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ABSTRAKT

Bakalafskou praci na téma analyza rizik vyroby a jejich minimalizace ve vybraném zavodé
jsem si vybral s imyslem svou praci pomoci firmé a mym kolegiim v praci. V teoretické
¢asti se zabyvam analyzou rizik, jejich metodami hodnoceni a ergonomii. V praktické ¢asti
rozebiram rizika vyroby, jejiho fizeni a ergonomicka rizika. V zavéru mé prace navrhuji

konkrétni feseni pro rizika na zakladé provedenych analyz.

Kli¢ova slova:

riziko, zmetkovitost, neustale zlepSovani, Six Sigma, ergonomicka analyza, zisk

ABSTRACT

Bachelor thesis on risk analysis and minimization of production in the selected race | chose
my work with the intention to help the company and my colleagues at work. The theoreti-
cal part deals with risk analysis, evaluation methods and ergonomics. In the practical part,
the risks of production, its management and ergonomic risks. At the end of my work, | pro-

pose concrete solutions for risk based on the analyzes.

Keywords:

risk of wastage, continuous improvement, Six Sigma, ergonomic analysis, profit
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UvVOD

Ve své bakalarské praci se zabyvam riziky vyrobniho zavodu v automobilovém pramyslu.
M¢ zaméteni bude na skutecné konkrétni problémy vyrobniho zavodu, se kterymi se poty-
ka cela tada firem. Pfesto, ze vybrand firma je zdrava, expanduje a neustale rozsifuje svou
vyrobu, tak se také potyka s celou fadou plytvani, které snizuje jeji zisky. Cilem je toto
plytvani omezit a umoznit firmé navyseni jeji ziskovosti a tim i vétsi schopnosti konkuro-
vat dal$im velkym hra¢im na trhu. Dal$im a neméné snadnym tkolem je vyvarovat se
plytvani do budoucna. Kdyz problém ptichazi, ptedchazi signaly. My tyto signaly mame uz
dnes a maloktera firma se tim zabyva, A to je starnuti populace a s nim spojeny pozd&jsi
odchod do dichodu. Firmy se budou muset v budoucnu vyrovnat se zaméstnavanim stale
starSich pracovnikli a s problémy, které s tim budou spojené. Dokdze starsi ¢loveék drzet
krok s mladymi a stale se navySujicimi vykony? Dokazeme udrzet své star§i zaméstnance
dlouhodobé zdravé, aby nezatézovali firmu zvySenymi vydaji na ekonomiku. Dokézeme
ptedchazet soudnim sportim kviili nemoci z povolani? Neceka fadu firem cela fada soud-
nich sport, kdyZ mnozstvi pravnikl v této zemi pfestane byt Zivena soudy kolem privatiza-
ce? Kdo je pripraven, nebyva piekvapen. Vyhledavanim rizik a jejich analyzou chci pomo-
ci firmé k lepsi ziskovosti a ochranit ji do budoucna. Proto se i zamé&fim na ergonomicka
rizika ve firmé a budu se snazit ptispét k jejich feseni zpracovanim ergonomickych analyz,
které miZzou vyrazné pfispét k lidskému zdravi a minimalizovat nebezpeci pro obé& strany.
Také proces neustalého zlepSovani a sniZovani zmetkovitosti jsou dalsi oblasti, kde bych
chtél svou praci pomoct zlepsit efektivitu firmy a omezit tak rizika v ekonomické oblasti.
S tim je spojeno efektivni fizeni vyrobniho procesu, vyhledavani tzkych mist, omezeni
plytvani a proces neustalého zlepSovani s cilem byt nejlepsi. To je vize, o kterou by méla

usilovat kazda firma a ta nejlepsi prevence krize ve firmé a jejiho pteziti.

Cilem mé prace je tedy identifikovat rizika, které by mohli v kratké i vyhledoveé delsi dobé
ohrozit firmu a zpomalit jeji rist a v koneéném dusledku ohrozit jeji zisky. ldentifikace
téchto rizik by mi mélo umoznit jejich analyzu a naslednou minimalizaci. V kone¢ném
dasledku bych chtél navrhnout feSeni tohoto nebezpeci a zajistit zdravy vyvoj do budouc-
na. V teoretické ¢asti se budu zabyvat analyzou rizik, fizenim vyroby, ergonomii a meto-
dami pro odstranéni plytvani. V praktické casti nejdiive predstavim firmu a nasledn¢ ana-
lyzuji jeji slabé mista a rizika, ktera ohrozuji jeji ziskovost a navrhnu feseni pro jejich mi-

nimalizaci a ochranu lidského zdravi.
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1 ANALYZA RIZIK

Analyza rizik je zakladni podminkou pro rozhodovani o riziku. Jde o planovani pro vsech-
ny eventuality. Je to kladeni otazek ,,co kdyby*“. Toto planovani je nezbytné. [1] Byt pfi-
praven znamena nebyt pfekvapen nastalou situaci. Uz staré ¢inské piislovi ndm zdlraziuje
rozhodujici roli planovani. ,, Béz rad¢ji domu a uplet’ si pofadnou sit’, nez aby ses potapél a
ryby hledal”. Planovanim vSech eventualit se snazime ziskat podklady pro eliminaci ne-
bezpedi a rizik, podklady pro ptevzeti rizika nebo pifeneseni na tteti osoby a pro rozhodo-
vani o riziku. Dilezitou otazkou je, zda dokdzeme fadné predikovat a vyhodnotit vSechny
potencialni rizika a rozpoznat pfichazejici signaly. ,,Kdyz problém ptichazi, ptedchézi sig-
naly*.

Signal- informace nebo skupina informaci, kterou muzeme, ale i nemusime piijmout, mu-
Zzeme porozumét, ale také nemusime nebo nemusime chtit porozumét. To jsou situace, kte-

ré se v Zivoté jedinct a firem Casto objevuji. Podcenéni signalt vede ke ztratam, ke Skodé.

Pri¢emz tyto signaly mizou byt velmi silné — bezprostiedné pied vypuknutim krize. U sil-
nych signall existuji jeSté dostatecné moznosti akce. U slabych signali mame jesté relativ-
né velky ak¢ni potencidl, ale tyto informace jsou malo jednoznaéné s dlouhou reakéni do-
bou. Zatimco mizivé signaly jsou mnohdy netplné, té¢Zko rozpoznatelné a mnohdy je doka-
ze spravné¢ rozpoznat jen odbornik. V praxi si dilezitost signdlového ptistupu mnozi uve-
domi pfili§ pozdé&. Typickym ptikladem miiZe byt pracovni tiraz. V tu chvili si vSichni uvé-
domi, Ze stacilo tak malo, abychom se této nezddouci udalosti dokdzali vyvarovat. Stacilo
rozpoznat pfichdzejici signaly. Drobné porusovani bezpecnosti prace, které mnohdy ve-
douci ptehlizeji. Nedodrzovani bezpecnych postupil, ¢i mnozici se poruchy ¢i stiznosti,
nebo dokonce ,,skoronehody*, kdy jen souhrou ndhod nedoslo k razu. Spravnou analyzou
rizika, jeho vyhodnocenim a bezpecnostnim opatfenim dokdZzeme minimalizovat nebezpe-
¢i. [1]

Abychom mohli pfistoupit ke snizovani rizika, tak je nejdiive potteba ud¢lat jejich analyzu.
Je nutno definovat hrozby, jejich pravdépodobnost a ucinek na aktiva firmy. Stanovime
tedy rizika a jejich zavaznost. Analyza rizik se vétSinou sklada z identifikace aktiv a stano-
veni jejich hodnoty. To znamend, jaky maji pro firmu vyznam a zhodnoceni mozného do-
padu, jejich ztraty nebo zmenSeni. Dale je to identifikace hrozeb a slabin neboli zranitel-

nost. Jaké akce ¢i udalosti mohou negativné ovlivnit aktiva a nezapomenout na urceni sla-
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bych mist, které mohou napomoci uskute¢néni hrozeb. A pravé stanoveni zavaznosti hro-
zeb a miry zranitelnosti je dalSim krokem. Tyto kroky jsou soucésti identifikace rizik. Zde
se musi posoudit dopady naplnéni hrozeb na konkrétni aktiva a na ¢innost firmy. Stanovit
urovné rizik a nasledné rozhodnout o jejich akceptovatelnosti nebo neakceptovatelnosti. Za
uspésnym feSenim stoji kvalitni analyza rizik, kterd je zdkladnim ¢lankem pro fizeni rizik.
Moznym feSenim vyplyvajici z analyzy rizik miize byt:

1) uskute¢néni vhodnych opatieni pro snizeni rizika

2) védomé akceptovani rizik za piedpokladu, ze neohrozuji firmu

3) vyhnuti se rizikim

4) pteneseni rizika na tfeti stranu [1]

1.1 Vztahy pri Fizeni rizik

Rizeni rizik je proces, kdy je snaha o zamezeni ptisobeni sou¢asnych i budoucich faktort
které mohou mit negativni dopad na firmu a sou€asn¢ navrhnout feSeni, které¢ by elimino-
valo negativni u€¢inek nebo naopak podpoftilo zddouci G€inky pozitivnich faktort. Kritickou
fazi procesu fizeni rizik je vybér optimalniho feSeni. Zafinad ur€enim urovné rizika, dale
nasleduje hodnoceni ekonomickych naklada variant a ekonomicky piinos feseni. Vysled-

kem je rozhodnuti, kdy se mize vybrat z vice variant feSeni. [2]

Zékladem pro pozadavky na vyrobni systémy ve firmach je bezpe¢nost a spolehlivost.
Bezpec¢nost musi byt vzdy na prvnim misté. Zdravi a Zivoty lidi nelze vyvazit penézi. Spo-
lehlivost technologického zatizeni je dalsi dilezitou soucasti pozadavku na bezproblémové
zajiSténi dodavek a minimalizace plytvani. V dnesSni dobé si zdkaznici ovéiuji spolehlivost
a pfipravenost vyroby jest¢ pfed rozjezdem samotnych dodavek. Zejména
V automobilovém primyslu je to bézna praxe, kdy si chce zakaznik ovéfit pfipravenost
dodavatele na pozdé;jsi dodavky. Toto ovéfeni se provadi uz v obdobi koncepce, stanoveni
navrhu a vyvoje a pii samotném ovefovani strojniho zafizeni. V ramci prediktivni spolehli-
vosti a bezpecnosti jsou zahrnuty finan¢ni a technické analyzy, kvalitativni a kvantitativni
analyza a syntéza vysledkd. V technické praxi existuje fada metod pro analyzu rizik a nej-

v

Cast¢jsi jsou napi-.:



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 13

- metoda Failure Modes and Effects Analysis (FMEA, analyza zptisobt poskozeni a
ucinkl). Analyza selhani a jejich dopada se zabyva rozborem zpusobu selhéni a je-

ho diisledky, ktery hleda dopady a pfi¢iny na zdklad€ selhani zafizeni.
- metoda Preliminary Hazard Analysis (PHA, pfedbézné posouzeni)
- metoda What if? (Co kdyZz?)
- metoda Fault Tree Analysis (FTA, analyza stromu poruch)

- Check list (kontrolni seznam). Je zaloZen na kontrole plnéni pfedem stanovenych
podminek a opatieni, které mizeme zkontrolovat a porovnat na zaklad¢é néjakého
formulate, kde je tieba seznam charakteristik, které souvisi se systémem a potenci-

alnimi dopady a vznikem $kod.

- metoda Hazard and Operability Analysis (HAZOP, rizikova a operacni analyza) [2]

Jeden z velkych problému fizeni rizik je otazka nahodilosti, ndhody, neocekavaného,
v minulosti se nikdy nebo jen minimalné se vyskytujiciho, které zvysuji rizik tak zvanou

teorii cernych labuti.

~
o Implesnentace metad
pro sn2ovand nzka

e Infermace a znalost
0 Orgamzac & |ejich
procesech

Zpeina vazba

Sbér informaci

Monltorovani
Realizace opatfeni procasts
Pro snizovani nxika Vyhodnooavani

phjatych opatfen|

Metody a nastroje Metody analyzy
pro fzeni rizik ricik

o Znaksli, Zkusenost),
naunstky

o Prognozovani v
veetné  Cernpch labuti

. Ud.‘l]r! o rncich,
incidentech a gpch
nasledcch

Obrazek 1: Vztahy mezi informacemi, znalostmi a metodami pfi fizeni rizik [2]
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1.2 Metody analyzy rizik

Existuji dva zakladni piistupy vyjadieni veli¢in analyzy rizik. Bud’ se pouzivé kvantitativni

nebo kvalitativni metoda, nebo jejich kombinace. [2]

1.2.1 Kbvalitativni metody

Kvalitativni metody se zabyvaji popisem zavaznosti potencialniho dopadu a pravdépodob-
nosti, ze dana udalost nastane. Rizika jsou vyjadfena v urCitém rozsahu ciseln¢ nebo slov-
né&. Uroven se uréuje kvalifikovanym odhadem. Tyto metody jsou jednodussi a rychlejsi,
ale vice subjektivni. Obvykle pfinaseji problémy v oblasti zvladani rizik a pti posuzovani

akceptovatelnosti finanénich nakladu, které jsou potieba k odstranéni hrozby. [2]

1.2.2 Kvantitativni metody

Kvantitativni metody vychédzi z matematického vypoctu rizika, z frekvence vyskytu hrozby
a jejiho dopadu. PouZzivaji ¢iselné ohodnoceni v ptipadé pravdépodobnosti vzniku udalosti,
ale 1 pfi ohodnoceni dopadu dané udalosti. Tento dopad se vyjadiuje ve finan¢nich termi-
nech, napf. tisice K¢. VétSinou je riziko vyjaddieno formou predpokladané ztraty, ktera je
vyjadiena penézi. Tyto metody vyzaduji sice vice Casu a usili, poskytuji ale finanéni vyjad-
feni rizik, které je pro jejich zvladani vyhodnéjsi. Nemusi byt zde postihnuta vSechna spe-
cifika posuzovaného subjektu, které mohou vést k jeho vysoké zranitelnosti, s ohledem na

naro¢nost provedeni a zpracovani vysledki.

Kvalita vysledki téchto metod Gizce souvisi s relevantnosti ziskanych udaja. [2]

1.2.3 Kombinované metody

Kombinované metody vychazi z ¢iselnych tdaji. Cil se vice priblizuje realité oproti pied-
pokladiim, ze kterych vychézeji kvantitativni metody. Udaje pouzité v kvalitativnich meto-
dach nemusi odrazet ptimo pravdépodobnost udélosti nebo vysi jeho dopadu, ale mohou

byt ovlivnény méfitkem stupnice, ktera je v konkrétni metod¢ pouzita. [2]

1.3 Nebezpeci

Nebezpec¢i hodnoti kazdy zivy organismus, nebot’ hodnoceni nebezpeéi je zakladni pod-

minkou pfeziti. Nebezpeci je urcitou skutecnou hrozbou poskozeni jedince, procesu nebo
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z4djmu. Dulezité pii uvédomeéni si nebezpeci je pripusténi skutecnosti, ze absolutni bezpec-
nost neexistuje, ze bezpecnost je nase nejdilezitéjsi denni odpoveédnost. Mizeme rozlisit
znamé nebezpeci a neznamé nebezpeci, které jsou zdrojem zbytkovych rizik. Uvédomme
si, ze nebezpeci a riziko nejsou to samé. Mluvime o fizeni rizika, s pojmy antirisking a
derisking, Kde antiriskingem rozumime odstranéni rizika nebo jeho pfenesenim na jinou
osobu a deriskingen rozumime snizeni hodnoty celkového rizika. V oblasti fizeni nebezpe-
¢i mluvime o antihazardingu, kde volba postupt a feSeni vylucuje moznost realizace ne-

4

bezpeci uplné a o dehazardingu, kdy opatieni sméfuji k omezeni nebezpec¢i. Zdrojem ne-

bezpec¢i mlze byt rizikovy faktor, kterym nékdy oznacujeme jen nebezpeci. Obecné je
znamo, ze nejcastéjSim zdrojem urazii a nasledného poskozeni zdravi jsou mechanicka
rizika jako nasledek rozdrceni, poldmani, pofezani nebo useknuti, navinuti, vtazeni nebo
zachyceni, naraz, bodnuti nebo propichnuti. Tyto rizika jsou Casto spojena s nedodrzenim
zasad ECPL — uzamykani energii, ale také s riziky zbytkové energie. Nasleduji rizika elek-
trickd, tepelnd, hlukova, vibra¢ni, chemicka nebo vytvarena latkami, kombinace rizikovych
faktorli. V neposledni fadé¢ mnohdy také podcenovana a firmami jes$té nepodchycend ergo-
nomicka rizika vznikla zanedbanim ergonomickych zasad Zatimco firmy investuji nemalé
¢astky do bezpecnosti strojniho zafizeni a vyrobci se snaZi zabezpecit stroje co nejlépe, tak
jen malo firem priklada dilezitost ergonomii. Vyznam tohoto rizika bude neustale nartistat
s ohledem na starnuti populace v Ceské republice a stale posouvajici se hranici odchodu do
dichodu. Starsi lidé jsou mnohem citlivéjsi a vnimaveéjsi na ergonomické problémy na pra-
covistich. Jejich fyziologie reaguje mnohem dfive na pracovni zatéZ a firmy na to budou
muset diive ¢i pozdé€ji reagovat, pokud budou chtit fesit absenci pracovnikli, zvySené na-
klady na nemocnost nebo nemoci z povolani. [1] Nemizeme se vyhybat ani neznamému
nebezpeci v této oblasti, protoze z nich pochazi zbytkové rizika. Nedaji se matematicky

vyjadrit, ale musime s nimi pocitat. Jejich hodnota miize prevysit hodnotu znamych. [3]
Rozhodnuti o piijatelnosti rizika:

R vétsi nez 100 Nepfijatelné riziko

R=51-100 Nezadouci riziko

R= 11-50 Mirné riziko

R= 3-10 Akceptovatelné riziko

R mensi nez 3 Bezvyznamné riziko [1]
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Celkové hodnoceni rizika je mozno po stanoveni jednotlivych Cinitelti ziskat soucinem,

jehoz vysledkem je ukazatel miry rizika R.
R=PxZxH

P je pravdépodobnost vzniku — odhad pravdépodobnosti, se kterou miZze nebezpeci
opravdu nastat. Stupnice vzestupné Cislem od 1-5, kde je zahrnuta mira a kritéria nebezpeci

nebo ohrozeni.
Z je pravdépodobnost nasledkii — podle zavaznosti nebezpedi je stupnice od 1-5.

H je nazor hodnotiteli — zohlednuje se zde mira zavaznosti ohroZeni, pocet ohrozenych
osob, ¢as plsobeni ohrozeni, kumulace rizik, dynamic¢nost rizika, technicky stav zafizeni,

dalsi rizikové faktory a ptipadné dalsi vlivy vyvolavajici riziko. [1]
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2 RIZENI VYROBY

Vyroba je urena k vytvareni materidlnich a nematerialnich statkl, které odpovidaji trzni
poptavce. Rizeni vyroby z obecného hlediska predstavuje aplikaci obecnych zasad a nastro-
j&i managamentu na oblast vyroby. Rizeni vyroby ma tésny vztah k logistice a jeji provéaza-
nosti s vyrobou. Dilezitou oblasti vyroby dnesni doby je elasticita, neboli pfizptisobivost a
pohyblivost vyrobni jednotky pii zméné pracovnich ukold. V dnesni dobé si musime uvé-
domit zasadni rozpor mezi vyrobou a spotiebou. Na jedné strané vyrob& vyhovuji velké
davky jednoho produktu, na druhé strané zédkaznik chce mit vybér z velkého poctu variant
vyrobku. Poptavka je zakaznik, a jestlize nechceme riskovat ztratu konkurence schopnosti,
tak se musime pfizptisobit zdkaznikovi. Musime fidit tok vyroby tak, aby suroviny a vy-
robky prochdzely co mozné nejlevnéji celym procesem, to znamend zhospodarnit tento
proces bez zbytecnych prodlev a ztrat. Samoziejmé jde o optimalni vyrobkové a materialo-
vé toky, vhodné pracovni podminky pro lidi a pfiznivé vytizeni lidi, stroji, prostori a
ploch. V praxi rozliSujeme tii zakladni typy vyrobnich procest a to vyrobu kusovou, sério-
vou a hromadnou. Kazd4 ma své specifika, které jsou ji uzplisobeny a specifickymi vlast-
nostmi jsou vybaveny i rizné vyrobni systémy, kterymi se uskuteénuje realizace vyroby.
Existuji celé fady vyrobnich systémi. Poznani konkrétniho systému a jeho analyza jsou
nutné z hlediska minimalizace rizik pfi systému fizeni a rozhodovani, ale i z hlediska volby

vyrobnich zafizeni a organizace vyroby, pouziti standardnich metod planovani a tizeni. [4]

Na podnikovy systém musi navazovat kontrola fizeni vyroby, ktera probiha v Sesti krocich.
Prvnim je stanoveni cilll, zjiSténych skuteCnosti, analyza odchylek, pldnovani opatfeni,

stanoveni novych ukazatell planu, informace o vysledcich. [2]

Na zéklad¢ dosazeni cile je dalSim krokem stanoveni Zadouci zmény cile, ¢im dosahneme
uzavieni kontroly tak, jak se predpoklada jeji uplatnéni v fizeni firmy. Timto krokem by
mélo byt i trvalé zlepSovani a navySovani cilt s vizi byt nejlepsi, porazit konkurenci, ma-

ximalizovat zisk. [2]

Rozpoznavani krizovych situaci ve firm¢ a predvidani krizi s ohledem na velkou slozitost
fizeni a zvétSujicich se objemech vyrobni ¢innosti, vyZaduje postavit fizeni na profesional-
ni Groven. Piekonavani krizovych situaci je zavislé od metodik analyzy krizovych situaci a

existence specialistli pro krizové fizeni. [5]
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Obrazek 2: Postupy kontrolingu fizeni vyroby [2]
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3 FIREMNI STRATEGIE

Portertv piistup ¢lenéni firemnich strategii vychazi z podstaty, ze zakladem je konkurenc¢ni
vyhoda. Tuto vyhodu si musi firma vybrat a realizovat. Zejména v tvrdém konkurenc¢nim
boji v automobilovém primyslu mtzeme tento tlak vidét ve snaze o nizké naklady. Za pie-
souvanim vyroby automobilového priimyslu do vychodni Evropy je patrna snaha o snizeni
nakladl a tim ziskéni konkuren¢ni vyhody. Vyroba chladi¢i pro automobilovy priimysl ma
v Ceské republice tradici a tato tradice je prohlubovana budovanim dalsich vyrobnich za-
vodi s ohledem na rostouci vyrobu aut. Timto vznika ostry konkuren¢ni boj, kdy tradi¢ni
firma v této oblasti je nucena snizovat své naklady za sou¢asného navySovani vyroby. Dru-
hou Porterovou konkuren¢ni vyhodou je odlisnost. U dodavatele soucastek se tato odlisnost
nemuize ptili§ odlisit od zadéni, které dostal, a mnohé firmy jsou schopné vyrobit pozado-
vany design vyrobku. OdliSnost ve firemni struktufe, vyvojovém centru, kvalit¢ nebo vyro-
bé je vyhodou, ale pom&rné mensi nez je cena, za kterou vyrobek zakaznikovi nabidneme.
Ptesto je to spojitd nadoba, Marketingové, finan¢ni a strategie védeckotechnického rozvoje
maji vyrazny podil na nizkych nékladech. Pfesto v mnohych firméch pokulhava to, co by
mélo byt na vysluni firmy, a to je strategie vyroby. Mnoho firem se pysSni tymovou praci
V oblasti vyroby. Problém je, Ze €isté vyrobni tym ma omezené moznosti, jestlize v téchto
tymech chybi propojeni s ostatnimi Utvary firmy. Ve firmé musi probihat proces neustalého
zlepSovani. Toto spektrum neustalého zlepSovani miZze byt Siroké a jednotlivé oblasti musi
vychazet z potfeb dané firmy. Témito oblastmi mohou byt napt. sniZovani zmetkovitosti,
zvySovani efektivity, minimalizace odpadii, ergonomické problémy pracovist, kvalita, re-
klamace, fizeni a distribuce zasob, spotfeba materidlu, bezpecnost. Tuto Sirokou oblast
nelze bezpecné zvladnout bez tymové spoluprace. At uz zvolime humanisticky nebo de-
mokraticky pfistup k fizeni zmény, tak vzdy musime zahrnout vS§echny zaméstnance s di-
razem na efektivitu t€chto ¢innosti. Dillezité je jasné specifikovat méfitelny cil a musime
dat tymu moznost prezentovat dosaZeni cile a ndsledn¢€ tym ocenit. Splnénim cile bez pat-
ficné kontroly, prezentace a ohodnoceni by doslo k poklesu usili tymu. Nase cile by mély
vychazet z peclivé SWOT analyzy a na zaklad¢ analyzy bychom méli rozhodnout, zda je

soucasny stav:

1. vyhovujici — neni potieba délat zasadni zmény v systému fizeni vyroby a ostatnich

utvaru

2. uspokojivy — neni nutné provadét zasadni zmeny, ale jen dil¢i zasahy ¢i korekce
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3. nevyhovujici — provést proces fizené zmény, odstranit slabinu na zaklad¢ neustalé-

ho zlepSovani [2] [6]

3) INTERNI

faktory

2) PORTER
analyza

4)

1)

Soucasné

SLEPT
strategie

analyza

6a)
WT faktory

W - slabiny, T — hrozby
(kritické zhodnoceni situace)
Identifikace a analyza hrozeb

Analyza
rizik

Aktiva firmy

SO faktory
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HD Model optimalniho stavu
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(pouzité zdroje)
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Plan implementace
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Realizace planovanych aktivit
HD Implementace metody sniZzovani
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(dosazeni planovanych parametrt)

Obrazek 3: Podrobnéjsi metodicky postup pfi zavadéni zmeény strategie firmy (se zietelem

na existenci rizika pii provadéni zmény) [2]
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3.1 SWOT analyza

SWOT analyza je jednim ze zékladnich nastrojii v oblasti definovani podnikovych strate-
gii. Jejim cilem je identifikace rozsahu, kterym se soucasna strategie firmy (silné a slabé
stranky) podporuje schopnost Uspésné se vyporadat s hrozbami a pftilezitostmi z vnéjsiho
prostiedi. Zkratka SWOT se sklada z anglickych slov, a to Strenghts (silné stranky), Weak-
nesses (slabé stranky), Opportunities (pfilezitosti) a Threats (hrozby). Sklada se ptivodné ze
dvou analyz (analyzy SW a Analyzy OT). Mé&lo by se zacit analyzou pftileZitosti a hrozeb
(OT analyza). Jedna se o hrozby a pfilezitosti prichazejici jak z vnéjsiho tak i z vnitiniho
prostfedi firmy. Po provedeni této analyzy nasleduje analyzy SW, ktera se tyka vnitiniho

prostiedi. [7] [8]

Silnou strankou jsou pozitivni vnitini podminky, které ndm mohou dat konkurencni vy-
hodu. Touto vyhodou mutze byt dobra ekonomicka situace firmy, vyspéla technologie,
vlastni patenty, vlastni vyvojové centrum, Spickovy tym top manaZeril s jasnou strategii,

moznost se ucit od uspésnych. [8]

Slabou strankou jsou negativni vnitini podminky, které mohou sniZovat vykonnost firmy
a zaroven muzou byt slabinou s ohledem na konkurenci. Miize to byt nedostatek nezbyt-
nych zdrojii a schopnosti, chyby v rozvoji zdroji, staré stroje nebo technologie, chybéjici

vize firmy, finan¢ni zatiZeni, nedostate¢né manazerské schopnosti, plytvani. [8]

PrileZitostmi jsou podminky v prostiedi, které jsou ptiznivé sou¢asnym nebo potencional-
nim vystuptim firmy. Pfiznivé se miize projevit uvedeni novych technologii, narast zékaz-
nik® s ohledem na rozsifeni EU, zmény zékoni, pokles dani. Tato pfilezitosti bychom ne-
m¢éli hodnotit jen s ohledem na stavajici podminky, ale s ohledem na budoucnost, na vyvoj

prostiedi a jeho vliv na firmu v dlouhodobém horizontu. [8]

Hrozby jsou soucasné i budouci podminky v prostfedi, které neni pfiznivé smérem k vy-
stupim firmy v soucasnosti ¢i budoucnosti. Hrozbou mtize byt vstup silného konkurenta,

ztrata konkurencni vyhody, pokles poctu zakaznikt, legislativni zmény, ekonomicka krize.

SWOT analyza muze byt velmi G¢inna a poskytuje ndm mechanismus pro systematicky
mySlenkovy pochod, protoZe nas nuti porozumét vnéjSimu prostiedi a schopnostem organi-

zace vnitiniho prostfedi. Z takového hodnoceni mizeme zvolit vhodné strategické alterna-

tivy. [8]
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4 ERGONOMICKE RIZIKA

Ergonomie je védecka disciplina zalozend na porozuméni interakci ¢lovéka a dalSich slo-
zek systému. Aplikaci vhodnych metod, teorie 1 dat zlepSuje lidské zdravi, pohodu i vy-

konnost.(citace ergonomie) [9] [10]
Zékladni oblasti podle mezinarodni ergonomické spolecnosti:

- Fyzicka ergonomie — zabyva se vlivem pracovnich podminek a pracovniho pro-
stfedi na lidské zdravi. Vyuziva poznatky anatomie, fyziologie, antropometrie a
dalsich oblasti. Dulezit¢ je pracovni zatiZzeni, pracovni polohy, manipulace

vvvvvv

denni odpovédnost a to je bezpec¢nost prace. [9]

- Kognitivni (psychickd) ergonomie - zabyva psychologickymi aspekty pracovni

¢innosti, jako je naptiklad psychicka zatéz, procesy rozhodovani, pracovni stres. [9]

- Organizacni ergonomie - snazi se optimalizovat sociotechnicky systém se zaméfe-
nim na lidskou komunikaci, tymovou spolupraci, socialni klima, sménovou praci a

rezim stfidani klidu a prace, ergonomické piestavky. [9]

4.1 Zakladni pojmy

Pracovni systém — systém skladajici se z osob a pracovniho zafizeni, jejichZ soucinnosti
V ramci pracovniho procesu je plnén urcity pracovni ukol na pracovnim misté a v ur¢itém
prostiedi [9] [10]

Pracovni zafFizeni — nastroje, stroje, pfistroje, dopravni prostfedky, nabytek a dalsi tech-
nické vybaveni vyuzivané v pracovnim systému. [9]

Pracovni misto — prostor pfidéleny jedné €i vice osobdm a vybaveny pracovnim zatizenim
pro plnéni daného tkolu. [9]

Pracovni prostredi — fyzikalni, chemické, biologické, spolecenské faktory a podminky

pusobici na osoby v pracovnim systému. [9]

Ergonomicka Kkritéria — soubor posuzovacich hledisek zaméfenych na ulohu ¢lovéka v
pracovnim systému. Vybér ergonomickych kriterii je odvozen z povahy pracovniho systé-

mu. [9]
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Ergonomické parametry — kvalitativni hodnoty jednotlivych ergonomickych kritérii,
napf. rozméry pracovniho mista, limity pfipustnosti fyzikéalnich, chemickych, biologickych

faktorti, hmotnosti biemen, energetického vydeje apod. [9]

Ergonomické hodnoceni — srovnani zjisténych hodnot parametrii uréitého pracovniho
systému s piislusnymi legislativnimi opatenimi, jako jsou CSN, EN, CSN ISO, hygienické

ptredpisy, smérnice EU, a se v§emi v§eobecné piijatymi ergonomickymi zasadami. [9]

Ergonomické kontrolni listy (tzv. check listy) — soubor ergonomickych kritérii napt. pro
hodnoceni stacionarnich, mobilnich stroju, velint a fidicich center, pracovist’ s obrazovkou

apod. obsahujici polozky specifické pro dany typ pracovniho systému. [9]

Vykonnost — schopnost podat urcity vykon za jednotku ¢asu. Vykonnost urcité osoby je
determinovana jeji télesnou konstituci (t€lesnymi rozméry), motorickou a svalovou silou
(télesna zdatnost), funkci smyslovych organt (stav zraku, sluchu, hmatu) a mentélni zpi-
sobilosti (psychickou kapacitou). Je ovlivnéna pohlavim, v€kem a pisobenim fady pracov-

nich podminek a faktord. [9]

Unava — subjektivni pocit, ktery ma vztah k fadé biologickych funkci a postihuje cely or-

ganismus. [10]

Pracovni zatéZ — je dana mirou vyvazenosti mezi vykonovou kapacitou ¢lovéka na jedné
stran€ a poZadavky tkolu a podminkami, za nichZ je vykonavana, na stran¢ druhé. Pokud

jsou tyto slozky v nerovnovaze, jde o zatéz nepiimétenou, nezadouci. [10]

Pracovni stres — je synonymem nepiiméfené pracovni zatéze, tj. disledkem nerovnovaz-

ného stavu. [9]

Mrwe

Stresor — je pri¢inou vzniku stresu a je ovlivnén osobnostnimi rysy, objektivné fyzikalnimi

¢i socialnimi podminkami na pracovisti. [9]

Zatézova tolerance — je synonymum adaptace na stresory. [9]

4.2 Koncepce pracovni zatéze

Kazda pracovni ¢innost je pro lidskou ¢innost zatézi. At uz piiméfend ¢i nepiimeiend zatéz
muze mit pozitivni i negativni disledky na organismus. Na druhé stran¢ opakem nadlimit-
niho pietizeni mize byt 1 nevytizeni a ¢lovék tim padem nevyuzije sviij potencial, své

moznosti. Nejde pfitom jen o zvladnuti ur¢itého ukolu za dany ¢as, ale i o dlouhodobé vy-
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konéavani néjaké profese. Zalezi na fyzickych a psychickych schopnostech ¢lovéka a na
vnéjsich zdrojich pracovni zatéze, jako je fyzicka ndmaha, jeji velikost, jaké pohyby vyko-
navame a jak Casto. A také jaké prostfedky pouzivame v praci a jaké jsou pracovni polohy.
Dale pusobi vliv pracovniho prostiedi. Negativné zde puisobi chemické latky a jiné skodli-
viny. Pracovni pohodu ovliviiuje i teplota na pracovisti, hluk, osvétleni a také mira odpo-
védnosti a socialni klima na pracoviiti. Castou p¥i¢inou nepiiméfené zatéZe je i monotonni
prace, kdy dochazi ke snizeni aktivity a ¢innost je provadéna automaticky. Klesa tim po-
zornost a trpi 1 kvalita prace. Pocit nudy, neatraktivnost stale stejné ¢innosti mize prerdst
az v nervozitu, tzkost a nezajem o pracovni ¢innost. Je potfeba zvysit aktivitu centralniho
nervového systému a jednou z moznosti je i stiidani vice pracovnich operaci. Jedna se o
job rotation, kde operatofi pracuji na rozdilnych operacich a podnéty a charakter prace je
nuti zapojit jiné svalové ¢i nervové oblasti. Mnohdy nezdjem o toto jednoduché pozitivni
feSeni plyne z neznalosti jeho vyhod a obavy zamé&stnavateld ze zhorSeni produktivity pra-
ce, protoze chvili trva, nez se ¢lovék adaptuje na novy pracovni vykon. Mnohdy je to i po-
hodlnost vedoucich, kterym se nechce Skolit pracovniky na vice operaci a také jejich mylna
predstava, Ze pokud dé€la clovek jednu praci, tak ji bude délat 1épe a kvalitnéji, nez by délal
vice ¢innosti. DalSi moZnost je rozSifeni obsahu prace, kdy je pracovniku v pfipadé prova-
déni vice operaci umoznén osobni ptinos do prace. DalSi moZnosti je obohaceni prace, kdy
si pracovnik sdm urcuje zpiisob provedeni tkolu, kontroluje si vysledek a odpovida za né;.

V takovém ptipad¢ je monotonnost siln€ potlacena. [9]

4.3 Rizikové faktory pracovnich podminek

Rizikové faktory pracovnich podminek jsou davany do souvislosti s onemocnénim zad a to
zejména patefe. Takovym rizikovym faktorem je zejména tézka fyzicka zatéz, kde se nej-
Castéji podili zvySené svalové usili, manipulace s biemeny a staticka zatéz. Déle je to polo-
hova a pohybova zatéZz a sni spojené vynucené pohyby, vyska manipulacni roviny, dlouhy
stoj, predklon, otaceni, uklony. Nezanedbatelné nejsou ani fyzikalni faktory jako celotélové
vibrace a mikroklimatické podminky (chlad, privan, vysoké teploty). Tyto faktory mohou
prispivat k degenerativni zméné pateie a tato strukturdlni zména se také nazyva zména
Z opotiebovani. Je to patrné na patefi a na perifernich kloubech. Degenerace je pfirozeny
proces, ktery 1ze pozorovat béhem starnuti a po 50-ti letech véku je mozno tento problém

detekovat u 80% populace. Degenerativni zmény patete postihuji obratle, meziobratlové
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klouby a meziobratlové plotynky. V souvislosti s posouvanim odchodu do dichodu se mi-
ze cela fada zaméstnancl potykat s nemoci zad a vyrazné tim zvySovat nemocnost firmy,
Navic tyto druhy nemoci jsou dlouhodobé a tézko 1é€itelné. Z pracovniho hlediska mtize
dojit k vyhfezu meziobratlové ploténky pfi akutnim urazu. Nej€astéji to byva pii zvednuti
tézkého biemene a pti nédhlych a prudkych pohybech nebo pfi snaze zachytit tézky predmét.
Stejné tak bolesti kiize z pretizeni, které jsou spojeny s dlouhodobym statickym pfetizenim

Vv souvislosti se $patnym drzenim téla ¢i slabym svalstvem. [9]

4.3.1 Pracovni polohy

vvvvvv

staveni téla, hlavy, trupu, dolnich a hornich koncetin. [9]
RozliSujeme zde:

- zakladni pracovni polohu — poloha, ve které pracovnik stravi pracovnik vétsi ¢ast pracov-

ni doby pii vykonu hlavni ¢innosti

- vedlejsi pracovni poloha - poloha, kterou pracovnik vykonéava pti vedlejSich ¢innostech,

které trvaji kratsi dobu [9]
Na zikladé pracovni polohy a jeho u¢inkiim na opérnou soustavu miiZeme rozeznat:

- fyziologicky vhodnou (prirozenou) polohu — trup a koncetiny jsou v neutralni poloze a
nevyzaduji statické usili. Optimalni postaveni kazdého kloubu dovoluje vyvinuti nejvyssi
sily, plnou kontrolu pohybu a nejmensi zatéz kloubu. Svaly kolem kloubu jsou v rovnovaz-
ném stavu a jsou nadmérné namahany. Co se tyka postaveni kloubu v neutralnim postave-

ni, je to nékde kolem stiedni oblasti plného rozsahu pohyblivosti daného Kloubu. [9]

- fyziologicky nevhodnda poloha — poloha, kdy dochazi k podstatné zméné polohy trupu
(napft. predklon, zaklon, dfep, uklon) a koncetin (napft. prace hornich koncetin ve vysi o€i).
Nejvyhodnéjsi pracovni polohy jsou sed a stoj, optimalni je moznost jejich stfidani. Pii
poloze ve stoje je mozno vyvinou vétsi silu a rozsah pohybu je také vétsi. Vsed€ je mensi
energeticky vydej, lepsi koordinace pohybti, piesné€jsi prace (nejviditelnéjsi v hodinatstvi) a

mensi statické zatizeni predevsim u dolnich koncetin. [9]

Pracovni polohu urcuji individuélni vlastnosti pracovnika a samotné pracovni misto a pra-

covni ¢innost. Proto musi byt bran ohled na antropometrické rozméry téla (napt. vyska) a
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na umérné k tomu rozmérové charakteristiky pracovniho mista a jeho uspotradani (vyhnout
se zbytecnym pohybiim a vzdalenostem). V ramci hodnoceni ergonomickych rizik se berou

do tvahy thlové parametry sklonu trupu, hlavy a konéetin od neutralni polohy. [9]

4.3.2 Manipulace s bremeny

Mechanizace a automatizace v automobilovém prumyslu snizila fyzickou praci a nejen
tam, tak i presto v disledku manipulace s biemeny dochazi k poskozeni patefe. Zejména
tam, kde stale jesté tvofi manipulace s bifemeny podstatnou ¢ast pracovni doby. A pravé
zde je pozorovana vyssi Cetnost onemocnéni bederni patefe. Dale je to poSkozeni svali a
Slach, vazi, perifernich kloubt.. Pisobeni bfemena na organismus ovliviiuji jeho vlastnosti
jako hmotnost, tvar, objemnost, tichopové moznosti biemena, uhel a poloha téla pii mani-
pulaci, umisténi a frekvence manipulovanych bfemen. Zalezi také na zplisobu manipulace a
fyzické zdatnosti jedince. O rizicich manipulace s bfemeny se presvédcila uz fada firem,
protoze je to Castd pfi¢ina pracovnich urazi a pracovni neschopnosti. Dokonce se odhadu-

je, ze az 50% poskozeni patefe v primyslu pochazi z manipulace s biemeny. [9]

4.3.3 Ergonomické analyzy

Existuje cela fada ergonomickych analyz. Pro hodnoceni pracovist’ jsem vyuzil Visteat, coz
je nastroj pro analyzovani pracovist, kde se provadi cyklickd a opakovand ¢innost. Tato
technologie slouzi pro ergonomickou analyzu pracovni ¢innosti. Cilem je analyzovat stava-
jici pracovni ¢innosti a ur€it jejich nevhodné zatéZe a Cinnosti. Cilem analyzy je navrhnout
pracovni operace s tim, ze budou splnény dva pozadavky: neovlivnit zdravi operdtora a

umoznit jim rozvijet své dovednosti a umoznit dosahovani ekonomickych cill firmy

Visteat vypracovava hodnoceni pracovist’ na zakladé 18 kritérii seskupenych do 6 faktord.
Umoznuje identifikovat druh zatéze a diky tomu se miiZeme pfesné¢ zaméfit na problém

s napravnym opatienim. Hodnoceni se provadi na 10- bodové stupnici. [11]

Hodnoceni Vyznamnost Barva pracovisteé
1-2 Velmi uspokojivé
2-4 Uspokojivé
4-6 Ptijatelné
6-8 Ne prilis uspokojivé
8-10 Neuspokojivé

Tabulka 1: Desetibodova stupnice ergonomického hodnoceni pracovisté, interni zdroje
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1.1. Hlavni pracovai pozice (> 60% éasového cyklu) ;

T & i F

veeds, vsedd, trup v pledklonu Vestoje, Wstoje,
trup zplfima trup pfima
MNepfijemni / nepfirozendi:

g & & 5

Vsads, trup v predklonu Veedé, trup v pfedklonu < 307, Vsedé, t&lo zpfima,
Ig FJ ’{Q
Vatoje, Vstoje, trup zpfima, Vstoje, trup v pledkiony
EF.-.'I‘.-'_‘ il
= ‘E\ 2 (“”
Wseda, Vsedd, trup zpfima, Vstoje, Vataje, ruce nad
Wstoje, pledklon < 30¢, Vistoje, nataZend zada < 15°
i\

Vstoje, pokrtene nohy Vstoje, podiep Kleteni na koienou Paloha vieze

Obrazek 4: Piiklad hodnoceni hlavni pracovni pozice [Visteat, 11]

Nefyziologické polohy je tfeba vyloucit, nebo povolit jen kratkodobé nebo vyjimecné.
Opatienim miize byt stfidani s pfijatelnou polohou nebo zavedeni bezpecnostnich presta-
vek, které se v mnoha firmach dnes uz nazyvaji ergonomickymi prestdvkami. V ramci
smény jsou to nejcasteji dvé desetiminutové ergonomické prestavky, které pracovnici mu-

Zou vyuzit k odpocinku, $koleni ¢i poradé. [11]
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5 SIXSIGMA

Six Sigma je strukturovany a vysoce kvantitativné zalozeny piistup ke zlepSovani kvality a
procesu prostiednictvim tymové prace. Dosazenou uroven kvality vyrobku nebo procesu,
kdy na jeden milion pftilezitosti pfipadd maximalné 3,4 chyb. Vyhodou je, Ze ma pevnou,
strukturovanou a piisné logickou metodu, nazyvanou DMAIC(R). Tento nazev je zkratkou

slov:

Definuj (Define) definice problému, sestaveni tymu.

MEéF (Measure) hodnotici kritéria a nastaveni spravného postupu méteni
Analyzuj (Analyze) analyza problému az do nalezeni kofenové pticiny
Zlepsi (Improve) zavedeni navrhovanych zmén vychazejicich z analyzy

Kontroluj (Control) tizeni celého procesu i mezi Gtvary a kontrola stalosti zavedenych

zmén
Replikace (Replication) aplikace vyieSeného problému na ostatni programy [12]

V ramci Six Sigmy je mozno vyuzivat celou fadu technik ke zlepSovani, identifikaci a ana-
lyzu problému. Miizeme pouzit napiiklad mapu procesu, Value stream map, histogram,
regulaéni diagramy, korela¢ni diagramy, Ishikawtv diagram pficin a nasledkd. Velmi rozsi-
fenym je Paretova analyza, pomoci které jsme schopni najit téch dvacet procent pfic¢in pro-
blému, které zptisobuji osmdesat procent nasledkii nebo ptiznaki problému. Mizeme tedy
ucelné stanovit potfadi diileZitosti pfic¢in problémi. Paretovo pravidlo tedy oddéluje n€kolik

zivotn¢ dilezitych pficin od mnoha nevyznamnych. [12]

5.1 Metodika 5S

Metodiku 5S nelze opomenout ve spojeni s vyrobnim zdvodem. Chceme-li mit potadek a
vyrobni proces pod kontrolou, zavést stihlou vyrobu, tak musime tuto metodiku uplatiiovat.
5S pomaha odstraiiovat plytvani a nepofadek na pracovisti a s tim spojené rizika. Jeho ci-

lem je zfidit vizualné fizeny proces. 5S se sklada z péti anglickych slov:

Tridit (Sort), Uspotadat (Set in order), Cistit (Shine), Standardizovat (Standardize),
Udrzovat (Sustain) [13]
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II. PRAKTICKA CAST
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6 STRUCNY POPIS SPOLECNOSTI

Halla Visteon Autopal Hluk

Dodavatel automobilového ptislusenstvi. Vlastni technické centrum vyvoje.

Obrazek 5: Graficky obrazek zavodu [interni zdroj]

Dodavatel pro zakazniky:

Ford, AUDI, Volkswagen, PSA, GM, Jaguar Land Rover, Mercedes, Porsche, McLaren.

Rozdéleni zaméstnancu
374 vyrobnich délniki

45 THP

113 Servisni pracovnici (Nakup, Vyvoj, Prototypova dilna)

Zavod byl zaloZen 1951
Celkova plocha 81 634m”
Vyrobni plocha 33490m?
Vyrobky:

Chladice, Kondenzatory, Chladici moduly, EGR, chladici systémy.
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Obrazek 6: chladi¢

Obrazek 7: mezichladi¢

Obrazek 8: EGR
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Obriazek 9: Kondenzator

Autopal Hluk byl zalozen v roce 1951. Pracovni podminky byly tézké a velky podil ma-
nualni prace pfi vyrobé chladicli byl patrny na vSech operacich. Chladice se nejdiive vyra-
bely mosazné a médeéné, a to zejména cinovanim. Ergonomii v tu dobu nikdo nefesil a bez-
pecnost byla na velmi slabé Grovni. Stejné tak proces cinovani, mofeni a odmastovani byl
na dnesni dobu neptedstavitelny s ohledem na bezpe¢nost pracovnikil a ochranu zivotniho
prostiedi. Z procesu cinovani vznikala celd fada odpadii olova a pouzivani kyselin bylo
béZnou soucasti procesu. Odtud plynula celd fada rizik, které se projevovaly na mnozstvi

urazil, nemoci a dokonce ekologické zatéze, ktera se fesi do ted’.

Zlom nastal v roce 1993, kdy firmu koupila automobilka Ford. Ta sebou piinesla vyrobu
nahradnich dild ,,Coclisa® pro zemédélské stroje v USA. Toto umoznilo firm& piezit po
ztraté tuzemskych trhii a na ptrelomu tisicileti se uvazovalo o jejim prodeji. Zlom nastal
Vv roce 2000, kde se jako vychodisko ukdzalo koupeni pajeci pece a zacaly se vyrabét hlini-
kové chladic¢e jako néhradni dil pro vSechny vyrdbéné vozy v Evropé€. Tato strategicka
myslenka se ukéazala jako naprosto mylna a po dvou mésicich vyroby doslo k jejimu zasta-
veni. O neoriginalni chladi¢e nebyl zajem. Ptes toto fiasko se koupé pajeci pece a této

technologie ukazala jako klicova.

Na prvni pohled ztratova investice se miZe pri spravné zvolené strategii ukazat jako

ziskova.
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Aby nedoslo ke ztraté investic tak se pfesunula ¢ast vyroby pro Ford z Anglie. V tu dobu se
pln¢ ukazala tradice a Sikovnost ¢eskych lidi. Chladi¢e se vyrabély s takovou efektivitou,
malou zmetkovitosti a velkym ziskem, Ze se firma stala béhem par let hlavnim vyrobnim
centrem pro vyrobu chladi¢t. Veskeré nové vyrobky sméfovaly do firmy a nakonec doslo
K uzavieni firem Visteonu na zapad od ¢eskych hranic. A veskera vyroba chladi¢t v Evro-
pé se vramci firmy orientuje do Hluku. V tuto dobu je také z Fordu vyclenéna skupina

Visteon, ktera ziskava také dalsi zakazniky napfi¢ celym automobilovym pramyslem.

V roce 2012 se firma spojuje s korejskym vlastnikem a vznika firma Halla Visteon Climate
Corporation, ktera je druhy nejvétsi dodavatel automobilového piisluSenstvi na svéte.
V minulém roce se jenom na jedné ze tfi vyrobnich hal vyrobilo 2 000 000 chladict, které
sméfovaly do vSech svétovych automobilek. Neustalé navySovani vyroby si v minulém
roce vyzadal stavbu a otevieni nové vyrobni haly, kde je soustiedéna vyroba kondenzatoria
a pfipravena nova vyroba chladi¢l. V soucasnosti probihd stavba ¢tvrté vyrobni haly, ktera
bude oteviena v listopadu tohoto roku a béhem velmi kratké doby bude zaplnéna dalsi vy-
robou. Postavenou dvou vyrobnich hal béhem dvou let ukazuje na dostatek zakazek, zdjem

zakazniki a také GspéSnost a ziskovost firmy.

6.1 Vyrobni proces - Chladice

Firma 1 pfes outsourcing lisafskych praci stale udrzuje ¢ast lisovny, kde se lisuji predev§im
vika, bo¢nice a drzaky pro vyrobu chladici. Firma si také vyrabi trubky pro vyrobu chladi-
¢l a dodéva je také do jinych zdvoda korporace. Zakladnimi operacemi jsou skladani chla-
dicich vlozek, pajeni a montaz. Skladani vlozek se zajiStuje ve vetSiné pripadli na plné
automatickych skladackach a né¢kolik malosériovych vyrobkl na poloautomatickych skla-
dackach. Plné automatickd skladacka dokaze vyrobit az 400 chladicich vlozek za jednu
sménu. Prace operatora se sklada ze zajiSténi chladici vlozky péjecim rdmem a vlozenim
komponentt do stroje (vik a bocnic). Dal$i operaci je pajeni v fizené atmosféte dusiku,
kde jsou vlozky automaticky transportovany dopravnikovymi pésy. Soucasti pajeci pece je
termické odmasténi, naneseni tavidly, suSici pece, pajeci pece (600°C) a chladici zony,
ktera ochladi vlozky na pokojovou teplotu. Nasleduje montéz, kde operator vlozi gumové

tésnéni do vika a poté dojde k automatickému zalemovani nakupované plastové komory.
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Vakuovym a ptetlakovym testem se ovéii tésnost chladice a nasledné vytiSténi Stitku a jeho

oskenovani zajisti po dosazeni baliciho mnozstvi tisk Stitku pro transport k zakazniktim.
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Obrazek 10: Layout dilny vyroby chladi¢u [interni zdroje]
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7 SWOT ANALYZA A RIZIKA PROCESU

Tabulka 2: SWOT analyzy [autor]

Silné stranky

Slabé stranky

zazemi silné mezinarodni firmy

plytvani z divodu zvysené a stale rostouci
zmetkovitosti

vlastni vyvojové centrum

dlouhodobé¢ nepiijimani vlastnich vyrobnich
zaméstnancl

nova technologie vyroby chladi¢i CAB

omezené kapacity vyrobnich zatizeni

dobré jméno firmy

nedostatek vyrobnich ploch

neustaly rist z divodu velkého zajmu za-
kaznik

uzky okruh vyrobnich specialistli

Prilezitosti

Hrozby

ziskani silné pozice na trhu

silna konkurence v automobilovém primys-
lu

nartst dodavek mimo EU (Rusko, Cina)

nebezpeci nepokryti zékaznickych poza-
davka

vyuziti dotaci pfi stavbé novych hal

ztrata dobrého jména a budoucich zakazek

moznost ucit se od nejlepsich

starnuti populace v CR

vyuziti zahrani¢nich zkuSenosti pfi fizeni

ekonomicka krize z divoda soucasnych
konflikt ve svété

V analyze jsem vychdazel z praktickych poznatkli o firmé, kterd na jedné stran€ neustéle

roste, navySuje zisky a expanduje. Na druhé strané se potyka s celou fadou problémd, které

JSOu z Casti i dan za tuto uspéSnost. Ale to neznamena, Ze se s tim musime smifit, ale nao-

pak je nutno tyto negativni rizikové faktory pojmenovat, analyzovat, pfijmout ndpravné

opatfeni, realizovat a v kone¢ném diisledku eliminovat. O to se pokusim v dals$i ¢asti mé

prace.
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7.1 Rizika procesu

Vyroba bézi v 4sménném provozu a prakticky na 3 smény 7 dni v tydnu. Jakékoli ztraty
vyroby a eliminace poruch ma za nésledek, ze se pracuje i v ned€li odpoledne. Jedna se
tudiz o nepretrzity provoz, kde je jen minimum ¢asu pro udrzbu stroji a zarizeni. Timto

dochazi k ¢etnéj$im porucham a poklesu efektivity strojniho a lidského potencialu. Neexis-

o 24

Zakaznici si navySuji pozadavky nad smluvenymi objemy a to nuti vyrobu rozsifovat uréity
typ vyrabéného vyrobku na dalsi stroje a dochazi k navySeni komplexity a ¢etnéj$im vyme-
nam nastroju a tim ztratam OEE strojnich zafizeni. NavySeni urcitych zakaznikl ovliviiuje

plnéni vyroby pro ostatni.

Zmetkovitost je vyssi a pohybuje se pfes 3 procenta a dochazi k jejimu navySovéni. Zvy-

Send zmetkovitost ovlivituje hospodareni firmy. Snizuje zisk spolecnosti.

Vysoka nemocnost pfedevsim starsich pracovniki je to, s ¢im se firma netspésné potyka.
V minulém roce byla ukonena vyroba klimatizacnich hadic, kde se zamé&stnavali ptede-
v§im star$i pracovnici a pracovnici se zdravotnim omezenim. Tito lidé museli pfejit do
pievladajici vyroby chladict, kde je pomémné naroénéjsi prace. Rada téchto lidi se potyka
s nemocnosti a firma v soucasnosti nehledd moznost t€émto lidem nabidnout vhodnéjsi pra-

ci. To se projevuje vyssi nemocnosti u téchto zaméstnanct.

Neustaly tlak na navySeni vyroby mé za nasledek zmenSovani prostoru pro rozpracovanou
vyrobu a zmenSovani uli¢ek a skladovacich prostor. Pti vysoké ¢etnosti navazeni a vyvaze-

ni vyrobku hrozi uraz zavinény stfetem chodce a motorového voziku.

7.1.1 Analyza zmetkovitosti

Zmetkovitost vyroby chladi¢ti vyrazné piekracuje stanoveny cil zavodu 2,35 %. Ve zpraco-
vaném grafu vidime zvySeni zmetkovitosti oproti roku 2012, kdy o rok pozdé&ji doslo
k jejimu zdvojnasobeni a to zejména ve druhé poloviné roku 2013. ZvySeni mnozstvi typt
zpusobil ¢etnéj$i vymeénu nastrojl a s tim spojenou spotfebu materidlii pro sefizeni. Nejvet-
$i zvySeni dle grafu mizeme pozorovat od srpna, kdy doslo ke zméné technologie péjeni.
S ohledem na kapacitni problémy a potfebé navySeni vyroby zvySenych pozadavki zakaz-

nikt se pteslo k pajeni dvou chladicich vlozek na sobé. Doslo k navyseni kapacity vyroby,
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ale zaroven tato zména vedla k navyseni zmetkovitosti. Déle se tu projevuje dlouhodoby

vliv nepfetrzité vyroby s minimalnim prostorem pro preventivni idrzbu strojniho zatizeni.

Historie 2012 - 2014
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Graf 1: Vyvoj zmetkovitosti firmy v letech 2012-2014, interni zdroj

Z nize uvedeného pareta vad mizeme vidét, Ze nejveétsi problém je netésnost mezi trubkou
a vikem chladice. Tato netésnost zplsobuje, Ze dany vyrobek je béhem testu tésnosti (pie-
tlakovy a vakuovy test) vyrazen a dale se nepouziva V procesu. Vada mize byt zplisobena
fadou pficin a to uz vyrobou trubek, expanzi trubek béhem skladdani chladicich vlozek az
samotnym pajenim, Nezanedbatelnou pfi¢inou zde je i lisovani samotného vika chladice.
Dalsi vadou v potradi je vyjetd bocnice, kterd miZe byt zplisobena samotnym procesem
pajeni, praci operatora skladacky nebo samotnym pajecim ptipravkem. S touto pfic¢inou je
spojena i vada vyjety chladici vinovec dold. Dale jsou to vrypy na komofte, které pochazi
Z procesu lisovani a chyb dodavatele materialu. Neméné duleZitou polozkou je i samotna
manipulace operatord, kterd mize za fadu deformaci trubek nebo celych chladicich vlozek
Dilezity prvek u pajeni je samotny pajeci profil, ktery je zavisly na mnoZstvi pajeciho ma-
terialu, teploty a Case pdjeni. Pfi velkém mnoZstvi typa, které se 1i8i velikosti, tloustkou a
mnozstvim na dopravnikovém pase, je pajeci profil kompromisem pro co nejlepsi zapajeni
a pro co nejvetsi mnozstvi zapajenych vlozek. Nutno fict, Ze pfi samotné analyze jsem zjis-
til, Ze se mnohdy u jednotlivych vad fesi nasledky a ne pii¢iny zmetkovitosti. V nize uve-

deném grafu mizeme vidét mésicni pareto vad za bfezen tohoto roku pfi vyrobé chladict.
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Graf 2: Graf nejvétsich vad v % v prib&hu mésice pii vyrobé chladici, vlastni zdroj

V nize uvedeném grafu jsem zachytil denni zmetkovitost v procentech v mésici bieznu.
Z uvedeného grafu jasné vyplyva, Ze kolisani zmetkovitosti se drzi stabilné nad stanove-
nym cilem a za cely mésic se ani jednou nedostalo na jeho Groven. Problém poklesu a na-
rustu je dan jednotlivymi typy, které jsou vyrdbény a maji riznou tGroven zmetkovitosti.
Z ptekro€enych hodnot zmetkovitosti jasné vyplyva, Ze je nutno se zaméfit na objemove
nejvice vyrabéné vyrobky s nejvetsi zmetkovitosti s cilem snizit rapidné celkovou zmetko-
vitost. Dale je z grafu patrné, Ze i vikendové smény sebou nesou vyssi zmetkovitost. Otaz-
kou je, jakou mérou se na tomto podili dvé dvanactihodinové smény operatorii a nepiitom-
nost vyrobnich technologli béhem vikendovych smén. Vliv tinavy operatorti neni zanedba-
telny. Stejné tak nepfitomnost fady technickych pracovnikl je mozZnou pfic¢inou zvysené
zmetkovitosti béhem vikendl. Pfitomnost pracovniki kvality je zajiSténa jen v béZné pra-
covni dny a celd tiha pokryti vyroby lezi na vedoucich pracovnich tymi, ktefi musi jesté
v dobé vikendovych smén pokryvat praci dilenskych technologii. Vzhledem k tomu, Ze
jsou jen dva a maji na starost cely chod dilny, lidi, stroje, zmetkovani, objednévani mate-
rialu, dochazku a plno dalSich povinnosti, tak jim moc ¢asu na feSeni problémui zmetkovi-
tosti nezbyva. Dalsi nedostatek vidim i ve snizeném poctu sefizovacl o vikendech, kteti
navic pokryvaji i praci kontrolorai. Cas na dokonalé sefizeni automatickych stroji se snizu-

je a projevuje se nartistem zmetkovitosti, poruch a snizenim efektivity.
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Graf 3: Procentuelni graf denni zmetkovitosti béhem mésice vyroby chladi¢t, interni zdroj

V grafu denni produkce mizeme vidét vysoké objemy vyroby chladic¢i. Je zde i mirny po-

kles vyroby béhem vikendovych smén, ale ten neni natolik velky, aby se nevyplatilo mit na

sméné vyrobniho technologa, ktery by se zaplatil ze snizeni zmetkovitosti.
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Graf 4: Denni produkce vyrobenych chladi¢t v pribéhu mésice, vlastni zdroj

V nasledujici tabulce jsem zpracoval narist vyroby chladi¢i dle jednotlivych let.

V minulém roce se vyrobilo a odeslalo k naSim zakaznikiim téméf 2 miliony chladica.

Trend za prvni tfi mésice tohoto roku ukazuje, ze by se tento rok mélo vyrobit vic jak 2,5

miliénu chladi¢u. S dal§im narGstem vyroby se tento rok jesté pocita. Rizikem strmého

narlstu vyroby se ukazuje pro firmu zmetkovitost, ktera nardsta a firma se pies svou zisko-

vost potyka s plytvanim a snizovanim zisku.
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Tabulka 3: Nartst vyroby chladi¢t

2010 2011 2012 2013 2014
leden 142 865 140 412 163 793 170 847 185 626
unor 144 565 136 920 133 767 165 800 182 559
brezen 150 449 166 579 167 504 171122 201 485
duben 127 899 138 843 164 500 172 126
kvéten 149 811 164 056 161 945 175 082
cerven 165 341 166 662 185 494 176 080
cervenec 111331 159 279 178 821 189 487
srpen 112 111 116 659 108 758 95218
zari 159 983 169 687 156 179 189614
fijen 141 593 157 334 195 785 194 184
listopad 173 375 166 782 151 546 183 363
prosinec 88 290 83796 16 667 83563

7.1.2 Objemové nejvice vyrabéné chladice.

Po analyze ABC uvadim co do mnozstvi 5 nejvice vyrdbénych chladict, kde bychom vyte-

Senim zmetkovitosti nejvice snizili ndklady na zmetkovitost a tim 1 riziko finan¢nich ztrat.

Tabulka 4: Nejvice objemové vyrabéné chladice

Typ Cislo vyrobku Roéni objem (ks)
Audi 26 mm VP7TBH-8005-AE 268800
Eaton VP9DGH-9L440-AD 252000
Audi 26 mm VP7TBH-8005-BJ 228000
Audi 36 mm VP7TBH-8005-CE 196800
Mazda 8V51-8005-BE 168000

7.1.3 Finan¢ni naklady na zmetkovitost

V nasledujicim grafu porovnavam zmetkovitost dle jednotlivych stfedisek firmy, z n€hoz

jasné vyplyva, Ze se ve snizovani zmetkovitosti musime zaméfit na vyrobu chladicu, ktera

se pohybuje ve zmetkovitosti okolo 2 500 000 K¢ mési¢né. Tato zmetkovitost ohrozuje

firmu v nakladech a vyraznym zptsobem snizuje zisk firmy. Stavajici objem financnich

prostiedkd muze firmé chybét na investice a pokryti dalSich vydaju. Firma musi zvySenou

zmetkovitost zahrnout do kalkulace na novy vyrobek a vyrazné si tim znesnadnuje svou

pozici na trhu a své pieziti. O cenové draz§i vyrobek neni zijem a to zejména

V automobilovém primyslu, kde je enormni tlak na sniZovani nékladu.
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Graf 5: Mé&si¢ni zmetkovitost firmy a jednotlivych stiedisek za 3 mésice tohoto roku,

[vlastni zdroj]

7.1.4 Rizika zvySenych niakladi na nemocnost a s ni spojena ergonomicka rizika

Firma uZ fadu let nepfijima vlastni zaméstnance do vyrobniho procesu. Nabirani operatorii
do vyroby fesi pfes pracovni agenturu a pouze nejlepsi jednotlivee v malém mnozstvi pfi-
jme jako vlastni zaméstnance. To ji umoZnilo bez vaznéjSich ztrat prekonat financni krizi a
pomaha ji to pifekonavat vykyvy poptavky po vyrobcich. Na jedné stran¢ ekonomicky pii-
nos, na druh¢ stran¢ pomalé starnuti vlastnich zaméstnancii. Nutno fict, Ze firma nemusela
nikdy v minulosti propoustét zaméstnance. Tento proces starnuti pracovnikii se projevuje
ve zvysené nemocnosti a zbyte¢né vynalozenych nakladech. Problém se prohloubil na kon-
ci minulého roku, kdy doslo k ukonceni vyroby klimatiza¢nich hadic. Pravé do této vyroby
byla soustfedéna vétsi ¢ast starSich a nemocnych zaméstnanct. Bohuzel s ohledem na na-
rust vyroby chladict se tato vyroba musela pfesunout do zdvodu v Novém Ji¢ing, aby stara
hala ustoupila stavbé nové haly, ktera bude nejvétsi a jenom administrativni budova bude
mit Ctyfi patra a jeji otevieni je planovano na listopad tohoto roku. Pracovnici byli pteve-
deni do stavajici vyroby chladi¢li, kondenzatori a nerezovych vymeénikl, kde je prace
mnohem naro¢néjsi a ergonomicky méné ptizniva. S pfechodem pracovnikt doslo okamzi-

té k narlistu nemocnosti a stiznosti na druh provadéné prace. Solidni firma toto musi fesit a
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nejenom ta moje. Se zaméstnavanim stale starSich pracovnikl se budou muset vyrovnavat
vsechny firmy v Ceské republice s ohledem na pozdgjsi odchod do diichodu. Nejlepsi ces-
tou je hledat odpovidajici druh prace pro tyto lidi a uzptisobit pracovisté a pohyby po ergo-
nomické strance tak, abychom jsme ochranili zdravi a vitalitu lidi do pozdé¢jsiho veku. Na-
Sim cilem musi byt, aby si lidé diichod uzili namisto chozeni po doktorech a nemocnicich.
Hodnota lidského zdravi je nevy¢islitelna. Jestlize se dnes chodi do diichodu v 62 letech (u
muzt) a za dalSich deset let to bude v témé&f 65 letech a o dalSich 10 let v téméf 67 letech,
tak budou muset firmy fesit zaméstnavani stale starsich lidi. Posouvani odchodu do dtcho-
du se netyké pouze muzd, ale i zen, kdy se postupné prestanou zohlednovat déti pro odchod
zen do dichodu. Proto se musi usilovat o to, aby se pracovni zafizeni a prostfedi pfizpliso-
bilo fyzickym a psychickym schopnostem ¢lovéka. Musi se snizovat neproduktivni a hlav-
né nepfiméiend zatéz a dosahnout pozadovaného vykonu bez poskozeni zdravi. Budeme se
muset naucit i pfihlédnou k véku zaméstnance a jeho fyzickym a psychickym schopnostem.
Musime byt pfipraveni uz od pocatku vyvoje a planovani pracovisté na vytvoieni a respek-
tovani ergonomickych pravidel pro dosazeni pohody a efektivity lidské prace. V grafu ne-
mocnosti vidime nartist pro mésice leden, unor a biezen, kdy doslo k pfevodu pracovniki
ze stiediska klimatiza¢nich hadic, ktefi nahradili pracovniky agentury. Nemocnost piesunu-
tych pracovnikl zvysila celkovou nemocnost stiediska a mnozi se stiznosti na druh prova-
déné prace s ohledem na vek, naro€nost, fyzickou zatéz a sménnost. Pracovnici byli zvykli

na mensi fyzickou zaté¢z a na jednosménny provoz a ve stavajici vyrob¢ chladict bézi 4

wev

24

¢innosti. Presto, Ze tito pracovnici tvoii pouze 10% celkového poctu pracovniki stiediska,
tak se podili témét 25% na celkové nemocnosti. V 20 % ptipadech pracovnici uvadeji, ze
prace pro n¢ neni ptili§ vhodna s ohledem na jejich v€k. Radi by pokracovali na své staré
préci, na kterou byli zvykli, a nebyla pro né tak fyzicky namahana. Na jedné strané chépali,

ze to neni mozné a na druhé stran€ se s tim tézko vyrovnavali.
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Graf 6 : Procentuelni vyjadfeni nemocnosti dle jednotlivych mésict

Strategie firmy se zamétuje na vyrobu chladi¢li a nepocita dale s vyrobou klimatiza¢nich
hadic v zavod€. V nové stavéné hale najde praci pres 100 novych zaméstnanci a bude
mozno zaméstnat i nespokojené pracovniky ze stavajici vyroby, ale technologie nové vyro-

by bude podobna. Proto je potieba s pracovniky dale hovofit a hledat dalsi varianty feseni.

7.1.5 Priklad hodnoceni pracovni ¢innosti odebirani chladicich vloZek z pasu pece

Jedna se o pracovisté u pajeci pece Seco, kde se z pasu odebiraji chladici vlozky a skladaji
se na palety a pajeci ram se odklada na dopravnik k ¢isténi pajecich ramii. Operator se sna-
zi vytdhnout chladici vlozku v pfedni ¢asti pracovni plochy a to vyzaduje prodlouzeni do-

sahu natazenim celého téla a tahani v nepfijemné pozici s podporou levé ruky.

Obrazek 11: Fotografie z procesu vyroby
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P4jeci ramy se odkladaji na vedlejsi dopravnik vétSinou v nevyhovujici pozici drzeni téla,

tim je mySleno ohybani pazi smérem k sob¢, rovnobézné se zemi.

Obrazek 12: Fotografie z procesu vyroby

7

Pracovnice sklada chladici vlozky na nejnizsi tiroven na paletu, a to ¢asto v ohybu téla ne-
bo s prodlouzenymi rameny. Pozice v dfepu je v potadku, ale nicméné bychom se neméli

ohybat doptedu, aby bylo zatiZzeni na co nejnizsi arovni.

Obrazek 13: Fotografie z procesu vyroby



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 45

Bud'me opatrni pfi zvedani a zatiZzeni nad urovni ramen, a to zejména s nataZenyma ruka-

ma.
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Obrazek 14: Fotografie z procesu vyroby

Musime neustale sledovat lidskou ¢innost, vyhodnocovat ji a respektovat schopnosti a
moznosti operatori s cilem maximalné chranit jejich zdravi. Je celd fada vyrobnich operaci
a vyrobku, které se neustdle méni, jsou slozitéjsi, tvaroveé odlisné, vykonnéjsi, naroky se
zvySuji a naSe lidské schopnosti se neméni po fyzické a psychické strance. Jsme jen lidé a
odvedeme jen praci, kterd je v naSich lidskych schopnostech. Pretizeni operatora ma za
nasledek unavu, ze které plynou chyby a z nich tfeba i kvalitativni problémy. V hor$im
piipadé zdravotni problémy, které se neprojevi okamzité, ale v horizontu let a zptisobi zvy-
Senou Cetnost absenci. Riziko je to nejen pro samotné operatory, ale i pro firmy. Néaklady
spojené s nemocnosti zaméstnancii nejsou zanedbatelné. V neposledni fadé co je pro
mladého c¢lovéka trochu obtézujici ikon, mize byt pro star§itho nepiekonatelna piekazka,
ktera ho pti opakujici ¢innosti vyfadi z pracovniho procesu. Doplati na to vSichni. Prove-
denim ergonomickych analyz miizeme tyto neadekvatni Cinnosti identifikovat a v€asnym

opatfenim minimalizovat dopad na lidské zdravi a vykon.
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8 METODASS YV PRAXI

Pted lety jsem délal pro firmu tabuli, kterou jsme se snazili lidem vysvétlit zasady 5S. Ne-
Slo jen o vysvétleni, ale pochopeni snahy firmy tuto metodiku uvést do Zivota. Mym cilem
bylo lidi tuto metodiku naucit a hlavné respektovat a vzit si za své. Myslim si, Ze tato tabu-
le, ktera visi na kazdé hale tuto osvétu plni. Lidé védi, co je 5S, co se po nich chce a
Kk emu to je a jaké vyhody to piinasi jim a jaké firm&. Je mnoho firem v Ceské republice,
které se pokousSely zavést 5S a skoncily s tim. Pry jim nic nepfinaSelo, lidé to nedodrZzovali
a za tu namahu to nestoji. Samotné 5S nezklamalo, ale zklamali manaZzeti firmy. Nabyli
totiz dostatecné dusledni pii jeho vyZadovani a prosazovani. Nepotadek se nesmi trpét. Pfi
kazdé navstéve zédkaznika nemusime délat zadné extra uklidy. Potfadek a Cistotu oceni kaz-
dy zékaznik. Eliminujeme rizika plytvani a nebezpeci, ze se zakazniku u nds nebude libit a
neziskame ten nami vytouzeny obchod. Je to signdl, ktery vysilame smérem ven, k naSim
zakaznikim, k nasim zamé&stnanclim a taky sami k sob€. A to nejen pro pocit klidu a uspo-

kojeni nad spravné fizenou firmou, pro pocit hrdosti, ale pro eliminaci rizik v mnoha oblas-

vvvvvv

(Safety).

Obrazek 15: Tabule 5S [zdroj: autor]
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9 PROJEKT PRO SNIZENI ZMETKOVITOSTI

Definoval jsem si projekt na snizeni zmetkovitosti u vyrobku Eaton, ktery je druhy nejvice
objemové vyrabény vyrobek s vysokou zmetkovitosti. Na zakladé¢ méreni a naslednych
Paretovych diagrama jsem urcil jako hlavni problém zmetkovitosti teceni trubek ve viku.

Nasledoval koncentrac¢ni diagram mista teceni.

© (§)
///
/ ®

Obrazek 16: Nakres vyrobku Eaton [interni zdroj]

Dal8im krokem byla analyza a Ischikawa diagram pfi¢in a néasledk.

pajeni

skladaci stroj

pajeci pripravky

Obrazek 17: Ischikawa diagram [interni zdroj]
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Na zaklad¢ amalyzy jsem uréil, ze 95% teceni je v krajni trubce. Z Ischikawa diagramu
jsem urcil jako moznou pficinu operaci skladani a pajeni. Naslednym meétenim jsem zjistil,
ze problém je v pajecich zelezech na operaci skladani, protoze Sitka stlaCeni chladici vloz-
ky byla o 1,5mm vétsi u vika vyrobku nez uprostied. Hlavni pfi¢ina byla krajni trubka u
vika, ktera byla drzena vikem a nedovolila rovnhomérné rozlozeni tlaku po celé vlozce a
dochdzelo k jejimu nadmérnému stlaceni, které mélo za nasledek teceni po pajeni. V ramci
dalSiho kroku zlepSovani jsem navrhl novy design pajeciho zeleza, kde se zkratila délka
pajeciho zeleza, kterda zamezila nadmérnému stlaceni krajni trubky u vika. Timto zlepSe-
nim procesu se sniZilo teCeni chladicich vlozek Eaton o 80%. DalSim krokem bylo ovéfeni
a kontrola, ktera potvrdila vysledek mého projektu. Poslednim krokem v ramci mého pro-
jektu (Six sigma) byla replikace. To znamena, ze jsem se zaméfil i na dalsi vyrobky se
stejnym tecenim v krajni trubce, kde je mozno vyuzit mého zlepSeni. Nasel jsem dalsi 3
vyrobky, kde je mozno toto feSeni vyuzit a ndsledné vyznamnym zpisobem snizit zmetko-
vitost. Odstranénim plytvani, kterym zmetkovitost je, se mi vyrazn¢ podafilo eliminovat
riziko ekonomické ztraty, které by v kone¢ném dutisledku snizilo zisk firmy a mohlo ohrozit
jeji ekonomickou stabilitu. V kone¢ném dusledku bude firma snaz§im zptuisobem ziskavat
nové programy, protoZe nebude muset kalkulovat do ceny nového vyrobku zvysenou zmet-
kovitost. V automobilovém primyslu, kde cena hraje jeden z hlavnich ukazatell pii ziskani
obchodu, je to dobry poéin, ktery miize firmé zajistit preziti. Uspéch firmy se nemusi skla-
dat jen z velkych manazerskych rozhodnuti, ale i z malych krokt procesu neustalého zlep-

Sovani. Proto bychom se neméli nikdy vzdavat.
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10 NAVRHY NA ZLEPSENI NA ZAKLADE POUZITYCH ANALYZ K
VYLOUCENI MOZNYCH KRIZi VE FIRME

Na zaklad¢ zpracované SWOT analyzy jsem urcil jako nejvétsi riziko stale nartistajici
zmetkovitost, ktera se negativné odrazi v hospodareni firmy a mlize ohrozit jeji stabilitu.
Toto nebezpedi neni jen v soucasné dobé, ale hrozba se mize jesté zvysit s ohledem na to,
ze se chladice maji stat hlavnim vyrobnim artiklem do budoucna a jejich podil na celkové
vyrobé bude nartstat. Navzdory slozitosti vyroby chladict a jejich odliSnosti od ostatnich
vyrobkil hlavné v tom, ze jsou neopravitelné po montazi a rozmanitost vyrobku je nejvetsi,
tak existuje velmi dobra Sance na zménu stavu. Z analyzy jasné vyplyva, ze k nejvétSimu
nartstu doslo v dob€ prazdnin minulého roku, kdy se z diivodu kapacit pajeci pece zavadi
pajeni dvou vlozek na sobé. Péjeci pec je uzké misto vyroby a mé doporuceni je pajet
v dob¢ prestavek a ziskat tim 50 minut vyrobniho Casu na kazdé sméné. Toto opatfeni
Z Casti eliminuje pajeni dvou vlozek, které probihd v soucasnosti jen na jednom nejvice
vyrabéném typu, ktery soucasné tvoii nejvetsi financni polozku zmetkovitosti. Dalsi dopo-
ru¢enim je, vyuzit pajeci pece na hale kondenzatort, ktera na rozdil od peci pro chladice
bézi jen v tiisménném provozu pét dni v tydnu a nocni sména neni plné vyuzita. Elimino-
vali bychom tak pajeni dvou vlozek na sobé v navaznosti na zmetkovitost. Znamenalo by
to zvysSené naklady na pfepravu mezi jednou a druhou halou, a rozhodné vydaje v desitkach
tisic korun oproti milioniim uSetfenym pro to jasné hovoii. S pfichodem nové pece
Vv polovin¢ tohoto roku na novou halu bych doporucoval piesunout ¢ast souc¢asné vyroby na
novou pec do té doby, nez se i tato pec zaplni vyrobky. Pozitivni dopad na vyrobu by byl
v mensi Cetnosti pajeni riznych druhid a snizeni zmetkovitosti. Také by znamenalo i ome-
zeni nepretrzitého provozu a dostatek casu na preventivni drzbu. Také eliminace zvySené
zmetkovitosti o vikendech neni zanedbatelnd. Jednozna¢né by mélo dojit k pfesunuti vy-
robnich technologli na v§echny smény a to i na vikendové. Rychlost identifikace problému
a jeho naprava Setii penize. Dal§im doporuc¢enim pro sniZzeni zmetkovitosti je pouzit pro
jeji feSeni metodu Six Sigma a pfidé€lenim projektd na sniZzeni zmetkovitosti jednotlivym
technikim firmy. Kazdy technik by m¢l mit minimalné 3 projekty (Green belty) na snizeni
zmetkovitosti ro¢né. Metodika Six Sigma ve spojeni s tymovou praci musi vést k tispéchu.
Nedavno jsem byl v korejské firm¢ a tam vSichni technici takové projekty zpracovavaji a
navic jdou vSichni technici jednou tydné do vyroby na 30 minut pomoci s tydennim tkli-

dem. V Japonsku v ramci neustalého zlepSovani stoji mistr u vystupu z haly a pta se za-
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méstnanct, zda méli ten den néjaké zlepSeni a d¢la si ¢arku, pokud ano. Pomér poc¢tu Kai-
zenu je uplné jiny nez v naSich krajich. Musime od naSich zaméstnanci a také sami od sebe
pozadovat vice. Jediné tak obstojime v tvrdé konkurenci. Proto navrhuji toto feSeni, které
muze snizit zmetkovitost, protoZze vzhledem k dlouhodobému nartistu zmetkovitosti sou-
Casny systém feSeni neni uspé$ny. Zména od feSeni vyrobnimi technology ke vSem techni-
kiim. SnizZeni zmetkovitosti 3,4% na 2,2% by znamenalo ro¢ni usporu 13 000 000 K¢. A to
jsou penize, které muze firma investovat do své budoucnosti, do pieziti a vyhnuti se krizi.
Dalsi slabou strankou firmy je dlouhodobé nepftijimani vlastnich zaméstnancii na vyrobni
operace a najimani lidi z agentury. To se negativné podepisuje na fluktuaci a z ¢asti i na
zmetkovitosti, pfesto, ze ma firma velmi dobfe propracovany systém Skoleni ve vyrobé.
Pozitivni strankou je moznost tydennich zmén poctu zaméstnanci na zdkladé zakaznickych
pozadavkl a také zadné naklady firmy na propousténi v dobé ekonomické krize, kterou
firma pfestala velmi dobie. Negativni strankou je ale stdrnuti vlastnich zaméstnanct. Proto
doporucuji zacit pfijimat vlastni zaméstnance do vyroby a to i proto, ze v kratké dob¢ dojde
K rozsifeni nové vyroby na loni oteviené hale a zahajeni vyroby na tento rok otvirané hale.
Dostatek ¢asu pro zaskoleni zaméstnancti ochrani firmu od zbytecnych ztrat. Soucasné na
zakladé provedenych ergonomickych analyz doporucuji pfehodnotit zafazeni starSich za-
meéstnancll a presunout je na operace, které jsou ergonomicky pfiznivéjsi k jejich fyzickym
a psychickym schopnostem. Tim doporucenim je pfesunuti z vyroby chladi¢i do vyroby
nerezovych vyméniki EGR, kde jsou ergonomicky ptiznivéj$i podminky a soucasné tam
pracuji mladi lidé bez zdravotnich problémi. Predtim bychom méli zahdjit komunikaci
S obéma skupinami pro jasné vysvétleni divodi presunti a pec€livé naslouchat zpétné vazbe.
Tak miizeme eliminovat ergonomicka rizika u lidi se snizenou fyzickou schopnosti a pln¢
vyuzit potencial takového pracovnika bez zbytecného poskozeni zdravi nebo zvySenych
nékladd na nemocnost. Z ergonomické analyzy u vystupu z pece také jasné vyplynulo, Ze
operator vykonava ¢innosti v ergonomicky nevhodnych polohidch. Mé doporuceni je pouzit
plosiny u téchto vystupd a eliminovat tim rizika nevhodnych pohybu. Uz v minulosti se
objevili snahy o zavedeni ploSinovych voziki, ale toto feseni nebylo nikdy zavedeno z di-
vodu malych kapacit téchto vozikli a jejich potencialné velkému mnozstvi. Mé feseni je
jiné v tom, zZe navrhuji stalé ploSiny, které budou zakopany v zemi tak, aby na né bylo
mozné najizdét s paletou. Tyto ploSiny by mély mit centralni ovladani zdvihu u pasu a pra-
covnik by si je automaticky zvedl do ergonomicky pftijatelné polohy. Tim se eliminuji ne-

vhodné polohy pii ukladani chladicich vlozek na palety a soucasné snizi zatizeni operatorti
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na téchto operacich. Pro potfeby pece by bylo vhodné mit 5 takto zabudovanych plosin.
Investice do téchto plosin by byly zhruba okolo 800 000K¢ a firma by tyto penize méla
investovat, protoze se jedna o zdravi lidi a eliminaci ergonomického rizika. Dale by m¢la
firma pfesunout rozpracovanou vyrobu chladicich vlozek ze soucasného vyrobniho prosto-
ru mimo halu (pristaveni skladu), aby umoznila dal$i rozsifeni vyrobnich linek a vznikl
bezpe¢ny prostor pro chodce a motorové voziky. V nepoledni fadé doporucuji piijmout
vyrobni specialisty pro nové programy na nové hale uz ted’ a necekat na zahajeni vyroby.
Zaskoleni zkuSeného technologa netrva dny, ale mésice. Par desitek usetfenych korun na
mzdach miiZze byt velmi rychle znehodnoceno v nakladech na zmetky nebo nekvalitu. Prvni
vyroba vzorkl na nové hale ma byt v ¢ervenci a vybérové fizeni na technology a vedouci
vyrobnich tymi jeSté ani nezacalo. Oddé&leni lidskych zdrojii by mélo zlepS$it komunikaci se
zkusenymi techniky a na zaklad¢ jejich zkuSenosti a pozadavkd vypracovat Casovy plan
nabirdni vyrobnich specialistii. Zavére¢nym doporucenim je pro primyslové inZenyrstvi
nepocitat kapacity pajecich peci na 100%. Vyuziti strojniho zafizeni sedm dni v tydnu na
tii smény k pokryti zakaznickych pozadavki je nezadouci riziko, které je témét na hranici
dani zakazky a neni prostor kdy to vyrobit. Proto doporucuji vybalancovat vSechny pajeci
pece ve firmé a k navySovani zakaznickych pozadavkl pfistupovat az po kapacitnim pie-
poctu. Timto opatfenim mizeme 1 eliminovat zké misto vyroby. Neptiznivy dopad zvyse-
né nemocnosti na efektivni chod firmy je mozno podle mého nazoru 1 fesit zavedenim do-
tazniku. Tento by byl ur€en pro lidi, kteti se po absenci, jejimz divodem byla nemoc, vra-
ceji do prace. Otazky by nemély byt zamétfeny na zjiStovani detailti ohledné zdravotniho
stavu nebo diagnézy zameéstnanct, ale pro ptipadné vlivy pracovniho prostiedi na jejich

zdravotni stav. To by pomohlo také se zaméfenim ergonomickych analyz.
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ZAVER

Zijeme v dobé tvrdé konkurence, kdy dochdzi k tlakim na firmy na snizovani nakladi.
Dtivod existence vyrobni firmy a také nasi pfitomnosti ve firmé je zisk. To je to, co urcuje,
zda firma pfezije a zda u toho mizeme byt i zitra. Musime se tedy sami sebe ptat, co mi-
zeme udé¢lat proto, abychom u toho mohli jesté zitra byt. Musime spole¢né s firmou Celit
rizikim a jejich pfipadnym dasledkim.

Cilem mé prace bylo tyto rizika identifikovat a dat navrhy na jejich minimalizaci nebo eli-

minaci a umoznit tak firmé¢ zvysit zisk a moznost piezit.

V teoretické Casti své prace se zabyvam obecné riziky a metodami analyzy rizik s ohledem
na fizeni vyroby a firemni strategie. Zvlastni prostor jsem si vyclenil na ergonomii a rizika
S ni spojend, protoze si myslim, Ze této oblasti jsou firmy jest¢ mnoho dluzny a po tficeti
letech prace ve firmé to vidim mnohem citlivéji z davodu kazdodenniho kontaktu se spolu-
pracovniky, na které klademe ¢im dél vétsi pozadavky, ale hranice lidskych schopnosti se

vV

nemeéni, ale naopak s pozd¢jsim vékem piedevsim ty fyzické schopnosti jsou omezené.

V praktické ¢asti se zabyvam konkrétnimi riziky ve firmé, které vychazi ze SWOT analyzy.
Po ptedstaveni podniku nésleduje analyza rizik, které¢ firmu ohrozuji nejvice. Z této analy-
zy a dobré znalosti firmy vychazi mé doporuceni k omezeni rizik v ekonomické oblasti,
oblasti spolehlivosti a plnéni dodavek, ergonomickych problémi a rizik s nimi spojenych a
V neposledni fad¢ i rizika bezpecného budouciho vyvoje v oblasti vyroby a preziti firmy.
Konkrétné navrhuji mimo jiné metodu Six Sigma pro sniZeni zmetkovitosti, odstranéni
ergonomického rizika implementaci zabudovanych plosin u pece, navyseni kapacity uzké-
ho mista vybalancovanim vSech peci a prace pies piestavky a jak se vyhnout potencional-
nim rizikiim vyroby do budoucnosti zménou casového harmonogramu na pfijimani techni-
kt. Svou bakalatfskou praci jsem nechtél jen splnit povinnost ukonceni studia, ale pomoci
najit tu spravnou cestu jak se vyhnout rizikim sou¢asnym i budoucim a pomoct nejen mé

firm¢, ale inspirovat i ostatni. VSe co délame ma smysl a je moznou cestou K aspéchu.
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CAB Péjeni v fizené atmosféie
ECPL Rizené uzamykani energii
EGR Nerezovy vyménik

FMEA Analyza selhani a jejich dopadua

FTA Analyza stromu poruch

HAZOP Analyza ohroZeni a provozuschopnosti
PHA Ptedbézna analyza ohrozeni

THP Technicko-hospodaisky pracovnik

VISTEAT Technologie Visteonu pro ergonomickou analyzu pracovni ¢innosti
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