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ABSTRAKT

Tato diplomova prace je zaméfena na aplikaci vybranych metod pramyslového inzenyrstvi
ve spolec¢nosti KOVOS, spol. s r.o. ve Slavi¢iné. Hlavnim cilem je pomoci pouzitych me-
tod a navrzenych opatfeni dosahnout zvyseni produktivity. Prace je rozd€lena na tii ¢asti:

Cast teoretickd, analytickd a projektova.

V teoretické ¢asti je formou literarni reSerSe vysvétlena problematika produktivity jako
takové a popisuji zde i stav produktivity v CR. Dale je vysvétleno plytvani, pojem primys-
lové inzenyrstvi a vybrané metody. Popsan je také software vyuzity v praci.

Analytickd cast obsahuje informace o soucasném uspofadani dilen, vyrobnim programu,

vvvvvv

Projektové cast je pak uz zamétena na navrzeni vhodného feseni, které odstrani problémy a
nedostatky, které byly odhaleny v ¢asti analytické. Obsahuje také ekonomické zhodnoceni

navrhovanych opatfeni a piipadna rizika s nimi spojena.

Kli¢ova slova: produktivita, primyslové inZzenyrstvi, plytvani, ergonomie, 3D model
ABSTRACT

This graduation thesis focuses on the application of selected methods of industrial enginee-
ring in the company KOVOS, spol. s r.0. in Slavi¢in. The main objective is by using those
methods and by proposed actions to enhance the productivity. The thesis is divided into

three parts: a theoretical part, analytical part and project part.

The theoretical part by literature retrieval explains issues of productivity and describes the
state of productivity in the country. After that follows the wasting, the concept of industrial

engineering and the chosen methods. Described is also the software used in the thesis.

Analytical part contains information about current arrangements, workshops, production

program, a description of key processes and informs about problems encountered.

Project part is focused on designing a suitable solution that removes the problems and defi-
ciencies that were uncovered in the analysis. It also contains an economic evaluation of the

proposed action and possible risks associated with them.

Keywords: productivity, industrial engineering, wasting, ergonomy, 3D model



Na tomto misté bych rad podékoval vedoucimu mé diplomové prace, kterym byl pan inze-
nyr Dobroslav Némec, za odborné vedeni a cenné rady pfi zpracovavani této prace. Rov-
néz dékuji vedeni spolecnosti KOVOS, ze mi umoznila u nich zpracovat svou praci a po-

skytla mi nejen vSechny potiebné informace, ale 1 pfijemné a pratelské prostiedi.

Motto: ...kdo chvili stal, jiz stoji opodal,
den Zadny dvakrate se nenarodi,

¢in dvakrat nezraje - jen dal, jen dal!

Jan Neruda — Jen dal

Prohlasuji, Ze odevzdana verze diplomové prace a verze elektronickd nahrana do IS/STAG

jsou totozné.



OBSAH

UVOD .., 9
I TEORETICKA CAST ...ttt 10
1 @D 101 G I AV I I S 11
11 DEFINICE PRODUKTIVITY iiiiiiiiiiiiiiie e e s s eeitttee e e e e e e e e s statsaeeeeaeeessnnntabnneeseaessssnnnnnnns 11
1.2 DRUHY PRODUKTIVITY .oeiiieeiiiiittitiee et e e e s s st tee e e e e e e e s s stataveseeaaesssnnnntbanaeseaeesssnnnnnnnns 13
1.2.1  Parcialni produktivita (PP) ......cccoiiiiiiiiiieeee e 13

1.2.2  Multifaktorova produktivita (MFP) .......ccccoiiiiiiiii e, 13

1.2.3  IndexX produktivIty (IP).....cooeeiiiieiieiieie e 14

1.2.4  Totalni (celkova) produktivita (TP) .....ccccoviiiiiiiiiiiiii e 14

1.3 PRODUKTIVITAV CR A VE SVETE ...ecueueeeeeteeeeeeeteseeeeeseseseeesseeesesstesen s s 14
14 PRODUKTIVITA PRUMYSLOVEHO INZENYRA ....cvtieiiiiiieesiineeeesitneeeesaisseeeessnsnnnessns 18
15 ZVYSOVANI PRODUKTIVITY ....utviieiiiiiieeeiiiteeeeeitiaeeesstaeeeessnnaeeeessnseeeessnnneeessnnenens 18

2 PLYTVANI oot 20
2.1 DEFINICE PLYTVANI ...viiiiiiiic ettt e et e e e e e e ennns 20
2.2 B DRUHU PLYTVANI ...iutiiii e ittt e e ettt e e st e e s et e e e et e e e e s tte e e e s nnnae e e e anteaeessnnnenaeanns 20

3 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI......ccocooiiiiiiiiiiiiescseeeeeeeeeses s 22
3.1 DEFINICE .ttt itteitie ettt ettt ettt st e et e e et e e be e s abeeabeesraeesbeesabeesbeesnbeesaeesnbeesrees 22
3.2 VYBRANE METODY ...uvitiiiittiteeiititeeeesitseeeesasstesesssssssessssssssesssssssssssnsssssssassssssssssnns 22
K307 R - 1 TSSOSO PRSP 22

3.2.2  VizZUAINT PraCoVISEE......ciuiiiiiiieeiiieiie sttt sttt 24

323 SMED.....iiiniiniii 25

KT 1111 F: IR () o - S 26

3.2.5  Neustalé zIepSOVANT PrOCESTL ....oovveiuieiiieiie e 27

307 T 1 1R 27

KB A = (0 To] g [o] 1TSS 29

3.2.8  Analyza PraCoViSIE .......ooiviiiriiiiieiisie et 31

3.2.9 VS e e 32

4 SOFTWAROVA PODPORA ..........cooooviiiieiieieeeseeeesees s 34
4.1 GANTTSOFT PROJECT MANAGER 2.0 ...ttt 34
4.2 GOOGLE SKETCHUP 7.1 ..ottt et eree e e s nrae e e 35
HPRAKTICKA CAST ..ottt st 36
ANALYTICKA CAST ..ottt 37
5  PROJEKT DIPLOMOVE PRACE ..........cccocoooviiiieeeiiereseseeeeesssee s 37
6 O FIRME KOVOS, SPOL. S R.O. ...coiviuiieeeeeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 39
6.1 ZAKLADNI INFORMAG E ... ..ccciiittiieeeiitieeeesiiteeeeeittaeeessntseeeesssaseesesssnneeessnssseeessnsnneens 39
6.2 HISTORIE FIRMY ...iiiiiie et e e ettt e ettt e et e e e et e e e s st e e e e e enta e e e s sbaaeeesenneeeeeeannens 40
6.3 VYROBNI PROGRAM FIRMY KOVOS ... 41
6.4  KOVOS V CISLECH ....ccviiitviiitieciieeitee st eteesteeeteesteeereesnteesbassnaeessaesnbeessessnsessseesnns 43
6.4.1  PoCet pracoVNIKU .....cccviiiiiiiiiiicii 43

G v/ o) 2SS 43

6.4.3  Produktivita PIaCE ........ccceiiiiiiiiiiiii i 44



7 USPORADANI FIRMY, LAY OUT oo oo en e en e 45

7.1 TVORBA MODELU A LAYOUTU ..tvtieiitiieeeiiiieeeeeitee e e s sitee e s senae e e s asnnneeessnnnnaeessnneeans 45
7.2 [N LU I =012 Y PP 49
8  ANALYZA FIRMY .....oooooiiiiiierseeinieesiesiesessesssssssss s eessss s sssssssen s s s 52
8.1 SWOT ANALYZA ooieeiiiiiie ettt e sttt et e e e et e e e e st e e e s anna e e e e asteeeesannnaeaeann 52
8.2 ANALYZA VYROBNIHO PORTFOLIA ... .uviiiiiiiiiie e iiiee e e st e e e e sine e sneee e e s snaee e e 53
8.3 FANNTN 547N 3 27Xl 0))74 (3 NSRS 54
8.4 ANALYZA VYROBNICH PROCESU ...ccciiiiiieiiiiieeesiiieeeessiaeeesssiteeeessnsneeessnnsneeessnnnns 56
8.5 FANNTN 57N 7N S V4 N N SRR 59
PROJEKTOVA CAST .....coooiieieieeeeeeee e ee s ten s naas s 61
9 [ o O N ] = S RO 61
9.1 Y474 5) 21 07NV 208§ SR 21 ST 61
B 1 TSRS 62
9.3 INVESTICE DO LINKY NA ROVNANI A STRIHANI DRATU ....coccvvvveeiiiiiee e, 63
94 NAVRH NOVEHO LAYOUTU PRO VYROBU GABIONU .....ccvvveeiiiiieeeeiiiiieeeesinieee e 67
95 VYUZITi ODPADOVEHO TEPLA Z LAKOVNY ...vviiiiiiiireeiiiieeeeeiieeeeessisaeeessnnvneaessnnens 70
9.6 VIZUALNI MANAGEMENT ...oviiiiiiiiieeeiititeeeestieeeesstseseessssseeesasssesssssssnsesssnssssssssnsnns 72
9.7 [N V7 = N RSP 72
9.8 ZAVERECNE ZHODNOCENI ....cutviiiiiiiicc sttt 73
Y 7.7 ) L PR 75
SEZNAM POUZITE LITERATURY ....covviiimiieiirieesesesteseeseseesiesessssessesss st 77
SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK ..........cococovviviririsieseeseerennnnes 79
SEZNAM OBRAZKU ...t ssesn s 80
SEZNAM TABULEK ...ttt ettt st rve e e saae e eaae e 82
SEZNAM GRAFU ...ttt 83

SEZNAM PRILOH.........o oo e e e e e e et er e e s e e erer e 84



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 9

UvVOD

K nejvyznamnéjSim souCasnym typiim inovaci ve svétovych i Ceskych podnicich patii
zmény ve vyrobnich systémech zalozené zejména na metod¢ systematickych redukci pro-
cesnich ztrat, oznacovanych jako zeStihlovani. Vychdzi se pfi tom zejména z pievratného
vyrobniho systému TPS, vzniklého a rozvijen¢ho v Toyoté.

Tyto inovace piinasSeji zdsadni zmenSeni ztrat pii vyrob¢ (z nadprodukce, ¢ekani, preprav,
nadmérného zpracovani, zasob, pohybu a korekci), kterym fikame plytvani. Tyto principy
se z vyrobnich procest rozsifuji na veskeré procesy v podniku a patii k hlavnim prvkim
modernizace podnikl. V piipad¢ zdarilé realizace pfinaseji takovéto inovace podnikiim
vyrazny rust jejich produktivity a konkurenceschopnosti. Jejich naléhavost, vzhledem ke
globalizaci a k zostfovani konkurence, roste i pro ¢eské podniky a konkrétné se jim vénuje
obor jménem prumyslové inzenyrstvi. Tradi¢ni vnimani zvySovani produktivity je chapano
tak, ze se musi pracovat vice. PI se snazi zvySovat produktivitu tim, Ze se pracuje chytteji,
Hledaji se feSeni, ne vinici. Preferuji se neustala drobna zlepSeni pfed milionovou investici.
Cilem této diplomové prace je pomoci vybranych metod PI ve firmé¢ KOVOS, spol. s r.0.
Slavi¢in najit a eliminovat hlavni zdroje plytvani a zvysit tak jeji produktivitu, pokud moz-
no bez nutnosti velkych investic. Zejména v posledni dobé se vyrazné¢ zvysuje tlak na vy-
robce a na trhu se mohou udrzet jen konkurenceschopné firmy, které se budou neustale
vyvijet a zlepSovat. Aby podnik splnil poZadavky zakaznik®, musi byt schopen vyrabét
rychleji, kvalitnéji a také levnéji neZ konkurence.

Podniky proto musi své procesy neustale inovovat, odstraniovat neproduktivni procesy,
dosahovat stale vysSiho vyuziti vSech svych zdroji. Prvnim krokem pro zefektivnéni jaké-
hokoli procesu je rozpoznani technickych, organizaénich a jinych nedostatkd. K tomu je
nutné nejen piizpusobit pracovni prostiedi i vyrobni proces, ale i celkovou mentalitu za-
méstnanct, ktera se pak stane hlavnim motorem zlepSovaciho procesu.

Moje prace bude rozdé€lena do tii ¢asti. V casti teoretické se zaméfim na teoreticky zaklad,
ktery bude podkladem pro cast praktickou, popiSu problematiku produktivity, primyslové
inzenyrstvi a vybrané metody. Prakticka ¢ast bude rozdélena na ¢ast analytickou a projek-
tovou. V casti analytické se pokusim odhalit problémy, které pfi sou¢asném usporadani a
vybaveni podniku neumoziuji produktivnéjsi vyrobu a budu se snazit najit kli¢ové proce-

sy, na které je tfeba zaméfit se nejdrive.

V navazujici projektové ¢asti pak navrhnu konkrétni opatieni, ktera povedou k odstranéni

nalezenych nedostatkd a pomohou K zefektivnéni procesia.
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. TEORETICKA CAST
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1 PRODUKTIVITA

,Produktivita je predevsim stav mysli. Je to pfistup, ktery hleda neustalé zlepSovani toho,
Co existuje. Je to vira, ze ¢loveék dokaze délat véci 1épe dnes nez véera a Ze zitfek bude lep-
$i nez dnesek. Produktivita vyzaduje stalé snahy adaptovat ekonomické aktivity k neustéle
se ménicim podminkdm a pozadavkim novych teorii a metod. Je to pevné presvédceni o

pokroku lidstva.“[12]

1.1 Definice produktivity

Produktivita je ucinnost (efektivnost), s jakou jsou vyrobni faktory vyuzivany ve vyrob¢.
Produktivita se tyka vSech podnikt, vyrobnich i nevyrobnich, nebot’ vyrobou v §irS§im slo-

va smyslu se rozumi transformace vstupt v uzite¢né vystupy — vyrobky ¢i sluzby.[19]

Nejobecnéjsi zpiisob, kterym lze produktivitu vyjadfit, je pomér mezi vystupem z procesu

a vstupem potiebnych zdroji do procesu.

Produktivita = vystup/vstup.

Vystup miZze byt vyjadien v jednotkach ¢i objemech jako napf. tuny, litry, kusy, vyrobky
apod. Muze byt vyjadien i v penéznich jednotkach. Vstupy jsou obvykle déleny do nékoli-

ka kategorii, jako napf. lidské zdroje, vyrobni zafizeni a stroje, materialy ¢i kapital.[13]

Produktivita byva urovana dvéma parametry: procentem vyuziti zdroje a jeho taktem,
tedy jeho vyrobni rychlosti. Takto stanovena metrika zméni od okamziku, kdy se zacne
pouzivat, chovani zdroji a podminky v dilnach. To je logické, protoze plati, ze kdyz bude
vykon né¢koho méfen danym zplsobem, obratem bude ziejmé, jak se bude méfeny zdroj
chovat. Bez bice nenavidénych metrik, jako je tfeba doba vyhrazena na vykonani jedné
vyrobni operace, se vSichni ¢lenové pracovniho kolektivu budou chovat tak, aby to bylo
pro kazdého z nich energeticky co nejvyhodnéjsi. Takova minimalizace Gsili je pro podnik

nevyhodna.

Z pohledu manazert je zvySovani produktivity spojeno se snizovanim nakladu na vyrobek.
Tedy vyrobim nejenze vice a rychleji, ale také levnéji. To mize byt diivod ke spokojenosti.
Takovy pfistup je ovSem opravnény jen tehdy, je-li alokace pfislusné nakladové polozky

na vyrobek spravna. Nevhodné alokované naklady totiz mohou pfi primarni honb¢ za je-
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jich minimalizaci vést ke korektivnim opatfenim s negativnimi efekty na pratok produkti

podnikem.

Korektnéjsi definice produktivity ma vazbu na spokojenost zdkaznikii. Takto vymezena
produktivita znamena schopnost podniku dodat sluzby vedouci ke spokojenosti zakaznika
a svij pivod ma v plnéni terminti dodavky v pozadovaném mnozstvi a kvalité. Zde je da-
lezita i rychlost, at’ uz zpracovani pozadavku nebo uskuteénéni zménového fizeni. Produk-
tivita zdroju je totiz ovliviiovana i dal§imi navaznymi zdroji. Izolované posouzeni produk-
tivity zdroje nevede k dost dobrému vysledku. Podle pravidel teorie omezeni je zapotiebi
zajistit maximalni pritok materiadlu zdrojem s nejmensi prostupnosti a ochranit tento zdroj
pred jakymkoliv vypadkem. U dalSich zdroji pak neni tfeba sledovat produktivitu, ale je
nutné zajiStovat, aby jejich kapacity vzdy mély rezervu chapanou jako ochrana pted tzv.
Murhpyho utoky. Zde je zapotiebi nastavovat narazniky dynamicky; to vede ke snizovani
skladovych zéasob pfi zachovani nezbytné urovné servisu a rovnéz se zkrati primérna doba
odezvy na pozadavky. Vyroba rychleji reaguje na ménici se podminky trhu, spolehlivost

dodrzovani sjednanych dodacich terminti roste a zakaznik je spokojeny.

Jednou z tzv. Achillovych pat ¢eskych firem, sahajicich az po jejich zatylek, je nizka pro-
duktivita vyroby. Podle dostupnych materialti dosahuje produktivita vyroby u nas asi 50 %
produktivity podnik ze ,,starych,, zemi EU.[2]

V roce 2000 to bylo dle odhadii odbornikti dokonce pouze v rozmezi od 20 do 40%.[19]

Dtivodem mohou byt mensi firemni vydaje do technického vybaveni a vychovy personalu.
Bez zvySovani kvalifikace pracovnikli a dusledného fizeni znalosti nemize klasicka pro-
duktivita jiz dale vyraznéji rast. Vysledkem duSevni prace jsou vylepSeni, kterd jsou uz
mimo dosah technologickych zatfizeni a postupt pouzivanych v podniku. Nejde tedy jen o
zlepSeni procest, ale o zménu schémat chovdni managementu v disledku akceptace no-

vych informaci o zakaznicich a znalosti o trhu.[2]

Produktivita znamena:

v’ Délat spravné véci spravné
v' Délat spravné véci na poprvé

v' Délat spravné véci spravné na poprvé a vzdy [12]



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

Produktivita je veli¢ina, kterd stoji v Gstfednim zajmu primyslového inzenyrstvi a ktera
zaroven zasadnim zpuisobem ovliviiuje celé narodni hospodarstvi. Je mozné ji vyjadfit Ci-
selné, ale jeji kvantifikace je piesna pouze v piipadé, Zze pouzijeme-li pro vypocet spravné
veli¢iny.[19]

V nasledujici podkapitole popisu jednotlivé moznosti vypoctu produktivity.
1.2 Druhy produktivity

1.2.1 Parcialni produktivita (PP)

Je zékladni mirou, s pomoci které hodnotime produktivitu individualnich zdrojt. Parcidlni

produktivitu ziskdme poméfenim celkové piidané hodnoty viici jednotlivym zdrojtim.[18]

PP = celkovy méFitelny vystup/jedna tiida méritelného vstupu [13]

Nejznaméjsi a nejcastéji vyuzivanou formou parcialni produktivity je produktivita prace —
tedy pomér vystupu k odpracovanym hodindm, nebo poctu pracovnikii. Nej€astéji se jako

hodnoceni produktivity prace podniku pouzivaji tyto ukazatele:

Produktivita prace = pridana hodnota/pracovnici

kde:

Pracovnici ptedstavuji jejich pocet, nebo pocet odpracovanych hodin
Pridand hodnota je hodnota produkce — mezispotreba

Hodnota produkce jsou vynosy za produkci (trzby)

Mezispotreba jsou naklady za veskeré nakupované suroviny, materialy a sluzby do

podniku. [18]

1.2.2 Multifaktorova produktivita (MFP)

Odrazi vysledek kombinace vSech zdroji vyuzitych pro ziskani uréitého vystupu. (Nekdy

také oznacovana jako totalni faktor produktivity).

MFP = celkovy méFitelny vystup/pracovni sila + kapital, [13]
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1.2.3 Index produktivity (IP)

Je to ukazatel, ktery ukazuje, nakolik se nam dafi v boji s produktivitou. Vyjadiujeme ho
jako pomeér soucasné produktivity a tzv. standardu produktivity, tj. nejlepSiho znamého

zpusobu, jakym Ize danou ¢innost délat.

IP = (soucasna produktivita/standard produktivity) *100 [19]

1.2.4 Totalni (celkova) produktivita (TP)

Pti vypoctu celkové produktivity jsou celkovym méfitelnym vystupem trzby, cena rozpra-
covanych vyrobki a ostatni vystup. Za celkovy méfitelny vstup jsou brany naklady na pra-

covni silu, material, kapital, energii, technologii, administrativu a v§echny ostatni vstupy.

TP = celkovy méritelny vystup/celkovy méritelny vstup, [13]
1.3 Produktivita v CR a ve svété

Dulezitym ukazatelem ekonomické vykonnosti jednotlivych zemi je produktivita prace

zamé&stnancl. Vyspélejsi zemé maji samoziejmé vyssi produktivitu prace zameéstnancti.[16]

V zemich s vysokou produktivitou prace jsou i nejvyssi mzdy. I kdyz produktivita v Cesku
rychle roste, stale je nizka. Obecné vySe produktivity prace zavisi jednak na vyspélosti
zemé a také na daném oboru. VSeobecné Ize fici, Ze vysoka produktivita prace je ve vSech

zemich v telekomunikacich, IT a finanénictvi.[17]

Rozdily v produktivité prace mezi jednotlivymi zemémi jsou znac¢né a v§echny vychodoev-
ropské zemé zaostavaji za zdpadoevropskymi zememi. Jesté vEétsi rozdily jsou vSak naptic
jednotlivymi evropskymi regiony. Napf. produktivita prace v okoli Pafize je vice nez oS-

minasobna oproti produktivité prace v polském regionu Lubelskie. [16]

V dnesni celosvétové provazené ekonomice je také velmi dalezity technologicky naskok,
ktery mnohdy rozhoduje 0 podnikatelském uspéchu ¢i neuspéchu pred konkurenci. Spo-

le¢nosti investujici do vyzkumu a vyvoje se dokaZou prosadit na naroéném svétovém trhu.

Rozhodujici podminkou konkurenceschopnosti, na kterou je v posledni dobé kladen velky

diraz, je v dnesnim propojeném svété inovace, kvalita a rychlost servisu a predevs§im rych-
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lost reakce firem na spolecenské zmény. Nové a dokonalejsi technologie vedou k riistu
produktivity prace primyslu a ke zvySovani kvality poskytovanych sluzeb a mnohdy ke
snizovani nezaméstnanosti. Z ¢lenskych zemi Evropské unie jsou technologicky nejvyspé-

lejsi Skandinavské zemé.

Meziroéni pramémy nartst produktivity prace v Ceské republice je vy$§i nez v mnoha
¢lenskych zemich Evropské unie — od roku 2002 do roku 2008 se zvysila o cca 20 %. Jed-

na se vSak pouze o relativni vyhodu, a ta nedokaze vyrovnat nizsi ekonomickou troven. [4]

Produktivita prace v eskych firméch je nizsi nez v zdpadoevropskych zemich, ale soucas-
né prevySuje ostatni stiedoevropské zemé (Mad’arsko, Polsko, Slovensko) ¢i Pobaltské
zemé (Estonsko, Litva, Loty$sko). V oblasti produktivity prace jsou i v Ceské republice
velké rozdily mezi jednotlivymi primyslovymi odvétvimi. Vyssi produktivitu prace maji
spole¢nosti pod zahrani¢ni kontrolou ¢i se zahrani¢ni ucasti a firmy, které se orientuji na

vyvoz svych vyrobkill do zahrani¢i.

zemi Evropské unie, za rok 2005 mély lepsi vysledky pouze Pobaltské zemé. [17]

Tabulka 1 — Mezirocni rist produktivity prace [17]

Mezirocni rlst produktivity prace v EU (v %)

2003 2004 2005 ‘ 2006

Cesko 0,1 4,8 5 4,6
Francie 0,7 2,5 1,2 1,4
Madarsko 2,6 5,2 3,7 4,1
Némecko 1,5 2,1 1,5 1,4
Polsko 51 3,9 0,9 2

Rakousko 1,2 2,2 1,3 1,9
Slovensko 2,6 5,9 3,8 4,8
Velka Britanie 1,6 2,1 0,8 2

Nejvyssi produktivita prace je v hospodatsky vyspélych regionech jednotlivych ¢lenskych
zemi Evropské unie. NejvySsi produktivita prace zaméstnancu je potom v Lucembursku,

Ille de France, Southern and Eastern (Irsko) a Bruselu, kde vSude je vyssi nez 80 tisic euro.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

Celkem ve 33 regionech Evropské unie je produktivita prace vyssi nez 60 tisic euro na
jednoho zaméstnance, z toho je sedm regioni v Némecku, pét ve Francii, Ctyfi v Belgii a
Italii, tfi v Nizozemi, Finsku, Svédsku, dva v Rakousku a jeden ve Velké Britanii. Také

Déansko patii do této kategorie (ale pro svoji velikost je povazovano celé za jeden region).

Naproti tomu regiony s produktivitou prace na jednoho zaméstnance do 20 tisic euro jsou
ve vychodoevropskych zemich. Z celkového podtu osmi regiont v Cesku (¢lenéni na regi-
ony dle Eurostatu neni totozné s izemnimi celky v jednotlivych zemich) ma sedm regiont
niz8§i produktivitu nez danych 20 tisic euro. Vyjimku tvofi Praha. Podobnd situace je
Vv Mad’arsku, kde Sest ze sedmi regionti nedosahuje této produktivity prace. V Polsku
(16 regiont), Slovensku (4 regiony), Estonsku, Lotys$sku, Litvé (vSechny Pobaltské zemé
jsou povazovany za jeden region) nedosahuje zadny region produktivity prace zaméstnan-

cu vyssi nez 20 tisic euro.

Tabulka 2 — Produktivita vybranych zemi[16]

Produktivita prace v evropskych regionech

HDP na za- .
- o " . HDP na zameést-
Zemé Nejlepsi regiony mestnance Nejhorsi regiony
nance (v euro)
(v euro)
. Bruxel- Province de
Belgie les/Brussels 80238 Luxembourg >4 799
Cesko Praha 24 447 Stfedni Morava 13991
Némecko Hamburg 74 801 Chemnitz 41 904
Francie lle de France 83 949 Guyane 47 724
Rakousko Wien 73419 Burgenland 45 980
Polsko Mazowieckie 19 032 Lubelskie 10512
Slovensko Bratislavsky kraj 19191 Stredné Slovensko 12 457
Velka Bri- | | ondon 65 991 Highlands & Is- 38 280
tanie lands
Rumunsko Bucuresti 11 204 Nord-Est 3920

Celkové se CR v zebii¢ku produktivity nachazi kolem 50. mista z 228 srovnavanych zemi.
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Tabulka 3 — Poradi vybranych zemi dle produktivity [3]

Pofadi & HDP na . Datum Pofadi Zemé HDP na . Datum
obyvatele informace obyvatele informace
1 Lichtenstejnsko =~ $ 122,100 2007 44 Thajvan $ 30,200 2009
3 Lucembursko ~ $ 77,600 2009 52 CR S 25,100 2009
11 USA $ 46,400 2009 58 Slovensko $21,100 2009
21 Rakousko $ 39,400 2009 69 Polsko $ 17,800 2009
37 Némecko S 34,200 2009 73 Rusko $ 15,200 2009
39 Francie $ 32,800 2009 100 Turecko $ 11,200 2009
40 EU $32,700 2009 102 Svét o $ 10,500 2009
41 Japonsko S 32,600 2009 201 Tanzanie S 1,400 2009
43 Italie $ 30,200 2009 228  Zimbabwe $200 2008

Cv v

Nejvyssi produktivita na zaméstnance v Cesku je s velikym naskokem v Praze a nejniZ$i na
sttedni Moravé. Naprosto stejna je potom i situace s vysi praimérné mzdy. Vysoce produk-
tivni je automobilovy, strojirensky a chemicky pramysl. Na opa¢ném konci pomysiného
zebricku figuruji firmy z potravinafstvi a papirenského primyslu. Vyssi produktivitu prace
maji spolec¢nosti pod zahrani¢ni kontrolou ¢i zahrani¢ni ucasti a firmy, které se orientuji na

vyvoz svych vyrobkll do zahrani¢i.

ské je limitovana a za prvni tii dny pracovni neschopnosti neni Zadna, a proto chodi obéané
S vys$imi piijmy rad¢ji do prace i pfi lehké nemoci. Naopak obcané s niz§imi pfijmy jsou
na nemocenské podstatné déle. Nejméné jsou tak nemocni obcané v Praze a StfedoCeském
kraji (tedy v oblastech s nejvys§imi primérnymi mzdami v Cesku), nejvice jsou naopak
nemocni ob¢ané V Olomouckém, Zlinském a Moravskoslezském kraji (tedy v oblastech

S nejniz§imi primérnymi mzdami v Cesku).

Primérné procento pracovni neschopnosti v jednotlivych krajich: Praha (4,61 %), Stfedo-

cesky (5,40 %), Olomoucky (6,40 %), Moravskoslezsky (6,82 %), Zlinsky (6,88 %).


https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/ls.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/tw.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/lu.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/ez.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/us.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/lo.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/au.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/pl.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/gm.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/rs.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/fr.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/tu.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/ee.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/xx.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/ja.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/tz.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/it.html
https://www.cia.gov/library/publications/the-world-factbook/geos/zi.html
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1.4 Produktivita primyslového inZenyra

Védecké tizeni Fredericka Winslowa Taylora pivodné nevychéazelo z myslenky efektivity
a uspor, jak se obecné tvrdi, a uz viibec ne z cile zajisténi zisku pro zaméstnavatele. Vé-
decké fizeni jako systematické studium prace feSilo otazku pal¢ivého socidlniho problému
mezi pracovni silou a kapitalem. Klicem bylo, Ze neni pravda, ze jedinym zptusobem, jak
vice produkovat, je vice a usilovnéji pracovat. Klicem k zvySovani produktivity prace byla
chytfejsi prace, tedy aplikovani znalosti v praci. I ve své pracovni studii naucil pomocného
d¢€lnika rozlozit si praci na jednotlivé faze a pak je zdokonalovat, vyuzit svych dosavadnich
zkuSenosti a aplikovat nové znalosti, takze tim doséahl toho, ze vytvoftil kvalifikaci, ktera
nikdy dfive neexistovala, kvalifikaci prvniho primyslového inZenyra, ktera spoc¢ivala na
znalostech a ne jenom na zkuSenostech. Pomocny dé€lnik nahle zacal byt produktivni, kva-
lifikace mu umoznila vydé¢lavat slusné penize a byl predmétem veliké poptavky v dobach
rustu ekonomiky. Takto definovany primyslovy inzenyr védeckého fizeni se stal prototy-

pem vSech pracovnikt disponujicich znalostmi.[21]

1.5 ZvySovani produktivity

Silny tlak ze strany konkurence nuti podniky drZet krok s dobou pomoci nasledujicich za-

kladnich bodu:

v" Podnik musi byt maximalné flexibilni, schopny ekonomicky a efektivné vyrabét i mi-
nimalni série vyrobku.[19]

v Vyznam tohoto faktoru se neustale zvySuje a mize byt hlavni zbrani ¢eskych podnik
proti rostouci konkurenci z vychodnich zemi, zejména Indie a Ciny.

v’ Zasoby musi mit maximalni moZnou obratkovost, bliZici se idealu, tj. pfisun materialu
a komponenti v dob¢ jejich vyrobni spoteby (just in time).[19]

v' Certifikace systémi Fizeni kvality dle ISO 9000 — 9004 jako nezbytna podminka udr-
Zeni se na trhu.[19]

v' Kli¢ové vyrobni stroje musi byt plné vytizeny, k Cemuz lze vyuzit napt. teorii omezeni.

v' Kuvalita sou¢asti a findlnich produktii se musi bliZit ke 100%.[19]

Model zavodu tGspéSného pri zvySovani produktivity plni nasledujici faktory:

v" Spolehlivé vybaveni, rychlé sefizovani

v" Plynuly tok materialu
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Zasoby udrzovany na nizké urovni

Minimalizace meziopera¢nich manipulaci

Nevyskytuji se uzka mista

Synchronizace navazujicich pracovist, omezeni kontrol
Minimalni pocet konstrukénich zmén v pribehu vyroby

Nejvétsi uspory ve vyvoji a distribuci

DN N N N N RN

Duch tymové spoluprace i mimo podnik[19]

Postup pii zvySovani produktivity ukazuje tzv. cyklus zvySovani produktivity na nasleduji-

cim obrazku:

Méreni J

Zlepsovani Hodnoceni

/

\—

Obrazek 1 — Cyklus zvysovani produktivity [viastni]
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2 PLYTVANI

2.1 Definice plytvani

Za plytvani mizeme oznacit vSechny ¢innosti, které jsou provadény pfi realizaci produktu
a nepridavaji hodnotu k vyrabénému vyrobku nebo sluzbé, tj. nepodili se na zvySovani

zisku podniku.

Pii identifikaci plytvani rozliSujeme sedm zakladnich druht, mezi které patfi: nadproduk-
ce, zmetky, ¢ekéni, zasoba, pohyb, preprava, nadprace (viceprace), uvadén byva i osmy

druh, nevyuzity potencial pracovnikd.

Plytvani se vyskytuje v kazdém podniku, proto by jej méli vSichni pracovnici neustéle vy-
hledavat a odstranovat, aby zvySovali produktivitu a snizovali ndklady. Pti odhalovani si
musime uvédomit, Ze hleddme problémy a jejich priciny, nikoliv viniky, které bychom

chtéli potrestat.[1]

2.2 8 druhu plytvani

Nadprodukce

Nadprodukce je povazovana za nejhorsi ze vSech druhl plytvani. Tento stav je vniman
jako bezpec€nostni piikryvka, ale nejde o nic jiného nez o tlaceni zasob hotovych produkti
pred sebou. Toto plytvani negativné ovliviiuje vykonnost podniku. Vyrabime pfili§ mnoho

nebo piilis brzy! [1]

Cekani

Cekani na cokoli (lidi, material, zafizeni &i informace) je plytvani. Stejn& jako pfizptisobuji
firmy pozadavky svym zakaznikiim, musi se pfizplsobit i v odstranéni abnormality jako je
¢ekani. Nas zédkaznik odmita ¢ekat, proto ani my nesmime dovolit toto plytvani, které zpt-

sobuje zpomaleni ¢asu pfemény produktu k zakaznikovi. [1]

Zasoba

Na pracovisti jsou shromazd’ovany zasoby v prostoru, na stolech, v pocitacich ¢i ve skla-
dech. Pracovnici trpi utkvélou pfedstavou, ze zasoba je spravna a plni funkci pojistné za-
soby. Z hlediska psychologického jde o mozna nejslozitéjsi plytvani, co se tykd odstranéni,

divodem je znamé uslovi "Zvyk je zelezna kosile".[1]
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Zmetky

Jsou vétSinou odhaleny az ve vyrobnim procesu, ne pii vystupni kontrole, nebo v nejhor-
§im piipadé mohou byt odhaleny az u koncového zakaznika. Je potieba zjistit pti¢inu vzni-
ku. [1]
Pohyb

Zbyte¢né pracovni pohyby jsou formou plytvani. Ukony, které museji byt vykonavany (pro

ptidani hodnoty k produktu), plytvanim nejsou, pokud jsou zredukované. [1]

Pieprava

Jakykoliv transport (hmotnych véci ¢i informaci) vzdalenéjsi a komplikovangjsi nez je
nezbytné, znovu-reorganizace zasob ¢i nesmyslny pohyb fyzickych ¢i informacnich toki.
[1]

Nadprace

Zpracovani véci, které si zdkaznik nepteje nebo dokonce je rozpozna a oznaci za plytvani a
neni ochoten za né zaplatit. M¢li bychom se drzet zdkaznického principu, to znamena ne-
vyrabét produkt zbyte¢n€ slozity ¢i s prvky, o které nemé zékaznik (externi ¢i interni) za-

jem. [1]
NevyuZzity potencial pracovnikii

Lidské zdroje a jejich potencial nejsou firmou fadné vyuzity s ohledem na nabizené schop-
nosti, dovednosti a zru¢nosti. Pfidana hodnota by mohla byt realizovdna za kratsi ¢as. Ten-

to druh plytvani mohou ovlivnit piedevsim vedouci pracovnici. [1]
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3 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI
3.1 Definice

Primyslové inzenyrstvi je mlady multidisciplinarni obor, fesici aktualni potfeby podnikt v
oblasti moderniho primyslového managementu. Kombinuje technické znalosti inzenyr-
skych obort s poznatky z podnikového fizeni a jejich pomoci racionalizuje, optimalizuje a
zefektiviiuje vyrobni i nevyrobni procesy. Systematicky se zabyva metodologii orientova-
nou na projektovani, planovani, zavadéni a zlepSovani primyslovych procest (nejen vy-
robnich) a implementaéni schopnost v oblasti inovaci s cilem zajistit jejich vysokou efekti-

vitu a konkurenceschopnost.[1]

Tento obor syntetizuje poznatky technickych obort, matematické statistiky, ale i psycholo-
gie a sociologie, a hleda optimalni zplsob jak zabezpecit produkci statkil a sluzeb ve vyso-
ké kvalit¢ s minimalnimi naklady a optimalnim vyuZzitim vSech faktorti vstupujicich do
vyrobniho procesu. Jeho smyslem je navrhovat, organizovat a koordinovat soucinnost vy-

robnich systému, lidi, materialti, energii a informaci s cilem maximalizovat produktivi-

tu.[19]

Primyslové inZenyrstvi 1ze chapat jako hledani cesty, jak jednoduseji, kvalitnéji, rychleji a
levnéji vykondvat a fidit podnikové procesy. Pro oznaceni odbornikli vénujicich se pri-
myslovému inzenyrstvi se ve firmach pouZzivaji rizné nazvy. Kromé primyslovych inzeny-
ra to zpravidla byvaji procesni inZenyii, inZenyii fizeni, lean specialisté, technologové
zlepSovani atd. V pracovni naplni primyslového inZzenyra mize byt zahrnuto zlepSovani
procest, tvorba norem, primyslova moderace, zavadéni metod PI a principt §tihlé vyroby,
zvySovani kvality, eliminace plytvani a dal$i. Primyslovy inZenyr by se m¢l divat se na
podnikové zalezitosti s jistym nadhledem a mél by vzdy brat v potaz komplexni feSeni
problému. Jeho konecnym cilem je zvySovani ziskovosti, produktivity a jakosti diky neu-

stalému zlepSovani procest a odstranovani plytvani ve vsech podnikovych oblastech.[1]

3.2 Vybrané metody

3.21 5S

Metoda 5S pochdzi z Japonska. Jejim piinosem je zptehlednéni a zjednoduSeni pracoviste.

Ttebaze byla plivodné€ zaméiena na pracovisté vyrobni linky, je pouZzitelna kdekoliv, tedy 1
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v kancelafich. Uspotaddané pracovisté ma vliv na vykon pracovnika, eliminuje potencidlni
zranéni a také pomaha usporadat si myslenky. Metoda 5S byla zformovana jako soucast
Toyota Production Systému. Ten tvofi uceleny systém metod k zlepSeni postaveni firmy na

trhu. Hlavni zaméteni je na efektivnost vyroby a kvalitu vyrobkd.

Metoda 58S je pojmenovana podle péti japonskych slov zacinajicich na S. Jednotliva japon-
ska slova, ¢i jejich preklad do anglictiny, také popisuji jednotlivé kroky implementace této

metody:
1. Seiry (pFekladano jako Sorting) — nechat na pracovisti jen nutné véci.

Nejprve se kontroluje pracovni proces, podle kterého se ma pracovat. Na pracovisté se
pripravi jenom véci nutné pro provedeni dané prace (napi. material, pomuicky, navodky).

Vse ostatni se uklidi.

2. Seiton (piekladano jako Set in order) — vyjasnit si posloupnost pracovnich kroki.
Nasledné se urcuje jeden pracovni krok za krokem a k nim se pfifazuji potiebné nastroje.
Nastroje se rozlozi ve sledu pracovnich operaci, aby byly tzv. hned po ruce k okamzitému
pouziti.

3. Seiso (prekladano jako Shining nebo Cleans) — vracet nastroje na své misto. Vsech-
ny nastroje 1 material maji své ur€ené misto. Na n¢j se maji vracet po jejich pouziti. Pra-
covni misto je také nezbytné udrzovat v Cistoté, uklizené. I odpad ma své misto a to neni

pod rukama pracovnika.

4. Seiketsu (prekladano jako Standardizing) — stejnou praci provadét stejné. Vedeni
spole¢nosti musi zajistit, aby vSichni pracovnici podilejici se v procesu prace byli prosko-
leni na 3S zminéné vyse. Pracovnik musi znat svou roli v pracovnim postupu, védét co a

jak ma pouzivat.

5. Shitsuke (prekladano jako Sustaining) — udrZet poradek na pracovisti. Patym kro-
kem po zavedeni ptfedchozich 4S je zajistit, aby se “potadek” na pracovistich udrzel. Pou-

zivaji se kontroly, nahodné ndvstévy managementu ve vyrob¢ apod.

Pouziti 5S

Metoda se pouziva pfevazné v prumyslové vyrobé. Nicméné jeji aplikace je pouzitelna
vlastné kdekoliv. Tam, kde existuje pracovni misto — at’ uz stil vyvojare, stil ucetni ¢i ma-
nazera. Jeji aplikace by také mnohokrat prospéla pfi organizaci pracovni sité, pfi fizeni

projektti nebo pouze “organizaci ikon” na pracovni ploSe pocitace.[20]
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3.2.2 Vizualni pracovisté

Vizudlni pracovisté je takové, které je jasné usporadané, fizené, organizované a vSechny
procesy jsou popsany a definovany. Vizualni pracovisté dosahuje své autonomnosti diky

standardim, ukazateliim a vizudlnimu fizeni. To vSe napomaha odhalovat nestandardni

odchylky a abnormality kazdému pracovnikovi.

i

Obrazek 2 —Vizualni pracoviste [1]

Vizualizaci muzeme:

Ridit a planovat zakazky.

Informovat o dosahovanych vysledcich.
Standardizovat postupy a zjednodusit zaskoleni.
Zlepsit organizaci prace.

Definovat potfebnou vyrobni plochu.

AN N N N SN

Snizit chybovost v procesu.

Mezi vizualni prvky patfi:

Standardy vykonavané ¢innosti.
Technologické postupy.
Jednobodové lekce.

Mazaci plany.

Standardy uklidu a ¢isténi.

AN N N N NN

Kontrolni karty.
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v" Podlahové znaceni, layouty.

v Oznaéeni nekvality, vstupu a vystupu materialu.

3.2.3 SMED

Je jednou z mnoha metodik §tihlé vyroby pro sniZzovani plytvani ve vyrobnim procesu. Je
to rychly a ucinny zpusob ptestaveni vyrobniho procesu z aktudlniho produktu na dalsi
produkt. Jak jiz sam nazev napovida, cilem metodiky je zkratit ¢as pietypovani pod 10
minut na jednociferné ¢islo (single minute). Vykonavani zmén ve vyrobé nebo v procesu
rychleji je velmi dulezité. Vyroba se zlevni a také se zvysi flexibilita procesu. V souvislosti
se zkracovanim Cast sefizeni se mizeme Casto setkat také s nazvy: Quick Changeover-

QCO (Rychla zména) a One-Touch Exchange of Die — OTED (Sefizeni jednim dotekem).

Cely postup metodiky vychazi z dikladné analyzy ptetypovani, kterd se vykonava vétSinou

pozorovanim pfimo na pracovisti.

Radikélniho zkracovani ¢ast na pietypovani z nékolika hodin na né¢kolik minut se dosahuje
postupné zménou organizace pretypovani, standardizaci postupu pietypovani, tréninkem

tymu, speciadlnimi pomiickami a technickymi Upravami stroje.

Cilem metodiky je pfesunout co nejvice internich ¢innosti do externich. Pficemz jako in-
terni Cinnosti chapeme ty aktivity, které se vykonavaji, kdyz je stroj v klidu. Jako externi

¢innosti povaZujeme ty, které se vykonavaji béhem chodu stroje.

Z internich ¢innosti se snaZime eliminovat ¢i pfesunout na externi zejména ¢innosti:

¢as hledani (ptipravki, nastroji, méfidel...),
Cas Cekani (na jefab, paletu, vozik...),

¢as chiize (pfi zjistovani polohy nastrojli, materialu atd., chtize pro nastroje...),

DN N NN

Cas nastaveni (nastroju, métidel...).
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Metodika SMED se sklada ze tFi po sobé jdoucich kroku:

1. Oddeiemm|mrtemtd\pa:_i Intemi Ginnostl ] Extern Ginnosti j
sefizeni
PFesun intermich Intemi &nnosti  Externi éinnosti

2. Ginnostina extemi
Redukce internich a ' Intemi &nnosti  Externi &innosti ]

3. externich Gnnosti

Obrazek 3 — SMED — posloupnost krokii [1]

Pro zkraceni casl pietypovani se doporucuje realizovat workshop pod vedenim moderatora
s pracovniky, jichz se zména tyk4 (napf. obsluha stroje, sefizovaci, mistfi, technologové,
programatofi, logistik, planovac, konstruktér, ...). Vystupem takového workshopu byva
katalog napravnych opatieni s terminy a odpovédnosti, standard pfetypovani stroje, pfi-

padné tzv. "jizdni fad". [1]

3.2.4 Stihla vyroba

Stihla vyroba ¢ Lean manufacturing je metodika, kterou vyvinula firma Toyota po 2. své-
tové valce jako soucast Toyota Production System (TPS). Duchovnimi otci této metodiky
jsou Taichi Ohno a Shingeo Shingo. Jedna se piistup k vyrobé zptisobem, kdy se producent
snazi uspokojit v maximalni mife zdkaznikovy pozadavky tim, Ze bude vyrabét jen to, co
zékaznik pozaduje. Snazi se vytvaret produkty v co mozna nejkratsi dobé a pokud mozno s
minimalnimi néklady, bez ztraty kvality nebo na ukor zakaznika. Dosahne toho minimali-
zaci plytvani.

Tato metodika se snazi fidit heslem "nas zakaznik na$ pan". Jeji princip spociva v ndhledu

na rovnici zisku, a to nasledujicim zptsobem:
Naklady + Zisk = Cena
méni na:

Cena - Ndklady = Zisk [21]


http://cs.wikipedia.org/wiki/Toyota
http://cs.wikipedia.org/wiki/Toyota_Production_System
http://cs.wikipedia.org/w/index.php?title=Taichi_Ohno&action=edit&redlink=1
http://cs.wikipedia.org/w/index.php?title=Shingeo_Shingo&action=edit&redlink=1
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3.2.5 Neustalé zlepSovani procest

Jak jiz vychazi z metodiky tykajici se plytvani, nejvétsi potencial je v nevyuzitych schop-
nostech pracovnikli. Mnozi z nich jsou pfimo znalci ¢i odborniky na svém pracovisti, ve
svém oboru a procesu. Vyvstava tedy otazka, jak vyuzit jejich znalosti a védomosti ke
zlepSovani. V tomto piipadé nam muize pomoci efektivni systém zlepSovani, ktery zapojuje
a motivuje pracovniky k tomu, aby sami piichazeli s napady, jak zvysit efektivitu procesu,
snizit plytvani, zajistit vétsi bezpecnost ¢i ergonomii vlastni prace, snizit zmetkovitost,

zjednodusit pracnost a podobng.

Systém zlepSovani piindsi vyhody jak podniku (zlepSeny proces), tak i zaméstnanciim

(odména za zlepSovaci navrh).[1]

1., A\ e " 20.

l' Cisté'ni a | ST h .Optlmahzace |
\organizace /7 _—_ /" o N\ _—_ . | technologie |
R L Jx System ) 12 NN\ vyroby
¥ | Udsba :" kvality { Razvoj | X ———"
5t S \pracodsté / N A\ inteenich | _—
R \dodavatell/” o
\ slemm e 77 Planovent |
o g \ wwoby [/
e < Kvalniji .
TR 4 >
N AL (kvalita ) A T T |
. { Rozvej | Y | Rychle |
| kompetenci \ \ zmeény /|
{ ‘pracovnii . A '1,
| e \ = |
(A \ 4 Voo
| Anatiza | | Racukee |
| \toku hodnet/ \ zaseb [/ |

15,
1 Domchom \

—— yptacamiu 5'
/2 13\ treninky, ~" =
N/ Biminace |\ 7 -

SIS 1 phtveni | 3.

/ 2. N A\ AN | Ztepso vani |
e ‘ B . e timovich

| Rizenidie | g W kt.yt
\, aktivit

cil e s

Obrazek 4 — 20 klicovych elementii zlepsovani[1]

3.26 TOC

Teorie omezeni (Theory of Constraints - TOC) je ucelend manazerska filozofie nabizejici
novy pfistup k fizeni a trvalému zlepSovani ¢innosti organizaci. Teorii omezeni vytvofil a
rozvinul autor nékolika svétovych bestsellerti a zakladatel uspésné sité poradenskych fi-

rem, Dr. Eliyahu M. Goldratt (The Goal — Cil, Critical Chain — Kriticky fetéz, Necessary
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but not sufficient — Jak vznika zisk). Klicovou myslenkou je skute¢nost, ze kazdy realny
systém v sobé zahrnuje minimalné¢ jedno Gzké misto - omezeni. V ptipadé, ze by v systému
zadné uzké misto nebylo, pak by systém (podnik) dosahoval svého cile neomezenou rych-
losti a v neomezeném mnozstvi. U systémil, jejichz hlavnim cilem je stalé¢ dosahovani zis-
ku, by zisk nyni i v budoucnosti bez omezeni nartistal. Pokud tedy omezeni brani systému
v dosahovani vyssich urovni svého cile, pak manazer, ktery chce dosahovat vyssiho zisku,

musi nutné omezeni fidit. [8]

Omezeni urcuje vystup systému. Kazdy systém (podnik) je zdrovenn mozné chépat jako
fetéz. Pro zvySeni pevnosti fetézu je dulezité posileni jeho nejslabsiho ¢lanku, ale je také
nutné si uvédomovat, ze posileni kteréhokoliv jiného ¢lanku je naopak zbyte¢né a predsta-
vuje pro podnik ztratu. Nalezeni a posileni nejslabsiho ¢lanku, tedy omezeni systému, je

jedinym zptsobem, jak zvysit kapacitu celého systému.[9]

Teorie omezeni se nevénuje jenom nékterym castem firmy, napiiklad ekonomice, ale za-
byva se prakticky celym jejim chodem, logistikou, vyrobou, personalistikou, fizenim, mar-

ketingem.
Proces jeji aplikace je prakticky nekonecny a sestava z téchto krokd:

1) Nalezeni omezeni systému

2) Rozhodnuti, jak omezeni fesit

3) Postaveni feSeni omezeni na prvni misto a podtizeni v§eho ostatniho rozhodovani to-
muto feSeni

4) Zvyseni prutoku v misté omezeni

5) V piipad¢ uspésnosti navrat k prvnimu kroku

Teorie omezeni definuje tfi zdkladni finan¢ni metriky:

Priitok T (throughput) — penize, které podnik obdrzi za realizaci svych vyrobkd. Pritok se

definuje jako rozdil mezi prodejni cenou a celkovymi variabilnimi ndklady na vyrobek.
Investice I (investment) — penize vydané na nakup potiebnych komponent.

Provozni naklady OE (operating expense) — penize potiebné na to, aby se investice I

proménily na penize T.[8]
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Z teorie omezeni vychazi ptistup Drum - Buffer — Rope.

TOC se diva na jakykoli vyrobni proces jako na fetézec udalosti, z nichz zddna neni odolna
proti vlivim proménlivosti nebo sabotazim pana "Murphyho". Piesto 1ze dobu trvani jed-
notlivych operaci alespoti odhadnout. Zadny fetéz ale neni pevnéji, nez je jeho nejslabsi
clanek. Kazdy vyrobek musi projit timto nejslabsim clankem, vyrobnim zafizenim

s nejmensi kapacitou a zaroven udalosti s nejdelsi dobou trvani.

Rekneme-li nejuzsi, znamena to, Ze takové misto je jen jedno. Pokud alespon jeden z dild
finalniho vyrobku prochazi pfi vyrobé nejuz§im mistem, nelze takovych vyrobkd dodat
vice, nez nejuzsi misto dovoli. Nemé tedy smysl do vyroby uvoliiovat ani vice, ani méné
materialu, neZ kolik projde uzkym mistem. Uzké misto tedy uréuje rytmus vyroby, podob-
n¢ jako mizeme udery na buben udéavat krok pochodujicimu utvaru vojakia. Této funkci

uzkého mista se tedy fika DRUM (buben).

Uzké misto omezuje pritok celého vyrobniho systému, tedy i jeho schopnost generovat
penize. Zadna jina vyrobni operace takovou vlastnost nema. Uzké misto musi proto praco-
vat nepretrzité, na sto procent. Kazdd minuta ztracena v uzkém misté systému je nenahra-
ditelna. Kazda hodina usetfend v jiném nez Gizkém misté nema zadny ekonomicky vyznam.
Uzké misto musi byt tedy chranéno vhodné dimenzovanym naraznikem. Tomu se fika

BUFFER.

Dejme tomu, Ze uzké misto je zhruba uprostied vyrobniho procesu. Operace po proudu za
uzkym mistem maji vys$si kapacitu a proud vyrobku jimi snadno protece, i kdyz se v cesté
objevi prekazky. Naopak proti proudu je dilezité, abychom na zéklad¢ zkusenosti dokazali
odhadnout, za jak dlouho se tok materialu dostane k izkému mistu. Tato doba je uréujici
pro uvoliovani materialu. V ramci TOC se této dobé fika lano (ROPE). Lano musi byt tak
dlouhé, aby se ochranny naraznik pted uzkym mistem ani pfili§ neplnil, ani nevyprazdno-

val.[7]

3.2.7 Ergonomie

Ergonomie je védni obor zabyvajici se vztahem ¢lovek — stroj — pracovni prostiedi. Ma za
ukol navrhnout takové pracovisté, kde bude mit pracovnik optimalni podminky pro vyko-

navani urcité pracovni ¢innosti, méla by odstranit fyzicky naro¢nou praci a zajistit vhodny
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pracovni prostor, v¢etné pracovni polohy, velikosti pracovniho prostoru, pfistupu na pra-

coviste, osvétleni, potiebnych pomucek, atd.[19]

Pracovisté ma byt pfizptisobeno pracovnikovi, ne naopak. Pracovnikovi musi firma zajistit:
v" vhodnou pracovni polohu,

v" vhodné zorné podminky pro praci,

v" vhodnou vy§ku pracovni plochy,

v vhodné pohybové prostory,

v' bezpeény pristup na pracovisté,

v' bezpetnost pfi praci. [19]

Zadny pohyb ani drzeni téla neni dlouhodobé idealni, proto se doporuéuje béhem prace,
pokud mozno, stiidat riizné pracovni polohy, naptiklad ve stoje, v sedé, atd. Cilem je sni-

zit lokalni fyzikalni zatizeni.

Existuje 10 zakladnich pravidel ergonomie:
1. pracovat v neutralni poloze — neohybat se, nepfetacet, hlava rovné, ramena volné,
2. snizit nadbytecnou silu — minimum piendSeni na mensi vzdalenosti,
3. mit vSe na dosah,
4. pracovat ve vhodnych vyskach — podlozky pro mensi, nastavce pro vétsi,
5. odstranit nadbyte¢né pohyby,
6. zmenSit tnavu a statické zatiZzeni — stfidat praci, prestavky,
7. odstranit tlakové body — Zadné ostré hrany, lepsi rukojeti,
8. poskytovat volny prostor,
9. pohybovat se a cvicit,

10. udrzovat piijemné prostiedi — nizka hladina hluku, otfesy, teplota [19]
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Nevhodné pracovni prostfedi s sebou nese riziko vys$si Grazovosti pfi praci, nemoci z povo-
lani a jinych onemocnéni. To mize vést ke ztratam firmy vlivem snizené produktivity pra-
ce, vysoké fluktuace pracovnikli (nutno Skolit nové pracovniky), zvySené zmetkovosti,

apod. [19]]
3.2.8 Analyza pracovisté

V jakémkoliv boji, zahrnujici 1 boj s odstranénim plytvani a zvySovanim efektivity je velmi
dilezité znat svého soupefe. Analyza pracovisté nam kvantifikuje, popise a definuje poten-
cialy ke zlepseni, zvysSeni produktivity, kvality, snizeni plytvani a podobné. Je nutné, aby
pred zapocetim jakékoliv zmény byla nejdfive provedena kvalitni analyza, jelikoz bez de-
finovani a popsani bychom mohli své Usili zaméfit na Gplné jiné problémy nez ty, které

jsou podstatné a pomohou nam vyftesit nedostatky.[1]
Mezi nejcastéjsi cile analyzy pracovisté patii:

Zpracovat snimek pracovniho dne pracovnika.

Zachytit a vyhodnotit ¢asy procesu nepiidavajici hodnotu — ztratové Casy.
Analyzovat vyuZiti stroje.

Zachytit nab¢h smény.

Sledovat hodinovy vykon pracovisté.

Stanoveni spotfeby ¢asu na jednotlivych taktech (krocich procesu).
Definovat uc¢innost procesu a jeho rezervy.

Analyzovat ¢asy zmény produktu.

Zpracovat mapu procesu.

Zpracovat materialové toky na pracovisti.

Zachytit spaghetti diagram.

Zhodnotit vhodnost provadéni procesu.

Ergonomicky audit pracoviste.

Analyzovat zptsob organizace prace.

Zachytit ptiiny vyskyta vad.

AN N N N L N U N N W N N N N RN

Provétit systém tdrzby.
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Ze zjisténych podkladi z analyzy pracovisté se vychazi pro:

Zménu lay-outu pracoviste.

Zavedeni buiitkové vyroby.

Standardizaci procesu a technologickych postupti.
Navrhy automatizace.

Zavedeni TPM.

Vizualizace pracoviste, zavedeni metody 5S.
Navrh Poka-yoke.

Zavedeni ANDON signalizace.

Zména pomucek a nastroju.

Uprava pracovnich postupt.

Proskoleni zaméstnanctl.

ZlepSeni ergonomie prace.

A dalgi ... [1]

N N N N N N U N N N NN

3.29 VSM

VSM (Value Stream Mapping) piekladame jako mapovani hodnotového toku. Nejprve je
tieba vysvétlit pojem hodnota. Ten mé fadu definici. Dle hodnotového managementu je to
pomér mezi uzitnymi vlastnostmi produktu a naklady. Z hlediska §tihlé vyroby je hodnota

to, za co je zédkaznik ochoten zaplatit.

Mapovani hodnotového toku je graficky nastroj k analyze soucasného stavu procesu s ci-
lem navrhnout stav budouci. Pfi mapovani hodnotového toku se pouZzivaji standardizované

ikony.[1]

Kdy je vhodné mapovani hodnotového toku pouzit?

Pti analyze vyrobnich procest.

U vyrobku, u kterého se planuji zmény.

Pfi navrhovéni novych vyrobnich procesti.
Pti novém zpisobu rozvrhovani vyroby.

U vyrobku, u které¢ho se vyroba bude zavadeét.

U vyroby s dostate¢nou opakovatelnosti a rovhomeérnosti vyroby.

A N N N Y N N

Pti analyze nevyrobnich procesi.
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Hlavni vystupy:

v Hodnota VA — indexu (Value Added Index Time).
v Informace o velikosti a stavu rozpracovanosti.

v Procesni Casy.

v Mnozstvi "meziskladd" a jejich fizeni.

VA - index

Pomér ¢ast, které ptidavaji hodnotu k ¢astim, které nepiidavaji hodnotu. V daném ptikladu

tvoii ptidana hodnota pouze 0,0356% prubézné doby vyroby. [1]

VA time = 856,25s

NVA time = 3,18 dne

Obrazek 5 — Ukdzka VA indexu [vlastni]
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4 SOFTWAROVA PODPORA

Pti zpracovavani své diplomové prace jsem se rozhodl vyuzivat nize popsany software,
ktery dle mého ndzoru vyrazné zvysuje jak orientaci v samotné diplomové préci, ve firm¢,

layoutu, ale pfedevsim nazornost a prehlednost analyz a také navrhovanych opatieni.

4.1 Ganttsoft Project Manager 2.0

Project Manager od spolecnosti Ganttsoft je nastroj pro vytvareni projektovych plant, pla-
novani ukolt, sledovani zdroju, casu, vydaji, lidi a tisk profesiondlné vypadajicich grafi.
Ganttsoft Project Manager je mozné pouzivat v fadé oblasti, napt. pro vyvoj software, offi-
ce management, inzenyrstvi, konstrukce budov, zkratka kdekoli je potteba vytvoftit pre-
hledny Casovy plan projektu, véetné potiebnych zdroja.

© N B T [ninition Vorion Prmatt o

Obrdazek 6 — Project Manager 2.0 /viastni]
Ganttsoft Project Manager ma vlastnosti, které jsou potieba pro fizeni projektii, bez vyso-
kych nakladi a licen¢nich pozadavkl, protoZe je Ganttsoft Project Manager 2.0 zcela
zdarma, tzn. freeware. Jeho prezentacni a uzivatelské vlastnosti usnadni spravu a fizeni

vaSich aktivit a intuitivni ovladani umoZni pomérné rychlou orientaci v tomto programu.

Projektové plany vytvorené v programu Ganttsoft Project Manager je mozné zasilat dalSim
projektvym ¢lentim, ktefi je mohou otevfit v jejich vlastni verzi aplikace Ganttsoft Project

Manager 2.0.

Vyhody programu:

e Ganttiv graf jako kli¢ova komponenta pro fizeni tikold
e Tisk profesionalné vypadajicich graft

e Export do PDF, PNG/JPG, MS Excel, MS Word
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e Moznost pieplanovat zacatek projektu

e Editor zdroji

e Editor pracovni doby

e Priehled o pretizenych zdrojich

e Casova osa s moznosti piiblizeni a vzdaleni
e Nc¢kolik barevnych schémat

e Podpora schranky 20
4.2 Google SketchUp 7.1

Google SketchUp je software, ktery je mozné pouzit pro tvorbu, upravu a sdileni 3D mode-
4. At jiz chcete navrhnout novou ¢ast svého domu, vytvofit modely pro aplikaci Google
Earth nebo vyucovat geometrii v paté tfidé, miizete aplikaci SketchUp pouzit pro zobrazeni
vaSich napadl ve 3D, ale samoziejmé i 2D. Po dokonceni modelu nebo i v pribéhu mizete

exportovat obrazek, vytvorit film nebo vytisknout nahled své prace. [21]

Na trhu existuje nékolik dokonalejSich programii pro 3D modelovéni, ale i ten nejuc¢inné;si
nastroj je zbyte¢ny, pokud nepftijdete na to, jak funguje. VéEtsing lidi trva pochopeni aplika-
ce SketchUp par hodin, coz mtizu jediné potvrdit. Po par tydnech prace je ¢lovék schopen

vytvofit 1 pomérné sloZité a rozsahlé modely.

SketchUp pochazi od Google, tudiz nepiekvapi, Zze program je zdarma ke stazeni a uzivani
pro nekomerc¢ni ucely. Mezi freeware programy pro 3D modelovani jde o naprosto bez-

konkurenéni produkt.

Nenuti vas zadavat soutadnice, aplikace SketchUp ma moderni systém napoveédy pro bar-

vy, linky a texty, ktery vam déava tipy, a tak vam pomaha neustéle védét, kde jste a co dela-

vvvvvv

vSe si zapamatovat.[21]

Tento program ve své praci vyuziji pro tvorbu piehledného layoutu, modelu firmy, pro
nazorné predstaveni mych navrhii. Na zakladé vytvofeného modelu bude rovnéz mozné

vytvofit efektivni 3D prezentaci firmy.

Praktické modelovani bude piedvedeno v analytické a projektové casti diplomové prace.
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II. PRAKTICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 37

ANALYTICKA CAST

5 PROJEKT DIPLOMOVE PRACE

NAZEV PROJEKTU

Uplatnéni vybranych metod prumyslového inzenyrstvi ve firm¢ KOVOS, spol. s r.0. Slavi-
¢in s cilem zvySeni produktivity.

HISTORIE PROJEKTU

V podniku doposud nejsou vyuzivany prakticky zadné metody primyslového inzenyrstvi a
tim padem je zde pravdépodobny potencial pro zvyseni produktivity odstranénim plytvani

at’ uz ve vyrobni, ¢i nevyrobni sféte.

HLAVNI A VEDLEJSI CILE PROJEKTU

Hlavnim cilem projektu je zvySeni produktivity pfedev§im ve vyrobnim procesu.
Vedlejsim cilem je zvySeni produktivity v nevyrobnim procesu.

KRITERIA USPECHU

Racionalizace layoutu

Snizeni poctu operatorti

Zvyseni produktivity

Odstranéni plytvani

POZADAVKY SPOLECNOSTI

Dosazeni zvySeni produktivity prace, eliminovat plytvani ve firmé, racionalizovat layout.
PODMINKY ZPRACOVANI PROJEKTU

Zpracovani projektu se fidi podminkami, které stanovila Univerzita Tomase Bati ve Zling€ a
jsou uvedena v ,,Zasadach pro zpracovani diplomové prace®. Spolecnost KOVOS, spol.

S r.0. souhlasi s VyuZzitim poskytnutych internich materiald.
OMEZENI PROJEKTU
Rozpoctové omezeni:

Podnik momentalné neni schopen financovat rozsahlejsi investice, pozadavek je tedy na

zmény s minimalnimi néklady, ptipadné velmi kratkou dobou navratnosti.
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Casové omezeni:

Projekt je ¢asové vymezen dobou od zahajeni spoluprace s firmou, tj. od listopadu 2009 do

odevzdani diplomové préce, tj. do kvétna 2010.

Omezeni zdrojii:

Mimo zminovaného omezeni finanénich zdroju dale nelze zvySovat pocet zaméstnancu.
Omezeni layoutu:

Velké cast zafizeni a stroju je zavisla na specifické elektroinstalaci a rozvodech vzduchu,

tudiz pfesuny téchto stroju jsou bez znaénych investic vylouceny.
UCASTNICI PROJEKTU

Be. Ales Kepak (autor diplomové prace), Ing. Dobroslav Némec (vedouci diplomové pra-

ce), Oldfich PETR (feditel spole¢nosti), Petr Rak (vyrobni feditel).

Tabulka 4 — Plan projektu — Project Manager 2.0 [viastni]

1D o Nazev ukolu Délka Zacatek Konec
1 Bl Kompletni projekt DP 63d 1.3.2010| 26.5.2010
2 Zadani diplomové prace 1d 1.3.2010 1.3.2010
3 £l Vytvoreni diplomové prace 60d 1.3.2010( 21.5.2010
4 Seznameni s firmou KOVOS 10d 1.3.2010 12.3.2010
5 Vyhledani literarnich zdroju 14 d 15.3.2010 1.4.2010
6 Zpracovani literarni reSersSe 14 d 2.4.2010 21.4.2010
7 Analyza sou¢asného stavu fir 20d 15.3.2010 9.4.2010
8 Zpracovani projektové casti 25d 12.4.2010 14.5.2010
9 Rizikova a nakladova analyza 5d 17.5.2010 21.5.2010
10 Predstaveni projektu vedeni firmy 1d 24.5.2010 24.5.2010
11 Odevzdani diplomové prace 1d 25.5.2010 25.5.2010
12 Ohajoba diplomové prace 1d 26.5.2010 26.5.2010
D [Bezen 2010 [Duben 2010 [Kvéten 2010
% If [ [i5 2 [ 6 iz 19 26 B [i0 [17 [
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Graf 1 — Plan projektu — Project Manager 2.0 [viastni]
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6 O FIRME KOVOS, SPOL.SR.O.

6.1 Zakladni informace

Nézev firmy: KOVOS, spol. s r.o.

Sidlo: Slavi¢in-Hradek, Druzstevni €. 221, Primyslova zona,
PSC 763 21

Identifikacni ¢islo: 441 258 28

Pravni forma: Spolecnost s ru¢enim omezenym

Zakladni kapital: 125.000K¢

Pocet zaméstnancii: 32

Zalozeni firmy: 19. prosince 1991

Predmét podnikani: Vyroba mechanickych vyrobki

Koup¢ zboZi za ucelem jeho dal§iho prodeje a prodej
Povrchova Giprava materiali praskovym lakova-

nim[14]

Obrazek 7 — Fotografie firmy [vlastn{]
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6.2 Historie firmy

Spolecnost KOVOS, spol s r.o. byla jako ryze €esky podnik zaloZena v roce 1991 panem
Oldfichem Petrem a Stanislavem Rakem. Od poc¢atku svého plsobeni se firma zaméfuje na
kovovyrobu, specializuje se na tzv. dratény program. Firma zafala svou cinnost
Vv pronajatych prostorach, které lezi v primyslové z6n¢ mésta Slavic¢in — Hradek. Po dvou
letech firma pomoci Gvéru koupila a zrekonstruovala budovu byvalého velkokapacitniho
kravina, nakoupila nové technologie a v roce 1994 se ptesunula do téchto prostor. V roce
1996 rozsitila svou pusobnost zakoupenim velkokapacitni kontinualni praskové lakovny
od Svycarské firmy Gema, kterou z ¢asti vyuziva k lakovani vlastnich vyrobkt, volna ka-
pacita je vyuzita pro komer¢ni ucely. Béhem svého ptlisobeni si firma nasla mnoho zdkaz-

nik® v rdmci celé Evropské unie a dodnes tvoii export 80% veskeré produkce.

Postupem ¢asu ustoupilo lakovani do pozadi vlivem obrovského riistu konkurence a firma

se nyni vénuje pievazneé kovovyrobe.

EERNEBIAER

Obrdzek 8 — Pivodni stav budovy firmy (kravin)[5]
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6.3 Vyrobni program firmy KOVOS

Spolecnost Kovos se jiz od pocatku své podnikatelské ¢innosti zaméiuje na tzv. dratény
program a vyrobu draténych komponenti. Mezi vyrobky firmy patii napf.: nasazovaci ra-
my na dievéné EUR palety, nerezové vyrobky, pokladni a prodejni stojany, pojizdné a
prodejni voziky, dé€lici stény a piepazky, EUR hacky, pojizdné skladovaci kontejnery, pre-
pravni kontejnery, kontejnery na skladovani lahvi, kvaSeni Sampanskych vin, obchodni
stojany, skladovaci systémy, regaly, gabiony a v posledni dob¢ rovnéz zahradni nabytek a

mnoho dalSich vyrobkd. [5]
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Obrdazek 9 — Vyrobni portfolio firmy[5]
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Druhym provozem firmy je prubézna vykonna lakovaci linka Svycarské firmy GEMA na
povrchovou ochranu praskovymi vypalovacimi barvami pro kovové vyrobky rozmérii

130021002000, eventuelné az do 3.000 mm délky.[5]
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Obrazek 12 — Lakovna, navésené vyrobky na lince[5]
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6.4 KOVOS v ¢islech

6.4.1 Pocet pracovniki

Vyvoj poctu pracovnikii firmy vidime na grafu 2. Maximalni pfepocteny pocet pracovnikti
byl 104 v roce 2001, ktery plynule klesal az na dne$nich 32 pracovniktl. V soucasné dobé

vedeni podniku podnika kroky ke snizeni poc¢tu zaméstnanct o dalSich cca 5 zaméstnanci.

® Pocet pracovnikd

Graf 2 — Vyvoj poctu pracovnikii [Viastni]

6.4.2 Triby

Vyvoj trzeb od roku 1997 je zachycen v nasledujici tabulce a grafu. Zejména z grafu je
jasné vidét, ze firma méla velmi pozitivni vyvoj az do roku 2001, kdy doséhla svého dosa-
vadniho maxima — trzeb ve vysi 68,561 milionti korun. V néasledujicim roce nasledoval
pomérné vyrazny pokles aZ na 32,206 miliont korun, tedy na méné neZ polovinu. Od roku
2003 se trzby v kovovyrobé v podstaté stabilizovaly, na rozdil od trzeb v lakovné, které od

té doby postupné klesaly az na minimum, tedy 0,853 miliont korun za rok 2009.

Tabulka 5 — Vyvoj trzeb firmyl[5, vlastni]

1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009

Trzby
kovovyroba

Trzby
lakovna

Trzby
celkem

17839 32285 44607 46721 68561 32206 49339 43139 35043 38354 32284 33417 23503
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V lofiském roce firma rovnéz zaznamenala vyznamny pokles zakézek vlivem hospodaiské

recese a trzby se oproti predchozim letem propadly téméf o tetinu na 23,503milont korun.

® Trzby kovovyroba ™ Trzby lakovna

1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009

Graf 3 — Vyvoj trzeb firmy [viastni]

6.4.3 Produktivita prace

Vyvoj produktivity prace je az na jediny vyraznéjsi propad v roce 2002 stale rostouci a
produktivita do roku 2008 vzrostla na 192% oproti roku 1997, tj. primérné o 8,34% rocné.
V roce 2009 doslo k poklesu produktivity ze 795,6tis.K¢ na 734,5tis. K& na pracovnika,
tzn. meziroc¢ni pokles o 7,68%. Tento pokles byl zplsoben piedevsim poklesem objemu
vyroby a do€asné snaze vedeni zachovat pracovni mista financovanim prostojli z vlastnich

zdrojt.

782,7

659,2 685;3-.696,0
648,9 686,9

556,6531,0%5 5

414,9

® Produktivita prace[Tis.K¢/pracovnik]

Graf 4 — Vyvoj produktivity prace [vlastni]
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7 USPORADANI FIRMY, LAY OUT

7.1 Tvorba modeli a layoutu

Veskera tvorba modelt a layoutii bude v mé préci realizovana pomoci programu na 3D
modelovani Google SketchUp. Pro tvorbu modelu jsem vzdy vytvofil foto stroje, layoutu
¢i budovy, zaznamenal potfebné rozméry a nasledné podle fotografie a rozmért vytvofil
trojrozmérny model. Po dokon¢eni modelu budovy jsem importoval samostatné vytvorené
modely zafizeni a strojd, tudiz bude pozdé¢ji mozné v modelu ménit jejich uspotadani.
Tvorba modelu probihala dle nasledujiciho ptikladu, tedy modelovani hydraulické dvojité

ohybacky trubek.
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Obrazek 14 — Tvorba modelu ve SketchUpu 2 /viastni]
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Pti modelovani je vhodné zacit zakladni konstrukci objektu, ktery je poté postupné tva-

rovan, dopliiovan dal§imi ¢astmi, detaily, ptipadné kotami.
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Obrazek 16 — Tvorba modelu ve SketchUpu 4 [viastni]
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Obrazek 17 — Tvorba modelu ve SketchUpu 5 /viastni]

Jak je vidét na predchozich obrazcich 12 az 16, po par mésicich prace v programu Google
SketchUp lze tvofit relativné slozité modely. Po dokonéeni modelu Ize ve SketchUpu také

zménit styl vzhledu nebo model dobarvit, jak je vidét na nasledujicich obrazcich:

Obrdazek 18 - Dokonceny a vybarveny model — SketchUp/viastni]
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Ve své praci budu prevazné vyuzivat styl ,,Barevna skica® (obr. 19) a zobrazeni ,,Sketch®,

tedy nékres, viz nasledujici obrazek 20:

Obrazek 20 - Styl barevna skica[vlastni] Obrazek 19 - Styl Blueprint /viastni]

Obrazek 21 — Styl Sketch [viastni]
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7.2 Layout firmy

Budova firmy Kovos je rozdélena na nékolik ¢asti, jak je vidét na nasledujicim obrazku:

- Socialni budova Provozni sklad

Plechovy sklad
lechovy skla Prostredni lod’

/— Svarovna
/

N

Technologicka dilna

/— Expedice

- Lakovna

Sklad "KOVO" |
Sklad "Lakovna" J J

\ Administrativni budova

Obrdzek 22 — Rozdeleni budovy Kovos — Google SketchUp /[viastni]
Socialni budova pfedstavuje zazemi pro vétSinu zaméstnancti z vyroby, tedy Satny, sprchy,
kufarnu apod. Nachézi se zde také vchod pro zaméstnance do firmy. V administrativni
budové se nachazi hlavni vchod do firmy, jednaci mistnost, sekretariat a uctarna, technolo-

gicka ptiprava vyroby, vedouci provozu a také vedeni spolecnosti.
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Obrazek 23 — Stredni lod, horni pohled — Sketch Up [viastni]

Hlavni vyrobni Casti firmy jsou tzv. prostiedni lod’ a zapadni lod’. Jak je vidét na obrazku
21 a 22, ve stfedni lodi se nachazi dva vykonné svafovaci automaty, Ctyfi lisy se silou od

6,3t do 100t, bodové svarecky, vrtacka, pracovni stoly, manualni ohybacka a ostiihovacka
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dratt. Ze stfedni lodi vedou jak dvefe do administrativni a socialni budovy, tak i prichody

do vedlejsich hal, tedy do zapadni lodi a expedice.

\
7 5N\
.

Obrazek 24 — Stredni lod, perspektiva — Sketch Up [viastni]

Ptehledny model zapadni lodi je na nasledujicim obrazku.V zapadni lodi se kromé& stroji
nachazi také svarovna(vlevo nahote), kancelai mistrii a kontroly a ptipravna nebo-li tech-
nologicka dilna (vlevo dole), ve které vznikaji prototypy vyrobkl, pomocna zafizeni a také

piipravky pro sériovou vyrobu.

Obrazek 25 — Zapadni lod, svarovna [viastni]
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V zapadni lodi se nachézi pét bodovych svarecek, ohranovaci lisy, elektromechanicka pro-
gramovatelna ohybacka, hydraulick4 ohybacka trubek, vrtacky, kotoucové i pasové brusky

a vystfednikovy lis.

Za zapadni lodi se nachazi provozni sklad, ve kterém se nachazi mén¢ vyuzivané zafizeni,

zalozni svafovna a odpadovy material.

Presuneme-li se zpét do stfedni lodi a vydame se na opacnou stranu, dorazime do expedice,
ktera je logicky umisténa mezi kovovyrobou a lakovnou. Lakovna se tedy nachdzi za ex-
pedici a ma jednu samostatnou rampu pro naklad nalakovanych vyrobka. Druha nakladaci
rampa se nachazi pfimo v expedici. V expedici se rovnéz nachazi pohotovostni zasoby
materialu a pohotovostni sklad lakovny a kovovyroby. Pro pfipad neobvykle velké zasoby
hotovych vyrobkil je vedle budovy pfipraven plechovy sklad, ktery je schopen pojmout

800m? vyrobkil, coz je piiblizné 22 kamionl.
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8 ANALYZA FIRMY

8.1 SWOT analyza

V ramci SWOT analyzy, tedy analyzy silnych a slabych stranek, prilezitosti a hrozeb fir-

my, povazuji za vyznamné faktory firmy vSechny uvedené v nasledujici tabulce.

Tabulka 6 — SWOT analyza [viastni]

SWOT Analyza
Financni stabilita Nestabilita procesu
Bezdluznost Nedostatecna efektivita vyroby
Flexibilita Vysoké firemni rezie
Goodwill Omezeny pfistup k distribuénim
Reputace kanallim
ISO 9001:2009 Umisténi provozovny (Lakovna)
Rozvoj a vyuziti novych trhi Cenova valka
Bankrotujici konkurence Rostouci konkurence
Rozvoj novych distribucnich cest Pokles poptavky
Outsourcing Primyslova Spionaz
Modernizace podniku Odliv kvalifikovanych pracovniki
Nedostatec¢na diverzifikace vyroby

Ze silnych stranek bych vyzdvihnul finanéni stabilitu spole¢nosti, kterd je schopna i rela-
tivné velké zakazky profinancovat z vlastnich zdroji. Dulezita je také bezdluznost spolec-
nosti a dobra povést, kterou firma vybudovala béhem svého plisobeni na trhu, mimo jiné
v¢asnym placenim veskerych svych zavazkl a plnénim slibi. Za zminku stoji také certifi-

kat kvality ISO 9001:2009, ktery firma vlastni.

Pokud jde o slabé stranky firmy, problém je pfedevsim v nestabilité procest a nedostatecni
efektivité¢ vyroby. Ve vyrobé jsou zbytecné manipulace, pfi né€kterych vyrobach jsou pla-
ceni nevyuZiti pracovnici. Problém je také ve firemnich reZiich, mimo jiné proto, Ze pocet
vyrobnich délnikd je stejny jako pocet rezistii a THP. Firma rovné€Z nema svého obchodni-
ka, ktery by se zabyval pouze hleddnim a ziskdvanim novych zakazek, coz ma ale i sva
rizika. Problém s umisténim lakovny spociva v tom, Ze Slavicin leZi pomérmné daleko od
vétSich mést, kde mnohem vétsi mnozstvi zakazek. Cena piepravy a baleni se pak negativ-

né projevuje v celkové nabizené cené.
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Prilezitosti firmy vidim v rozvoji a vyuziti novych trhii, tedy hledani novych obort své
pusobnosti a diverzifikace vyroby. V loiském roce také zkrachovala fada konkurenc¢nich
firem a letos se dokonce ocekava dvojnasobny pocet bankrotli, coz znamena, ze pokud
firma ud€la vSe proto, aby pfezila, mohla by vyuzit této situace a ziskat nové zakazniky
svych konkurentd. Dalsi pfilezitosti by byla investice do modernich zafizeni a tim zvySeni
své produktivity a tedy i konkurenceschopnosti. Za tvahu by sal také outsourcing nékte-

rych procesu a hledani novych distribuc¢nich kanald.

Jednoznacnymi hrozbami pro podnik jsou nedostatecna diverzifikace vyroby. V ramci ko-
vovyroby je diverzifikace pomérné slusna, ale celkové vzato je to jediny obor, na ktery se
firma zamétuje. Firmu ohrozuje také pokles poptavky vyvolany hospodaiskou recesi a
mozna i jeji obrovskou medializaci. S tim souvisi 1 oteviena cenova vélka, kdy si fada za-
kaznikli uvédomuje situaci na trhu a pomoci konkuren¢nich nabidek vydira své dodavatele
a dosahuje tak cen n€kdy i pod trovni vyrobnich nédkladu, které jsou bankrotujici firmy
ochotny nabidnout. Hrozbou miize byt i primyslova Spionaz, nasledkem které mohou byt
Vv krajnim piipadé ptfetahovani stavajici zakaznici ke konkurenci, nebo kradeno know-how
firmy. V ramci snizovani stavii zaméstnanci ve firmach nyni také hrozi ptretahovani nej-

schopngjsich a nejkvalifikovanéj$ich zaméstnanct ke konkurenci.

8.2 Analyza vyrobniho portfolia

I kdyz je veSkera aktivita zaméfena na kovovyrobu, coz je z hlediska diverzifikace velmi
nevhodné a rizikové, v ramci kovovyroby jsou vSak vyrobky doddvany do mnoha riznych
odveétvi, ¢imz se riziko alespon ¢asteéné snizuje. Vyrobku jsou stovky druht, které nacha-
zeji vyuziti jako vybaveni skladl, v pteprave, ve strojirenstvi, stavebnictvi, v prodejnich

sitich, ale také naptiklad ve vinafstvi, medicin¢ atd.

Pro ptehlednost jsem vSechny vyrobky roz¢lenil do né€kolika zékladnich skupin a vypocetl
jejich procentuélni podil na celkovém obratu firmy. Naslednou kumulaci procentualnich
podilti a vsazenim do grafu jsem vytvoril Paretiv diagram. Z grafu 6 je patrné, ze pro pod-
nik jsou podle Paretova pravidla nejvyznamnéjsi prvni Ctyfi kategorie vyrobki. Obzvlasté
vyznamnou slozkou je vyroba gabionovych kosu. Skupina vyrobki s nazvem ostatni pied-
stavuje priblizné 12 druhd vyrobkd, které celkem tvofi spole¢né 6,6% trzeb. Je zde tedy

pomérné presné potvrzeno pravidlo, Ze 20% vSech vyrobkl tvoii 80% veskerych trzeb.
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Graf 5 — Paretuv diagram [vlastn{]
Vsechny typy gabionovych koSt maji prakticky stejny pracovni postup, a protoze tvoii
celkem jiz zminovanych 44% veskerych trzeb, mélo by se tomuto vyrobnimu program v

ramci moznosti pfisptisobit layout haly.

Dalsi vyznamnou slozkou trZeb jsou nerezové vlozky, které tvoti 16,25% trzeb. Tento trva-
1y vyrobni program je jiz celkem dobie nastaven a neni ptili§ sloZity, tudiZ nebude Zadné
vyrazn€j$i zasahy potfebovat. Specidlnim armaturam se budu vénovat pozdéji pii analyze

vyrobnich procest, nebot’ jejich vyroba ma sva specifika.

8.3 Analyza pracovist’

Jednotlivé haly jsou celkem logicky uspotadany a obsahuji zdkladni prvky vizualniho ma-
nagementu, napf. vyznacené trasy pro manipulaci a mista vyhrazena pro uskladnéni palet a

odpadu. Manipulacni trasy jsou az na vyjimky udrzovany volné.

Horsi situace je na jednotlivych pracovistich, zejména téch nepravidelné vyuZzivanych. Pfi
bliz§im pozorovani je zfejmé, Ze na jednotlivych pracovistich chybi zavedené standardy a
vladne zde chaos. Jednotlivé nastroje nemaji stanovené své misto a ¢asto mtize dochazet ke
ztratovym Castim v dasledku hledani. Na pracovnich stolech v dilnach se nachazi mnozstvi

riznych zbytkd ptipravkl, odpadovych dratid, plastd, apod. Velmi podobna, ne-li horsi
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situace vladne ve vétSing skiin€k na pracovistich. Tyto jsou vyuzivany jako urcité skladiste
nepotiebnych véci a ob¢as dokonce odpadki. Tyto stoly jsou pak pro sviyj pravy tucel prak-

ticky nepouzitelné.

Pracovnici také nemaji vSechny néstroje potfebné pro svou ¢innost na pracovisti a opét
dochdzi ke zbytecnym ztratdm. Na pracovistich se nachéazi i par ru¢né vyrabénych nahra-
zek naradi. Nekteré mohly vzniknout opravdu za tcelem usnadnéni prace, vétSina (soude
podle jejich provedeni) vSak evidentné byla nouzovym feSenim pii ztraté pivodnich po-

mucek.

Obrazek 29 — Pracovni plocha [vlastni] Obrazek 28 — Pracovni stiil 2 [viastni]

Pevné stanovené misto nemaji ani paletové voziky (viz nasledujici obrazek), které se od-
kladaji tam, kde je zrovna misto. Jednak tim zhorSuji pfistup k né€kterym strojim a poloto-

varim a rovnéz muze dochazet ke ztratovym castim v disledku hledani voziki. Voziky se
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sice nenechavaji na vyznacenych trasach, ale piesto by mély mit své jednoznacné misto,

kde budou kdykoliv k nalezeni.

Obrazek 30 — Odlozené voziky [viastni]

8.4 Analyza vyrobnich procesi

Vzhledem k pomérné Sirokému vyrobnimu portfoliu firmy se budu vénovat pouze prvnim
ttem kategoriim vyrobki, tzn. gabionovym koStim, nerezovym vlozkam a specialnim ar-
maturam. Tyto tii kategorie dohromady tvoii 72% veskerych trzeb a jsou rozhodujici pro

efektivni chod firmy.

Co se ty¢e vyroby specialnich armatur, jde o Siroky sortiment velmi podobnych vyrobki,
které tvoti tak velkou Cast trzeb také proto, ze jsou vyrabény ze specialnich materialti a
jejich cena je tudiz relativné vysoka. Ukazku téchto armatur naleznete v pfilohach (Pfiloha
PIV). Nicméné jejich pracnost neni po vyrobni strance velka. Dulezita je zde predev§im
rychld vymeéna ptipravki, protoze v zakazce se objevuje napiiklad 20 typt armatur, ale od
kazdého typu pouze 50 — 100ks. To znamena, Ze po nastaveni stroje je sefizova¢ rovnou
vyrobi a opét nastavuje stroj na dalsi typ. Zde bude vhodné sestavit jednozna¢ny postup
vymény piipravkil a vybavit sefizovace veskerym potiebnym néafadim a eliminovat tak

ztratoveé Casy vzniklé hledanim a rozmyslenim nad dal§imi kroky.
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Nejvyznamnéjsi slozkou je vSak vyroba gabionovych kost, jejichz vyrobni proces znazor-

fluje nasledujici obrazek:

Obrazek 31 — Proces vyroby gabionovych kosii [viastni]

Modfe jsou na obrazku znazornény mezioperacni manipulace s materialem ¢i rozpracova-

nymi polotovary. Zelené Sipky znazoriiuji operani manipulace pfi vyrobnich operacich a

oranzova Sipka ukazuje odvoz hotovych vyrobkii do expedice.
Popis soucasného stavu procesu je nasledujici dle obrazku:

Tabulka 7 — Proces vyroby gabionovych kosii

Poradi Popis Cinnosti Pracovnik

1. Dovezeni drati v technologickych délkéach z pohotovostniho skla- | Skladnik
du Kk pracovisti svafovaciho poloautomatu na paleté.

2. Vyskladani potfebného poctu dratd do piipravku, které se nasledné | Operator

V poloautomatu svaii sit’. Pfi vyrob¢ kazdé¢ sité se operator musi az

5 krat sehnout az k zemi pro draty umisténé na paleté. Jakmile je

sit’ svafena, musi pracovnik celou sit’ vazici az 20kg poloZit aZ na
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podlahu na pfipravenou paletu.

3. Pfevezeni palety se sit€émi na pracovisté ostiihu siti. Skladnik
4, Ze siti jsou osttihany ptec¢nivajici konce drati. Sité se opét musi | Operator
brat az ze zemég.
5. Pievezeni ostfihanych siti K ohranovacimu lisu. Skladnik
6. Operator bere sité opét z palety na podlaze a na ohraflovacim lisu | Operator
vytvoii potiebné ohyby na siti. Vznikaji zde dva druhy polotovart.
7. Pievezeni naohybanych dili do svarovny. Skladnik
8. Svare¢ ve svafovné pomoci specidlniho ptipravku zajisti sit¢ do | Svarec
potfebné polohy a svafi z nich gabionovy koS. Hotové vyrobky
sklada pred svarovnu.

9. Kontrola svatenych kost na kontrolnim pfipravku u svatovny. Operator
10. Po kontrole je ko§ pfevezen do prostfedni lodi, kde je ulozen na | Operator
paletu. Po naskladani ur¢it¢tho mnozstvi na paletu celou paletu

obali strec¢ folii.
11. Ptevezeni zabalené palety do expedice. Skladnik

Zjisténé nedostatky:

Jak je jasn€ vidét na obrazku, v soucasné dobé je v procesu mnoho zbytecnych manipulaci
a také ¢ekani mezi jednotlivymi pracovisti. Tyto pracovisté jsou také rozprostfena v rtiz-
nych ¢astech haly a nerespektuji pozadavek na plynulost vyroby. Pracovisté nejsou pfilis

dobie ergonomicky feSena a cely proces se tim zpomaluje a také je ndrocny pro samotné

operatory.

Vzhledem k objemu kost, ktery firmou projde za rok a o jak vyznamnou slozku trzeb fir-

my se jednd, navrhnu v projektové Casti nové usporadani haly a pracovist’ tak, aby bylo

dosazeno vyssi ergonomie a produktivity v tomto procesu.

Proces je zbytené pracny a operatofi Casto konaji zbyte¢né pohyby. Skladnik rovnéz pro-

vadi mnoho mezioperacnich manipulaci, kterym by Slo piedejit upravou layoutu.
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8.5 Analyza lakovny

Pti sloZeni trzeb jsem jiz popisoval, Ze podil lakovny na celkovych trzbach firmy jiz neni
nijak vyznamny a oproti minulym letem se stale snizuje, nicméné o novych zakdzkach se

stale jedna a situace by se tedy mohla zménit.

Proces lakovani probiha na prubézné lince, tedy takt i proces jsou jednozna¢né uréeny a
nelze zde tedy do postupu zasahovat. Pii lakovani se vyrobky ur¢ené k lakovani navésuji

na dopravnik, jehoz rychlost je nastavena podle tvaru a konstrukce lakovanych vyrobki.

Soucasti predipravy materidlu pred nandsenim praskovych plast je dikladné odmasténi
povrchu materidlu. Pro odmastovani je pouzivan vodni roztok s pifisadou piipravku
DURIDINE 3803 IT zahtaty na teplotu 50 - 55°C. Ptipravek je ur€en k odmastovani dilt
ze zeleza a oceli, na jejichZ povrchu vytvari ochrannou vrstvu, sloZzenou z fosfore¢nant
zeleznatych o tloustce nékolika desetin mikronti. Fosfatova vrstva je pevné zakotvena

v kovovém podkladu a vyznamné zlepsuje ptilnavost laku.

Obrazek 32 — Lakovaci komora [5]

Po odmasténi putuji vyrobky do suSici pece a néasleduje nastiik praSkové barvy v lakovaci
komote (viz obrazek 32). Nastiik je provadén pomoci 4 robotizovanych pracovist’ a
Vv pfipadé potieby také ru¢nim dostfikem. Barva, ktera se nezachyti na vyrobku je vysavana

ze specialniho koberce a nasledné je v predepsaném poméru michana s novou barvou.
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Posledni ¢asti linky je vypalovaci pec, kde se za teploty kolem 210°C praskova barva vy-
paluje a ziskava své finalni vlastnosti. Po vypaleni uz vyrobek putuje po dopravniku k ob-

sluze, kde je svésen a ukladan dle baliciho planu.
Zjisténé nedostatky:

Jak jiz bylo vySe uvedeno, lakovani probihd na lince, tudiz do sledu operaci ani do rychlos-
ti v podstaté nelze zasahovat. Nalezeny nedostatek vidim hlavné v pracovnim prostiedi a

ekonomicnosti provozu linky.

Soucasti linky, konkrétné v susici a vypalovaci peci, jsou dva velmi vykonné plynové ho-
raky, které zahtivaji pece az na 250°C. Teplo z peci a kominu velmi rychle unika, coz ma

dva nepftiznivé dasledky.

Za prvé, pece a kominy svou vysokou teplotou velmi rychle vyhtivaji prostory lakovny.
V zimnich mésicich na cca 30°C, v letnich i na 45°C a vice. V téchto podminkach je jed-
nak nutny piiplatek pro pracovniky za ztizené pracovni podminky, ale pfedevsim jde o
velmi naro¢né pracovni prostiedi. Prace v takovém prostfedi mé samoziejmé vliv na pro-

duktivitu zaméstnancu.

Za druh¢ jde o to, ze vzniklé teplo nema zadné dalsi vyuziti a z kominii se vali vzduch o
teploté pies 200°C. Vykon obou hotékl je celkem 350kW a jejich spotieba je tedy pomér-

n¢ vysoka a provoz drahy.
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PROJEKTOVA CAST

9 PROJEKT

9.1 ,Vzdélavejte se!*

Cela fada metod pramyslového inZzenyrstvi muze podniku v pomérné kratké dobé a snadno
pomoci firm¢ k lepSim vysledkim v mnoha oblastech. Spole¢nym nepfitelem mnohym
pouzivanych metod vS$ak byva neochota lidi zapojit se do projektu, nebo dokonce snaha o
nenapadny bojkot novych opatieni. Pfi¢inou miize byt jednak obecna nechut’ k jakymkoli

zménam, ale v nemalé mife také prameni z pouhé neznalosti zaméstnanci.

ZvySenim vzdélanosti v souvisejicich oblastech mtize firma dosahnout lepSich vysledki
v krat§i dobg, efektivngji a predpokladam i s hladsim priib&hem. Reseni, které by umoznilo
fesit vzdélavaci potieby firmy a zaroven firmu nezatizilo velkymi vydaji za Skoleni a do
tietice také napomohlo pieklenout soucasné nizs$i mnozstvi zakazek, predstavuje projekt
Ministerstva prace a socidlnich véci z Operacniho programu Lidské zdroje a zaméstnanost:

Projekt ,,Vzdélavejte se!*.

Projekt je zaméfen na zaméstnavatele, ktefi v disledku celosvétové financni krize a hospo-
datské recese museli nebo budou muset omezit vyrobu ve svych provozech, a jejich za-
meéstnance. V ramci tohoto projektu mohou zaméstnavatelé ziskat financni prostiedky na
realizaci vzdélavacich kurzi pro své zaméstnance, ktefi jsou ohrozeni negativnimi disled-
ky organizacnich zmén podniku v disledku krize. Zaméstnanciim se tak dostane moznosti
ucastnit se dal$iho vzdélavani, zdokonalit si své odborné znalosti, dovednosti a kompeten-
ce v oblasti tzv. obecného vzdélavani a zamé&stnavatelé ziskaji prostor pro efektivné;si re-

Seni persondlni situace podniku v obdobi krize.

Obecnym vzd€lavanim se podle natizeni ES ¢. 800/2008 (¢l. 38) rozumi vzd€lavani zahr-
nujici vyuku, kterd se nevztahuje pouze nebo zasadné na soucasné nebo budouci postaveni
zamé&stnancl v podniku, ale kterd poskytuje kvalifikace ve vétsi mife pienositelné do

ostatnich podnikii nebo pracovnich obort. [22]

Zameéstnavatelé¢ podavaji zadosti na ufadu prace podle mista vykonu prace (sidlo provo-

zovny), ktery jejich zadost posoudi a schvali. Zadost jiz musi obsahovat seznam zamést-
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nancii ucastnicich se odborného rozvoje a nabidku vzdélavacich kurzi, které budou odbor-

ny rozvoj zajistovat.

Zaméstnavatelé dostanou piispévek nejen na thradu nakladu na vzdélavani zaméstnancu,
ale i na ndhradu mzdy, v¢etné socialniho a zdravotniho pojisténi a cestovnich nahrad, a to
po dobu, kdy se jejich zaméstnanci ucastni vzdeélavani. Ptispévek bude poskytnut v souladu

s pravidly poskytovani vefejné podpory — V nasem piipadé v rezimu docasného ramce.

Projekt je realizovan ve dvou fazich. V prvni fazi byly ¢erpany prostiedky Operac¢niho
programu Rozvoj lidskych zdroji - vyzva byla vyhlasena na ¢astku 500 mil. K¢ (uznatel-
nost vydaji skoncila 30. 6. 2009). Druhé faze projektu je realizovana v Operaénim pro-

gramu Lidské zdroje a zaméstnanost - vy¢lenéna ¢astka ¢ini 1 mld. K¢&.[22]

Piedpokladana doba trvani je do 31. prosince 2010, coz je pro firmu dostate¢né mnozstvi

¢asu na ptipravu i realizaci projektu.

Mimo vnitini potfeby firmy jsem navrhl blok skoleni se zdkladnimi metodami primyslo-

vého inzenyrstvi pro vyrobni délniky, ale i vedouci pracovniky na nasledujici témata:

e Principy neustalého zlepSovani (kaizen)
e Zaklady metod 5S, SMED, TOC

e Plytvani ve vyrobé

e Ergonomie na pracovisti

e Zaklady §tihlé vyroby

Projekt je pfedjedndn na uradé prace ve Zlin€ a témata Skoleni jsou pfedbézné schvélena.
Cela akce vyzaduje vyplnit fadu zadosti a formuldit, véetné podrobnych plant Skoleni,

nicméné piinos pro firmu za tuto praci stoji.

9.2 5§

Po proskoleni zaméstnancti budou vSem znamy zakladni principy metody 5S a bude tedy

mozné pristoupit k realizaci.

Nejprve spolecné s vedoucim provozu vytipujeme tym lidi vhodny pro zavadéni metody na
pracovistich. Clenové tymu budou vhodné motivovani a pred zahajenim akce se znovu

zdurazni hlavni zdroje plytvani.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 63

Zavadéni metody 5S bude probihat v ramci projektu ,,Vzdelavejte se!* jako overeni znalos-
ti ziskanych pracovniky. Z toho plynou dvé vyhody: Jednak je to ndvaznost na prave pro-
branou teorii a v druhé fadé je to narok na refundaci mzdy, tudiz cela akce nebude pro fir-

Vv v

mu znamenat témet zadné vydaje.

Pouzita by byla kartickova metoda, tzn. Zze vSechny pfedméty na pracovisti nejprve ozna-
¢ime kartou, vyfotime a zaznamename do seznamu. Poté budeme v tymu rozhodovat o
tom, co s jednotlivymi pfedméty ud€lat. Odsouhlasené feSeni zaznamename piimo do se-
Znamu a po navratu na pracovisté se podle néj realizuji zmény. Velkou ¢ast véci pujde fesit
ihned, zbyvajici se rozd¢li do kol s terminem a odpovédnym pracovnikem. V podstaté
okamzité za¢nou vznikat budouci standardy na pracovisti. Vysledkem bude podle predpo-
kladd sniZeni potieby prostoru, zkraceni ¢asu na hledani minimalné o 50%, zkraceni sefi-
zovacich a udrZzbovych casii, omezeni nutnosti manipulace, zvySeni produktivity min o

15% a také velmi dualezité vtazeni pracovnikii do tymu a do procesu zavadéni zmén.

9.3 Investice do linky na rovnani a stfihani dratu

Kovos Vv soucasné dobé nakupuje svilj hlavni vyrobni polotovar, tedy drat o priméru od 3
do 12 mm, od nékolika dodavatelti v rovnanych ty¢ich nastfihanych na technologické dél-
Ky. Cena tohoto dratu se mirné 1isi podle praméru, ale da se fict, ze v soucasné dob¢ stoji

okolo 16K ¢/kg dratu.

Navic se pro jednotlivé zakdzky musi vZdy objednat konkrétni délky a dodaci terminy jsou

okolo 10 dni az 14 dni. Teprve poté miiZe byt zahajena vyroba.

Pfi tomto zpisobu objedndvani se také vlivem objednavek na konkrétni zakazky objednava
V mens$im mnozZstvi, coZ zdrazuje také naklady na dopravu. Pii vétSich odbérech by celko-
vé ro¢ni naklady na dopravu mohly klesnout azZ o 180000K¢ za rok, tzn. pfiblizné o 0,53K¢

na kilogram drétu.

Po provedeném predbé€zném prizkumu trhu jsem zjistil, Ze by se stejny drat dal nakupovat
pfimo ve svitcich ¢i civkam v riznych hmotnostech od 300kg az do 2,5tuny. Kilogramova

cena tohoto dratu je o cca 2,65K¢ niz$i, nez u rovnaného a stiithaného dratu.

Reseni by pro firmu bylo zakoupeni vlastni linky na rovnani a stfihani dratu. Oslovil jsem
proto n€kolik firem a na zéklad¢ pozadavkl z vyroby mi bylo postupné navrzeno 5 srovna-
telnych rovnacich linek od riznych spolecnosti schopnych rovnat drat o primér od 2 do

10mm, coz by bylo dostate¢né pro potieby firmy.
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Dalsi vyhodou bude jednoznacné zvyseni flexibility firmy. V ptipadé pozadavku zakaznika
na co nejrychlejsi dodani vyrobkt jiz nebude nutné ¢ekat 10 — 14 dni na dodani nastiiha-
nych materidl,, nybrZz bude mozné okamzité nastavit linku a zacit sttihat potfebné draty.
Podle typu vyrobku tak bude mozné zah4jit vyrobu jiz béhem jednoho aZ tii dnl po zadani

objednavky do vyroby.

Postupnym vyjednavanim se mi podarilo jednak snizit pivodni cenu linky téméf o tietinu a

hlavné vybrat linku sestavenou na miru dle potieb firmy, linku DRD 8 (viz Piiloha PI).

Obrazek 34 — Odvijeci zarizeni [5] Obrdzek 33 — Rovnacka DRD 8 [5]

Co se tyce zpracovavanych dratt od 2 do 10mm, je jejich skladba znazornéna na grafu 7.
Takovy rozsah priméra nelze fesit jednou kiiZovou soustavou kladek, ale minimalné dvé-
ma. Vzhledem k potiebam firmy a ptevladajici potfeb¢ dratu o priméru Smm byly po do-
hod¢ s vyrobcem navrzeny dvé soustavy kladek, které se piekryvaji pravé na priméru
Smm. To znamend, ze jedna soustava je pro rozsah 2-Smm a druha pro priméry od 5 do
10mm. Velké vyhoda je, Ze at’ uZ se budou rovnat priiméry mensi nebo vétsi, na obou bude

kdykoli bez nutnosti zmény soustavy kladek rovnat i nejpotiebnéjsi drat o praiméru Smm.
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Graf 6 — skladba zpracovavanych dratu[vlastni]

Firma zpracovava v soucasné dob¢ za rok mezi 300 az 400 tunami dratu, coz je dostate¢né
mnozstvi na zvéazeni investice do nového zafizeni. Linka se skldda z hnaného odvijeciho
zafizeni, dvou sad kiizovych soustav kladek, samotné rovnacky a délicky dratu a odebira-

ciho zafizeni. Kone¢nd dohodnuta cena linky ¢ini 985000K¢ bez DPH.

Secteme-li usporu za material dodavany ve svitcich, tj. 2,65K¢/kg a Gisporu plynouci z do-
pravy, tj. 0,53K¢/kg, dostaneme ¢astku 3,18Kc/kg.

Pribéh investice do takové linky je zndzornén na nasledujicim grafu. Aby nebyla firma

jednorazové zatizena velkym vydajem, navrhuji zakoupit linku na leasing, cozZ je sice o

néco drazsi, ale za danych podminek je to i tak pfijatelna varianta.
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Graf 7 — Pribéh investice do rovnaci linky [viastni]

Tabulka 8 — Priibeh investice do rovnaci linky [vlastni]

1. 2. 3. 36. 37. 38.
Naklady/mésic [KE] 322861 27361 27361 27361 27361 0 0 0
Uspora/mésic[K¢] 56671 56671 56671 56671 56671 56671 56671 56671
Uspora - naklady[K¢] -
Kumulovana uspora[K¢] -266190 -236881 -207571 730349 787020 843691 900362

Naklady za mésic ptfedstavuji pravidelné splatky, tzn. prvni meésic akontace ve vysi
322861K¢ a nasledné po dobu 36 mé&sich splatka 27361K¢. Primérnd mésicni Uspora, kte-
rou linka pfinese, by Cinila 56671K¢ za mésic. Rozdil mezi mési¢ni tisporou a mésicnimi
naklady je 29310K¢, to znamend, Ze uspora, kterou stroj pfinese, nejenze pokryje mésicni
splatky, ale jeSté piinese dalSich téméf tficet tisic korun meési¢n€. Ukazatel ,,uspora-
naklady* je prvni mésic ovlivnéna splatkou akontace. Kumulovana tspora ptedstavuje
celkové naklady plus celkovou usporu, kterou linka pfinese. Kumulovana tspora tedy jiz
po deviti mésicich za€ne mit kladnou hodnotu, tedy firmé& se vrati veskeré prostiedky, které
do linky vlozila. Linka bude kompletn¢ splacena a ptejde tedy do vlastnictvi firmy po 36
mésicich. V této dobé tedy linka kromé toho, ze sama sebe zaplati, bude jiz kumulovana
uspora €init 730349K¢ a od této chvile bude ptinaset firmeé celych 56671K¢ za mésic, tedy
680052K¢ rocné.

Veskeré tuspory, které linka pfinese, budou pro firmu znamenat pokles nakladt pti zacho-

vani trzeb, tim padem se jedna v podstaté o zisk firmy. To znamena, Ze firma kromé& mini-
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malizace odpadnich dratd vyrazné zvysi produktivita prace, protoze pii zachovani trzeb

poklesne finanéni spotieba materialu, tzn. Ze dojde k ristu pfidané hodnoty.

Pokud jde o umisténi této linky, navrhuji umistit ji do expedice, kam lze bez problémi
dopravit material ve svitcich a kde je dostatecny a vhodn€ umistény prostor. Navrh rovnaci

linky je vytvofen na nasledujicim obrazku.

Obrazek 35 — Navrh rovnaci linky[viastni]

Na paletach vlevo bude uskladnén drat ve svitcich v pottebnych primérech. Obsluha linky
Vv piipadé potfeby pomoci manipulaéniho voziku pfemisti paletu na vyznac¢ené misto pod
jefabové rameno. Pomoci ramene svitek zvedne a premisti na odvijedlo. Odtud uz se pouze
navede drat do linky, nastavi se poZadované délky a linka se muiZe spustit. Nastiihané draty

budou padat na pfipravenou paletu.

9.4 Navrh nového layoutu pro vyrobu gabiont

Vzhledem k tomu, Ze tento typ vyrobkl pfedstavuje téméf polovinu veskerych trzeb, mél
by byt tomuto vyrobnimu procesu co nejvice ptizpisoben layout. U tohoto procesu by me¢l
byt rovnézZ kladen vétsi ditraz na zvySovani ergonomie prace, maximalni eliminaci plytvani
a zkracovani sefizovacich Casti. Ne¢kolika navrzenymi zménami v layoutu dosahneme ply-
nulého procesu, odpadne né¢kolik zbyte¢nych manipulaci s polotovary a snizi se celkova

pracnost, jak jiz bylo naznaceno v analytické casti.
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Obrazek 36 — Navrh nového layoutu pro vyrobu gabionu [viastni]
Zména usporadani pracovisté je vcelku jednoduchd a spociva v premisténi ohranovaciho
lisu ze zapadni haly do stfedni lodi (viz obrdzek pracovisté 4.). Déle je pfesunuta ostiiho-
vacka siti mezi svafovaci poloautomat a ohranovaci lis. Ani jeden z pfemistovanych stroji
nema zadné zvlastni naroky na své umisténi (pfivod vody ¢i vzduchu) a sta¢i mu pouze byt

dosahu sité 380V, coz navrhované feseni spliuje.

Obrazek 37 — Detail noveho layoutu [viastni]
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Veskera odkladaci mista, tedy palety s materidlem i s rozpracovanymi polotovary navrhuji
opatfit vhodnym podstavcem, ktery by umoznil mit paletu ve vysce cca 80cm od zemé (viz
obrazek 34). Odpada tim neustale ohybani pracovnikui pro draty a nasledné zvedani az 20
kilogramovych polotovart az ze zem¢ a jejich opétovné pokladani na podlahu. Toto opat-
feni nejenze zrychli cely proces, ale predev§im vyrazn¢ ulehéi fyzickou ndmahu pracovni-
k.

Pti tomto layoutu je popis vyrobniho procesu nasledujici:

Tabulka 9 — Optimalizovany proces vyroby gabionovych kosii [viastni]

Poradi Popis ¢innosti Pracovnik

1. Skladnik ptiveze material ke svafovacimu automatu na ptipra- | Skladnik

venou podsadu.

2. Pracovnik vysklada draty do pfipravku a ty jsou nasledné sva- | Operator
feny do sité. Sit’ se nasledné poloZzi na uréené misto mezi sva-

fovacim automatem a ostfihovanou siti.

3. Odtud jsou vyrobky odebirdny pracovnikem ostiihu. Ten sit’ po | Operator

ostfihu odloZi na vyhrazené misto k ohraflovacimu lisu

4, Pracovnik u ohrafiovaciho lisu odebira ostfihané sité a po nao- | Operator

hybani do pozadovanych tvart.

5. Naohybané sité jsou odvezeny ke svarfovneé. Operator
6. Kompletace gabiont, které po dokonceni odlozi pied svafovnu. | Svaieé
7. Kontrola vyrobkii a odvezeni do expedice. Skladnik

Tento proces se vlivem odstranéni zbytecnych manipulaci zrychli o 5,5minuty, které stravil
pracovnik prevozem palet s polotovary. Tento pfevoz palet se uskutecituje prumérné 9 krat
za smenu, coz je celkem 49,5minut za sménu, coz znamena usporu 11,78% ¢asu pracovni-
ka. Dale se zvysi produktivita pracovniki diky ergonomickym prvkim na pracovisti odha-

dem o0 8%. Celkem se tedy produktivita daného procesu zvysi o 19,78%.

Vzhledem Kk tomu, ze tento proces piedstavuje 43,32% trzeb firmy, znamena pouze toto

opatfeni celkové zvySeni produktivity firmy o 8,56%.
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Néklady na pfemisténi stroji jsou minimalni, pfedstavuji odhadem pouze jednu sménu
prace pro tii vybrané pracovniky, tzn. naklady ve vysi cca 7000K¢. Vyroba vhodnych pod-
stavcll s potfebnou nosnosti bude znamenat investici asi 6000K¢ za kus, tj. celkem

30000K¢ za pottebnych 6 ks.

Objem trzeb za gabiony Cini 43,32% z celkovych trzeb, tj. 10181499K¢. Po odecteni cen
materialu, odpist a dalSich vstupt dostavame ¢ast pripadajici na realizaci vyrobniho proce-

su ve vysi 3359894K¢.

Zvyseni produktivity v procesu 0 19,78% tedy teoreticky pfinese firmé 664587K¢ za rok,

potiebné investice piedstavuji ¢astku 37000K ¢, navratnost opatieni je tedy 20,32dne!

9.5 Vyuziti odpadového tepla z lakovny

Jak jiz bylo napsano v pfedchozich kapitolach, v souc¢asné dobé provoz praskové lakovny
tvoii jen malou Cast trzeb firmy a zakézek rok od roku ubyva. Nicméné nyni jsou v jednani

pomérmné velké a opakované zakazky, tudiz i zde mize nastat obrat.

Jak jiZz bylo popséano v analytické ¢asti, je zde problém piedevs§im s nadbytkem tepla, které

jednak ztéZzuje pracovni prostiedi, a také je bez vyuziti vypousSténo ven.

Navrhované opatieni spociva ve vytvoreni izolace komint dle navrhu na nasledujicim ob-
razku. Tato izolace bude spocivat v odizolovani stavajicich komint tak, aby mezi kominem
a izolaci vznikl prostor, ve kterém tak bude za provozu velmi horky vzduch. Tento vzduch
bude napojen na horkovzdusné potrubi s klapkou, ktera bude vzduch smétovat bud’ nad

sttechu budovy, nebo déle do potrubi kde bude pouzito k vytapéni hal.
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Obrazek 38 — Navrh izolace kominu [viastni]

Vytvotfenim takové izolace by doslo k tomu, Ze se bude ohtivat vzduch mezi plastém ko-
minu a izolaci. Pomoci odtahového ventilatoru by se tento horky vzduch v 1été€ vypoustél

nad stfechu, a tedy by nedochazelo k tak extrémnimu zahtati prostorii lakovny.

Dale navrhuji vytvorit horkovzdu$né potrubi mezi lakovnou, stiedni lodi a zapadni lodi.
Toto opatieni by pfinaselo vyhody v zim¢, kdy by se misto odtahu horkého vzduchu nad
sttechu pomoci klapky a ventilatoru hnal vzduch do potrubi a poustél se do stfedni a za-
padni lodi. Tim, ze by horkovzdusné potrubi vedlo skrz expedici, by i zde pomédhalo S vy-
tapénim. V expedici je dostate¢na teplota nad 5°C. VétSina tepla hnana do vyrobnich hal
by tak mohla snizit naklady na vytapéni minimalné 0 20% za rok, v zavislosti na poctu

odpracovanych smén v lakovné.

Po konzultaci a kalkulaci s povéfenym pracovnikem firmy byly naklady celého opatieni
odhadnuty na 50000K¢. Tato ¢astka nepiedstavuje pfili§ vysokou investici a vzhledem
K tomu, Ze za vytapéni firma plati témét 350.000K¢ ro¢né, bude navratnost investice ma-
ximalné jeden rok. Pfi primérnych hodnotich zminénych vySe by byla navratnost 8,69

mésice a poté uz by opatieni snizovalo néklady firmy a zlepSovalo pracovni prostiedi.
Kazdé snizeni nakladi ma pozitivni vliv na ukazatel produktivity ,,trzby/pocet pracovnika*
a spole¢né se zlepSenim pracovniho prostiedi by opatieni jednozna¢né zvysilo produktivi-

tu.
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9.6 Vizualni management

Na pracovistich chybi prvky vizudlniho managementu, jak bylo popsano v analytické ¢asti.
Cast problému bude odstranéna metodou 5S. V ramci vizualizace by bylo vhodné vytvofit

ptehledné karty s jednoduchymi navody na zakladni Gdrzbu strojii pracovniky.

Podobnymi kartami by mély byt opatieny také kompresory a dalsi zafizeni, kterd jsou
téméf neustale v chodu. Naprosta vétsina udrzby je zavisla na jednom ¢lovéku, coz neni
vhodné a v ptipad¢ jeho nemoci mohou nastat vazné komplikace.

V ramci vizualizace by Sel ¢astecné fesit i problém vyroby specidlnich armatur, jak jiz bylo
popsano v analytické ¢asti. Tento proces je pomérné naro¢ny na sefizovani stroju, proto by

bylo vhodné sefizovaci proces nafotit a pro kazdy typ kotvy vytvofit ndvod pro sefizovace

vcetné seznamu potiebného naradi.

Diky tomu by sefizovaé v piipadé zakazky pouze vybral ptislusné karty, vybavil se potieb-
nym nafadim a podle jasného a piehledného névodu stroj sefizoval. Timto by se oproti

soucasnému postupu mohla zvysit produktivita procesu az o 20%.

Néklady na vytvofeni karet jsou pfitom minimalni, odhadem 5000K¢. Pfinos opatieni by

tedy pokryl investici v fadech nékolika malo tydnd.

9.7 Kaizen

Ve firmé neni az na vyjimky pfili§ dobfe vyuzivan dusevni potencidl pracovnikl. Pii zada-
vani konkrétnich pozadavkl na zlepSovaci navrhy se jiz n€kolikrat prokazalo, ze pracovni-

ci jsou schopni vymyslet velmi elegantni a Gisporna opatieni.

Zaklady a vyznam filosofie neustalého zlepSovani jiz budou pracovnici znat diky Skolicim
aktivitam z projektu ,,Vzdélavejte se!* a bude tedy potieba tyto znalosti doplnit vhodnym

motivacnim programem.

Cely proces navrhovani a realizace zlepSovacich navrhti se musi dostat do podvédomi lidi
a je tieba kromé pfiméfené financni motivace vytvofit z celého systému prestizni zalezi-
tost. Navrhuji vytvofit tabulky, kde se bude zaznamenavat pocet a uspé$nost navrhovanych
opatteni u kazdého pracovnika a tyto udaje se budou pravideln¢ vyhodnocovat. Minimalné
jednou rocné pak bude vedeni firmy vyhlaSovat a ocefiovat nejaktivn€j$i zaméstnance a

také autory nejvyznamnéjsich zlepSeni.
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Véiim, ze takova forma motivace bude uspésna a diky znalosti svych pracovist mohou
timto zplisobem zaméstnanci zvysit produktivitu ve vyrobnich i nevyrobnich procesech

minimalné o 10%.

Obzvlaste dilezité bude, aby zaméstnanci pochopili smysl neustalého zlepsovani a ze diky
svym vlastnim navrhim mohou byt z prace mén¢€ unaveni a pfitom pro svého zaméstnava-

tele odvést vice prace.

9.8 Zavérecné zhodnoceni

Na zaklad¢é nedostatkl a zjisténi z analytické ¢asti jsem navrhl nékolik opatieni, které pfi-
sp¢ji ke zvySeni produktivity firmy, at’ uz celkové, nebo alespon parcialni. Veskera navtr-
hovana opatieni uvadim pro pirehlednost v nasledujici tabulce, kde jsou jednotlivé navrhy
vcetné struéného popisu piinosi, nutnych investic, ndvratnosti a také o¢ekavanych vlivli na
produktivitu. Vzhledem k minimalnim investicim, nebo prakticky jistym usporam a rych-
lym névratnostem budou vSechna navrhovand opatfeni v brzké dob¢ realizovana, néktera
jsou dokonce jiz rozpracovana, naptiklad skolici akce ,,Vzdélavejte se!*, nebo investice do

linky na rovnani a stéihani dratu.

Zjednoduseny ptehled vSech navrht je zobrazen v nasleduji tabulce, véetné velmi strucné-
ho popisu ptinost, nutnych investic, navratnosti a hlavné o¢ekavaného vlivu na celkovou

produktivitu firmy.

Tabulka 10 — Prehled navrhovanych opatreni [viastni]

Rocni vy- " Ocekavané zvy-
Navratnost

nos/uspora z . . seni celkové
. . investice ..
opatreni produktivity

Nutna

Opatieni Pfinos opatieni . .
investice

- znalostni zaklad pro moder-
Projekt . . o .
nizaci podniku, zvyseni kvali-

"Vzdélavejte . v , 0 - - 10%
sel" fikace, vyssi univerzalnost
: pracovnik(
Metoda 55 Ptehlednost pracovist, zrych- 0 i i 10%

leni proces(, standardizace,

Investice do " ., .
Snizeni ceny materialu, rist

flexibility, Uspora ¢asu i na- | 985,000,- 680,052,- 17mésica 5%
kladt, minimalizace odpadt

linky na rov-
ENERHLES
ni dratu
Navrh nového
layoutu pro
vyrobu gabi-
onli

Zvyseni rychlosti, plynulost
procesu, minimalni manipu- | 37,000,- 664,587,- 0,7mésice 8,56%
lace
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Vyuziti odpa-
dového tepla
z lakovny

Snizeni nakladu, zlepseni

; v 4. 50,000,- 70,000,- 8,69mésice -
pracovniho prostredi

ptrehlednost pracovist,
usnadnéni procesu, rozsiteni | 5000,- 25,000,- 2,4mésice 5%
moznosti udrzby

Vizualni ma-
nagement

Vyuziti zkusenosti pracovni-
Kaizen kt, zapojeni do procesu zlep- 0 - - 10%
Sovani, vyroba "chytreji"

Zavérem jsem navrhl mozny postup zavédéni opatfeni a zpracoval ganttiiv graf v programu

Ganttsoft Project Manager 2.0, viz nasledujici obrazek:

Tabulka 11 — Plan zavadéni navrhovanych opatreni [vlastni]

Nazev dkolu Délka  Zacatek Konec Naklad
1 !El- Zavadéni navrzenych opatreni 55d| 20.4.2010, 5.7.2010| 1 077 000.0...
2 | "Vzdélavejte se!” 20d| 2042010, 17.5.2010 0.00 K&
3 - B8 5d| 1852010 245.2010 0.00 K&
4 - Kaizen 35d| 18.5.2010 5.7.2010 0.00 K&
5 - Vizudlni management 10d 1852010 31.5.2010 5 000,00 K&
6 - Linka na rovnani a stfthani drétu 30d| 2552010 5.7.2010| 98500000 K&
7 * Wytvoreni nového layoutu 15d 162010 21.6.2010 37 000,00 K&
8 - Vyugiti tepla z lakovny 10d| 2262010 5.7.2010 50 000,00 K&
[Kvéten 2010 [Eerven 2010 [Cervenec 2010
12 [19 !26 [3 [10 [17 [24 [31 [7 [14 [21 |28 lsl [12

:
m

Graf 8 — Pldan zavadeéni navrhovanych opatreni [vlastni]
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ZAVER
Cilem moji diplomové prace bylo na zékladé provedené analyzy a s pomoci vybranych

ve firmé¢ KOVOS, spol. sr.0. ve Slavi¢in€. Navrhovana opatieni méla byt bez nutnosti

velkych investic, pfipadné s minimalni navratnosti, aby se pfili§ nezatizila firma.

V teoretické Casti jsem popsal produktivitu, jeji druhy, celosvétové srovnani produktivity a
samoziejm¢ také produktivitu z pohledu primyslového inzenyra a divody pro zvySovani
produktivity. Vénoval jsem se také plytvani a jiz konkrétnim metodam priimyslového in-
zenyrstvi, které jsem poté vyuzil v praktické ¢asti. V posledni kapitole jsem popsal soft-

ware pro planovani projektti a 3D modelovani, které jsem v praci vyuzil.

V analytické Casti jsem po piedstaveni firmy a jejiho vyrobniho programu, coz je kovovy-
roba, dratény program a praskova lakovna, analyzoval soucasny stav firmy, vyvoj zamést-
nanosti, trzeb a produktivity ve firmé. Celou firmu, layout vyrobnich hal a stroje jsem vy-
modeloval v programu Google SketchUp 7.1 a diky tomu vznikl 3D model, ve kterém lze
velmi snadno pfemist'ovat vybaveni a zafizeni a sestavovat tak nové piehledné trojrozmér-

né layouty, coz se bude ve firmé¢ vyuzivat i nadale.

[ 24

detailné vénoval vyrobnimu procesu a pracovistim. Okrajove jsem se v€noval i lakovné.

Na zaklad¢ analytické €asti jsem v projektové Casti navrhl n€kolik opatieni, pomoci kte-
rych se zvysi produktivita firmy a také plynulost vyroby. V prvni ¢asti jsem navrhl v rdmci
projektu ,,Vzdelavejte se!* plan Skoleni, diky kterému firma ziska dotace na proskoleni
svych zaméstnancti v zékladech PI a bude tak mozné efektivnéji zahajit proces aplikace
metod PI. VSechna navrhovana opatfeni, aZ na jednu vyjimku, pfedstavuji minimalni nebo
dokonce nulové investice, coz byl pozadavek firmy. Jedna se o upravu layoutu, optimali-
zaci procesu, metodu 5S, kaizen, prvky vizualniho managementu a drobnou upravu Vv la-
kovng. Jedinou vyjimku tvofi vétsi investice do nové linky na rovnani a stiihani dratu, kte-
ra vyrazné zvysi flexibilitu firmy, snizi ndklady na material a hlavné je schopné se svym
pfinosem samofinancovat, to znamena, ze piinese dvojndsobnou mésicni tisporu, nez bude
jeji mésicni splatka.

Cil prace byl tedy splnén a vSechna navrhovana opatieni budou realizovana a metody Pl

budou v podniku nadale rozvijeny. Cela problematika je velmi Sirokd a neSlo se tedy
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V ramci jedné prace vénovat vSem potfebnym oblastem, nicméné véfim, Ze se mi podatilo
najit kli¢ové procesy a pomoci minimalnich investic navrhnout jednoduché a G¢inna opat-
feni a hlavné v podniku rozsifit povédomi o prumyslovém inZenyrstvi a polozit tak zéklad

pro dalsi zvySovani produktivity.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

TPS Toyota Production System - Vyrobni systém Toyota.

Pl Primyslové inzenyrstvi.

SMED Single Minute Exchange of Die — Sefizeni v jedné minuté.
QCO  Quick Changeover - Rychla zména.

OTED One-Touch Exchange of Die — Setizeni jednim dotekem.
TOC  Theory of Constraint — Teorie omezeni.

VSM  Value Stream Mapping - Mapovani hodnotového toku.

VA Value Added — Pfidan4 hodnota
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PRILOHA PI: ROVNACKA A DELICKA DRATU DRD 8

lﬂ)ﬂ"-'l spol. sr.o.

Konstrukce a vyroba jednoucelovych stroji, nastroju a zafizeni
ZAKAZKOVA VYROBA STROJU A DILCU

Rovnacka a d¢licka dratu DRD 8

Rolnova rovnacka pro drat o

priaméru 2 -5 mm

Rolnova rovnacka pro pramér
dratu 5 —10 mm




Popis stroje:

Jedna se o strof urdeny na rovnani a délent
oceloyého dratu do pevnosti 700hpa letery

se pouZiva jalo vstupni polotovar pro virobu

dalich diled. V zakladnim provedeni stroj
zahrmije odtahovou stithaci jednotku a

elelrtroskfifl s Hdiclm systémem Kromé toho

Je mitné objednat 1 rovnaci zafizeni podle
priméru zpracovavaného dratu.

Jako pfislufenstvi dodavame ke stroji podle
poZadavlku zakaznikaodvijec stojan a
odebiraci zaf{zeni.

3troj je standartné osazen pohonovimi prvley

Lenze.
Prislusenstvi ke strofi:

Rovnaci zafizeni:

Fro stro) DED 8 se pouZiva kifZova rovnadlea,

t.j.soustavy kladel keteré jsou sestaveny za
sebou ve dvou rovinach na sebe kolmych.
PouZity typ rolnové rovnacky zavisi na
pararmetrach rovnaného dratu. Mabizend
typy jsou urdeny pro primeéry dratu 2 aZ
Smma%aZ 10mm a i3 se

podtemn rolen, jejich vzdalenosti a primérem.

3troj je moZno dodat 1 s rotaéni rovnackou
pro primér dratu od 1,6 a¥ 5 mm.
Vymeénneé nastroje:

Jzsou dodany podle parametrd stiihaného
dratu Podle pofadavku zilcaznilea na déleny
drat lze dodat stroj DRD £ v riznych
sestavach jejichZ sloZeni zavisi na danych
parametrech.

Rozsah stfihanych dratl 2 — 10 mm
Fozsah délek 8 — 6000 mm
Rychlost odtahu je plynule ménitelnd mazx.
2 metry za sekundu.

Presnost méfeni dle I30 2768 - m

Fiikon stroje 5,5 KW
Wapéti 32307400V | S0 Hz
Pracovni prostiedi zakladni
Rozméry:
Délka (bez rovnadky dratud3100 mm
ifka 1230 mm
Viika 1280 mm
Hmotnost 220 kg
Hydraulicky obvod:
Tlak 150 bar
Dodavané mnoZstyi oleje 7 | za min
Filtrace zpéného filtru 25 TIM
Frilzon motor 2.2 kKW

Odebiracizafizeni:

Zajiituje polohu stihaneho dratu do
stiihu a zarovefl plni ochrannou funlei
z hlediska bezpednosti obsluhy Délka
115ty se stanovi podle maximalni delky
déleného materialu. Ovladani pohybu
lidty je zajiEténo mechanicky od
hydrauliclich niZelk
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Konstrukce a vyroba jednotcelovych stroji, nastroji a zafizeni
ZAKAZKOVA VYROBA STROJU A DILCU

Odvijeci stojany a OD 1500

Odviject stojany Ize pouZit pro zajisténi plynulé dodaviy materialu ke
strojim.Oba typy jsou vybaveny plynulou regulaci otacek, ktera je ¥izena
Jrekvencnim ménicem. Odviject stojany mohou pracovat budto v rucné
Fizenem, nebo v automatickem rezimii.

Technicka data:

Priimér dretu

Min.vnitint o svithu

Max.ynmitind ¢ svitku

Maximadlni hmotnost svithku

Pocet otdéek odvijdiu-plynuld reguiace
Piikon motoru

Napdjeni

Pracovni prostiedi

Hlavi rozmery stroje:

sdélla

# Sifka

¢ vyska
Hmotnost

oD 300
2—8mm
296 mm
866 mm
300 kg

0 — 45 ot/min.

0.6 kW
230V, 50 Hz
zakladni

2040 mm
1020 mm
1300 mm
150 kg

oD 1500

5— 10 mm
400 mm

930 mm

1500 kg

7.6 — 38 otrmin
1.1 kW

230V, 50 Hz
zdkladni

2650 mm
1450 mm
1350 mm
320 kg



PRILOHA P Il: ORGANIZACNI STRUKTURA FIRMY

Valna hromada spolecnosti

Jednatel - Feditel spolecnosti

Asistent Feditele spoleénosti = Technicky poradce firmy

Jednatel - vyrobni Feditel‘

Vedouci provozu - KOVO ‘

edouci provozu - LAKOVN

Vedouci TPV + Kontrola

Konstruktér, technolog

Externi poradce Externi poradce
pravni sluzby a pravni sluzby a
legislativu legislativu

Externi poradce

pro ucetni a
danové operace




PRILOHA PI11: CERTIFIKAT ISO 9001:2009

CERTIFIKAT ~

TUV SUD Czech

certifikacni organ systém( managementu ¢. 3053
akreditovany CIA

osvédcuje, Ze spoleénost

KOVOS, spol. s r.o.

Druzstevni 221, Primyslova zéna
CZ - 763 21 Slavi¢in - Hradek

IC: 44125828

J ®

—
, spol.sr.o.

pro nasledujici obory &innosti:
kovovyroba

povrchové ochrany
vyjma poZadavk( kap. 7.3 Navrh a vyvoj
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zavedla a pouziva systém managementu jakosti,
ktery odpovida

CSN EN ISO 9001:2009
Cislo auditni zpravy 0440/90/09/QM/AZ/C
Platnost certifikatu 10.09.2012
Cislo certifikatu 00.712.108

=
ot o

V Praze, 10.09.2009

ZERTIFIKAT & CERTIFICATE &

TUV SUD Czech s.r.o. Novodvorska 994, 142 21 Prague 4, Czech Republic TUV
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