
né Mini MOST. U neopakovanych operaci s dlouhymi cykly se vyuzivda Maxi MOST, do-
ba trvani pracovnich cykli je vétsi nez 2 minuty. Admin MOST se pouzivd k normovani
administrativnich ¢innosti. Nejpouzivanéjsi je Basic MOST slouzici k normovani ¢innosti,
které trvaji nékolik desitek vtetin az nékolik minut. (Dlabac, 2015; Tucek a Bobak, 2006,
s. 116)

Basic MOST vychazi ze skuteCnosti, ze pii1 vSech ¢innostech ve vyrobé dochézi k premis-
tovani objektl. Pfemistovani objektu lze ucinit:

¢ volnym pohybem (neboli volné¢ vzduchem),

e fizenym pohybem (dand drdha pohybu),

e za pomoci ru¢niho néstroje,

e za pomoci ru¢niho jetabu. (Dlabag, 2015)

Zakladni casovou jednotkou je TMU (Time Measurement Unit). 1 TMU = 0,036 s, neboli
1 s=27,8 TMU. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 116)
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4 PLYTVANI

Plytvani je vSe, co spole¢nost vykonava, stoji ji penize, ale neptidava vyrobku (popft. sluz-
b¢) hodnotu, za kterou je zdkaznik ochoten zaplatit. Jedna se tedy o trvaly zdroj ztrat, které

vedou k neefektivité podniku a snizovani jeho zisku. (Plytvani, © 2012)

Mezi 7 zakladnich druhti plytvani ve vyrob¢ fadime: nadvyroba, ¢ekani, doprava, vysoké
zasoby, zbyte¢ny pohyb, zmetky, nadbytecna prace. V soucasné dobé¢ se jiz udava 8 druh

plytvani a tim je ,,nevyuzity potencial pracovnika®. (Pavelka, 2015)

Pavelka (2015) mezi hlavni pti€iny plytvani fadi:

e Spatnou komunikaci,

e layout — vzdalenosti,

e nedostatek potradku a Cistoty,

e nerovnomérné¢ dodavky materialu,
e neznalost stavu na lince,

e chybnd udrzba stroja,

e nedostatecné zauceni a trénink pracovnika.

Za duasledky plytvani Pavelka (2015) povazuje:

e vysoké naklady,

e neplnéni stanoveného planu,
e neuspofradané pracoviste,

e slozité materidlové toky,

e nevyuzité stroje,

e vysoké prostoje,

e rozpracovana vyroby,

e zmetky.
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4.1 Nadvyroba

Nejedna se pouze o vyssi produkei produktt, které jsou nad rdmec pozadavkl zékaznika,
ale také o nadprodukci informaci a materialu, jez jsou vazany v podnikovych procesech.

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47)

Masin (2005, s. 52) tuto definici dopliuje tvrzenim, Ze mezi nadvyrobu patii i nékteré po-
loZky se zbyte¢nymi nédklady, jako napft. ndklady na zbytecné odebiranou energii, naklady

na nadbyte¢né pracovniky a ndklady na zbyte¢né budovy.

Nadvyroba

Obrazek 7 Nadvyroba (Plyt-
vani, © 2012)

4.2 Cekani

Jestlize v podnikovych procesech existuje Cekani, je zapotiebi zamyslet se nad tim, pro¢
vitbec existuje. Cekani je totiz vzdy spojeno s neefektivitou. (Chromjakova a Rajnoha,

2011, s. 48)

Tento druh plytvani se vyskytuje naptiklad, kdyz pracovnik musi ¢ekat na dodani materia-
lu nebo pokud stoji a pozoruje chod vyrobniho stroje. (Masin, 2005, s. 18)
Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 48) za zdroj ¢ekéani povazuji 1 tklid a tfidéni papirové

(popt. elektronické) dokumentace ve snaze najit pozadovanou informaci.

Cekani

Obrazek 8 Cekani (Plytvani, © 2012)
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4.3 Doprava

Mezi hlavni diivody, proc¢ se ve firméach vyskytuje plytvani v podob¢ dopravy patti: slozité
materidlové toky mezi pracovisti ve vyrob¢, vysoky objem rozpracované vyroby, slozité
komunikaéni kanaly mezi dodavateli — vyrobcem — odbératelem, ustavicné skluzy v planu

atd. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 49)

Chromjakova a Rajnoha (2001, s. 49) uvadi, ze ¢astym problémem pro eliminaci tohoto
typu ztrat je nevyzvednuti objednané¢ho produktu zakaznikem z expedi¢niho skladu v po-

zadovaném terminu, které brzdi ndvoz dalsi expedi¢ni davky.

Transport a manipulace

Obrazek 9 Doprava (Plytvani, © 2012)

4.4 Zasoby

Jde o udrzovani a spravu nadbyte¢nych zasob, a to zasob vSeho druhu (nepotiebné surovi-
ny, dily, standardy, atd.). Zasoby se vyskytuji pfedevsim tam, kde neni vyroba dostatecn¢ a
tahove spojena s rytmem trhu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 47; Masin, 2005, s. 52)

Dle Vachala a Vochozky (2013, s. 472) zasoby neptidavaji zddnou novou hodnotu pro
zakaznika a vyzaduji ndklady na skladovani. Vznikaji pfevazné bud’to na zacatku procesu
jako nadmérné zasoby vstupnich prvkl vyroby nebo na konci procesu a to ve forme hoto-

vych produktii, o které nema zatim nikdo zajem.

Sklad

i

Zasoby

Obrazek 10 Zasoby (Plytvani, © 2012)
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4.5 Zbytecny pohyb

Muze se jednat o jakykoliv pohyb lidi, ktery neni bezprostfedné spojen s pfidavanim hod-

noty. (Vachal a Vochozka, 2013, s. 473)

Se zbyte¢nym pohybem lidi uzce souvisi ergonomie. Nespravné ergonomické feSeni ne-

priznivé ovliviiuje produktivitu, jakost i bezpecnost prace. (Masin, 2005, s. 95)
Oblast zbytecnych pohybii zahrnuje naptiklad nasledujici okruhy problému:

e hledani pottebného naradi,

e ptesun produktll mezi pracovistém. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s. 48)

Zbytecné pohyby

Obrazek 11 Zbytecné pohyby
(Plytvani, © 2012)

4.6 Zmetky

Jedna se o produkty, které nedosahuji pozadované kvality. Je vhodné provadét kontrolu jak
na konci procesu, tak 1 v prubéhu, kdy je mozné jesté zjistény vadny produkt opravit, aby
nevznikl zmetek. Pokud se jedna o hromadnou vyrobu, miize vyrobni linka vyrobit velké
mnozstvi zmetkll za velmi kratky cas, nez je problém zaznamenan a vyrobni linka zastave-
na. Doporucuje se vybavit vyrobni strojem mechanismy, které je v uvedenych piipadech

zastavi — jidoka. (Véchal a Vochozka, 2013, s. 472)

Chyby a zmetky

Obrazek 12 Zmetky (Plytvéani, © 2012)
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4.7 Nadbytec¢na prace

Dle Kosturiaka (2010, s. 12) se jedna o ¢innosti, které jsou nad ramec definované specifi-

kace.
= Pridavna Konelnd
Vizualm vizudini vizudini
kontrola  kontrola kontrola

5

Neefektivni prace

Obrazek 13 Nadbytec¢na prace
(Plytvani, © 2012)

4.8 Nevyuzity potencial pracovnika

Toto plytvani byva zpusobeno nevhodnym chovanim vedoucich pracovnikt v podniku,
ktefi nedokazi efektivn¢ vyuzit schopnosti svych podiizenych pracovniki. Disledkem ne-

vyuzitého potencialu pracovnika je ztrata tvotivosti a nevyuzité schopnosti lidi. (Vachal a

Vochozka, 2013, s. 473)
@? Hej?!

Nevyuziti

lidskeho potencialu
Obrazek 14 Nevyuzity potencial
pracovnika (Plytvani, © 2012)

K objeveni plytvani miizeme pouZit mnoho metod a rtiznych analyz. MiiZe se jednat o jed-
noduché grafy s odpovidajicimi ukazateli nebo naptiklad o tzv. VSM mapy. VSM mapa je

analyticky nastroj, pomoci kterého monitorujeme souasny stav vice procest a to v ramci



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 27

jednoho vyrobku ¢i celé skupiny vyrobkt. Dalsi metodou pro odhalovani plytvani je pro-
cesni analyza. Postup spoc¢iva v pozorovani toku produktu od samotného vstupu do podni-
ku, ptes technologicky postup vyrobniho procesu, az po jeho vystup v podobé hotového
produktu. Zaznamenava se, zda je vyrobek pravé opracovavan, transportovan, kontrolovan,
skladovan nebo ¢ekd. Vystupem této analyzy je procesni diagram, ktery je grafickym zna-
zornénim sledu aktivit pomoci danych symbolii. Mezi dal§i metody a techniky, které vedou
k objeveni plytvani patii: mapa plytvani, Spagetovy diagram, miniaudity pracovisté, snim-
kovani prace, analyza prostoji a poruchovosti zafizeni, ndméry cyklovych cast apod.

(Khan, 2006, s. 13-15; Pavelka, 2015)
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5 VYBRANE METODY A TECHNIKY POUZIVANE V PI

5.1 Jidoka

Dle Tucka a Bobaka (2006, s. 123) se jedna o filosofii zvySujici autonomii pracovist’ a od-
stranujici nedostatky, které by mohly zapti¢init tvorbu n¢kolika nekvalitnich vyrobkd, jest-

lize nebude obsluha piimo u stroje.

Jidoka se tedy zamétuje na odlouceni lidi od strojii pomoci prostfedki, které by dokazaly

neobvyklosti ve vyrobnim procesu identifikovat a ndsledn€ na n€ upozornit.

Diky tomu, Ze se obsluha nemusi pohybovat v blizkosti dan¢ho stroje a dohliZet na jeho

chod, dojde ke snizeni naro¢nosti obsluhy stroje. (Tucek a Bobak, 2006, s. 123)

ZvysSovani autonomnosti je zalozeno na vyuziti prostiedkti primyslové automatizace, pie-

devs§im na:

e zafizeni identifikujici vady,
e prostifedky pro automatické zastaveni chodu daného stroje (popf. zatizeni),
e zafizeni signalizujici zaméstnanctim problémy ¢i zastaveni procesu,

e Dbezpecnostni zatizeni. (Tucek a Bobak, 2006, s. 123)

Vyhodou piesunu kontroly abnormalit od lidi na stroje je, Ze operatoii budou moci 1épe
vyuzit Cas a dojde ke zviditelnéni abnormalit v procesu vSem v okoli stroje. (Tucek a

Bobak, 2006, s. 123)

5.2 Poka - yoke

Termin Poka - yoke, ktery byl zaveden Shingeo Shingem, znamené oznaceni pro mecha-
nické nebo elektronické prostfedky, jejichz ukolem je nezdvisle na pracovnikovi identifi-
kovat chybu a umozZnit jeji napravu ihned v misté vzniku dfive, nez se transformuji na va-

dy. (Masin, 2005, s. 60; Tucek a Bobak, 2006, s. 124)
Poka - yoke souvisi s uplatiiovanim filosofie tzv. nulovych vad. Tento program je zalozen
na nasledujicich ptistupech:

e vytvofeni pfedpokladii pro bezchybnou préci,

e zavedeni postupd, které by zabranily vzniku chyb,

e systematické likvidovani vzniklych chyb,
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e zkoumani vyjimecnych pracovnich vysledki. (Tucek a Bobak, 2006, s. 124-125)

Tucéek a Bobak (2006, s. 125) déale dopliuji, ze systém Poka - yoke naopak od principu
pasivni inspekce a kontroly, ktery identifikuje a odstrafiuje nasledky chyb, vychazi

z predpokladu, Ze je efektivnéjsi eliminovat disledky chyb v misté svého vzniku.
Ma 3 zékladni funkce:

e zastaveni stroje (popf. procesu).
e kontrolu,

e varovné signaly. (Tucek a Bobak, 2006, s. 125)

STAV FUNKCE
VYSKYT
VADY \ STOP
CHYRBA KONTROLA
. - DETEKCE /
MOZNOST ) P
VADY VAROVANI

Obrazek 15 Funkce systému Poka — yoke (vlastni zpracovani, Tucek a Bobak, 2006,
s. 125)

5.3 Ishikawa diagram

Tento diagram se vyuziva pro zobrazeni relace mezi danym problémem a moznymi pfici-
nami jeho vzniku. Diky jeho tvaru se mu nékdy taktéz tika ,,rybi kost*. (Burieta, 2007)

Priciny Nasledhky

N —

NN 7%“//
DO D

Obrazek 16 Ishikawa diagram (Ishikawiiv diagram, © 2011 —2016)
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Hlavni osa predstavuje dany problém, vétve ,stromecku® jsou tvoreny vlivy zpisobujici
problém. Tento diagram pficin a nasledkti by se mél pouzivat u feseni problému, které by

mohly byt vyvolany vicerem pticin. (Burieta, 2007)

Burieta (2007) k tomuto diagramu dale dodava, ze pro jeho efektivni zpracovani je dilezita
tymova prace s vyuzitim brainstormingu. Pfitom praci tymu by mél vést zkuSeny modera-
tor.
Jestlize se jedna o problém s jakosti vyrobku, pouzivaji se nejcastéji tyto kategorie:

o lidé,

e material,

e prostiedi,

e zafizeni,

e metody. (Burieta, 2007)

Postup Ishikawa diagramu je dle Buriety (2007) nasledujici:

1. Dany problém je jasn¢€ znazornén v hlavé ryby.

2. Je zapotiebi nakreslit patef a zebra.

3. Dale se pokracuje ve vypInéni diagramu ptanim se na otazky ,,pro¢?* na kazdou
z pticin problému.

4. Pohled na diagram a identifikace hlavnich pficin.

5. Navrhnout opatfeni a odstranéni hlavnich pficin.

5.4 Brainstorming

Brainstorming je metoda na podporu generovani napadi. Principem je oddéleni generovani
napadil od jejich hodnoceni a urceni pravidel uvoliiujicich atmosféru a vytvéarejicich pod-
minky pro vytvafeni ndpadl a vzajemnou inspiraci. (Brainstorming, © 2012)

U brainstormingu je moderator, ktery vede tym a navrhy (¢i napady) jednotlivych ¢lend

zapisuje. Prvotni ndpady jsou tymem dale rozvijeny nebo u dalSich ¢lenli tymu probouzeji

nové originalni myslenky. (Brainstorming, © 2012)
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5.5 BCG Matice

BCG neboli ,,Bostonska™ se matici tik4, protoze pochazi od poradenské firmy ,,Boston
Consulting Group®. Myslenkou je, Ze objem hotovych penéz, které byly vytvoreny jednot-
livymi vyrobky, je spojen s tempem ristu trhu a relativnim podilem na trhu. (Cevelova,

2010; Matice BCG, © 2011 —2016)

10x Vysokvy trini podil Nizkv trini podil

1x 0.1x

20%

WVysoka mira
ristu

10%

Nizka mira
mistu

0%

Obrazek 17 BCG Matice (vlastni zpracovani, Cevelova, 2010)

Vertikalni osa zobrazuje prirastek trzeb u jednotlivych vyrobkl v procentech a horizontalni

osa piedstavuje relativni trzni podil v nasobcich. (Cevelova, 2010)
BCG matice produkty dé¢li do 4 kategorii:

e Otazniky — jejich pozice je nestabilni a to z toho divodu, Ze v budoucnu mohou
byt stejné ziskové jako ztratové. Jejich osud zavisi na marketingové strategii.

o Hvézdy — da se ptredpokladat, Ze tyto produkty budou v budoucnu hlavnim zdrojem
zisku, ale je zapotiebi do nich investovat. Jedna se o vyrobky s vysokym tempem
rustu a relativné velkym podilem na trhu.

e Dojné kravy — vytvareji znacné mnozZstvi finan¢nich prostiedk, které 1ze nasledné
investovat do ostatnich skupin portfolia.

e Bidni psi — pro podniky nejsou tyto vyrobky perspektivni. Je potieba rozhodnout,
zda tyto produkty ze svého portfolia odstranit ¢i investovat do jejich inovaci.

(Cevelova, 2010)
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Jednéd se o akciovou spolecnost zabyvajici se pfevazné balenim ryze, lusténin, produkta
raciondlni vyzivy, sypkych bramborovych vyrobkli ¢i smési na pfipravu moucnikl. Po-

sledni dvé jmenované komodity firma jednak bali, ale také micha.

Vyrobni zavod se sidlem ve Zlinském kraji ¢itd 4 vyrobni haly, které jsou oznaceny pis-
meny ,,D, E“, ,,F*“a ,G*. Kazda tato hala ma své vyrobkové portfolio, které zde vyrab¢ji
a tedy 1 své specifické vyrobni stroje (poptipad€ néstroje a zatizeni). Napiiklad hala ,,E je

nejvetsi balirnou ryze a hala ,,F* se zabyva michanim a ndslednym balenim sypkych smési.

Mimo zminéné haly jsou zde jesté 4 venkovni sila a 17 vnitinich zasobnikl pro ryzi, 72

zéasobniktl pro lusténiny + sklady na surovinu a hotové vyrobky. (Interni zdroje)

Obrazek 18 Spolecnost (vlastni zpracovani)

VIZE

., Zavdzali jsme se ke zlepSovani kvality kazdodenniho Zivota nasich spotrebitelii, zakaznikii
a zaméstnancii prostrednictvim inovaci naSich vyrobkii a vyrobnich procesu. (Interni

zdroje)
MISE

,, Poskytujeme vam inovativni kulinarsky zazitek a zdravé Zivotni reseni. “ (Interni zdroje)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 34

6.1 Vyrobkové portfolio

6.1.1 Vlastni vyrobky

Mezi vlastni vyrobky spole¢nosti patfi:

Ryze — jasminova, sushi, dlouhozrnnd, basmati, indianska aj.
Lusténiny — hrach, fazole, ¢ocka aj.

Bramboroviny — kase, knedliky, tésto, halusky aj.

Sladky program — ¢okoladové fezy, skoticové fezy, pernik, makovec aj.
Racionalni vyziva - cizrna, bulgur, pohanka, chia seminka a;.

Mak, sil. (Interni zdroje)

Obrazek 19 Vlastni vyrobky (Interni zdroje)
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6.1.2 Distribuované produkty
Mezi nejvyznamnéjsi distribuované produkty lze fadit:

e Té&stoviny.

e Sirupy Essence.

e Kofenici smési, Podravka ptisada do jidel.
e Sardinky.

e Bujony.

e Liskootiskové pomazanky.

e Rajcatové produkty. (Interni zdroje)

Obrazek 20 Distribuované produkty (Interni zdroje)
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6.2 Organizacni struktura

VALNA
HROMADA

l

PREDSTAVENSTVO

KANCELAR —
PREDSEDY FINANCNI
PREDSTAVENSTVA USEK
|
| I I |
NAKUPa USEK OBCHODNI
LOGISTIKA . I ;
EXPORT TECHNOLQGIE MABKETING USEK
' |
i TECHNOLOGICKY
KONTROLA GSER
KVALITY
VYROBNI
USEK S
INFORMA CNI
USEK

Obrazek 21 Organizacéni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani dle internich zdrojt)

Tmavé €ervené ohranifeni znaci hospodarské vedeni spolecnosti s vykonnou odpovéd-

nosti.
Svétle ¢ervena barva znaci dané useky zahrnuté do jakosti.

V nésledujici organizaéni struktufe jsou zanesena 1 mimo-eviden¢ni pracovni mista.
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6.3 Layout arealu spolec¢nosti

T T o T e T A e e
sl N e A

+«— Luhadovice 5 km

Obrazek 22 Layout spole¢nosti (Interni zdroje)

- Budova A — spravni budova

- Budova B — udrZba

- Budova C — skladové prostory

- Budova D — vyrobni hala + ¢istici linka na lusténiny

- Budova E — vyrobni hala + Cistici linka ryZe + expedi¢ni sklad
- Budova F — vyrobni hala + sklad suroviny

- Budova G — vyrobni hala + ¢istici linka maku + sklad suroviny
- Budova H — sklad hotovych vyrobkl

- Budova J — Satny a zdzemi pro zaméstnance skladt

- Budova K — skladové prostory

- I -—sila na uskladnéni ryze
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6.4 Struc¢ny popis vyrobniho procesu

Nez dojde k samotné vyrobé, je zapotiebi provést nékolik predvyrobnich ¢innosti.

Prvnim krokem je vybér dodavatele. V dneSnim svété plném konkurence ma spole¢nost na
vybér z velké skaly moznych dodavatelii. Osoba, kterd ma tento vybér na starost, tedy na-
kupci, zhodnoti veskera kritéria, kterd si firma stanovila a dle nich vybere finalniho doda-
vatele. Mezi tyto kritéria patii hlavné nabizend kvalita a cena, platebni podminky nebo

napf. dodrZeni stanovenych lhit.

Nasledné probéhne nakup zbozi (popft. sluzeb), surovin, obalového materialu a technologii,

v takovém mnozstvi, které odpovida potieb¢ spolec¢nosti.

Pt ptijezdu suroviny do firmy je pracovnikem skladu odebran vzorek, ktery je pfedan pra-
covnikiim laboratote. V laboratofi provéti napt. vlhkost, vzhled, ale také pfitomnost anor-
ganickych a organickych necistot. Po zhodnoceni suroviny jako vyhovujici, se nasype do
zasobnikil pro dalsi zpracovani (naptiklad ryZe se naskladiiuje do sil a zasobnikd v budové
oznacené ,,E*, lusténiny do zdsobnikli na hale ,,C*, bramborovy program se uklada na vy-

robni hale ,,F*, na které se dale zpracovava — michani + baleni).
Ryze a luSténiny jsou ve stanovené dob¢ oSetfeny fizenou atmosférou (dusik).

Déle jde surovina na Cistici linku, kde se zbavuje necistot, nestandartnich tvarti, barev a

velikosti suroviny a prachu.

Takto vyc¢isténa surovina jde opét ke kontrole do laboratote. Po schvaleni je surovina pii-

pravena k baleni na vyrobnich strojich.

Vedouci dané smény (setizovac) pted zahdjenim pracovni smény nachysta vyrobni stroje a
veskeré potfebné vstupni materidly (obalovy materidl, etikety atd.) a zahdji zakazku v
»ManagerSoft“, ve kterém dochazi k vyplilovani HACCP formulare ¢i sménového vykazu.
Nésledné mlize zacit samotné baleni a zahajeni pracovni smény. Kazd4 pracovni sména ma
sviij pracovni tym, ktery se sklada ze sefizovace a manipulantl (pocet manipulantl zavisi

na druhu vyrabéného produktu).

Hotovy vyrobek jde opét do laboratote, kde se kontroluje, zda odpovida pozadovanému

standardu.
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Po opétovném schvaleni laboratofi jsou hotové palety prepravovany do expedi¢niho skla-

du. Z tohoto skladu jsou expedovany na ur¢ené misto k odbérateliim.

Obrazek 24 Expedi¢ni sklad (vlastni zpra- Obrazek 23 Expedice (vlastni zpracovéni)

covani)

6.4.1 Vyvoj poctu zaméstnanci useku vyroby v r. 2016

Vyvoj poctu pracovniki ve vyrobé v roce 2016

48
46 -
44 -
42
40
38

= Pocet pracovnikil ve
vyrobé

Pocet pracovniki

S0 7 7 8
NTONTNTONT ONT ONT N NT N Y OO

Vyvoj v jednotlivych mésicich roku 2016

Obrazek 25 Graf vyvoje poctu pracovnikll ve vyrobé v r. 2016 (vlastni zpracova-

ni dle internich zdroja)

Tento sloupcovy graf zobrazuje pocet zaméstnancli ve vyrobé firmy za jednotlivé mésice
roku 2016. V tnoru byl pocet pracovniki nejvyssi, ve vyrobé bylo zaméstnano 47 lidi.
Poté se pocet zaméstnancli snizoval o 1 ¢loveka. V Cervnu bylo zaméstnano 43 lidi a takto
tomu bylo az do zafi, kdy se pocet opét snizil, a to na 41 pracovnikli tiseku vyroby. Tento

pocet zaméstnanct vyroby ziistal jiz do konce roku 2016.
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7 VYBER PRACOVISTE

Spolecnost ma v soucasné dobé cca 21 vyrobnich stroji. Z toho 5 téchto stroji je na hale
D, 4 stroje na hale E, 5 vyrobnich strojii na hale F a hala G ma 7 stroji. Ackoliv ma vyrob-

ni hala G nejvice vyrobnich zatizeni, neni tak vytézovana, jako ostatni 3 haly.
Pro podrobné&jsi popis a analyzu byla vybrana vyrobni hala ,,D*.

Jednim z diivodu je, Ze na této hale se bali ryze a také lusténiny, coz je pro tuto firmu do-
minantou, ale bali se zde naptiklad i sul, ktera zde ma uzptisobenou svou balirnu. Mohou
se zde balit 1 tzv. alergeny a dalSim divodem je, Ze hala D pokryva zakéazky pro ,,Tesco®,
které patfi mezi nejvyznamnéjsi odberatele. Mezi diivody patii 1 vysoky pocet pracovnich

smén na této hale.

Hala D se d¢€li na 4 pracovni dilny, které jsou oznaceny dle vyrobnich strojii nasledovne:

D1, . D4“, D7, 8a,DI1, 12

Tabulka 1 Odpracované hodiny na D1 a celé vyroby (Interni zdroje)

Pocet odpraco- Celkovy soucet
vanych hodin na| odpracovanych
D1 hodin spole¢nosti
leden 273,58 1861,98
unor 24432 1676,42
biezen 224,05 1636,75
duben 251,89 1757,18
kvéten 184,02 1920,17
cerven 188,3 1947,42
cervenec 166,86 1530,71
srpen 147,52 1517,2
ZaFi 187,37 1775,61
Fijen 264,8 2271,19
listopad 312,01 2448,43
prosinec 247,09 15339
> 2691,81 21876,96

Nasledujici tabulka zobrazuje pocet odpracovanych hodin na D1 a celkovy pocet odpraco-
vanych hodin spole¢nosti za jednotlivé mésice roku 2016. Tyto data jsou zaznamenéana ve

stroj-hodinéach.
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Podil odpracovanych stroj-hodin:

2691,81 x 100

— 0
21876,96 12,30 %

Z celkovych souctl byl vypocitan podil odpracovanych stroj-hodin, kde vysledkem je, ze

pracovisté D1 tvoti 12,30% z celkové poctu odpracovanych hodin ve vyrobé firmy.

Toto procento se zpocatku muiize jevit jako nezajimavé, ale jestlize vezmeme v tivahu, Ze
spole¢nost ma ve svém vyrobnim zavodu 21 vyrobnich stroji, je toto procento relativné

vysoké, coZ potvrzuje dilezitost této vyrobni dilny.

7.1 BCG matice

Vysoky trini podil ) Nizky trzni podil 0

10x X dx
20%
Vysokd mira
mistu
10% ST
TN TN —
\DYD4}H11, 13
— “2AD11, 12)
Nizka mira
ristu
0%

Obrazek 26 BCG matice (vlastni zpracovani)

Tato BCG matice byla vytvofena dle vyrobkového portfolia, které se na jednotlivych pra-
covistich haly D vyrabi.

Z matice vychazi, Ze produkty vyrabéné na diln¢ D7,8 nevytvaii velké firemni zisky a mira
ristu na trhu neni zcela jasnd, zda bude klesat ¢i poroste, proto jsou tyto vyrobky zafazeny
na rozhrani otaznikil a bidnych psi. Je zde zapotiebi vysSich investic, aby se tyto produkty

mohly stat dojnymi kravami. Investovat by se mélo zejména do reklamy téchto vyrobk.
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Vyrobky vyrabéné na ostatnich pracovistich haly D, jsou zafazeny do kategorie ,,dojnych
krav®, a to z toho divodu, Ze vSechny tyto vyrobky vytvaii pomérné velké zisky pro firmu
a neni potieba do nich vkladat nové vysoké investice do inovaci, pouze do udrzeni takto

vysokého trzniho podilu. Zaroven je zde ale relativné mald mira rastu trhu.

Z teéchto tii dilen se dle BCG matice nejlépe jevi pracovisté D1 a to hlavné z divodu, ze

vytvari organizaci vétsi zisky nez dilna D4 a D11, 12.

7.2 Rozhovory

Dle mého nazoru vyrobni proces nejlépe znaji samotni pracovnici vyroby, proto jsem se
rozhodla zeptat se na nazor setfizovace a manipulantky vyroby. Z divodu velké firemni
opatrnosti s osobnimi udaji, bylo spole¢nosti vyzadovano prohlaseni o souhlasu danych
zaméstnancl s uvefejnénim osobnich udaji. Kopie téchto prohlaseni jsou umistény v pii-

loh4dch P I a P II této prace.

7.2.1 Rozhovor ¢. 1

OSOBNI PROFIL ZAMESTNANCE

Jméno a prijmeni: Filip Havrlant
Pracovni pozice: sefizovac

Délka pracovniho poméru ve spole¢nosti: 3 roky

Jako prvni jsem pozéadala o rozhovor sefizovace, jenz je vedouci pracovniho tymu na sme¢-
né. Pan Filip Havrlant, ktery ve spole€nosti na této pozici pracuje jiz 3 roky a da se fici, Ze

znd dokonale vyrobni proces firmy hlavné na vyrobni hale D a G.

Dle jeho slov je ve firm& pomérné spokojen, ale jako kazdy zaméstnanec by stal o navySeni

mzdy.
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Na otazku, které pracovisté povazuje ve spolecnosti za naro¢néjsi, tento pracovnik odpo-
védél, ze podle jeho nazoru je to dilna D1, a nékteré druhy vyrobki na pracovisti

s oznacenim D4.

Na pracovisti D4 vidi n¢které druhy vyrabénych produktl za slozitéjsi pro setizeni baliciho
stroje a vyrobnich zafizeni, ale také manudlné naro¢néjsi pro manipulanty. Dodava, ze na
tomto stroji se ale jedna pouze o malé mnozstvi téchto komplikovanéjSich vyrobkd, jinak
je na této diln€ pomérné spokojeny.

Proto za nejnaro¢néjsi pracovisté ve spolecnosti povazuje dilnu D1, u které tvrdi, Ze je pro
néj nejnarocnéjsi jak z hlediska fyzického, tak 1 psychického.

Fyzickou narocnost setfizova¢ vidi v tom, Ze se pracovni tym pii plnéni zakdzek na daném
pracovisti sklada pouze ze setfizovace a 2 manipulantli (u nekterych zakazek jsou zde ma-
nipulanti 3), z ¢ehoz vyplyva, Ze sypani suroviny do baliciho stroje, chystani palet, ovino-

vani a odvoz hotovych palet lezi pravé na ném.
Na n¢ekterych pracovistich je pro tyto ¢innosti urc¢en dalsi pracovnik.

Z rozhovoru bych dale uvedla, Ze tento pracovnik tvrdi, ze na stroji D1 také dochazi
k Castym prostojim, coz ma vliv jak na fyzickou naroc¢nost pro sefizovace, tak i psychic-

kou a to z toho diivodu, ze prave sefizova¢ zodpovida za plnéni dané vyrobni normy.

7.2.2 Rozhovor é€. 2

OSOBNI PROFIL ZAMESTNANCE

Jméno a prijmeni: Gabriela Kovarova
Pracovni pozice: manipulantka

Délka pracovniho poméru ve spole¢nosti: 15 let

Pti rozhovoru s pani Gabrielou Kovarovou, kterd na pozici manipulantky ve vyrobé pracu-
je jiz 15 let, prosla si vyrobnim procesem na vSech pracovnich dilnach, i vyrobou veske-
rych produktl firmy, jsem zjistila, Ze neni upln¢ spokojend s pracovnimi tymy, které se

sménu od smény méni, protoZze jako v kazdé firmé, i zde se objevuji lidé, se kterymi se
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pracuje 1épe, a kterymi naopak hiife. Proto by souhlasila s ustadlenim vyrobnich tymu, kde

by si ¢lenové tymu rozdé€lili své ukoly a pracovalo by se dle ni efektivnéji.

Z rozhovoru bych dale vymezila, Ze dle tohoto zaméstnance jsou nékteré vyrobni stroje
(popft. zatizeni) slozité¢jsi. Mezi fyzicky naro¢néjsi pracovisté povazuje dilnu D11, na které
dochazi k vyrobé 5 kg baleni, tedy se zde za sménu zabali velké mnozstvi suroviny (v
tunach) a dilnu D1, na které dochazi k ¢astym prostojim, coz zplsobuje Castéjsi uklid a
odstranovani vyrobenych zmetkti. Tento fakt navazuje i na psychickou narocnost pracovis-
té D1. Jestlize dochazi k ¢astym prostojim, které byvaji zapti¢inény tvorbou zmetkd, je na
zaméstnance kladena vyssi zodpoveédnost za plnéni pozadované kvality produktti. Pokud
totiz dojde reklamace od odbératele je na vin€ praveé pracovni tym vyroby. Proto pracovisté

D1 je dle tohoto zaméstnance nejkomplikovangjsi a nejméné oblibené v celé firmé.

Z obou rozhovora je patrné, ze se pracovnici na nejnarocnéjSim vyrobnim pracovisti

v dané spolecnosti shodli a jednd se o dilnu s oznacenim ,,D1.

7.3 Vlastni nazor
ProtoZze s firmou jiz nékolik let spolupracuji, troufam si tvrdit, Ze jeji vyrobni proces znam.

Osobn¢ jsem si prosla vyrobou u vSech vyrobnich strojii a dle mého nazoru je pracovisté
fizuje a obsluhuje vice vyrobnich strojii a zafizeni, pficemz tyto stroje se mi jevi jako nej-
slozitéjsi a nejkomplikovanéjsi, ale také z ditvodu toho, Ze si sefizovac na této diln€ nasypa
surovinu do stroje sam. Z ¢ehoz vyplyva i nadmérny pohyb setizovace.

Dle mého nazoru jsou produkty vyrabéné na této dilné¢ designové nejhezci, protoZe obsahu-

Jji tzv. prelepky, jinak feceno jednd se o znovu-uzaviratelné sacky. Tento druh sacki se

vyrabi v tomto vyrobnim zavodu pouze na 2 balicich strojich.
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8 POPIS ZVOLENEHO PRACOVISTE

Pracovisté D1 je specifické velkou skdlou balenych produktii. Dochazi zde k baleni vyrob-

ka pro spolec¢nosti, jako je Tesco, Makro aj.

I toto patii mezi hlavni divody, pro¢ je tato dilna jednou z nejvytézovangjSich v tomto vy-

robnim zavodé¢, coz také potvrzuji zaznamenana data za rok 2016.

Tabulka 2 Vyrobené kusy na D1 v r. 2016 (Interni zdroje)

Pocet vyrobenych kust na D1
leden 673 890
unor 592 200
bi'ezen 529 264
duben 646 062
kvéten 432 186
¢erven 475 794
¢ervenec 384 780
srpen 339114
ZaFi 420 354
Fijen 637 512
listopad 838 122
prosinec 673 608
> 6 642 886

Tato tabulka znazorniuje pocty kust vyrobenych na pracovisti D1 za jednotlivé mésice roku

2016.

Mésicné se zde vyrobi nékolik set tisic kust vyrobki. Ro¢né to tedy €ini témét 7 miliont

produkti, které tato dilna vyprodukuje.

Pro lepsi prehlednost byly tyto data zaznamenany do grafu.
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Pocet vyrobenych kust na D1 za rok 2016

673 608 ks 673 890 ks
10 % 10 %

838 122 ks

592 200 ks
13%
529 264 ks
637 512 ks
10 %
646 062 ks
- 0%
420 354 ks
6% _ 432186ks
6%
339114 ks 475 794 ks
5% 384 780 ks
leden M (inor M biezen duben kvéten  ®mCerven
E ¢ervenec I srpen zari Hijjen | [istopad prosinec

Obrazek 27 Graf' s potem vyrobenych kusti na D1 za rok 2016 (vlastni zpracovani)

Nasledujici vysecovy graf zobrazuje také procentualni podily vyrobenych vyrobkl za jed-
notlivé mésice.

Nejvice kusii bylo vyrobeno v mésici listopad. To by mohlo byt zplisobeno bliZicimi se
vano¢nimi svatky, kdy spottebitelé nakupuji vice predevsim luSténiny.

Naopak nejméné bylo vyprodukovéano v letnich mésicich — v srpnu a Cervenci, coz by
mohlo byt zpiisobeno mensim odbytem z ditvodu letnich dovolenych.

Rozdil mezi nejméné a nejvice produktivnimi mésici je vice jak dvojnasobek.

Pti srovnani celkového poctu vyrobenych kust firmy za rok 2016 a poctu kust vyrobenych
za tento rok pracovistém D1, bylo zjisténo, Ze podil této dilny v poctu vyrobenych kusii

¢ini 20,48%.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

8.1 Layout pracovisté
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Obrazek 28 Layout pracovisté D1 (vlastni zpracovani)

1 — Nasypka

2 — Vanic¢kovy dopravnik

3 — Pasovy dopravnik

4 — Balici stroj

5, 10, 13 — Odsunovy dopravnik
6 — Detektor kova

7 — Kontrolni vaha

8 - Vytazovaci zafizeni (kov + nepovolend hmotnost)
9 — Nadoby na vyfazené produkty
11 — Radici zafizeni

12 — Smrstovaci tunel

14 — Pomocny stul

15 — Hygienické potieby

16 — Firemni telefon

17 — Vchod do dilny D1

18 — Nadoby na odpad

19 — Nadoby na REWORK

20 — ManagerSoft

21 — Skiiil s naradim

22 — Pracovni stil

23 — Vchod k nasypce
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8.2 Strucny popis vyrobniho procesu zvoleného pracovisté

8.2.1 Priprava

Pted zahéjenim baleni musi obsluha ptipravit veskeré vstupni materialy (jako je naptiklad
obalovy materidl, etikety aj.), dale je tlohou sefizovace zahajit vyrobni zakazku v ,,Ma-
nagerSoftwaru®, ve kterém poté kazdou hodinu + po ptestavce kontroluje kvalitu vyrobku
dle HACCP a na konci smény vypisuje sménovy vykaz. Setizovac setidi balici stroj a dalsi

potiebné zatizeni, dle vyrabéného produktu. Na takto ptipraveném stroji 1ze zahajit vyrobu.

Obrazek 29 Zahajeni smény

(vlastni zpracovani)

8.2.2 Proces vyroby

Surovina ve vacich o hmotnosti cca 1 t, je manipulacni technikou dopravena k nasypce
baliciho stroje. Za pomoci zvedaciho zatizeni se vak zavési nad nasypku stroje, do které se
sype. Odtud je surovina vyvéazena vanickovym dopravnikem na dopravnik pasovy, kterym
putuje do objemového davkovace. Mechanickym nastavenim davkovace ziskd obsluha
poZadovanou velikost objemu. Odsud pak surovina ota¢enim davkovace pada do tubusu,
na kterém se soucasné vytvari zékladni tvar sacku. Sacek se tvaruje z folie, ktera projde na
zacatku baliciho stroje datumovacim zatizenim, pomoci kterého se doraZi na dany vyrobek

pozadované udaje (EAN kod, rok sbéru, datum spotieby, zemé piivodu).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

Po naplnéni v tubusu je svafen horni svar a sacek stfihacim nozem ustiizen. Nasledn¢ vy-
robek prochézi zatizenim, kde je jeho horni ¢éast pfekladdana a zakonCena pielepkou. Pro-

dukt pak putuje na odsunovy dopravnik.

Zde je prvni vizudlni kontrola provadéna manipulantem, zaméfend na spravnost razenych

udaju, pevnost svard, vystfedéni a funkénost prelepky.

Dalsi cesta je metaldetektorem, ktery vytradi sacky se surovinou obsahujici kov. Za metal-
detektorem je prubézna kontrolni vaha, ktera hlidd pozadovanou vahu, véetné nastaveni
povolenych odchylek. Takto zkontrolovany kazdy kus, je balen dle druhu zakazky bud'to
do ,,skupinovych baleni do krabic* nebo do ,,skupinovych baleni v PE folii*.

Jestlize se jedna o baleni do krabic, je odebiran manipulanty, ktefi do nich jednotlivé kusy
vkladaji. Kazdé skupinové baleni je oznaceno etiketou s ptisluSnymi udaji a carovym ko-

dem. Takové skupinové baleni obsluha uklada na paletu.

Pokud se jedna o skupinové baleni v PE foliich, je z priitbéZné kontrolni vahy vyrobek do-
pravnikem ptepraven k fadicimu zafizeni, ktery pozadovany pocet produktu setadi, obali
do PE folie a posune do smrstovaciho tunelu. Na konci tohoto tunelu stoji manipulant,

ktery skupinové baleni oznaci ptislusnou etiketou a ulozi na paletu.

Hotové palety jsou sefizovacem odvazeny k ovinovacimu zafizeni, kde je paleta fixovana
stretch folii a oznacena paletovou etiketou. Tyto hotové palety jsou manipula¢ni technikou

ptepraveny do meziskladu, kde ¢ekaji na ptevoz do skladu hotovych vyrobkd.

Obrazek 30 Zavéseni vaku Obrazek 31 Sefizeni stroje

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)
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Obrazek 32 Ovinovani palety (vlastni zpracovani)

8.2.3 Ukonéeni

Na konci smény, sefizova¢ ukonci zakdzku v ManagerSoftwaru a vytiskne pozadované

dokumenty (HACCP formulaf a sménovy vykaz).

Spole¢né s manipulanty setizova¢ odstrani ze stroje zbyvajici surovinu, umisti ji do na-

hradniho obalu ozna¢eného Sarzi a hmotnosti a vrati jej zpét skladnikovi suroviny.

Nespotifebovany obalovy material je zabezpecen stretch folii proti zne€iSténi a vracen zpét
na uréené misto.
Pracovni tym spole¢né uklidi vyrobni prostory a vznikly odpad faddné oznaci a ulozi na

uréené misto.
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9 ANALYZA ZVOLENEHO PRACOVISTE

9.1 Snimek pracovniho dne

Pracovisté D1
Datum 8. bfezen 2017
Sména ranni

Cas pozorovani 5:41:59 | 14:03:10

Snimek pracovniho dne byl vytvofen a nasledn¢ vyhodnocen v programu MS Excel (viz
obrazek 33), pomoci zapij¢ené aplikace na méteni prace od ,,Akademie produktivity a ino-

vace*.
Tento snimek byl vytvotfen z pohledu serizovace.

Na této smén¢ se mélo zabalit 11 palet (12 672 ks) Cocky Cervené a 3 palety (3 456 ks)
c¢ocky velkozrnné, doslo tedy k jedné piestavbé stroje. U obou druhti luSténin se jednalo o

sacky o hmotnosti 500 g.

Jednalo se o skupinové baleni do krabic, pracovni tym se tedy skladal ze 4 Clent — 1 ve-

douci smény (sefizovac), 3 manipulanti.
Do pracovniho snimku bylo zaznamenano 14 ¢innosti:

- Ptiprava, sefizeni stroje, kontrola produktu dle HACCP, dohliZzeni na plynuly chod
linky, kontrola suroviny, neplanované prostoje stroje, kontrola stroje, pteprava ho-
tové palety, vyména vstupniho materidlu, prestdvka pracovnika, mimo pracoviste,

piestavba, uklid, zpracovani dokumentace.
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9.1.1 Popis jednotlivych ¢innosti

Priprava — prichystani obalového materialu (folie), datumovaci pasky, datumovaci razni-
ce, prelepek, etiket, vaku se surovinou + zjisténi jednotlivych Sarzi a zahajeni zakazky v

»ManagerSoft®.

Kontrola suroviny — sefizova¢ kontroluje zbyvajici mnozstvi suroviny ve vaku a jeji kva-

litu.

Vyména vstupniho materidlu — vyména datumovaci pasky, obalového materialu, vaku se
surovinou a prelepek.

Neplanované prostoje — neocekavané zastaveni stroje, kdy sefizova¢ musi zjistit pricinu,
odstranit vzniklé potize a vyrobni stroj opét uvézt do chodu.

Preprava hotové palety — odvezeni hotové palety z dilny k ovinovacimu zatizeni, kde

dochazi k fixovani palety stretch folii a oznaceni paletovou etiketou. Takto piipravena pa-

leta je nasledné odvezena do meziskladu.

Prestavba — vyména potiebnych vstupnich materialii, zména nastaveni a sefizeni vyrobni-

ho stroje (popi. dal§iho zafizeni) k vyrob¢ dalsi zakéazky.

Prestavka pracovnika — zakonem dana prestavka 30 minut — spole¢nost ma dvé piestav-

ky po patnacti minutach.

Zpracovani dokumentace — dokon¢eni HACCP formuléie a sménového vykazu.
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9.1.2 Vyhodnoceni

Tabulka 3 Vyhodnoceni SPD 1 (vlastni zpracovani)

Cinnost Del;(l?otir.}/am Podil [%]
Ptiprava 0:17:34 3,51 %
Setizeni stroje 0:20:11 4,03 %
Prestavba 0:11:48 2,35 %
Kontrola suroviny 0:03:53 0,77 %
Kontrola stroje 0:11:47 2,35 %
Kontrola produktu dle HACCP 0:13:35 2,71 %
DohliZeni na plynuly chod stroje 3:34:06 42,72 %
Vymeéna vstupniho materidlu 0:34:27 6,87 %
Neplanované prostoje 0:26:31 5,29 %
Ptestavka pracovnika 0:40:48 8,14 %
Pteprava hotové palety 1:27:51 17,53 %
Mimo pracovisté 0:02:34 0,51 %
Uklid 0:10:16 2,05 %
Zpracovani dokumentace 0:05:50 1,16 %

> 8:21:11 100,00 %

Po vyhodnoceni snimku pracovniho dne z pohledu sefizovace bylo zjiSténo, Ze sefizovac

nejvice ¢asu stravi nad dohlizenim plynulého chodu stroje a pfepravou hotové palety.

205 % LI sméné
0,51 %_\\ | & f04’03% 235%
)
17,53 % 0’77;”350/
, 0

\2, 71 %

Procentni vyjadreni jednotlivych ¢innosti na

B Pfiprava
Setizeni stroje
H Prestavba

B Kontrola suroviny

m Kontrola stroje

5,29 %

8,14 %>

6,87%

N_42.72 %

Kontrola produktu dle HACCP
DohliZeni na plynuly chod stroje
B Vymeéna vstupniho materialu
® Neplanované prostoje
B Pfestavka pracovnika
= Pfeprava hotové palety
Mimo pracovisté
Uklid
Zpracovani dokumentace

Obrazek 34 Graf procentniho vyjadfeni jednotlivych ¢innosti na sméné

(vlastni zpracovani)
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Dané cinnosti sefizovace, byly dale rozdéleny na Cinnosti provadéné pti chodu stroje a

¢innosti pfi zastaveném balicim stroji, abychom urcili prostoje tohoto stroje.

Tabulka 4 Vyhodnoceni SPD 2 (vlastni zpracovani)

x e Cinnost za
Cinnost trvani | Podil [%] .
[hod.] chodu stroje
Ptiprava 0:17:34 3,51 % NE
Sefizeni stroje 0:20:11 4,03 % NE
Prestavba 0:11:48 2,35 % NE
Kontrola suroviny 0:03:53 0,77 % ANO
Kontrola stroje 0:11:47 2,35 % ANO
Kontrola produktu dle HACCP 0:13:35 2,71 % ANO
Dohlizeni na plynuly chod stroje | 3:34:06 42,72 % ANO
Vymeéna vstupniho materidlu 0:34:27 6,87 % ANO
Neplanované prostoje 0:26:31 5,29 % NE
Ptestavka pracovnika 0:40:48 8,14 % NE
Pteprava hotové palety 1:27:51 17,53 % ANO
Mimo pracovisté 0:02:34 0,51 % ANO
Uklid 0:10:16 | 2,05% NE
Zpracovani dokumentace 0:05:50 1,16 % ANO
> 8:21:11| 100,00 %

Z nésledujici tabulky vyplyva, Ze ze 14 Cinnosti sefizovace na jedné sméné, je 6 Cinnosti,

které jsou provadény pii zastaveném vyrobnim stroji.

Tabulka 5 Vyhodnoceni SPD 3 (vlastni zpracovani)

Cinnost Délka trvani [hod.]
Prace 6:14:03
Prostoj 2:07:08

Podil prace a prostoji na sméné

Prace

74,63 % B Prostoj

Obrazek 35 Graf podilu prace a prostoju

na sméné¢ (vlastni zpracovani)
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Pti zohlednéni, Ze sefizovac stravil na dané sméné na pracovisti 8:21 hod., tvotily prostoje
stroje 2:07 hod., coz ¢ini cca 25,4 % z celkové smény. Toto procento je pomérné¢ vysokeé,

proto byly prostoje dale analyzovany.

Tabulka 6 Vyhodnoceni SPD 4 (vlastni zpracovani)

Druh prostoje Délka trvani [hod.] | % podil
Priprava 0:17:34 13,82 %
Setizeni stroje 0:20:11 15,88 %
Neplanované prostoje 0:26:31 20,86 %
Ptestavka pracovnika 0:40:48 32,09 %
Uklid 0:10:16 8,08 %

Prestavba 0:11:48 9,28 %

Celkem 2:07:08 100,00 %

Nejvyssi procento prostoje stroje bylo zplisobeno ptestavkou pracovnika. Na 30 minutovou
prestavku ma kazdy zaméstnanec ze zdkona narok. Pfestavka sice byla o 10 minut delsi,

ale pracovnici stravili na sméné o 21 minut déle, téchto 10 minut tedy nadpracovali.

Druhé nejvyssi procento prostoje tvoii tzv. ,,neplanované prostoje. Tyto prostoje byly

tvofeny vyrobou zmetkl neboli produktt, které nikdo nechce.

Ptfi daném taktu stroje, ktery Cinil 48 ks/min. (ke konci smény byl takt zrychlen na
52ks/min.) by bylo za 0:26:31 hod. vyrobeno cca 1 300 ks produkta. Jedna se tedy o vyso-
ké cCislo ztraceného Casu a spolecnost by se méla na dany problém zaméfit. Nejen, Ze to

stoji firmu cCas, ale také penize a to hlavné v podob¢ spotfebovaného obalového materialu.

Jeden prazdny sacek vazi 3,05 g — finalni odpad obalového materialu vazil 1 121 g — 368

kusu sacku.

Obrazek 36 Spotieba obalu (vlastni zpracovani)
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K neplénovanym prostojim doslo na dané ranni sméné 22krat. Z toho 18krat byl diivodem
chybny potisk data spotieby, roku sbéru a zemé piivodu. Podil vyskytu tohoto druhu zmet-
ku je vyssi nez 80 %.

T

Obrazek 37 Chybny potisk 1 (vlastni

zpracovani)

Dal§im druhem vadného vyrobku bylo chybné pielepeni tzv. ,ptrelepky* a chybnd hmot-

nost produktu.

Hlavnim problém tohoto pracovisté je tedy vysoka zmetkovitost.
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9.2 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram (n¢kdy téz rybi kost) byl vytvofen na zaklad¢ brainstormingu s pracov-

niky vyroby.

Pracovni sila Stroje

Nezkusenost

Nedostatetna
udiiba

Nedostatefni kontrola — =

Chybneé sefizeni

stroje ;
VEk stroje

Poskozeni stroje

- ——
£Nizka autonom n;h

.

MNepozomost

i e . TR s
{-fﬁé dm &y p ohytnl—_)/

—
-

_-"’T g T
¢ Nedostatelna

= s ! Unawva : §
“.gefizovade - 7 i
b B SIVACE > ZMETKOVITOST
Hiugnost l
Praznost
o Nekvalitni obalovy
- . m aterial
Chybny layout Nelovalitni
4 surovina
Nedostatetneé prostory
Prostfedi Materidl

Obrazek 39 Ishikawa diagram aplikovany na zmetkovitost (vlastni zpracovani)

Mozné priCiny tvorby zmetki byly rozd€leny do 4 skupin: stroje, pracovni sila, prostfedi a
materidl. Tyto skupiny se dale ¢leni na né€kolik moznych pficin, které mohou zpusobit
zmetkovitost, pficemz jako nejpravdépodobnéjsi se jevi: nizka autonomnost vyrobnich
stroju, tinava setizovace zaptiCinénd nadmernym pohybem a nedostatecnda motivace pra-

covnikit vyroby.

9.3 NavrZena opatieni

1. Optické analyza koda ve vyrobé (strojové vidéni).

2. Ptidéni kapacitniho ¢idla do ndsypky se surovinou.
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10 PROJEKTOVA CAST

Projektova ¢ast navazuje na ¢ast praktickou a je zde popsan navrh na zefektivnéni vyrob-

niho procesu dané spolecnosti na vybraném pracovisti.
10.1 Definovani projektu

10.1.1 Nazev projektu

,, Projekt zefektivnéni vyrobniho procesu na vybraném pracovisti ve zvolené spolecnosti. “

10.1.2 Cile projektu
Hlavni cil: zefektivnéni vyrobniho procesu na vybraném pracovisti ve zvolené spolecnosti

Na zakladé provedenych analyz byly vytyCeny 3 cile, které napomohou k dosazeni hlavni-
ho cile, tedy podpoii zefektivnéni vyrobniho procesu na vybraném pracovisti firmy, jedna

S€ O:

e climinaci tvorby zmetkd,
e snizeni ,,nadbyte¢ného* pohybu sefizovace,

e motivace pracovnikd.

10.1.3 Projektovy tym

Jak jiz bylo feceno, komunikace probihala jednak s vedoucim vyroby dané spole¢nosti, ale
také se samotnymi pracovniky vyroby, diky kterym, bylo mozné se na dany problém podi-
vat 1z jiného thlu pohledu.

V neposledni fadé€, byl tento projekt diskutovan s vedoucim mé diplomové prace na uni-

verzité.

Tabulka 7 SloZeni projektového tymu (vlastni zpracovani)

Pracovni zarazeni Clenové tymu
diplomant Bc. Sabina Jorddnova
vedouci diplomové prace Ing. Dobroslav Némec
vedouci vyroby spole¢nosti Radek Zejda
pracovnik vyroby (sefizovac) Filip Havrlant
pracovnik vyroby (manipulant) Gabriela Kovarova
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10.2 Casovy harmonogram projektu

Tabulka 8 Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovéni)

Definovani projektu

Predstaveni projektu
vedeni firmy

Zvoleni projektového
tymu

Analyza soucasného
stavu

Rozhovory a konzul-
tace se zaméstnanci

Snimek pracovniho
dne

Vyhodnoceni analyz

Navrhy feseni

Zpracovani teoretické
casti

Zpracovani projektové
casti

Finalni kontrola DP

Odevzdani DP

Naésledujici tabulka popisuje trvani jednotlivych Cinnosti potiebnych k vypracovani diplo-

move prace.

Definovani projektu prob&hlo jiz v 2. poloving fijna 2016. Pfedstaveni projektu vedeni

firmy nasledovalo poté a to na zacatku listopadu 2016, kde doSlo i1 k odsouhlaseni.

Mezi nejdéle trvajici €innosti patfila analyza soucasného stavu, zpracovani teoretické ¢asti,
zpracovani projektové ¢asti a v neposledni fadé dochazelo k rozhovortim a ¢astym konzul-

tacim, jak s vedenim firmy, tak i se samotnymi pracovniky vyroby.
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10.3 Rizikova analyza projektu

Pro identifikaci moznych rizik projektu byla pouzita metoda RIPRAN, ve které doslo

k uréeni moznych rizik, jednotlivych scénarti a navrzeni preventivnich napravnich opatie-

ni.
PRAVDEPODOBNOST
WVwsoka pravdépodobnost (VP) MNad 66%
Stiedni pravdépodobnost (SP) 33 - 66%
Wizlkd pravdépodobnost (NP) Pod 33%
DOPAD
WVellcw nepiiznivy dopad projektiu (VII) 20 -100%
Stitedninepfiznivy dopad na projekt (SI)) 0.5 -20%
Malv neptiznivy dopad na projekt (WMD) 0-05%
vD SD MD HODNOTA RIZIKA
VP VHE VHE SHER WVwvsokd hodnota rizika (VHR)
sP VHE SHE NHE Stfednihodnota rizika (SHR)
NP SHE WNHE. WNHE. Wizled hodnotarizika (NHR)
Obrazek 40 Tabulky pro hodnoceni RIPRAN (vlastni zpracovani)
Tabulka 9 Rizikova analyza RIPRAN (vlastni zpracovani)
Hrozba P-st Scénar P-st. S e Dopad Hodnota
hrozby scénare P-st rizika
Neochota po-
1. | Nespoluprace firmy 10 % | skytovat potieb- | 60 % 6 % (NP) SD NHR
né informace
Neochota ke zmé- illeo?ho.ta sgo_— 22.5 9
2. | nam ze strany pra- 45 % prace, nedo 50 % -0 VD SHR
covnika viroby statené infor- (\NP)
mace
Chybné provedené ha}jrilc(l;(:)rgre;lr;u 40.5 %
3. | analyzy, nespravné 45 % . i 90 % > VD VHR
naméfena data proj .eku,l’ I,le?b_ (SP)
jektivni zaveéry
Nedodrzeni
4. | Ztrata dat 5% harmonogramu | 100 % | 5 % (NP) SD NHR
projektu
Nedodrzeni Casové- Neodevzdani
5. | ho harmonogramu 20 % DP 90% | 18 % (NP) SD NHR
projektu
6. Nepfvija‘fa navr?ené 1 359 Nesplnéni cile 80% | 28 % (NP) VD SHR
opatieni spolecnosti DP
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Na zékladé vysledku z rizikové analyzy projektu (RIPRANU), byly navrzeny nasledujici

opatfeni:

Tabulka 10 Napravna opatieni k rizikové analyze (vlastni zpracovani)

Opatreni

Ziskani divéry a podpory od vedeni spolecnosti

Motivace

ZvySena opatrnost pii méfeni; pravidelnd kontrola a konzultace

Pravidelné zalohovani dat

Pravideln4 prace na DP; rozplanovani aktivit

A

Ziskani podpory od spole¢nosti

Z rizikové analyzy vyplyva, ze nejvétSim rizikem jsou chybné provedené analyzy (tedy
nespravné naméfend data), coz by mohlo vést k potiebé vytvotfeni novych analyz, to by
zase mohlo vést k nedodrzeni harmonogramu projektu nebo vzniku neobjektivnich zavert.

Diilezité je opatrnost a pravidelna kontrola.

Druhym nejvétSim rizikem je, ze spolecnost neptijme navrzena opatfeni, ¢imz by mohlo
dojit k nesplnéni cile DP. Dalsim rizikem je vSeobecné znadma neochota ke zménam ze
strany pracovnikii vyroby, coz by mohlo vést k nedostatecnym potfebnym informacim ¢i

neochoté spolupracovat (nekvalitni zpracovani DP).
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10.4 Logicky ramec

Logicky ramec zahrnuje popis cill, zdroji a aktivit souvisejici s timto projektem. Je zde

uveden i casovy ramec klicovych ¢innosti.

Tabulka 11 Logicky ramec projektu (vlastni zpracovani)

OBJEKTIVNE <
PRE‘}EETU OVERITELNE PR(()"S%%E%(Y PREDPOKLADY
UKAZATELE
= Zenflfi}i(('ilVils(‘l:l;s:;y;Zb Snizeni doby prostoji, Gspo- | Interni statistiky, rozho-
= P s ry vstupnich materiali vory se zaméstnanci
= vybraném pracovisti
2 Podpora od vedeni
=< PV
o | Zefektivnéni vyrob- e o . (. firmy, ochota za-
= , . Snizeni ndkladti, motivace | Pozorovani, zdznamy ze < o
S | niho procesu - eli- racovnikil vrob smeén. visledky anal méstnancl vyroby
2 minace plytvéani p Vyroby VY Yanayz | piijat nové véci,
O zagkoleni obsluhy
1. Analyza soucas- , . Soravné anal
tho stavu Snimek pracovniho dne Tabulky, grafy pravne analyzo-
o ne vani, ochota pra-
= | 2. Navrh na snizeni | Prakticka a projektova cast Prakticka a projektova covnikii vyroby
é zmetkovitosti DpP cast DP Spo]upracovat’
= ] . ' ] ochota vedenf fir-
3. Navrh na snizeni | Prakticka a projektova ¢ast | Prakticka a projektova my poskytovat
pohybu setizovace DP cast DP interni informace
Klic¢ové ¢innosti Vstupy zdroje Casovy ramec

1. 1 Analyza sou-
¢asného stavu vyro-
by na vybraném
pracovisti

1. 2 Snimek pracov-
niho dne

2. 1 Navrh optické
analyzy kodu a textt
ve vyrobé

3. 1 Navrh ptidani
standardniho kapa-
citniho ¢idla

Zapujcené zafizeni na méfeni
prace od API, MS Excel,
rozhovory s vedenim firmy,
rozhovory se zaméstnanci
vyroby, pocitac

Prosinec 2016 - tnor
2017

Poftizeni fotografii
+ dat a informaci,
ochota spoluprace
projektového tymu

Biezen 2017

Spravné provedena
analyza, schvaleni
vedenim firmy
zvefejnéni dat,
spoluprace zameést-
nanci vyroby

Biezen 2017

Biezen 2017

Zajem spolecnosti,

znalost vyrobniho

procesu na daném
pracovisti

Piedbézné predpoklady:

Zajem spolecnosti o predpolozeny projekt,
zajisténi pristupu k internim materialim,
ochota spoluprace projektového tymu
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10.5 Shrnuti nalezenych nedostatkii a navrzenych opatreni

Jednou z nejpravdépodobnéjsich pricin tvorby zmetkd (prevazné chybné potisténého oba-

lu) je nizka autonomnost vyrobniho zatizeni.

Jestlize se na daném stroji za jednu sménu vyrobi vice nez 16 000 kusti produktu, je témer
nemozné toto mnozstvi uhlidat ,,lidskym okem®, a proto tedy mize dojit k tomu, ze bali¢ek
odjede k odbérateli s chybné potisténym (popft. s nepotisSténym) datem spotieby, coz se fadi

na stupen nejhorsiho druhu zmetku, protoze se jedna o potraviny.

Datum spotfeby udavd maximalni dobu, po kterou si dana potravina zachovava své vlast-
nosti a vyhovuje pozadavkiim pro zdravotni nezavadnost. Jedna se tedy o nebezpecny druh

vadného vyrobku.

Z tohoto diivodu navrhuji zvyS$it autonomnost vyrobniho zatizeni strojovym kamerovym

systémem pro optickou analyzu kodu (textq,...) neboli tzv. ,strojové vidéni®.

Z Ishikawa diagramu dale vyplyva, Ze moZnou pfi¢inou zmetkovitosti ve vyrob¢ je také
nepozornost, kterd mtize byt nasledkem nadmérného pohybu sefizovace, coz také potvrzuje
samotny rozhovor se zaméstnancem. Nejenom, Ze nadmérny pohyb miize zapticit vyrobu
vadnych produktii, ale zbyte¢ny pohyb taktéz patii mezi druhy plytvani, proto by se jej

meéla firma snazit eliminovat.

Nadmérny pohyb sefizovace by Sel snizit o kontrolu mnozstvi suroviny ve vaku. Nejedna
se sice o velké Casové rozpéti v ramci smeény, protoze se sefizova¢ na vak se surovinou
pouze podiva, ale protoze se tento vak nenachazi piimo v mistnosti s danym balicim stro-
jem, da se fici, ze pro tuto kontrolu musi sefizovac¢ vykonat vétsi mnozstvi kroki (pohybi)
nez pii kontrole stroje ¢i produktu. Tato kontrola se tedy jevi jako Cinnost, kterd by mohla

mit velky vliv na fyzicky stav pracovnika.

Tento fakt by se dal opét eliminovat zvySenou autonomnosti vyrobniho zatizeni, kdy by se
do ndsypky se surovinou zavedlo standardni kapacitni &idlo, které by mnoZstvi suroviny

hlidalo.

V neposledni fad¢ je velmi dillezita motivace celého pracovniho tymu, k cemuz by mohly

napomoci piedchozi dva navrhy.
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10.6 Navrhy pro zefektivnéni vyrobniho procesu

10.6.1 Opticka analyza kodu a texti
Jedna se o zvySeni autonomnosti vyrobniho zatizeni.

Cilem tohoto navrhu je, aby balici stroj, dal obsluze signal, jestlize dojde k vychyleni dora-
zeného textu (data spotieby, rok sbéru suroviny, zemé¢ ptivodu, typ smény, popft. data bale-
ni, a n¢kteti odbératelé také vyzaduji pocatecni pismeno spolecnosti, kterd produkt bali) na

obalovém materidlu od standardu.

V soucasné dobé¢ se na stroji nachazi datumovaci zafizeni, které neupozorni obsluhu na
vznikly problém, a jakmile dojde ke spotfebé datumovaci pasky, stroj vyrabi déle i bez
potisku. Je tedy ukolem pracovnikl, aby natisknutd data hlidali, ale jak jiz bylo feceno,
uhlidat 16 000 ks lidskym okem, je velmi naro¢né. Stejné tak tomu je i1 pti vychyleni textu
od standardu (posunuty potisk do EAN kodu, nedotisknuté ¢islo/pismeno, atd.), kdy stroj

nijak neupozorni a je tedy na obsluze tyto vady hlidat.

Obrazek 41 Razici zatizeni (vlastni zpracovani)
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a) Soucasna kontrola potisku

Kontrola natisknutych dat je manipulanty hlidan4d u odsunového dopravniku (viz obrazek
43), ktery je nejblize baliciho stroje, aby hlidali nejenom potisk, ale také spravnost nalepe-

nych ptelepek, pevnost podélného svaru a jakoukoliv designovou odchylku od standardu.

Obrazek 43 Misto kontroly obsluhou (vlastni zpracovani)

Pokud stroj zacne chybné umistiovat prelepky, ¢i nedrzi svar, je logicky pozornost manipu-
lantd, ktefi toto hlidaji sméfovana na dany problém a naopak pozornost od spravnosti po-
zadovaného potisku je odklonéna. Pravdépodobnost, Ze se k zdkaznikim dostane netiplné

potisknuty sacek (popft. nepotisténi) je tedy pomérné vysoka.

V piipadé, ze pracovnik na misté, kde toto hlidd, odchylku objevi, ma za kol okamzité
obeznamit se situaci sefizovace. Pokud je setfizova¢ pfimo na balirn€ a ihned stroj zastavi,

vznikne cca 30 ks zmetku.

Jestlize sefizovaC provadi jiné tkony (méni vak, odvazi hotovou paletu, ...), manipulantka
neni opravnéna stroj ovladat, musi tedy sefizovace vyhledat a ten teprve stroj zastavi a

poruchu opravi. Timto je zmetkovitost vyrazné vyssi, takto vzniknou aZ stovky zmetkd.
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b) Kontrola optickou analyzou

Jedna se o kamerovy systém, ktery by dokazal potisk spravné vyhodnotit i pfi maximalnim
strojnim taktu na stroji D1.

Systém se skladd z kamery s objektivem, osvétlenim a zrcadlem, které jsou umistény
v ochranném krytu. Napajeni osvétleni a kabel od kamery vede do rozvadéce s vyhodno-

covaci elektronikou a elektronikou ur¢enou pro komunikaci s nadfizenym fidicim systé-

mem.

Do systému je vyrobcem uloZzen pozadovany vzorovy snimek, dle kterého je pak vyhodno-

covan kazdy potisk.
Kontrola uplnosti potisku:

e Citelnost EAN kodu.

e Kontrola celého potisku vici vzoru (text).

Obrazek 44 Vzorovy snimek

(vlastni zpracovani)

Obrazek 45 Chybny potisk 2 (vlastni zpracovani)
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Pokud tento systém zachyti jakoukoliv odchylku od daného vzoru, dojde k zastaveni vy-
robniho stroje a signalizaci pro obsluhu. Signalizaci Ize zvolit zvukové (siréna) nebo optic-

ky (majak).

Navrzené umisténi snimaciho zarizeni

Obrazek 46 Navrzené umisténi snimaciho zatizeni (vlastni zpracovani)
Na nésledujicim obrazku je oznaceno misto, kde je umisténo datumovaci zatizeni ve vy-

robnim stroji.

Detailni navrzené umisténi snimaciho zarizeni

|

Obrazek 47 Detailni umisténi snimace (vlastni zpracovani)
Na nasledujici fotografii je Sipkou vyznacen prostor, kde by bylo snimaci zatfizeni umisté-

no.

Umisténim kamerového systému vedle datumovaciho zatizeni okamzité¢ zabranime razeni

dalsich chybnych potisk.
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Zhodnoceni navrhu

K tomuto navrhu se vedeni firmy vyjadfilo kladn€. Realizace v horizontu cca 3 let neni

z ekonomickych diivodi mozna.

o Naklady — soucasna situace

Celkova cena za toto zatizeni (v€etné dopravy a montdze) Cini cca 900.000 K¢ bez DPH.

o Vyhled do budoucna

Vzhledem k tomu, Ze tento typ kontroly se teprve rozviji, je jeho zavedeni dosti ndkladné.
V dnesni dobé, kdy se klade velky dlraz na kvalitu vyrobkt, je ptedpoklad, ze toto zatizeni
bude uplatnovat stale vice firem. Na zaklad¢ poptavky piibyde vice vyrobct, coz by mohlo

v ramci konkurence sniZovat ceny.

o Prinosy
Mezi hlavni pfinosy zavedeni této kontroly optickou analyzou fadim:

e snizeni zmetkovitosti,
- ispora obalového materialu,
- uspora elektrické energie,
- snizeni prostoji (— zrychleni plnéni pozadovanych zakazek),
- snizeni manualni prace,

- ispora néakladii na likvidaci odpadu (obalového materialu).

o Navratnost

Finan¢ni navratnost pro spolenost se vSak ned4 u tohoto navrhu pfesné vypocitat. Neni
totiZ mozné urcit pfesny pocet zmetkill, vyprodukovanych nedostate¢nou lidskou kontrolou
a kazda sména se od sebe lisi. Nelze tedy fici, kolik se naptiklad za jeden mésic vyprodu-
kuje mnozstvi odpadu obalového materidlu (v kg), je tedy nemozné vypocitat financni pii-
nosy tohoto zatizeni. Navratnost by se dala vypocitat po né€kolika mésicnim zkuSebnim

provozu.
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Tato doba se d4 nyni pouze odhadnout a po konzultaci se zaméstnanci a vedenim spolec-

nosti se navratnost odhaduje v rozmezi cca 15 — 20 let.

Poftizeni vySe uvedeného kamerového systému je ale do budoucna nezbytné, protoze zde
pfi soucasné situaci vznikd stale riziko naplnéni vadnych sackl s balenymi produkty
s nespravné uvedenym, piipadné vibec neuvedenym meznim datem bezpecné spotieby,

coz by mohlo vyvolat velké problémy u spotiebitelii a znevérohodnéni firmy.

10.6.2 Pridani kapacitniho c¢idla

Cilem tohoto navrhu je zvysit autonomnost vyrobniho zafizeni a snizit nadbyte¢ny pohyb

sefizovace.
Kapacitni ¢idlo:
Jednalo by se o vestavné €idlo pro zjistovani hladiny sypkych materiali v potravinafstvi.

Vzhledem k tomu, Ze spole¢nost ma dobré zkuSenosti se spolecnosti SICK, bylo by vybra-

no ¢idlo od tohoto dodavatele.

Po konzultaci s odbornikem ze strany dodavatele byl vybran typ cidla ,,CM18-12NNP-
ECI*.

Obrazek 48 Cidlo (SICK,
©2017)
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a) Soucasna situace

V soucasnosti se kapacitni ¢idlo nachdzi v ddvkovaci baliciho stroje (viz obrazek 49).

v 7w

Obrazek 49 Umisténi ¢idla v davkovaci stroje (vlastni zpracovani)

Na zédklad¢ nedostatku suroviny ¢idlo balici stroj zastavi a na ovladacim panelu je sefizo-

vac informovan hlasenim ,,nedostatek suroviny*.

Od té doby stroj stoji po dobu, neZ sefizovac provede vyménu vakill se surovinou a nez je
surovina dopravena do davkovace baliciho stroje. Tento proces trva cca 3 — 5 minut. Na
stroji se zpracuje cca 8 tunovych vaki, miize tedy k témto prostojim dojit vicekrat za sme-

nu.

Z divodu zabranéni téchto prostojii je sefizova¢ nucen prubéZné mnoZstvi suroviny ve
vaku kontrolovat n¢kolikrat za sménu. Znamena to opustit balirnu, protoze zavéSeny vak se
nachazi ve vedlejSich prostorach, odkud je surovina dopravovana dopravnimi pasy. Vznika

tak nadbyte¢ny pohyb sefizovace, ktery patii mezi zakladni druhy plytvani.

Pro eliminaci téchto ztrat navrhuji pfidani dal§iho kapacitniho snimace ptimo do nasypky

pro balici stroj D1.
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b) Situace pri pridani dalSiho kapacitniho ¢idla

Cidlo by bylo umisténo v hornich prostorach nasypky (viz obrazek 50).

Obrazek 50 Navrzené umisténi nového ¢idla

v nasypce (vlastni zpracovani)

Zvukové ¢1 opticky by obsluze signalizovalo nedostatek suroviny, ale nedoslo by k zasta-

veni baliciho stroje.

Setizova¢ by byl dostatecné vcas informovan. Po signdlu z tohoto ¢idla by totiz zlstalo
v nasypce a v dopravnikovych cestach cca 150 kg suroviny, coZ je dostate¢né mnoZstvi
proto, aby stihl provést vyménu vaki se surovinou a nedoSlo tak k zastaveni stroje, jako je

tomu doposud.

Signalizacni zafizeni by bylo umisténo nad dvefte, které vedou z balirny k nésypce stroje.
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Zhodnoceni navrhu

Pracovnici vyroby by tento navrh piijali velmi kladn€. Vidi v tom usporu jednak casu, ale

také fyzické ndmahy.

Vzhledem k nizké potfizovaci cené a pozitivnimu pohledu i ze strany vedeni firmy, je vy-

soké pravdépodobnost, Ze tento navrh bude zrealizovan.

o Naklady
- samotné ¢idlo: 2 500 K¢ bez DPH,
- signaliza¢ni klakson: / 800 K¢ bez DPH,
- napdjeci zdroj: 650 K¢ bez DPH,
- ostatni material: 500 K¢ bez DPH,
- montdz: dle odborného odhadu cca 7/ 000 K¢ bez DPH.

Celkova cena: cca 6 500 K¢ bez DPH

o Prinosy
- snizeni nadbyte¢ného pohybu sefizovace,
- snizeni prostoji (— zrychleni plnéni pozadovanych zakazek),

- uspora elektrické energie.

o Navratnost

U tohoto zlepSovaciho navrhu nelze pfesné finanéné vy¢€islit dobu ndvratnosti. Dojde sice
ke sniZeni prostojl, které stoji firmu penize, ale konkrétni vypocet z divodu nemoznosti

urceni takto vznikly prostoji v budoucnosti neni mozny.

Jedné se spiSe o navrh, ktery by snizil manualni naro¢nost a fyzickou zatéz jednotlivych
pracovnikl ve vyrobé, coz by mohlo na samotné zaméstnance vyroby pusobit jako moti-

vacéni faktor.

Ptinos v tomto tedy vidim spiSe pro obsluhu stroje, ale vzhledem k tomu, Ze naklady na
toto zafizeni jsou nizké, tak by se navratnost po financni strance vratila v cca 3 letech jen

na usporach elektrické energie.
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ZAVER
Cilem diplomové prace bylo zefektivnéni vyrobniho procesu na vybraném pracovisté zvo-

lené spole¢nosti.

Néplni prace bylo pomoci nékolika metod pouzivanych v primyslovém inzenyrstvi analy-
zovat soucasny stav daného pracovisté firmy, které bylo vybrano po pouziti BCG matice,
osobnich zkuSenostech, a také po rozhovorech se zaméstnanci samotné vyroby. DileZitost

zvoleného pracovisté potvrzuji také data z minulych let.

Po vytvoteni snimku pracovniho dne z pohledu sefizovace a jeho vyhodnoceni bylo zjisté-
no, ze mezi hlavni problémy této balirny patii predevsim casté prostoje, které byly zptso-
beny ptevazné tvorbou zmetkl. Pfedevsim se jednalo o chybné potiStény obal sacku s udaji
o datu spotieby a jinymi pozadovanymi tdaji.

Nasledné byl po konzultaci s projektovym tymem vytvoten Ishikawa diagram, jenz pouka-
zal na mozné pri¢iny zmetkovitosti. Nej€astéjSimi pfi€¢inami vzniku zmetka jsou nizk4 au-
tonomnost vyrobnich stroji (popfi. zafizeni) a unava sefizovace, ktera by mohla byt zapii-

¢inéna nadmérnym prechdzenim béhem smény.

ProtoZze se v obou piipadech jedna o druh plytvani, bylo cilem jej eliminovat, cemuz se

vénovala projektova Cast.

Pro eliminaci tvorby chybné potisténych sackti byla navrzena instalace kamerového systé-
mu, ktery by kontroloval spravnost a Gplnost tisténych koédu a texti ve vyrobé, tzn. kontro-
loval by vredlném case spravnost Cinnosti ,,datumovaciho zafizeni v balicim stroji.
V piipad¢ zjisténi jakékoliv odchylky od uréeného standardu, by zatizeni zajistilo okamzi-
té zastaveni stroje. Tento navrh byl vedenim firmy i samotnymi pracovniky ve vyrobé pii-
jat velmi kladné. Problémem tohoto navrhovaného opatieni je v soucasné dobé jeho vyso-
ka potizovaci cena, ktera ¢ini cca 900 000 K¢ bez DPH, na coZ nyni spole¢nost nemé do-
state¢né finance. Do budoucna je ale ptedpoklad, ze se cena tohoto zatizeni bude snizovat,

a potfebné finan¢ni prostiedky se v priitbéhu nékolika let podaii nashromazdit.

DalSim opatfenim pro zefektivnéni vyrobniho procesu dané¢ho pracovisté firmy bylo pro
eliminaci nadbyte¢ného pohybu sefizovace navrzeno pfidani kapacitniho ¢idla, které by
hlidalo mnoZstvi suroviny v nasypce stroje, dalo sefizovaci v€as védét o poslednich cca
150 kg nasypané suroviny, a nebylo by tak zapotiebi, aby musel sefizova¢ odchazet kon-

trolovat aktudlni zasobu surovinu do vedlej$i mistnosti. Pomérné nizké potizovaci ndklady
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na pofizeni tohoto kapacitniho ¢idla, které byly vypocitany na cca 6 500 K¢, umoziuji rea-
lizaci tohoto navrhu jesté v tomto roce. Lze predpokladat, ze diky své nizké potizovaci
ceng, se tato investice spolecnosti vrati v nejpozdéji po 3 letech pouze na tsporie elektrické
energie.

Realizace téchto navrhi bezesporu pomohou zvysit efektivitu vyrobniho procesu a zjedno-
dusi ¢innosti zainteresovanych pracovniki, predevsim sefizovact, ale také dalSich pracov-

nikd obsluhy. Na zdklad¢ zkuSenosti s realizaci téchto navrha se da predpokladat, ze by

mohly byt vyuZity pro obdobnou racionalizaci prace u dalSich balicich stroji.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

a.s. Akciova spolecnost

DP Diplomova prace

DPH Dan z ptidané hodnoty

EAN European Article Number, evropské kédovani zbozi carovym kédem
g Gram

HACCP Hazard Analysis and Critical Control Points, systém analyzy rizika a stanoveni

kritickych kontrolnich bodu

hod. Hodina

K¢ Ceska koruna

kg Kilogram

ks Kus

m Metr

min. Minuta

MS Microsoft

PE Polyethylen

PI Priimyslové inzenyrstvi
S Sekunda

SPD Snimek pracovniho dne

t Tuna
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