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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva zefektivnénim vybraného vyrobniho procesu. Cilem prace
je provést analyzu vybraného vyrobniho procesu a na zakladé vysledki navrhnout moznosti
pro zlepSeni soucasné situace. Diplomova prace je rozdélend na teoretickou a praktickou
Cast. V teoretické cCasti prace jsou uvedeny teoretick¢é poznatky tykajici se vyrobnich
procest, jejich zlepSovani a S§tihlé vyroby. V praktické casti jsou uvedeny zakladni
informace o spole¢nosti. Tato Cast je vénovana piedevsim zdznamlm z analyzy soucasného

stavu a navrzenym opatfenim ke zlepseni soucasného stavu.

Kli¢ova slova: vyrobni proces, zlepSovani, §tihla vyroba, produktivita

ABSTRACT

This thesis is focused on efficiency improvement of the selected manufacturing process.
The goal is to analyze selected manufacturing process and based on the results to suggest
some improvements of the current situation. The thesis is divided into theoretical and
practical part. In the theoretical part there are theoretical information concerning
manufacturing processes, its improvements and lean manufacturing. In the practical part
there is basic information about the company. This part is dedicated to processing of the

analysis of the current situation and suggesting the steps which lead to its improvement.

Keywords: manufacturing process, improvements, lean manufacturing, productivity
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UvVOD

V dnesni dobé si v oblasti primyslu konkuruje nespocet firem. Pro vyrobni podnik je
nesmirné dilezité, aby byl o krok vpted pied svymi konkurenty. Mezi aspekty ovliviiujici
konkurenceschopnost podniku patii predev§im rozmanitost nabizenych produktii, cena,
kvalita a Cas, za jaky je podnik schopny své produkty vyrobit a dodat zdkaznikiim. Kazdy
podnik svadi neustaly boj s konkurenci a neni jednoduché v ném obstat. Firma, ktera chce
Vv takovém prostiedi obstat, musi nepretrzité hledat moznosti pro zlepSovani svych procest
a efektivnéjsi vyuziti vSech zdroju.

Mnoh¢ firmy vyuzivaji za Gcelem zvySovani konkurenceschopnosti principy a metody
Z oblasti prumyslového inzenyrstvi. Nastroje prumyslového inzenyrstvi poméhaji

vyrobnimu podniku drZet pod kontrolou své procesy a odhalovat potencialy ke zlepSeni.

Spole¢nost Omnika, s.r.o. se zaméfuje na vyrobu stinici techniky a neustdle rozsifuje
spektrum svych produkt. V soucasnosti vyrabi riizné druhy okennich Zaluzii a rolet,
posuvné stény, sité proti hmyzu a nové také zaveésy. Produkty spole¢nosti Omnika, s.r.o.
jsou zvlastni pfedev§im svym designem a kvalitou. Jedna se pfedevsim o luxusni produkty,

které nejen Ze plni ucel stinici techniky, ale jsou také mddnim doplitkem.

Cilem této diplomové prace je zefektivnéni vybraného vyrobniho procesu ve spolecnosti

Omnika, s.r.o.

Prace je roz€lenéna do dvou zakladnich ¢asti, teoretické a praktické. Teoretickd cast je
zaméfena na objasnéni zdkladnich pojml z oblasti vyroby, primyslového inzenyrstvi a

principt §tihlého podniku, jenz jsou podkladem pro pochopeni feSené problematiky.

V praktické ¢asti je nejprve predstavena spole¢nost Omnika, s.r.o., jeji produkty a
struktura. Tato ¢ast obsahuje také analyzu soucasného stavu vyroby zavési, na zakladé
které byly odhaleny moznosti pro zlepSovani. Nedilnou soucésti praktické Casti je projekt,
ktery je vénovan navrhiim na zefektivnéni dosavadniho stavu s vyuzitim poznatkti z oblasti

$tih1é vyroby.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem diplomové prace je zefektivnéni vyrobniho procesu spolecnosti Omnika, s.r.o.
Vv Hodoning. Spolecnost projevila zadjem o zpracovani projektu na stiedisku vyroby zavést,

s cilem zvySeni produktivity tohoto tseku.

Pro lepsi pochopeni celého vyrobniho procesu zavést jsem zvolila metodu pozorovani a
rozhovoru a stravila jsem nékolik dni na stfedisku vyroby zavést. Pro zaznamenani celého
vyrobniho procesu byla sestavena finan¢ni analyza. Mnohé plytvani bylo ziejmé jiz z této
zkuSenosti a dale se potvrdilo pfi snimkovani vybranych pracovnikti a spaghetti diagramu
pohybu operatora. Pro zpracovani ndvrhu na eliminaci plytvani bylo zapotiebi vypracovat
souCasné prostorové usporadani pracovisté za vyuziti programu ArchiCAD. Na zaklad¢
miniauditd byl posouzen stav Cistoty a uspofaddni pracovisté, vizualizace a strojniho
zafizeni.

Na zaklad¢ ziskanych daji bude sestaven navrh na nové uspotfadani pracovisté s vyuzitim

metod prumyslového inzenyrstvi.

Pro vypracovani projektu byly vyuZity nastroje jako logicky ramec, rizikovéd analyza a

¢asovy harmonogram, které dohromady utvareji stru¢ny piehled o projektu.
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1 VYROBA

Pod pojmem vyroba rozumime cinnost, kterou firma provadi, aby mohla poskytnout
zékaznikovi produkt, na zaklad¢ kterého ziska od zdkaznika penize. Vystupem vyroby

muze byt hmatatelny vyrobek, ale také sluzba.

Rizeni miizeme chapat jako uméni vést podnik k trvalé prosperité v dlouhém Gasovém
horizontu. Vedle vyraznych znalosti z oblasti techniky, managementu, marketingu,

ekonomiky, logistiky, ekologie, informaé¢ni technologie a psychologie hraje vyznamnou

rrrrrr

s lidskymi, hmotnymi i nehmotnymi zdroji, které podnik ma nebo muze mit k dispozici.
(Ketkovsky, Valsa, 2012, s.1)

1.1 Rizeni a organizace vyroby

Podstata procesu fizeni a organizace vyroby spocCiva v oblastech planovani a pfipravy
produktu, planovéani a fizeni disponibilni vyrobni kapacity, fizeni a organizace kvality,
organizace a fizeni pribéhu vyroby a expedice. S tim je uzce spjato tzv. 5M organizace a
fizeni vyroby:

» men (Clovek)
machines (stroje)

methods (metody)

materials (materialy)

vV V VYV V¥V

money (finance)
(Chromjakova, Rajnoha, 201,1 s.33)

Ma-li byt primyslova firma v dneSni dobé konkurenceschopnd, musi se snaZit produkovat
maximalni kvalitu v relativné kratkém case a s minimélnimi néklady, zarovenn se musi
postarat o flexibilni fizeni a organizovani disponibilnich kapacit s minimalnimi
investicnimi naroky, dosahovani vybalancovaného poméru mezi vyrobni kapacitou a
dosahovanym vykonem. Dtlezitou roli zde sehrava i orientace na motivovani a vychovu
vlastniho persondlu. Firemni persondl je tvircem pfidané hodnoty pro zadkaznika.
K dispozici je fada ndstroji zaméfenych na inovaci znalosti lidi a jejich efektivni

transformaci do inovovanych produktii a vyrobnich procest. Za kli¢ k tspéchu mnohych
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firem je dnes povazovan ptrechod od tradi¢né organizovanych ttvarti a operaci k procesné

orientované firm¢. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 35)

1.2 Usporadani pracovist’ ve vyrobnim procesu

V souvislosti s prostorovym a organizaénim usporadanim vyroby je nutno feSit dva
vzajemné souvisejici aspekty vyroby, a sice materidlové toky a usporadani pracovist.
Rozhodujicimi kritérii pfi planovani materidlovych tokl jsou rychlost, vzdalenost a

plynulost pfepravy.
Uspotadani vyroby miize byt nasledujici:
» S pevnou pozici vyrobku — transformujici vyrobni zdroje se ptresouvaji dle potieby

do mista vyroby, transformované vyrobni zdroje se v pribéhu zpracovani

nepohybuji.

» Technologické uspotfadani — vytvaieji se skupiny pracovist, pficemz pracovisté
nejsou seskupena dle technologického postupu vyroby a rozpracované vyrobky je

tteba presouvat k jednotlivym vyrobnim operacim.

» Bunkové usporadani — pracovisté jsou seskupena do utvart (bungk) tak, aby urcité
¢asti vyrobniho procesu mohly probéhnout na jednom misté bez pfemistovani
vyrobku mezi jednotlivymi operacemi. Jednd se o kombinaci technologického a

predmétného uspotradani vyroby.

» Predmétné usporadani — pracovisté jsou sefazena ucelové podle potieb zpracovani

vyrobku s ohledem na jejich minimalni pfesuny. (Ketkovsky, Valsa, 2012, 5.18-19)
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2 STIHLY PODNIK

Pod pojmem lean (Stihly) se rozumi vyrabét vyrobky ¢i poskytovat sluzby pii podstatné
mensim objemu vstupnich zdroji, nez je to pii klasické masové produkci. Vyrobni systém
pak nazyvame jako Stihly, protoze nabizi zplisob, jak vyrdbét stile vice za méné
pracovniho usili, méné Casu, v menSich prostorach, s minimem zasob, strojii a zafizeni.
Podnik se stava stihlym tehdy, kdyz vykonava pouze takové ¢innosti, které jsou potiebné,
provadi se spravné napoprvé, rychleji nez v jinych podnicich a za méné financnich
prosttedkt. Ve §tihlém vyrobnim systému jde pfedev§im o maximalizaci pfidané hodnoty

pro zakaznika. (Fekete, 2012, s.20)

Zestihlovani je cesta k tomu, abychom vice vyuzili své vyrobni zdroje, efektivnéji vyuzili
své plochy, vyrabéli vic a mé&li piitom nizsi rezijni naklady. Stihla vyroba je izce propojena
s vyvojem vyrobki a technickou piipravou vyroby, logistikou a administrativou v podniku.
Je proto chybou, Ze jsou procesy vyroby a vyvoje vyrobkil od sebe oddéleny. Stihlost je
vytvafena jiz v predvyrobnich etapach a velka c¢ast prvki Stihlého podniku je silné

ovlivnéna logistickym fetézcem nebo procesy v administrativé. (Kosturiak, Frolik, s.17,

2006)
L
? . Manazment

znalosti
arozvoj podnikovej

()
253 e

Obrazek 1 Prvky stihlého podniku (Kosturiak, ©2012)

Stihla
logistika
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2.1 Stihla vyroba

Jednim z klicovych koncepti realizovanych v poslednich letech v primyslovych podnicich
je koncept ,,Lean Production — Stihl4 vyroba®. Jedna se o komplexni systém orientovany
predev§im na zménu mysleni lidi v oblastech fizeni a organizace vyrobnich konceptt, které
jsou realizovany na podnét manazeru s podporou technologického vybaveni. Metody S§tihlé
vyroby si v soucasnosti nachédzeji cestu i do oblasti administrativnich a obsluznych
procesu, které funguji na obdobnych principech jako vyrobni procesy. Klicovym faktorem
uspésnosti zavadéni tohoto konceptu je spravnd motivace zaméstnancti a jejich zapojeni do
vSech procest optimalizace a zlepSovani. Koncept §tihlé vyroby mtzeme chapat i jako
navod na to, jak spravné planovat, organizovat a fidit podnikové procesy. (Chromjakova,

Rajnoha,, 2011 s. 44)

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vyvazeny tok

Procesy
kvality a
standardizovana
praca

PM

rvchle zimeny,
redukcia davok

tihle pracovisko,
vizualizacia

Stihly layout,
wrobné bunky

anazment toku
hodnot

Obrazek 2 Prvky stihlé vyroby (Kysel’, ©2012)

2.2 Stihlé pracovisté

Stihlé pracovisté je povazovano za zaklad §tihlé vyroby. Pracovisté, na kterém pracovnik

vykondva mnoho zbyte¢nych pohybi a ¢innosti, které snizuji jeho produktivitu, neni §tihlé.
Hlavni cile Stihlého pracovisté:

» ZvySeni vykonnosti

» SniZeni urazovosti a zatizeni organismu

» Zvyseni autonomnosti a moznosti viceobsluhy

» Zlepseni kvality a stability procesu
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Stihlé pracovi§té je navrieno tak, aby byly zajiStény nasledujici principy, které

zajiSt'uji naplnéni hlavnich cili Stihlého pracovisté:

Ergonomické principy

- pracovni pohoda — pfiznivé fyziologické a socialni podminky
- ochrana zdravi — pfedchazeni zranénim a traumatickym onemocnénim

Analvyza a méfeni prace a 5S

- optimalni organizace prace a usporadani pracovisté, optimalni spotieba Casu

na operaci, standardizace

Vizualni pracovisté

- vizualizace prub¢hu Cinnosti na pracovisti

Autonomnost pracovisté — jidoka

- zastaveni a signalizace pfi abnormalitach

Poka yoke

- omezeni moznosti chyb a selhani ¢lovéka

(Kosturiak a Frolik et al., 2006, s.74)

2.3 Stihly layout

Hlavni pfi¢inou plytvani v mnoha podnicich je nespravné navrzeny layout. Ve vétSiné
naSich firem probéhla v posledni dobé vlna zmén, které souvisely s roz§ifovanim, zménou
vyrobniho sortimentu nebo s pfesunem vyroby ze zahrani¢i. Tyto zmé&ny probihaly Casto
pod casovym tlakem, tedy i bez jasné koncepce. Vysledkem jsou sou€asné layouty, které
zpusobuji nejen zbytecné dlouhé materidlové toky, ale i mnoZstvi manipula¢nich,
skladovacich a kontrolnich ¢innosti, neptfehledné procesy a slozité fizeni logistiky a
vyroby.

Resenim uvedenych problémi je §tihly layout a vyrobni buiiky. Stihly layout pfinasi usporu
ploch, které je mozné vyuzit pro umisténi dalSich vyrobnich programi. Eliminace
skladovacich ploch znamend v prvni fad€ snizeni zasob, dale vSak i lepsi ptehled o pohybu

materidlu a zjednoduSeni fizeni.
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Hlavni parametry Stihlého layoutu:

» Primy materialovy tok smérem k montazni lince a expedici
Minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi operacemi
Minimalni plochy na zasobniky a mezisklady

Dodavatel¢ co nejblize k zdkaznikiim

Ptimocaré a kratké trasy

Minimalni pribézné casy

vV V VvV V¥V V VY

Sklady v misté spotieby, vizudlni kontrola poctu dili v pfepravce nebo na

skladovaci plose
Odstranéni dvojnasobné manipulace
FIFO a tahovy systém, kanban, DBR

Bunkové usporadani, segmentace a spine layout

vV VWV V V¥V

Flexibilita s ohledem na variabilitu produktt, vyrobni mnozstvi a zmény vyrobniho

layoutu (mobilni zafizeni — kolecka, vzduchové polstare)
» Nizké naklady na instalaci

(Kosturiak a Frolik et al., 2006, s.135)

2.4 Hlavni formy plytvani ve vyrobé a logistice

Kli¢ovym pojmem ve filozofii §tihlého podniku je plytvani. Plytvani je vSechno, co zvySuje

naklady vyrobku nebo sluzby, aniz by se zvySovala jejich hodnota.
Ve vyrobé:
- Nadvyroba
- Nadbytecna prace
- Zbytecny pohyb
- Zasoby, které ptesahuji potfebné minimum pro splnéni vyrobniho tkolu
- ¢ekani na material, soucastky, informace nebo stroj

- Opravovani zmetka
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- Nadbytecna doprava a manipulace

- Nevyuzité schopnosti pracovnikii

V logistice:
- Zasoby, nadbytec¢ny material a komponenty
- Zbyte¢na manipulace
- ¢ekani na material, soucastky, informace a dopravni prostfedky
- Opravovani poruch v logistickém systému
- Chyby
- Nevyuzité prepravni kapacity
- Nevyuzité schopnosti pracovnikii

(Kosturiak a Boledovig¢, et al., 2010, s.12)

Obrazek 3 7 druhu plytvani (Lean Seven Types of waste, ©2013)

2.5 14 principa Toyota

I. Dlouhodoba filozofie

1. ManaZerska rozhodnuti se opiraji o dlouhodobou filozofii i na tikor kratkodobych

finanénich cilu
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V.

Spravny proces produkuje spravné vysledky

2. Vytvofenim kontinualniho toku procesu vyjde problém na povrch
3. Vyuziti tahového systému zabrani nadprodukeci
4. Vyrovnani pracovniho zatizeni (heijunka)

5. Vytvofeni kultury, kterda umozni zastaveni procesu a zaméieni problému,

abychom tak doséahli vytvateni hodnoty ,,hned napoprvé*

6. Standardizované cinnosti jsou vychodiskem pro kontinudlni zlepSovani a

zapojeni zaméstnanct
7. Vyuziti vizualniho fizeni tak, aby zddny problém nezlstal skryty

8. Pouzivani jen spolehlivé, dusledné testované technologie, jakd slouzi vaSim

lidem a procestim

Piidavejte podniku hodnotu rozvojem vasich lidi a partnert

9. Rozvoj lidri, ktefi skute¢né rozumi své préci, ziji podnikovou filozofii a u¢i to

ostatni

10. Rozvoj vyjimecnych lidi a tyma, jenZ nasleduji podnikovou filozofii

11. Zachovani respekt ke svym partnerim a dodavatelim, podnécovani a pomoc pii
jejich zlepSovani

Neustalé feseni klicovych problému je motorem udeni se

12. Aby byla situace pochopena, je tfeba ji osobné poznat. (genchi genbutsu)

13. Rozhodnuti se ¢ini pomalu, na zdklad¢ skutecného zvazeni vSech moznosti,

rozhodnuti vS§ak implementuje velmi rychle

14. Stat se uclici se organizaci prostfednictvim trvalého sebereflexe (hansei) a

neustalého zlepSovani

(Liker, 2004, s.37-40)
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3 PROCESY V PODNIKU A JEJICH ZLEPSOVANI

,Kdo nezlepsoval a neinovoval v minulosti, ten zaostaval. Kdo nezlep$uje a neinovuje

dnes, ten neexistuje.* (Kosturiak a Boledovic, et al., 2010, s.12)

vvvvvv

tok penéz. Mnozi manazeii mysli, Ze se v jejich firme plytvani nevyskytuje. Pokud bychom
zméfili priabéznou dobu zakazky ve firmé a srovnali tento Cas se skutecnym casem, po
ktery se na zakazce opravdu pracovalo, byli by mnozi piekvapeni, kolik plytvani procesy
skryvaji. Za vSechny ¢innosti, které nepifidavaji vyrobku hodnotu, firma musi zaplatit
(doprava, kontrola, skladovani, opravy apod.). Odstraniovani plytvani z podnikovych proces
znamena také zkracovani jejich doby trvani, krat§i priabéznou dobu, rychlejsi obsluhu
zakaznika, rychlejsi vyinkasovani penéz, lepsi cash flow. (Kosturiak a Boledovic, et al.,

2010, 5.11)

ZlepSovanim procesii se rozumi zména klicovych firemnich procesli a ucelem zvySeni
jejich vykonnosti a efektivnosti. Nositeli procest zlepSovani jsou vSichni pracovnici
podniku. Dynamickym prvkem zlepSovani procesi je zména a pravé na ni krachuje nebo

profituje mnoho procesu. (Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.81)

»Nejde o vylepSovani toho, co jiz existuje, nebo provadeéni dil¢ich zmén, které ponechavaji
zakladni struktury netknuté. Nejde o zaplatovani — pospravovani existujicich systémd, aby
pracovaly lépe. Ve skutecnosti to znamené vzdat se zavedenych postupt a nové pohlédnout
na prace, jez jsou nezbytné k vytvotfeni vyrobku nebo sluzby firmy, resp. poskytnuti
hodnoty zakaznikovi. Znamena to polozit si otazku, jak by méla tato firma, kdybychom ji
dnes — se soucCasnymi znalostmi a s vyuzitim dnes$nich technologii — budovali znovu.
Provést reengineering firmy znamend odhodit staré systémy a zacit znovu. Jeho soucasti je

navrat k pocatku a nalezeni lepSich zptisobt prace. (Hammer a Champy, 2000, $.37)
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8 krokii systému zlepSovani dle API

1.podaninavrhu
8.0dmeéna ."
@ Y
f&

7.archivace

2.popis Zlepseni

3.evidence

2

T

6.realizace

5.zvefejnéni

Obrazek 4 8 krokii systému zlepsovani (Systém zlepsovani, ©2015)

Po uspésném zavedeni zmény stale existuje riziko nicnedé€lani, které je obvykle mnohem

vétsi nez samotné riziko zmény. Jde o angazovanost zaméstnanci tak, aby o své praci

premysleli, pfichazeli se svymi ndpady, jak praci zlepsit, zjednodusit, zrychlit i jinak

zkvalitnit. Tuto iniciativu by mél podnik podporovat a pozitivné motivovat zaméstnance,

aby v této ¢innosti neustavali. (JaniSova a Ktivanek, 2013, 5.391)

Podstatnymi divody, pro¢ zlepSovat, jsou:

potieba zvysit efektivnost a vykonnost ve vyrobnich procest
snaha usnadnit pracovni operace a co nejvice je zjednodusit
nutnost eliminovat neproduktivni ¢innosti a hledat nejriznéjsi uspory

aktivni zapojeni pracovnikli podniku do zlepSovani a jejich pozitivni

motivace pro zmény k lepSimu
zlepSeni fungovani informacnich tokt

snizovani poctu konflikth mezi vyrobou, administrativou a organizaci
vyroby

dosaZeni spokojenosti pracovnik

(Chromjakova a Rajnoha, 2011, s.82)
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Okoli kazdého podniku podléhd zménam, a proto je nutné ménit a zlepSovat i podnikové

procesy. Oblast zlepSovani procesti miizeme rozdélit na tyto tfi zakladni piistupy:

» Kontinualni zlepSovani procesti zaméfujici se na znalosti pracovnikd, drobné

zmény
» Radikalni zmény jako jsou inovace, reengineering nebo hoshin kanri

» Evoluéni zmény vedouci k zabudovani mechanismu evoluénich zmén do
systému,ktery se pak optimalizuje zevniti podle pozadavki prostiedi, podobné jako

zivy organismus v piirodé¢. (Kosturiak a Frolik et al., 2006,s.120)

3.1 Kaizen

Kaizen znamena neustalé zlepSovani, do kterého je zapojen kazdy. Tento systém se
zamétuje na takova zlepSeni, ktera vychazeji z lokdlnich znalosti a zkuSenosti lidi ve
vyrobg, ktera jsou lidem v managementu firmy a nékdy i projektantim casto vzdalena.
Zapojeni lidi do zlepSovani pfinasi lidem vyssi uspokojeni z prace, seberealizaci, ptispiva
k rozvoji jejich schopnosti i ke zlepSovani podnikové kultury. Lidé maji moznost

spontann¢ prichazet se svymi ndpady a zapojit se do jejich realizace.

Pokud podnik fteSi wvznikajici problémy na zadkladé¢ administrativnich rozhodnuti
V managementu, pfizvanim externi konzulta¢ni firmy nebo racionalizaci z technickych
oddé€leni, jsou tyto zmény vétSinou spojené s vys$imi naklady a jsou také méné stabilni.
Zmény bez piimé ucasti vyrobniho persondlu jsou pochopitelné i hife ptijimané. Je velkym
pfinosem, kdyz firma necha myslet a zlepSovat vlastni lidi a penize pro externi konzultanty
rad¢ji rozdéli vlastnim lidem. Tradi¢ni pohled na vyrobni systém vyZadujici od lidi ve
vyrobé jen disciplinu a stoprocentni plnéni ptikazti a predpisti sice muize zabezpecit
stabilitu parametri systému, ale zanedbava to nejcennéjsi ve vyrobé — lidsky potencial.

(Kosturiak a Frolik et al., 2006, 5.119)
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b Customer Orientation k Kanban

» Total Quality Control/ Six Sigma F Quality Improvement

» Robotics # Just-In-Time (JIT)

» Quality Circles b Zero Defects

» Suggested System # Small-Group Activities

¥ Automations » Cooperative Labor/Management Relations
» Discipline in the Workplace r Productivity Improvement

» Total Productive Maintenance (TPM) » New Product Development

Obrazek 5 Kaizen destnik (Keizen Culture, ©2013)

3.2 Vybrané metody zlepSovani procest

Metody a nastroje
primyslového inZenyrstvi

Projektovéni objektové Projektovéni layoutu Totéiné
orientovaného podie zésad Stihlé produktivni Gdriba
pracovisté vyroby (T

Program Projektovéni a zavadéni Projektovéni tahovych
nulovych vad tyma systémd fizeni vyroby

Obrazek 6 Metody a nastroje PI (Andrysek, ©2006)
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3.2.1 Mapovani toku hodnot a mapovani procesi

Cilem metod pro mapovani procesti je zachytit souCasny stav procesu, identifikovat
plytvani a vytvofit tak vychodiska pro zlepSovani vyrobnich procesti. Mezi tyto metody

patii néastroje primyslového inzenyrstvi:
e procesni analyza orientovana na pohyb operatora
e procesni analyza materidlového toku
e diagram c¢lovek stroj
e pohybové studie
e kontrolni listy
e analyza Casu cyklu
e analyza videozdznamu
(Vytlagil a Masin, 1999, 5.98)

Vyroba probihd pod Casovym tlakem. Nezbyva as, zastavit se. Podnik Casto pfistupuje
k feSeni problému, aniz by provedl analyzu. Vysledkem je Casto feSeni, které neptinasi
ocekavany vysledek, naopak piinasi jen dal$i ztratu casu. Je dileZité analyzovat procesy
predtim, nez se pustime do zavadéni zmeén. Abychom dopodrobna pochopili proces, nasli
Vv ném plytvani a jeho pficiny, neexistuje lepsi zplsob, neZ je pfimé pozorovani v dilng.

Podle slozitosti procesti vybirame metodu pozorovani a analyzy.

Fotografovani je velmi dobrym pomocnikem pro dokumentovani skutecného stavu na
pracovisti, zachyceni abnormalit, zneciSténi, nekvality, nepofadku na pracovisti atd.
Videozaznamy jsou téméf nevyhnutelné pii analyzy a méfeni prace a stanoveni
vykonovych norem. Bé&zné jsou vyuzivany pii analyzy a zkracovani Casii potfebnych na
pfetypovani stroji a linek, analyzu plytvani na pracovisti, zlepSovani ergonomickych
podminek pracovisté apod. Ke grafickému znazornéni produktivnich a neproduktivnich
¢innosti na pracovisti a odhaleni potenciali zvySeni jeho vykonu se pouziva snimkovani
pracovisté, multimomentkové pozorovani, spaghetti diagram pracovisté aj. Mapovani toku
hodnot a procesni diagramy zachycujici tok informaci ¢i materidlu v procesech jsou velkym
pomocnikem pro analyzu toku procesi. Velmi uzitecné jsou také formuladfe na

zaznamenavani faktl o cinnostech v procesech vypliované na zakladé pozorovani a
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rozhovort s pracovniky. Informace od zaméstnancti je mozné ziskat i na prostfednictvim
dotaznikii. Vhodnym néstrojem analyzy procesti jsou také audity podnikovych procesi.

(Kosturiak a Boledovig¢, et al., 2010, s.26-28)

3.2.2 Analyza prace a pracovisté

vvvvvv

Pokud se na ¢as neorientujeme a nemefime ho, proteCe ndm mezi prsty, coz je luxus, ktery
si nesmime v oblasti urCovani spotieby ¢asu pro praci dovolit. V praxi je mozné pro tento

ucel vyuzit tzv. techniky méfeni prace.

Mezi techniky méfeni prace patfi:

e Pifimé méfeni a pozorovani
- Casové studie
- snimek pracovniho dne
- momentoveé pozorovani
e Vyuziti pfedem urcenych ¢asi
- MTM
-  MOST
- UAS
- MODAPTS
- UMS
e Analytické odhady, historicka data, normativy

(Vytlacil a Masin, 1997, 5.97)

3.2.3 Standardizace

V kazdodennim provozu podniku je nutné spravné fidit rizné zdroje. Tim se rozumi lidské
zdroje, informace, zafizeni a materidly. Aby bylo kazdodenni fizeni zdrojii ucinné, jsou
zapotiebi standardy. Jakmile se objevi problém nebo nepravidelnost, manazer musi vSe

Mrve

proSetfit, identifikovat pfiCinu a zmeénit stavajici standardy, poptipadé zavést standardy
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zcela nové, aby se takova udalost vice neopakovala. Standardy poskytuji zaklad pro

kazdodenni zdokonalovani.

Standardizace na pracovisti Casto znamend nutnost pielozit technologické a technické
pozadavky, které byly specifikovany inzenyry a projektanty, do kazdodennich provoznich
standardd pro délnika a ostatni zamé&stnance. Tento proces ,,pfekladani* nevyzaduje zadnou
specialni technologii, vyzaduje pouze jasny plan vypracovany managementem a

delegovany v logickych fazich. (Imai, 2005, s.34-36)
Kli¢ové vlastnosti standardl jsou nésledujici:

1. Standard ptedstavuje nejlepsi, nejsnadnéjsi a nejbezpecnéjsi zpusob, jak provadét

danou préci. Je odrazem mnohaletych zkusenosti.

2. Standard nabizi nejlep$i zplsob, jak zachovat know-how a odborné znalosti.
Odejde-1i zaméstnanec, ktery ho zna, aniz by se o své znalosti podélil, jeho know-

how odchazi s nim.

3. Standardy poskytuji zptisob méfeni vykonu, zcehoz plyne, Ze bez standardd

neexistuje spravedlivy zptisob hodnoceni pracovnich vykont.

4. Standard ukazuje vztah mezi pfi¢inou a nasledkem. Absence nebo nedodrzovani

standardt vede k abnormalitdm, variabilité a plytvani.
5. Standard je zakladem pro zlep$ovani

6. Standardy lze popsat jako fadu vizudlnich znaku, které ukazuji, jak vykondavat

danou préaci, ¢imz poskytuji cile a specifikuji koly v oblasti Skoleni zamé&stnancil.
7. Standardy vytvari zakladnu pro audity a diagnozy.
8. Standard je prostfedkem, jak zamezit opakovani chyb.

(Imai, 2005, 5.63-65)

3.2.4 5SS neboli dobré hospodareni v péti krocich

Pét krokt spravného hospodateni, tedy 5S, vzniklo zasluhou mnoha lidi ve vyrobni sféfe.
Tyto kroky jsou vyuZivany zejména za ucelem vytvoreni €istého, hygienického, pfijemného
a bezpecného pracovisté. Aplikaci 5S lze odstranit rizné druhy plytvani diky lepSimu

pfistupu k nastrojim, usnadnéni prace, omezeni fyzicky narocné prace a uvolnéni prostoru
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na pracovisti. K tomu rozhodné patii i zasadni zlepSeni pracovni moralky a motivace

Kk praci. (Imai, 2005, s.77)
Pivodné bylo téchto pét krokli formulovano v japonském jazyce:

1. Seiri (roztfidit) - oddé€leni zbytecnych a nezbytnych véci na pracovisti a nasledné

odstranéni téch zbytecnych.

2. Seiton (srovnat) — uspotadani vSech véci, které po roztizeni na pracovisti zustaly, co

nejprehlednéjSim zptsobem.
3. Seiso (vy¢istit) — uklid pracovisté a vyc€isténi strojd, odstranéni zdroju necistot.
4. Seiketsu (systematizovat) — zajistit, aby se Cistota a kontrola staly rutinni zaleZitosti.

5. Shitsuke (standardizovat) — zavedeni standardu, dle kterého budou piedchozi 4 kroky
vykonavény a z kterych se tak stane nikdy nekoncici opakujici se proces, ktery je mozné

zdokonalovat.

(Imai, 2005, s.70)

Sustain Sort

S i

Standardize OFdar

\ Shine

Obrizek 7 Metodika 5S (Lean and 55, ©2011)
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3.2.5 Vizualizace

Prestoze se neustale rozvijeji nové zpisoby informacnich technologii a instaluji se stale
vykonngjs$i pocitae, dochdzi v souCasnosti v podnicich ke vzkiiSeni starého zpiisobu
komunikace, a sice vizualni komunikace. Tradi¢ni zptisoby komunikace, jako napft. zpravy,
telefony, sestavy, terminaly atd. nedostaCuji a proto je zapotiebi vizualni komunikace.
Potfeba efektivnéjsi komunikace vychazi zpozadavku rychlejSich, levnéjSich a
kvalitngj$ich doddvek zbozi zékaznikovi, coz jsou pozadavky, které bez hledani

efektivnéjsich zptisobtt v komunikaci nelze splnit.

DalSim zptsobem vizualni komunikace je tzv. vizualni kontrola. Vizudlni kontrola je
zaloZena na principu, ze pracovni systém sam dava vizualni signaly, pokud nastanou
abnormalni podminky. Pro Uc¢ely vizudlni komunikace se vyuZivaji mnohé jednoduché
prostiedky, jako napi. barevné oznaceni riznych zon ¢i teritorii na podlaze a v regélech,
barevné oznaceni limitl zasob a dill, vystrazna svétla a majéky, svételné tabule, semafory,
barevné karty TPM, barevné oznaceni kontejnert, zvyraznéni mist pro ulozeni pomticek a

nastrojui, barevné zvyraznéni hladin na nadobkach apod. (Vytlacil a Masin, 1997, s.106)

Obrazek 8 Vizualni pracovisté dle APl (Vizudlni pracoviste, ©2015)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 30

Dle API (Vizualni pracovisté, ©2015) mize byt vizualizace uZite¢nd u nésledujicich

¢innosti:

> Rizeni a planovani zakazky
Informovani o dosazenych vysledcich
Standardizace postupti a zjednoduSeni zaskoleni
ZlepSeni organizace prace

Definovani potiebné vyrobni plochy

YV V V V VY

Snizeni chybovosti v procesu
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4 PRODUKTIVITA

Slovo produktivita skryva nespocet riznych vyznami. I pies velky pocet definici pojmu
produktivita je obecné¢ znamo, ze produktivita musi stoupat. ZjednodusSené feceno se
produktivitou rozumi mira, ktera vyjadiuje, jak dobfe jsou vyuzity zdroje pii vytvafeni
produktii. NejobecnéjsSim vyjadifenim produktivity je pomér mezi vystupem z procesu a

vstupem potiebnych zdroji do procesu. (Masin a Vytlacil, 2000, s.27)

Produktivni systém musi byt hospodarny, efektivni a tcelny. V soucasnosti Ize vyuzit celou
fadu metod pro zvyseni produktivity, ale je tfeba se spravné rozhodnout, ktera z metod
pfinese nejveétsi uzitek. Rozhodovani zavisi predevSim na vysledcich analyzy a dalSich
ukazatelich. Snazime-li se zvysit produktivitu podniku, je tfeba se detailné vénovat
oblastem podniku, které nazyvame tzv. 5SM (materidl — materidl, man — lidé¢, money —
penize, machine — stroje, methods — postupy) V kazdé z oblasti miZzeme na zakladé
analyzy ptresné identifikovat zdroje plytvani a neefektivity. Vysi produktivity uréime jako

pom¢ér vystupt k vstupiim. (Gerykova, ©2013)

Vs

re

Vystupy

Produktivita =

ZLEPSOVANI

Vstupy

Obrazek 9 Schéma cyklu zvysovani produktivity (Gerykova, ©2013)


http://www.finarea.cz/clanek/39-je-podnik-skutecne-produktivni
http://www.finarea.cz/clanek/39-je-podnik-skutecne-produktivni
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Obecné vyjadreni produktivity se pro dalsi potieby upravuje do dalSich tii typti pomért,

pomoci kterych 1ze v redlnych podminkach produktivitu vyjadfit:

Totalni (celkova) produktivita

mnoZstvi vystupu
mnoistvi vstupu

Produktivita =

Parcialni (dil¢i) produktivita

Produktivita  mnoZstvi vyrobkn
prace ~

_puf:et pracovnich hodin

Index produktivity

aktualni produktivita
1P = *100
standard produktivity

(Masin a Vytlacil, 2000, s.27)

4.1 Zpisoby zvySovani produktivity

V soucasnych podminkach si nemlzZe Zadny podnik dovolit ignorovat neustdlou potiebu
zvySovani produktivity. Jak uvadi Masin a Vytlacil (1996, s.139), existuje nékolik

moznosti jak produktivitu zvySovat:
1. zvé&tsit vstup a jeste vice vystup
2. stabilizovat vstup, ale zaroveil zvysit vystup
3. snizit vstup pfi menSim snizeni vystupu
4. snizit vstup a soucasné stabilizovat vystup
5. snizit vstup a zvysit vystup

Postup dosazeni zvySeni produktivity miizeme rozdélit do Sesti kroki, které vedou

k novym, vylepSenym a dimysInéjs$im zpasobum, jak provadét dany proces nebo praci:
1. moZnost ke zlepSovani

2. analyza soucasného stavu
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w

otazky na mozné zlepseni a identifikace problému

4. specifikace nového postupu ¢i metody

5. zavedeni nového postupu ¢i metody

6. méfeni a hodnoceni piinosu zavedeného postupu ¢i metody

(Masin a Vytlagil, 1996, s.139)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 O SPOLECNOSTI OMNIKA

OMnikq g

W

Obrazek 10 Logo spolecnosti Omnika (Omnika, ©2015)

Omnika je vyrobnim podnikem s dlouholetou tradici, jehoZz pfedmétem ¢innosti je vyroba
stinici techniky. Svymi kvalitnimi produkty si ziskala své zakazniky v celé Evropé¢.
Spole¢nost Omnika se nachazi v priamyslové c¢asti Hodonina, na Panové. Zde je
soustiedéna veskera jeji produkce. Z pravniho hlediska je Omnika spole¢nosti s ruc¢enim

omezenym.

V soucasnosti jeji vyrobni haly zaujimaji pfiblizn¢ 4500m, firma vSak neustale rozsifuje
sortiment a s nim i svou produkci. Jako své prvni produkty uvedla Omnika v roce 1990 na
trh vertikalni a horizontalni zaluzie, dnes vyrabi Siroké spektrum stinici techniky. Vétsina
produktli se vyvazi do zahrani¢i. Pouze 1% vyrobené produkce ziistiva v Ceské Republice.
Firma zajistuje jak montaz, tak i servis svych vyrobki. V soucasné dobé zaméstnava

ptiblizn¢ 200 zamé&stnancd.

V prvnich letech produkovala Omnika pouze nékolik typu stinici techniky a pronikala na
tuzemsky trh. V roce 1997 vstoupil zahrani¢ni investor, coZ pfineslo n€kolik velkych zmén.
Cely proces vyroby byl inovovan, do vyroby byly zahrnuty zcela nové produkty. Tato
spoluprace pomohla k uvedeni produkti do zahrani¢i a Omnika zacala své produkty
dodavat na trhy v Rakousku, Némecku a jinych zemi leZicich u Severniho mofe. V roce
2006 zakoupila spolecnost Beheer Marge i ostatni ¢asti spole¢nosti Omnika a od té doby
patii celd firma nizozemskému majiteli. Vyznamnymi zménami proSly také pravidla
obchodovani a organizacni struktura. V listopadu roku 2013 Omnika uvedla do své

produkce i vyrobu zaveés.

Spolecnost Omnika v soucasné dobé vlastni certifikdit od Mezinarodni organizace pro

standardizaci, a sice certifikat ISO 9001:2008, z ¢ehoz plyne, Ze je zde nejen zaveden
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systém fizeni jakosti, ale také dokumentovan a pouzivan v souladu s pozadavky této

normy.

V soucasnosti je v Omnice zavedena komplexni metoda fizeni kvality TQM, coZ sebou
nese neustalé zlepSovani a vyvoj produktli a trvalé zlepSovani vyrobnich procesu.

(vnitropodnikové zdroje)

5.1 Prehled produkti spoleénosti Omnika
V soucasnosti firma produkuje nasledujici stinici techniku:

e Horizontalni hlinikové zaluzie

e DOJGLASS (zaluzie do izolaénich dvojskel)

e Drtevéné horizontalni zaluzie

e Vertikalni zaluzie

e Retro zaluzie

e Skladané rolety

e Rolety a Duo Rolety

e Posuvné stény

e Plisovan¢ Zaluzie

e Sité proti hmyzu

o Zavesy

(Omnika, ©2015)
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5.2 SWOT analyza

Tabulka 1 Analyza vnitiniho prostiedi spole¢nosti (Vlastni zpracovani)

SILNE STRANKY SLABE STRANKY

Vysoka kvalita vyrobkt 35% | Neochota na strané¢ dodavatele 30%

Certifikace 1SO 9001 a 14001 20% Negativni postoj zaméstnanct ke | 20%
zménam

Dlouhodobé¢ vztahy se zakazniky 20% Vysoké zasoby materidlu 20%

Inovace produkti 15% Nizky odbyt v CR 15%

Originalita produktt 10% Nizka motivace zaméstnanct 15%

Nejsilnéjsi strankou spolecnosti je dle mého nézoru vysoka kvalita vyrobki, reklamace ze
strany zakaznika jsou ojedinélym ptipadem. Nejslabsi strankou je pak neochota na strané

dodavatele, prizptsobit se pozadovanym dodavkam.

Tabulka 2 Analyza vnéjsiho prostiedi spole¢nosti (Vlastni zpracovani)

PRILEZITOSTI HROZBY

Rozsifovani objemu vyroby 30% | Vstup nového konkurenta na trh | 25%

Vstup na nové trhy 25% Ekonomicka krize v exportnich 25%
zemich

Zavadéni novych metod a nastrojli | 25% Zména spotiebitelskych 20%

primyslového inZenyrstvi preferenci

Rozsifovani sortimentu 15% Zména legislativy, zékond, dani 15%

Nalezeni nové technologie 5% Nedostatek kvalifikovanych 15%
pracovnich sil v regionu

Jako nejvétsi soucasnd prileZitost se jevi rozSifovani objemu vyroby, protoze o produkty
spole¢nosti Omnika vzrasta z4jem. Spolecnost by mohl ohrozit vstup nového konkurenta
na trh, ale také ekonomicka krize v exportnich zemich. V takovych ptipadech by poptavka

po luxusnich produktech s velkou pravdépodobnosti klesla.
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5.3 Podnikatelsky model

Poslani

Spolecnost chce byt stabilnim, spolehlivym a dlouhodobym partnerem pro vsSechny své
zakazniky. Toto poslani je mozné realizovat diky spolehlivosti, flexibilité, rychlosti,
aktivnimu pfistupu a kvalitou dodavanych vyrobkii a poskytovanych sluzeb.

(vnitropodnikové zdroje)
Vize

Na vSech obsazenych trzich bude spole¢nost Omnika vnimana jako nejlepsi dodavatel
ochrannych systémil proti slunci ve svém oboru. Zaméstnanci budou motivovani k lepSim

vykonuim, aby tak dosahli uspokojeni potieby seberealizace. (vnitropodnikové zdroje)
Filozofie

Filozofii firmy Omnika je dosahovat uspokojivych hospodarskych vysledkt a udrzet si své
dosazené misto na trhu dle etickych pravidel a ptfedev§im zplisobem, ktery dovoluje zakon.
Diky tomu ziskat povést solidniho obchodniho partnera, u kterého je zdkaznik obeznamen
s kvalitou a vyuZitim nabizenych produktii. Zdkaznik musi byt spokojen a mit zajem stat se

stalym partnerem. (vnitropodnikové zdroje)
Kultura

Spole¢nost Omnika si velmi zaklada na dobrém jménu firmy, proto dba o dobré vztahy jak

se zakazniky, tak s obchodnimi partnery a zamé&stnanci.

[ 24

kvalitni vyrobky a poskytovat mu servis a sluzby vedouci k jeho nejvyssi spokojenosti.
Komunikace se zdkaznikem neni podcenéna, pfanim zakaznika je zde vénovana velka

pozornost a snaha je spinit.

Firma se stard dobie 1 0 své zamé&stnance a ma vypracovan spravedlivy a motivujici systém
odménovani. Pro zaméstnance je zde také fada benefitd, které dnes nejsou ve vSech

firmach zvyklosti.
Firma se snazi také vychazet a spolupracovat s okolim, ve kterém je vyroba zajiSténa a
snazi se podporovat zdej$i organizace. Zbytky dekorativnich textilii vyuzivanych pii

vyrobé stinici techniky jsou darovany zdej$im matetskym Skolam, kde jsou k dispozici pro
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vytvarné ucely. Mnohé vyrobky déti zdobi také zazemi spolenosti Omnika.

(vnitropodnikové zdroje)
Strategie

Snahou spole¢nosti je byt nejlepsim dodavatelem ve svém oboru. Jejim poselstvim je
rozSifovani a zkvalitiiovani vlastni produkce. Je tieba budovat firmu se zdmérem rozsifeni
jeji ptisobnosti a rozsahu nabizenych produktt a sluzeb. Proto sortiment vyrobka neustale
zvysuje svou rozmanitost. Jednim z hlavnich cili je digitalizovat vétSinu procest (napf.
nabidky a objednavky) k vétSimu uspokojeni zakaznika. Zaméfujeme se na neustale
zvySovani efektivity. To podniku umoziiuje drzet krok s konkurenci vychodnich zemi
Evropy. Prodejni koncept Omnika je rozsifen uvedenim klientskych spole¢nosti. Cilem je
nejen ziskat zakazniky, ale také zajistit budoucnost a prodej. Omnika ma stalé dodavatelské
podily ve firmach svych klienti nebo se alespon snazi ziskat dlouhodobé smlouvy.

(vnitropodnikové zdroje)

5.4 Kritické faktory uspéSnosti

Firma si vybudovala Sirokou klientelu v zemich celé Evropy, coZz povazuji za velmi
dulezity faktor uspés$nosti. Firma ziskala své postaveni na mnohych evropskych trzich,

proto by pro ni nemél byt velky problém expandovat na ostatni kontinenty

Pestra nabidka velmi kvalitnich vyrobkd ¢ini spole¢nost Omnika také uspésnou.
Spole¢nost nabizi velmi zajimavé vyrobky od klasickych zaluzii, az po nezvyklou stinici

techniku. Produkty se vyznacuji originalitou a raznorodosti, takze si vybere i ten

vewr

Stinici technika Omnika je velmi kvalitni, ¢imz na trhu ziskala dobré jméno. Zakaznikiim
poskytuje jak montdz, tak servis svych vyrobktl. Kontrole kvality pfi celém procesu vyroby

ptiklada velky vyznam.

Firma zaméstnava kvalifikované odborniky, kterych si vazi a velmi dobfe je odménuje.
Diky dobré motivaci jsou pracovnici velmi loajalni vii¢i svému zaméstnavateli. Majitel si
dobfe uvédomuje, ze bez schopného a kvalifikovaného vedeni nemize dosahnout svych

cilt.
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ProtoZe veskeré transakce spole¢nosti Omnika probihaji na devizovém uctu, je spole¢nost
zavisla na vysi kurzu Ceské koruny k euru. Pro ¢eskou pobocku je vyhodnéjsi, kdyz euro
vuci koruné posiluje, protoze tak ma vetsi zisk.

Néklady jsou neustale negativné ovlivilovany zvysujicimi se cenami energii a pohonnych

hmot, coz se projevi v kone¢nych cenach vyrobki. (Vnitropodnikové zdroje)

5.5 Procesni model spole¢nosti Omnika

5.5.1 Organizacni struktura

Organizac¢ni struktura ve firmé Omnika je uspofadana dle tradi¢niho funkéniho fizeni, které
je zde preferovano uz od samotného zalozeni. Zaméstnanci jsou tak seskupeni do rtiznych
utvarti podle vykonavanych cinnosti. Vysledkem je efektivni vyuziti vSech zdroji v

podniku. (vnitropodnikové zdroje)

Organiza¢ni struktura firmy Omnika, s.r.o.

JEDNATELE
SPOLECNOSTI
r ) r S, + S, 3 o, 3
fl OBCHODN( r o r L i o o PERSONALNI
ODDELENI VYROBA ODDELENI KVALITY FINANCNI ODDELENI ODDELENI
o - b b .
Marketing Skladovani Kontrola kvality Uéetnictvi Personalni ¢innost
ol P . - . ol - b
Zpracovani zakazky Realizace zakazky Vyvoj Mzdové Géetnictvi
- - 9
Nakup Logistika Reklamace
L .
Prodej Design

Obrazek 11 Organizacni struktura (Vlastni zpracovani)
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5.5.2 Procesni struktura

Omnika, jak jiz bylo zminéno, je podnikem orientovanym vyhradné na vyrobni ¢innost,

proto se pii aplikaci procesni fizeni opird o nasledujici metody:
Metoda TQM

Tato komplexni metoda fizeni kvality je v Omnice v soucasnosti zavedena, coz sebou nese
neustdlé zlepSovani a vyvoj produktd a trvalé zlepSovani vyrobnich procesti. Zarovein si
vedouci pracovnik miize byt jist, Ze vyrobek spliuje vSechny specifikované pozadavky a
normy, aniz by byl zavisly na vystupni kontrole. Pii zavedeni TQM je kazdy pracovnik
pln€¢ zodpovédny za svou praci a podili se na konecné kvalité¢ vyrobku, coz vede

zaméstnance k sebezdokonalovani a zméné piistupu k praci. (vnitropodnikové zdroje)
Metoda BPM

BPM neboli procesni fizeni je souborem Cinnosti, ktery obsahuje predevsim planovani a
kontrolovani vykonnosti podnikovych procesti. Podnik musi byt vniman jako jeden uceleny
systém, v némz se vzajemné propojuji samostatné vykonavané ¢innosti. Nejvétsi diraz je
kladen na samotné pracovniky a jejich schopnost pracovat v tymu. (vnitropodnikové

zdroje)
Certifikace 1SO 9001:2008

Spolecnost OMNIKA v sou€asné dobé vlastni certifikat od Mezinarodni organizace pro
standardizaci, a sice certifikat ISO 9001:2008, z ¢ehoz plyne, Ze je zde nejen zaveden
systém fizeni jakosti, ale také dokumentovan a pouzivan v souladu s pozadavky této

normy. (vVnitropodnikové zdroje)

Timto spole¢nost dosahla zvySeni divéryhodnosti u svych zékazniki a obchodnich
partneriim. Byla zavedena fada preventivnich opatieni proti vyrobnim chybam. Pfedev§im
vsak bylo dosazeno stabilni urovné kvality produkce, ktera spliuje pozadavky normy ISO

9001. (vnitropodnikové zdroje)

5.5.3 Procesni mapa

Procesni mapa podniku byla vytvofena na zikladé¢ hodnotového fetézce a jsou v ni
zahrnuty veskeré firemni procesy. Za hlavnim procesy jsou povazovany inovacni procesy,

provozni procesy, servis, fidici procesy a podptrné procesy.
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Jako nejdiileZité;si procesy bych oznacila prizkum a analyzu trhu a marketing, protoze pro

vyrobni podnik, je v prvni fadé dilezité vyrabét néco, o co maji lidé zdjem. Za jeden

z nejvice zasadnich procesti povazuji také samotnou vyrobu a s ni souvisejici ¢innosti.

Veskeré procesy uvedené v procesni map¢ jsou pro firmu svym zptisobem zasadni.

Procesni mapa podniku

Inovacni Provozni procesy PDPI'DC!EJHI Ridici Podpiirné
procesy servis procesy procesy
Prazkum a Servis a

analyza Pfiprava Prodej Marketing sluzb

Y
trhu

Identifikace AP I - iy Zpracovani

BETED \:j‘::jls\?:tv;? Prlj'etl Ide':tlfllszce Rel‘('llama’cm Planovani ucetnictvi
7akaznika zakazky zakaznika fizeni a dani

Vyhledavani

Inovace

A zprostiedko Vyroba
produktd vatell
Dohodnuti Realizace
cen zakazky
Rozvoj
Inovace vztahl s Kontrol
procesii obchodnimi OItioIa
partnery

Planovani

distribuce
vyrobka

: Sl Kontrola Zajisténi IT
Navrh ceny ezhalse - ; ]
zdkaznikem A\ zazemi

Predstaveni Slevy a Finanéni_ Expedice
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Obrazek 12 Procesni mapa (Vlastni zpracovani)
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6 ANALYZA SOUCASNE SITUACE

V soucasné dob¢ vzniklo ve firmé Omnika nové stiedisko pro vyrobu zavést. Spolecnost
proto fesi idealni uspofadani pracovisté a efektivni vyuziti vSech prostor. Stiedisko vyroby
zaveésu bylo uvedeno do provozu velmi rychle a soucasna situace neni idealni. Spole¢nost
ma zajem o zlepSeni stavajicich procesti a pracovnich podminek. Z tohoto divodu byl

zahdjen projekt zefektivnéni vyrobniho procesu na stiedisku zavési.
Pti analyze soucasného stavu byly vyuzity nasledujici metody:

e Metoda pozorovani

e Metoda rozhovoru

e Fotoanalyza

e Procesni analyza

e Snimek pracovniho dne

e Spaghetti diagram

6.1 Popis procesu vyroby zavési

6.1.1 Prijeti zakazky a materialu

Zakazku firma obdrzi spolu s materidlem z Holandska, jeji kopie prochazi spolu s
materialem vyrobou. Skladnici material ptivezou k lince, odloZi jej na zem. Zaméstnanci

pracujici ve vyrobé zavésu si je sami zafadi do regala podle data objednavky a ocisluji je.
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Obrazek 13 Vstupni material se zakazkou (viastni zpracovani)

6.1.2 Meéieni a stiithani poZadovanych dild

U stiihaciho stolu pracuje 1 operator. Nejprve kontroluje dodané mnozstvi. Poté ruéné
vyméii pozadované rozméry dle zadané objednavky a rozstiiha latku na poZadované dily.
Latku poskladd a odlozi do regidlu spolu s kopii objednavky, odkud si ji vyzvedne

pracovnik pro dalsi vyrobni operaci — seSiti ¢lenicich Svi.

Obrazek 14 Stiihaci still (viastni zpracovani)
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6.1.3 SeSiti ¢lenicich $vii a obnitkovani spodniho okraje
Sesiti Clenicich $vli je provadéno na obnitkovacim stroji. Po sesiti ¢lenicich §vi se
obnitkuje spodni okraj zavésu, popiipadé se seSije zalozka, pokud se jedna o takovy typ

zavesu.

Obrazek 15 Obnitkovaci stroj (vlastni zpracovani)

6.1.4 Strih vysky

Po sesiti je zaves zavéSen na stojan, kde je pomoci poloautomatu odstiizena vyska zavésu.

Tento stroj obsluhuje jeden pracovnik.
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Obrazek 16 Poloautomat pro ustrizeni vysSky zavesu (vlastni zpracovani)

6.1.5 Nasiti vyztuh

Po sejmuti ze stojanu se zavés vraci na pracovisté Siti, kde se nasije vyztuha.

6.1.6 DosSiti na zakladaci

Odtud je rozpracovany vyrobek dal ptenesen k pracovisti, kde pracovnik s pomoci Siciho
stroje podehne vyztuhu, dosije ji na zakladaci a provede obrubu bo¢nich stran a jiné drobné

upravy dle potieby.

6.1.7 Vytvoreni skladi

Dalsi pracovnik vytvari na zévésu sklady. K tomu slouzi automaticky stroj, kde se

nastavuji pozadavky na zakladé objednaného kusu.

6.1.8 OCcisténi

Kdyz je cely zavés hotovy, je nutné z n¢j ostiihat drobné nitky.
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6.1.9 Zehleni a baleni

Po konecné upravé se zaveés vyzehli, poskladd a zabali do krabice. Zehleni a baleni
zajiStuje jeden pracovnik. Zabalené zboZi oznaci a odnési jej do voziku vzdaleného asi

5m.

Obrazek 17 Pracovisté zehleni (viastni zpracovani)

Obrazek 18 Kontrola rozmérii zavésu na pracovisti baleni (viastni zpracovani)
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6.2 Analyza soucasného stavu pracovisté

Vyrobni pracovisté se nachazi v hale o rozmérech piiblizné 25 m x 16 m. Je zde
soustiedéna veskera vyroba zavést a fimskych rolet. Mimo tato pracovisté se tady také
nachazi balici linka, ktera zajist'uje baleni vyrobku ze zcela jiné¢ho stfediska vzdaleného asi
120 m. Krom¢ zbyte¢né¢ manipulace dané¢ho zbozi zde také narusuje plynuly chod vyroby a

komplikuje manipulaci s materialem a hotovymi vyrobky ze stfediska zavésu.

Ptevazuje zde technologické uspotadani strojii. Pfibuzné stroje jsou umistény tésné vedle
sebe. Operace, které jsou zajistovany témito stroji, vSak nékdy neprobihaji po sob¢, coz
znamena dal$i manipulaci s vyrobkem. Z tohoto ohledu se technologické uspotadéani nejevi
jako idedlni. V pribéhu smény pracuje na vyrobé zavési celkem 10 zaméstnancti véetné
mistra, ktery ma ptimo v hale umisténo i své administrativni pracovisté. Samotné rozloZeni

vyrobni haly je ziejmé z prostorového usporadani pracovisté (viz Obrazek 19).

Z ptivodniho prostorového uspotfadani vyrobni haly je zfejmé, Ze rozmisténi nckterych
pracovist’ neni pfili§ efektivni. Vystupni operaci je baleni, které se na prvni pohled jevi
jako zbyte¢né zdlouhavé, predevs§im kviili nadmérné manipulaci se vstupnim materidlem a
hotovymi vyrobky. Déle je zde vyuzivano pomérné zastaralé zatizeni pro Zehleni hotovych

zavest. Proto jsem se rozhodla navrhnout feSeni vedouci k eliminaci takového plytvani.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 49

6.2.1 Prostorové usporadani pracovisté

Obrazek 19 Prostorové usporadani pracovisté (vlastni zpracovani)
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V jednoduchém layoutu jsou vyznacena jednotliva pracovisté souvisejici s vyrobou zavési
(znaCena cCislem), dale odkladné plochy vyuZzivané pro ulozeni polotovarG a pracovisté
baleni vyrobkidl jiné linky (znaeno pismenem). Veskeré symboly jsou vysvétleny

V legend¢.

Prostor pro zlepSeni vidim piedev§im ve zméné layoutu pracovisté vedouci k jinému

uspotadani skladovacich ploch pro vstupni material a nedokon¢enou vyrobu.

6.2.2 Miniaudit poradku a ¢istoty na pracovisti

Jednotliva pracovisté jsou pomérné Cista a uspofadana. Jednotlivi zaméstnanci sami dohlizi
na usporadani svého pracovisté. Na pracovistich se nevyskytuji zadné véci, které nejsou
pottebné. Plan tklidu neni jasné stanoven, neni jasné, kdo odpovida za ktery usek, kdy je
uklid provadén a jak Casto, coz muze zpiisobovat zmatek. Nejsou vytyCeny prostory pro
ulozeni vstupniho materidlu. Skladnici jej ukladaji na podlahu, odkud je ptebiraji
pracovnici a zarazuji do regalu. Obcas se stava, ze materidl na fadné ulozeni ¢eka i né¢kolik
hodin, ¢imZ mimo jiné komplikuje logistické cesty. Pracovist¢ baleni nema stanovené
uspofadani a nachazi se na ném véci, které nejsou k praci pottebné. Standardy 5S nejsou

zavedeny. Z vyhodnoceni stavu vyplyva, Ze pracovisté spliiuje podminky na 50%.

Tabulka 3 Miniaudit pofadku a Cistoty na pracovisti (vlastni zpracovani)

Miniaudit poiradku a Cistoty na pracovisti
Pracovisté Cisté, prehledné a usporadané castecné
Na pracovisti se nevyskytuji zadné nepotiebné véci ANO
Logistické cesty jsou prazdné a volné castecné
Je dodrzovan postup dle planu tklidu castecné
Jsou zavedeny standardy 5S NE

Pocet bodu | 5

Dosahnuta vyse | 50%
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6.2.3 Miniaudit vizualizace na pracovisti

Nekvalita ve vyrob¢ je ihned vyttizena, pracovnici jsou zvykli uklddat zmetky na ur¢ené
misto, které vSak neni nijak oznaceno, stejn¢ jako nekvalita. Ne vSechny pomicky a
nastroje jsou oznaceny. VétSina soucasti a dila pottebnych pro vyrobu ma své stalé misto.
Tato mista vSak nejsou nijak stanovena a oznacena, proto by mohl mit novy pracovnik
problém s jejich dohledanim. Piimo na pracovisti se nachazi tabule s vizualizaci ukazatel
vykonu, produktivity a zmetkovitosti. O vizualizaci se stard mistr a kontrolor kvality.
Drobné¢jsi nastroje potiebné pro praci nemaji sva definovana misto, coz vede ke zdrzeni pti
jejich hledani. Pracovni postupy jsou zpracovany, ale na pracovisti nejsou nijak

vizualizovany, pracovnici k nim tedy nemaji okamzity ptistup.

Tabulka 4 Miniaudit vizualizace na pracovisti (vlastni zpracovani)

Miniaudit vizualizace na pracovisti

VSechna nekvalita je vytfidéna a oznacena ANO
Pomiicky a nastroje jsou oznaceny castecné
Je snadné nalézt soucést nebo dil pro pracovni ¢innosti castecné

Na pracovisti je zavedena vizualizace v podob¢ tabule s ukazateli | ANO
vykonu a produktivity prace

Véci jsou uloZeny na definovanych mistech castecné

Je jasné a piehledné dan plan vyroby a pracovni postup ANO

Pocéet bodu | 9

Dosahnuta vySe | 75%

6.2.4 Miniaudit stavu strojnich zafizeni na pracovisti

Spolecnost si zaklada na udrzbé strojniho zafizeni. U vétSiny stroji je zavedena totalné
produktivni udrzba. VSechny stroje jsou oznacCeny a na prvni pohled identifikovatelné.
Pravideln4 udrZba strojl je nastavena, nikoliv v8ak vizualizovana. Drobné opravy, setizeni

a nastaveni stroje jsou pracovnici schopni samostatné provadet.
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Tabulka 5 Miniaudit udrzby stroji na pracovisti (vVlastni zpracovani)

Miniaudit udrzby stroji na pracovisti

Stroje jsou oznaceny a na prvni pohled identifikovatelné ANO
Vede se kniha zavad a oprav stroje i s délky ¢asu opravy ANO
Je nastaven a vizualizovan proces pravidelné udrzby stroje ¢astecné
Pracovnik umi provadét drobné opravy a sefizeni ANO
Je zavedena metoda TPM castecné
Pocet bodu | 8
Dosahnuta vyse | 80%

6.3 Procesni analyza

Procesni analyza byla zpracovana na zavés ,,Dubbele Plooi*, Pro zpracovani analyzy byla

vyuzita data z vnitropodnikovych dokumentaci a pfimého méfeni. Na lince je vyrabéno

velké mnozstvi riznych zavést, které se mohou liSit vzorem, stfihem, rozmeéry,

materidlem, zpiisobem zavéSeni atd. Ve vyrobé je tedy vyzadovana flexibilita nejen, co se

tyCe strojniho vybaveni, ale také na strané pracovniki, ktefi musi vSechny typy ovladat.

Vsechny zavésy vSak prochazi stejnymi operacemi.

V tabulce jsou zapsany vSechny Cinnosti, které pii vyrobé zavésu postupné probihaji.

Z procesni analyzy vyplyva, ze cely proces vyroby jednoho zavésu ,,Dubbele Plooi‘ trva 2

hodiny 11 minut a 5 vtefin.

Tabulka 6 Procesni analyza (vlastni zpracovani)
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2 | Stiihani O 6:31 | Rucng, nizky .
3 | Manipulace S 0:05 Ruéné 2 .
4 | Mezisklad [ 24:30 | Regil .
5 | Manipulace S 0:07 Ruéné 2 .
Sesiti ¢lenicich $vi,
6 obnitkovani O 7:20 Obnitkovaci stroj
spodniho okraje .
7 | Manipulace > 0:06 | Ruéné 1 .
Tl KR Pl E .
9 Manipulace IZ:> 0:07 Ru¢né 5 .
10 | ey | O |1 |89 | e :
11 | Manipulace > 0:09 Rucné 5 .
1o | Nasiti vyztuzného |~ 4:26 | Obnitkovaci stroj
materialu .
13 | Mezisklad [ 10:12 | Ulozny prostor .
14 | Manipulace s 0:17 Ru¢né 10 .
15 fgﬁ;ﬁg‘ doSitina |~ 7:00 | Sicf stroj .
Automaticky
16 | Usiti skladii O 6:58 | stroj, ruéni
nastaveni .
17 | Manipulace = 0:16 Ruéné 4 .
18 | Ogisténi od nitek O 551 | Nizky .
19 | Manipulace > 0:10 Ruéné 5 .
20 | Zehleni O 4:55 | Zehlitka .
21 | Manipulace > 0:08 Rucné 3 .
22 | Kontrola [] 0:52 Vizualni
23 | Baleni O 302 | Rucng .
24 | Manipulace II> 0:08 Rucneé 5 .
25 | Mezisklad [ 26:47 | Vozik .
26 | Transport IZ:> 0:36 Vozik 15 .
Cetnost 10 | 11 3
Celkem
Soucet 131:05 57
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6.4 Snimek pracovniho dne

Dne 18. 1. 2015 jsem provedla na stfedisku zavési snimek pracovniho dne. Pozorovani

pracovniki trvalo 8 hodin, tedy jednu pracovni sménu.

Byli snimkovani ti pracovnici. Jedna se o pracovniky podilejici se na prvni a posledni
vyrobni operaci. Naplni prace operatora €. 1 je pfiprava vstupniho materialu, jeho oznaceni,
zatazeni dle zakdzek a nasledné vymeéfeni a rozstiihani. Operator €. 2 je zodpovédny za
posledni operaci, kterou se rozumi zehleni, kontrola a baleni hotovych vyrobkt do krabic.
Operator ¢. 3 ma za ukol cistit hotové zavésy od drobnych nitek, které na textiliich

zustavaji.
6.4.1 Snimek pracovniho dne operatora ¢. 1

Popis naplné prace operatora ¢. 1

Operéator €. 1 stravi pomérné velkou cast svého ¢asu manipulaci s materidlem. Skladnici
material dopravi a ulozi ho na zem pobliz fezaciho stolu. Pro pfivezeny material zde neni

Zadné vytycené misto.

Obrazek 20 Nezarazeny vstupni material (vlastni zpracovani)

Operator €. 1 si ho musi odtud rué¢né odnést a zatadit do meziskladu podle zakazek. Tato

manipulace se jevi jako zbyte¢na a casto velmi namahava.
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Obrazek 21 Mezisklad vstupniho materidlu (viastni zpracovani)

Pro préci s textilii ma operator €. 1 k dispozici velky stfihaci stiil, na némz latku nejprve
rozvine a kontroluje mnozstvi, poté vymeéii a oznaci pottebné dily a nakonec rozstiiha. To

vSe provadi ru¢né. Latka miZe mit rizné rozméry, ¢asto je manipulace s ni velmi obtizna.
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M pfiprava
B manipulace
B kontrola
O méreni
B zapisovani
49 B stfihani
O uklid a gisténi
Orozhovor
B Cekani

BEhledani

O mimo pracovisté

O prestavka

Obrazek 22 Snimek pracovniho dne operdtora ¢. 1 (vlastni zpracovani)

Ze snimku pracovniho dne operatora €. 1 je ziejmé, ze téméi 37% svého Casu vénuje
stithani. Manipulace s materidlem bez pomoci zadného zafizeni je na tomto pracovisti
zcela nevyhnutelna a operator tak prenaSenim materidlu stravi celych 17% smény. Méfenim
rozmé&ra dilt dle zakazky stravi pracovnik primérmé 16% svého ¢asového fondu. Ostatni
¢innosti neptidavajici vyrobkl zadnou hodnotu zabiraji t¢éméf tretinu doby, kterou stravi na

pracovisti.

Z rozboru ¢innosti pracovnika lze usoudit, Ze manipulaci a jinymi ¢innostmi travi spoustu

svého Casu, ktery by mohl byt vyuzit [épe.

6.4.2 Snimek pracovniho dne operatora ¢. 2
Popis naplné prace operatora ¢. 2

Operator €. 2 zaves nejprve vyzehli. Zatizeni, které vyuziva je pomérné zastaralé. Pro
zehleni zavést o vétSich rozmeérech je plocha urena pro Zehleni nedostacujici. Zavésy

urcéené k Zehleni vyzvedava meziskladu vzdaleném asi 8 m.
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Obrazek 23 Pracovisté Zehleni (viastni zpracovani)

IS4 .

Prazdné krabice si operator €. 2 piindsi z meziskladu vzdaleného asi 10 m vzdy zhruba po
10 kusech. Prostor pro skladovani baliciho materialu je nepiehledny, proto pracovnik stravi
zbyte¢nou ¢ast svého ¢asu hledanim. Zabalené zbozi pak odnasi na vozik vzdaleny 5 m. Je
zfejmé, ze manipulace je zbyte¢né komplikovana a operatorovi ¢. 2 zabira ptili§ mnoho

¢asu.

Obrazek 24 Sklad baliciho materialu (viastni zpracovani)
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@ Zehleni
O skladani
B manipulace
Okontrola
10% W baleni
M prostoje
B mimo pracovisté
Orozhovor

O uklid a cisténi

O prestavka

Ohledani

Obrazek 25 Snimek pracovniho dne operatora ¢. 2 (vlastni zpracovani)

Nejveétsi Cast pracovniho €asu stravi operator ¢. 2 manipulaci. Tou se rozumi prenaseni
baliciho materidlu ze skladu, chize pro vyrobky uréené k zehleni a baleni a odnaseni
zabalenych vyrobkli k expedici. Nadmérnou manipulaci tak stravi 27% svého casu.
Zehlenim zavést stravi operator &. 2 pramémé 18% svého Gasu, skladanim vyzehlenych
zaveéstu 10% casu a balenim vyZzehlenych zavést 16% casu. Ostatni zaméfené Cinnosti jako
je kontrola, tklid a ¢isténi, hledani, ptestavka, rozhovor a pobyt mimo pracovisté zaujimaji
témer 29% smény.

Je zjevné, Ze pracovni &as operatora ¢. 2 neni optimalné vyuzit. Cinnosti nepfidavajici
hodnotu vyrobku tvoii celkem 56% casového fondu pracovnika. Plytvani je zavinéno

predevsim nevyhovujicim prostorovym uspoiadanim stfediska vyroby zavesu.
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6.4.3 Spaghetti diagram

Pro znazornéni pohybu operatora €. 2 byl sestaven spaghetti diagram, ktery jasné zachycuje

nadmiru manipulace se vstupnim materidlem, nedokoncenou vyrobou a hotovymi vyrobky.

Operétor €. 2 chodi pro balici materidl do cca 10 m vzdaleného skladu a odnési si prazdné
krabice zhruba po 10 kusech. Zavésy urcené k zehleni a baleni jsou umistény v meziskladu
vzdaleném asi 8 m od pracovisté operatora ¢. 2. Zabalené zbozi odklada pracovnik do

pojizdného regalu umisténého ve vzdalenosti asi 5 m.

Obrazek 26 Schéema spaghetti diagramu (vlastni zpracovani)
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6.4.4 Snimek pracovniho dne operatora ¢. 3
Popis naplné prace operatora ¢. 2

Ukolem operatora ¢&. 2 je o&istovani hotovych zavést od nitek. Nutno podotknout, Ze ne
vSechny zavésy se musi ocistit. S nékterymi materialy se pracuje Iépe a nitky na nich téméf
nezlstavaji, u nékterych materiald je tomu naopak. Proces ¢isténi je tedy zavisly na druhu

textilie, kterou si zakaznik objedna.

2%

6%

dcisteni

M prostoje

39%

Ouklid

B prestavka

B mimo pracovisté

W rozhovor

Obrazek 27 Snimek pracovniho dne operatora ¢. 3 (vlastni zpracovani)

Casovy fond operatora &. 3 je vyuzit pouze z 39% pro ¢innost vytvatejici hodnotu pro
zékaznika. Celych 39% pak operator stravi ¢ekdnim na hotovy vyrobek, u kterého bude
¢iSténi potieba. Pod stojanem pro ¢isténi od nitek neni zaveden Zadny systém pro zachyceni
vznikajictho dopadu, proto pracovnik stravi 12% svého casu zametanim a uklidem

pracovi§té. Cinnosti nepfidavajici hodnotu tvoii celych 61% smény operatora &. 2.

6.4.5 Soucasna produktivita prace

Spolecnost Omnika si nepieje zvetejnit nékteré interni informace, proto jsem se rozhodla
provézt alespon vypocet parcialni produktivity. Produktivita prace bude vypoctena pro
pracovisté vyroby zavésu, na které je zaméten cely projekt. Produktivita prace bude

vypocitana pro jeden mésic.
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Pro vypocet produktivity jsou k dispozici nasledujici tidaje:
» Operator odpracuje 22 dni za mésic.

> Sména operatora trva 8 hodin, z toho piil hodiny prestavka na obé&d. Cisty pracovni

¢as tedy ¢ini 7,5 hodiny.
Za celou sménu pracovnik zkontroloval, vyzehlil a zabalil 77 kusii zavést.
V provozu je 1 linka, jednosménny provoz.

Linku celkem obsluhuje 8 lidi.

YV V V V

Primérné operator odpracuje 150 hodin mési¢né.

Vypocet velikosti vystupu

Vystup =22 dni * 1 sména * 1 linka * 77 kust
Vystup = 1694 kusti/mésic

Vypocdet velikosti vstupu

Vstup = 8 1idi * 1 sména * 150 hodin
Vstup = 1200 hodin

Parcialni produktivita

Parciélni produktivita = 1694/1200

Parciélni produktivita = 1,412

Komentar k vysledku:

Za hodinu lidské prace se vyrobi celkem 1,412 kusii zavésu za stavajicich podminek. Je
pomérné tézké si predstavit, pro¢ trvad vyroba jednoho zavésu tak dlouho. Jedna se o
luxusni produkt, ktery si zdda pomémé velké mnoZstvi detailni manuélni prace, kterd

vyzaduje velké mnozstvi casu.
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6.5 Zhodnoceni analytické ¢asti a navrh feSeni

Na pracovisti bylo odhaleno na zakladé analyz né€kolik mozZnosti pro zlepsSeni. V tabulce

jsou stru¢né uvedeny odhalené formy plytvani a navrh jejich feseni.

Tabulka 7 Moznosti pro zlepSeni (vlastni zpracovani)

Plytvani Navrhovana reSeni

. Navrh nového prostorového usporadani
Nadbyte¢nd manipulace .
pracovisté

. Navrh nového zptisobu skladovani
ObtiZzna manipulace se vstupnim _ .
vstupniho materialu, pofizeni odvijeciho

materialem _
stroje
Nevyhovujici skladovani nedokoncéené Regalovy systém pro skladovani
vyroby nedokoncéené vyroby
Nevyuzity ¢asovy fond pracovnikil Slouceni vybranych operaci

Nevyhovujici vybaveni pro Zehleni _
Potizeni vyhovujiciho zafizeni
hotovych zavésh

Nepotadek na pracovisti baleni Zavedeni 5S

Neuspotadané pracovisté Vizualizace
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I1l. PROJEKT
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7 PROJEKTOVA CAST

7.1 Vymezeni projektu

Tabulka 8 Vymezeni projektu (vlastni zpracovani)

Nazev projektu Projekt zefektivnéni vyrobniho procesu ve spole€nosti
Omnika, s.r.o.

Cil projektu ZvySeni produktivity vyrobniho procesu

Dil¢i cile projektu Optimalizace vyrobniho procesu

Navrh nového usporadani pracoviste

Historie projektu Dosud nebyly ve firmé uplatiovany metody pramyslového
inZenyrstvi

Pozadavky Provést analyzu soucasného stavu a navrhnout zlepseni

managementu

Projektovy tym Ing. Renata Vrbova — technik

Ludmila Vacenovska — vedouci kontroly kvality

Bc. Martina Babikova — diplomantka

Rozpocet projektu Rozpocet projektu nebyl stanoven.
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7.2 Casovy harmonogram projektu

Tabulka 9 Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

Listopad | Prosinec | Leden

Unor

Brezen

Duben

Sezndmeni se s firmou

Analyza soucasného stavu

Vyhodnoceni analyz

Navrhy teseni

Zpracovani projektu

Zpracovani teoretické casti

Odevzdani DP
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7.3 Logicky ramec

Tabulka 10 Logicky ramec projektu (vlastni zpracovani)

OBJEKTIVNE

STROM CiLU OVERITELNE PRgsgggz;(Y PRED; EI%:DY A
UKAZATELE
ZAMER PROJEKTU
Zvyseni efektivity Uspory Finanéni vykazy
vyrobniho procesu spoleénosti
CIL PROJEKTU RIZIKA
Zvyseni produktivity na Vypocet produktivity Dokonc¢ena DP

vybranych pracovistich

Data z pavodniho a nového
feSeni vyrobniho procesu

VYSTUPY

1.1 Analyzovén soucasny
stav na pracovisti

1.2 Plytvani odhaleno

1.3 Navrzeno nové
uspotadani pracoviste

1.4 Produktivita zvySena

Prakticka cast, str.

Prakticka cast, str.
Prakticka cast, str.

Vypocet produktivity, str.

Vysledky zvetejnény ve
spole¢nosti Omnika, s.r.o.

Zaznamy zvetejnény na
nasténce na stiedisku
vyroby zavésu.

KLICOVE CINNOSTI

1.1.1 Seznameni se
S pracovistém

1.1.1 Pfimé méteni operaci
1.1.1 Procesni analyza

1.1.1 Snimek pracovniho
dne

1.2.1 Identifikace plytvani
1.2.1 Spaghetti diagram

1.3.1 Néavrh slouceni
pracovnich operaci

1.3.1 Navrh nového
uspotadani pracoviste

1.4 Vypocet produktivity
pfi realizaci navrht

VSTUPY A ZDROJE
Vysledky analyz

Interni dokumentace firmy
Finan¢ni zdroje

Internet

Pracovnici vybranych
pracovist

Projektovy tym

DOBA TRVANI
11.2014-1.2015

Analyza soucasného stavu
provedena a vyhodnocena

2.2015-3.2015

Slouceni vyrobnich operaci
navrzeno

2.2015-3.2015

Nové usporadani pracovisté
navrzeno

3.2015-4.2015

Standard pracovisté baleni
zaveden

1. Nezajem vedeni firmy

2. Navrzena opatieni
nepovedou ke zvyseni
produktivity

3. Odlozeni realizace
projektu

4. Chybn¢ zpracovana
analyza

5. Odpor zaméstnanct vici
zmeénam

PREDBEZNE
PODMINKY

Projekt schvalen vedenim
spole¢nosti

Sestaven projektovy tym
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7.4 RIPRAN analyza

Tabulka 11 Rizikovad analyza (vlastni zpracovani)

Situace rizika pred vykonanim opatieni
v
e X o
. & L B Cekové | 9| 2. & Opatreni
C. Hrozba = | ID Scénar S S| N2
S ) pst. | 33
g = .
= ]
1.1 | Projekt nebude 90% | 9% | NP SHR | Udrzovani
1 Nezajem 10% realizovan komunikace s firmou,
vedeni firmy Nekompletni prubézné konzultace
1.2 informaf::e 30% | 3% | NP SHR | s vedenim firmy
Navrzena 2.1 | Nenaplnéni cili 75% | 23% | SP | SD | SHR | Kontrola
2 | opatfeni projektu ,
navrhovanych
nepovedou ke | 30% . —— opaticni. zoétnd
zvySent 2. | Nedojde k zefektiveni | g0 | 5404 | Sp | 5D | SHR | gorgun 7
produktivity vyrobniho procesu uprav
Odlozeni
3 | realizace 10% | 3.1 | Neaktualnost projektu | 70% | 7% [ NP | SD | NHR | Akceptace rizika
projektu
. Pribézna kontrola,
Chybné Vysledky nebudou zpétna uprava.
4 | zpracovana 40% | 4.1 | YIS CCY 80% | 32% | SP pema uprava,
analVza objektivni konzultace
Y s vedoucim DP
200 | 5.1 | Pracovmicinebudou | 5q0. |yes f Np | Sp [ INHR | Konzultovat zmény
Odpor souhlasit s projektem s pracovniky,
5 | pracovniki . - naslouchat jejich
vuci zménam 30% | 5.2 NavrZena opatfeni 70% | 21% | SP | SD | SHR nazortim, motivovat je
"~ | nebudou dodrzovana K pFijeti zmény

Tabulka 12 Legenda k rizikové analyze (viastni zpracovani)

Pfifazeni hodnoty
rizika

SP  Stfedni 0,21-0,66 Stfedni SD MD | NHR NHR SHR

Pravdépodobnost Dopad

NP  Nizka 0,01-0,2 Nizky ND SD |NHR SHR

VD SHR
Hodnota rizika Opatieni
NHR  Nizka hodnota rizika Akceptace rizika
SHR  Stfedni hodnota rizika Tvorba rizikového planu

. Vysoka hodnota rizika Vyhnuti se riziku
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8 REALIZACE PROJEKTU

8.1 Navrh na slouceni operaci ¢iSténi a baleni

Pti stavajici organizaci vyroby tvofily pomérnou c¢ast pracovnikii CiSténi a baleni
neproduktivni ¢innosti, jako je manipulace, hledani a ¢ekani. Operator, ktery mél dosud za
ukol ocisténi nekterych zaveést od nitek travit touto ¢innosti pouhych 39% svého Casu, jak

je zfejmé ze snimku pracovniho dne operatora ¢. 3 (viz. Obrazek 27)

Bali¢ se vénuje zehleni, skladani a baleni 55% svého Casu. Témét tretinu svého Casu pak
ztrati pfendSenim nedokoncené vyroby a baliciho materidlu a odnaSenim zabalenych
vyrobkii. Pohyb bali¢e za soucasného usporadani pracovisté je zachycen pomoci spaghetti

diagramu (viz. Obrazek 26).

Zjisténé udaje vypovidaji o tom, Ze by tyto operace mohl vykonévat jeden pracovnik.
Slouceni téchto Cinnosti vSak bude vyZzadovat nové uspoiadani pracovisté. Doporucuji také
investici do zatizeni pro svislé Zehleni, které by praci operatora nejen usnadnilo, ale také

urychlilo.

Slouceni pracovist’ a umisténi generatoru pary pro svislé Zehleni je zfejmé z navrhu nového

usporadani pracovisté (viz. Obrazek 28).

8.2 Zavedeni 5S na pracovisti baleni

Metoda 5S byla zavedena na pracovisti Zehleni a baleni. Na pracovisti se nachdzelo mnoho

véci, které nejsou pii Zehleni vyuzivany.
Rozttizeni

Nejprve byly za ptitomnosti pracovnika baleni rozttizeny véci, které se na pracovisti baleni

nachazely a nasledné¢ vyfazeny véci, které na tomto pracovisti nejsou potieba.
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Obrazek 28 Vytiizeni nepotrebnych veci (vliastni zpracovani)

Srovnani

Predmétim, které zlstaly po roztfizeni na pracovisti, bylo pfidéleno misto, které bylo

nasledné oznaceno. Oznaceny byly stroje, které jsou na pracovisti baleni vyuzivany.

Obrazek 29 Srovnani potrebnych veci (vlastni zpracovani)

Vycisténi
Na pracovisti byla vyciSténa pracovni plocha a Zehlicka. Byla zametena podlaha a

odstranény zbytky baliciho materidlu.

Standardizace
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Aby bylo zajisténo, ze budou predchozi kroky dodrzovany, byl vytvofen standard
pracovisté. Pracovnici budou zodpovédni za udrzovani poradku dle standardu, coz bude

také kontrolovat vedouci vyroby. V piiloze P | je uveden standart pracovisté baleni.

Sebedisciplina

Tento krok slouzi jako kontrola, jestli je zavedené 5S neustdle dodrzovano. Zahrnuje
stanoveni otazek, které budou slouzit pti 5S auditu jako vychodisko pro posouzeni, zda 5S

funguje jak ma a zda ho pracovnici dodrzuji.

8.3 Navrh nového prostorového usporadani pracovisté

Navrhuji zavedeni nového skladového regalového systému pro nedokoncenou vyrobu a
novy systém skladovani pro vstupni materidl u pracovisté stiihani. Role textilii byly dosud
skladovany pod stfihacim stolem. Pfedtim, nez sem vsak byly zatazeny, lezely na podlaze
pobliz pracovisté¢ stithani nékdy i nekolik hodin, nez je postupné stiiha¢ zatadil.
Manipulace s nimi neni jednoducha, role jsou tézké, dlouhych rozméri a komplikuji pohyb
na pracovisti. Umisténi konzolovych regalu by vyfeSilo tento problém. Skladnik miize
zatadit vstupni materidl pfimo do konzolového regalu, ve kterém se stiiha¢ muze 1épe
orientovat. Plochu pro skladovani vstupniho materialu je mozné zaménit s plochou, kterou
momentalné zaujimaji vzorniky textilii (viz. Obrazek 19). Pfremisténim vzornikd nedojde
k zadnému zpomaleni jiné vyrobni operace a balici material se tak pfesune bliz k pracovisti

baleni (viz. Obrazek 30).

Pro pracovisté stfihani navrhuji 1 investici do odvijeciho stroje, ktery by zna¢né urychlil
operace jako kontrola, méfeni a stiihani. Pfinosem by bylo 1 zakoupeni regdlu pro

skladovani nedokoncené vyroby pro pracovisté stiihani.

Dale navrhuji preuspotfadani pracovisté baleni a umisténi baliciho materialu do uvolnéného
prostoru na pracovisti baleni, ktery nejen Ze uSetfi podlahové plochy, ale také usnadni
manipulaci s materidlem a zajisti dodrZzovani metody FIFO. Material byl doposud

skladovan na paletach umisténych na podlaze.
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Legenda:

Obrazek 30 Prostorové usporadani pracovisté (vliastni zpracovani)

1 Mgieni, Stithani
2 Entlovani, $iti
3 Stithani vysky
4 Podehnuti

5 Dositi skladu

6 Koneéna uprava
7 Svislé zehleni

8 Baleni

9 Expedice

A Mezisklad

B Baleni vyrobku jiné
linky

C Mezisklad

R Pojizdny regal

K Mezisklad baliciho
materialu

A
[}
3]
[}
[}
4 |
[}
[}
5 I
[}
[}
6 ]
I
A I
T 1 !
| 1
T\ 1
i [}
[}
[}
8 B
' 3
[}
K |
L [}
[}
s I
] [}
[}
[}
[}
[}
[}
[}
[}
[}
[}
[}
[}
A
| [}
o
I
9 |1
I [}
v
M Pracovi$té mistra
N Mezisklad
O Odpad

S Sklad baliciho materialu
pro vyrobky jiné linky

T Sklad textilii

V Vzornik materialt

Z Odvijeci zatizeni
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8.3.1 Srovnani souc¢asného a navrhovaného prostorového usporadani pracovisté

Cinnost Soucasny layout | Navrhovany layout Rozdil
Vyroba 1 zavésu 57m 45 m 12m
Pohyb pracovnika 1155 m 625 m 530 m
baleni

Tabulka 13 Srovnani sou¢asného a navrhovaného prostorového usporadani

pracovisté (vlastni zpracovani)

8.4 Ergonomie a vybaveni pracovisté

8.4.1 Investice do odvijeciho zaFizeni pro pracovisté strihani

Na pracovisti stiihani jsou veskeré operace provadény rucné. Jak vyplyva ze snimku
pracovniho dne (obrazek 20), pracovnik zde stravi velkou cast svého Casu manipulaci
S materialem. Aby mohl vyméfit pozadované dily, musi latku ru¢né odvijet a rozprosttit na
stithaci stal, kde ji vyméti. Odvijeci stroj by tyto ¢innosti usnadnil, ¢imZ by se znacné

zkratila doba trvani této vyrobni operace.

Spole¢nost Robex DK, s.r.o. nabizi rizné odvijeci a fezaci stroje. Pro podminky pfi vyrobé
zaveésu se jevi jako idedlni zatizeni YJ D108A. Jednd se o universalni manualni zafizeni
pro fezani a dé¢leni textilnich a podobnych materidli kotoucovou fezakou s nozem 0
praméru 108 mm vedenou v fezové listé. Zatizeni je vhodné pro pfi¢né fezy a jeho soucasti
je jednoduchy odvije€ a vrstvici zatizeni. Soucasti neni stil, coZ nepovazuji za komplikaci,
protoze na pracovisti stithani je v soucasnosti vyuzivan pomérné novy stithaci sttl a toto

odvijeci zafizeni je universalni a jednoduse sestavitelné na jakémkoliv béZném stole.
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Obrazek 31 Odvijeci zarizeni (Robex, ©2010)

8.4.2 Investice do generatoru pary pro svislé Zehleni

Na pracovisti baleni je tieba mnohé ze zavést vyzehlit, predtim nez budou zabaleny.
Prostor ani vybaveni pro Zehleni nejsou dostalujici. Zatizeni, které je vyuzivano, je
zastaralé a plocha pro Zehleni zavésti o vétsich rozmérech je nedostacujici. Zehlenim za
takovych podminek stravi bali¢ velkou ¢ast svého Casu. Navrhuji proto investovat do
nakupu nového zafizeni pro toto pracovisté. Vertikdlni parni zehlicka by praci nejen
usnadnila, ale uSetfila by i plochu, protoze pro svislé vyzehleni staci zavés zavésit. Firma
V soucasnosti vlastni generator pary, coZ znamend, Ze je tfeba zakoupit pouze trubici pro

svislé zehleni.

8.4.3 Investice do skladovacich regala

Pro skladovani vstupniho materidlu doporucuji investici do ndkupu oboustranného
konzolového regalu. Doposud byly dlouhé role textilii pfed zafazenim do meziskladu pod
stithacim stolem skladovany na podlaze, kde komplikovaly pohyb na pracovisti.
Manipulace s nimi je slozita, protoze mivaji rizné rozméry a jsou t€zké. Doporucuji nakup
dvou konzolovych regall, kam se dlouhé role daji pfehledné umistit. Skladnik je umisti
pifimo sem a pracovnik, ktery ma za Ukol méfeni dil a stfithani nebude ztracet Cas
zbyte¢nou manipulaci. Konzolové regaly se mohou umistit pobliz pracovisté stiihani, jak je
vyznaceno v ndvrhu na prostorové usporadani pracovisté. Pro skladovani nedokoncené
vyroby mezi pracovis§tém stiihdni a pracovistém $iti ¢lenicich $vii doporucuji nakup regélu,

ktery umozni ptehledné ulozeni slozenych zaveést. (viz. Obrazek 32).
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Obrazek 32 Konzolovy regal a regal pro skladovani nedokoncené vyroby (META, ©2014)
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9 ZHODNOCENI PROJEKTU A DALSI DOPORUCENI

9.1 Produktivita po realizaci zlepSeni

Za pivodniho stavu bylo na stiedisku vyroby zavésti vyrobeno celkem 1,412 kust zavésu
za 1 hodinu lidské prace. Vypocet je uveden v analytické ¢asti. Po zavedenych zlepSeni
bylo mozné snizit pocet pracovniki o 1. Spolecnost pracovnika nema v planu propustit,
protoze rozsifuje vyrobu o dalsi linky, kde bude zapotiebi kvalifikovanych Svadlen, jako

jsou zaméstnanci na stredisku zaveésu.

Pro objektivni porovnani budou k vypoctu vyuzita stejna data, jako pii vypoctu ptivodni
parcialni produktivity, pficemz bude do vypoctu zahrnuta navrhovana zmeéna, tedy snizeni

poctu pracovnikill na stiedisku zavést na 7 pracovniki.
Udaje potiebné pro vypocet produktivity prace po zavedeni zlep$eni jsou nasledujici:
» Operator odpracuje 22 dni za mésic.

> Sména operatora trva 8 hodin, z toho pull hodiny piestavka na ob&d. Cisty pracovni

¢as tedy ¢ini 7,5 hodiny.
Za celou sménu pracovnik zkontroloval, vyzehlil a zabalil 77 kusti zavés.
V provozu je 1 linka, jednosménny provoz.

Linku celkem obsluhuje 7 lidi.

vV V VYV V¥V

Priimérné operator odpracuje 150 hodin mési¢né.

Vypocet velikosti vystupu

Vystup =22 dni * 1 sména * 1 linka * 77 kust
Vystup = 1694 kusti/mésic

Vypocet velikosti vstupu

Vstup = 7 lidi * 1 sména * 150 hodin
Vstup = 1050 hodin

Parcialni produktivita
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Parciélni produktivita = 1694/1050

Parciélni produktivita = 1,613

Zména hodnoty produktivity = 1,613/1,412 * 100

Zména hodnoty produktivity = 114,2

Vypocet udava, Ze po realizaci zlepSeni dojde k nartistu produktivity o 14,2%.

9.2 Financ¢ni zhodnoceni projektu

9.2.1 Kalkulace naklada

Navrzend zlepSeni budou firmu stat financni prostiedky, a proto jsem vytvorila strucny

ptehled vycisleni v§ech navrhovanych feSeni. Za nékterd zlepSeni firma platit nemusi.

Tabulka 14 Kalkulace nakladit (viastni zpracovani)

Navrhované zlepseni Naklady
Zména prostorového usporadani 0

Odvijeci zafizeni pro pracovisté stiihani 14 900 K¢
Trubice na generator pary pro svislé Zehleni | 5 600 K¢
Stojan pro svislé Zehleni 0

Regal pro ulozeni nedokoncené vyroby 2 600 K¢
Konzolové regaly pro skladovani textilii 35250 K¢
Celkové naklady 58 350 K¢

9.2.2 Uspory a navratnost navrhovanych reSeni

Na stfedisku zavést tedy bude o jednoho zaméstnance méné, coz se jevi jako malé ¢islo,

ale pfesto pfinese znacné uspory. Protoze spole¢nost povazuje vysi mzdy za divérnou

informaci, pfi vypoctu uspor budu vychazet z primémé mzdy v CR, kterd Cini pro rok
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2015 celkem 26 611 K¢. Zaméstnavatel ze mzdy odvadi 34% na socialni a zdravotni
pojisténi, takze Cistda mzda pracovnika ¢ini 17 563 K¢&. Nebereme-li v tivahu prémie za

kvalitu, 13. plat a jiné benefity, pak ro¢ni Gspora ¢ini 210 756 K¢.

Investice do navrhovanych zlepseni ¢ini celkem 58 350 K¢, coz se firmé vrati formou

uspor za méné neZ 3 a pul mésice.

9.3 DalSi doporuceni

Spolecnost obdrzi vstupni materidl spolu se zakézkou z jiného zavodu v Holandsku. Pti
zpracovani materidlu vSak zUstavaji velké zbytky materidlu, kviali rezervé, ktera je
k rozmérim dle zakazky pripoc¢tena. Tyto zbytky textilii nejsou vice vyuzitelné. Vedeni by
mohlo vzit vivahu zavedeni skladu textilii pfimo v Hodoning, aby mohly byt z roli

odsttizeny pouze pozadované dily. Jisté by tak nevznikalo tolik odpadu.

Metody a nastroje prumyslového inzenyrstvi nejsou pfili§ vyuzivany ani na jinych linkach.
Spolecnost by se této oblasti mohla vice vénovat, jisté¢ by tak odhalila spoustu dalSich

potencialtl pro zlepseni.

Neni zaveden systém zlepSovacich navrhli pro zaméstnance. Pii mé pfitomnosti ve vyroby
jsem méla moznost konzultovat svou €innost s mnohymi zaméstnanci, ktefi jevili velky
zdjem o zlepSovani stavajicich Cinnosti. Od zaméstnanci jsem se dovidala spoustu
zajimavych napadu, které stoji za uvazeni, proto by jim méla byt vénovana vétsi pozornost.
Navrhuji umisténi schranky na zlepSovaci navrhy pfimo na vyrobnich linkach a
vypracovani syst¢ému odmeén na zlepSovaci navrhy. Zaméstnanci budou vice motivovani a
bude jim tak poskytnut i prostor pro seberealizaci. NevyuZité schopnosti pracovnikiim jsou
plytvanim, kterému firma miZze zabranit. Prostfednictvim zlepSovacich navrhti mize

spolecnost jen ziskat.
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ZAVER

Spole¢nost Omnika s.r.o. dosud téméf nevyuzivala metody a nastroje primyslového
inzenyrstvi. Cely svét zlepSuje, a tak by vyrobni firma neméla podcenovat neustalé
zlepSovani svych procest a neustdle zdokonalovat své procesy. Hlavnim cilem diplomové
prace bylo zefektivnéni vyrobniho procesu ve spole¢nosti Omnika, s.r.o., s ¢imz je uzce
spjata eliminace plytvani a vyssi vyuziti vSech podnikovych zdrojii vedouci ke zvySovani
produktivity. Cely svét zlepSuje, a tak by vyrobni firma nemeéla podcenovat neustalé

zlepsovani svych procesi.

Spole¢nost Omnika, s.r.o. projevila zdjem o analyzu stfediska vyroby zavési, které bylo
uvedeno do provozu pomérné nedavno. Vétsina Cinnosti je zde provadéna manualné a
S pomoci Siciho stroje. Jednd se o velmi flexibilni stfedisko, které zajiStuje vyrobu

nejruznéjsich typl zavest lisicich se druhem textilie, zpisobem zavéseni, rozméry atd.

Teoretickd ¢ast obsahuje zékladni pojmy a principy z oblasti primyslového inZenyrstvi a
Stihlé vyroby. Osvétleny jsou predevs§im metody a nastroje vyuzité v praktické Casti

diplomové prace.

V praktické casti diplomové prace jSOU zaznamenany zjisténé udaje o souc¢asném stavu, 0
Které se opiraji navrzena opatieni pro eliminaci plytvani. Bylo odhaleno nékolik moznosti
pro zlepSeni. Na zéklad¢ snimkovani vybranych pracovnikii bylo zjisténo, Ze nadmérna
manipulace, pohyb operatort a jiné ¢innosti neptidavajici hodnotu pfevazuje nad ¢innostmi
pfidavajicim vyrobku hodnotu pro zékaznika. K nejvétSimu plytvani dochéazelo z diivodu
nevyhovujiciho prostorového uspofadani vyrobni haly, proto bylo navrZzeno uspotadani
nové, berouci ohledy na pohyb operatori, materidlu a nedokoncené vyroby. Pomoci
miniauditli, pozorovani, rozhovoril s pracovniky a jinych analytickych metod byly nalezeny

rizné potencialni moZnosti pro zlepSovani.

Soucasti projektové ¢asti jsou 1 propocty tykajici se produktivity, které jsou podkladem pro
posouzeni navrzenych zlepSeni. Cely projekt byl zhodnocen i1 z hlediska naklad
spojenych s uvedenim navrzenych opatfeni do provozu a naslednych tspor plynoucich

z realizace projektu.
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BPM  Business Process Management
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Pst. Pravdépodobnost

TPM  Total Productive Maintenance

TQM Total Quality Management
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SEZNAM PRILOH

Priloha P I: Standard



PRILOHA P I: STANDARD

®

OmMnika a2t
. ﬁ""
STANDARD PRACOVISTE

Pracovi§té: BALENI | Odpovédny pracovnik:

C. | Co distit Jak cistit (prostiedky) Cas

1. | Usporadat véci | Umistit véci na spravné misto 4 min
2. | Podlaha Zamést podlahu (smetak, lopatka) 3 min
3. | Zehli¢ka Ocistit cely pfistroj a odkladnou plochu (hadiik) | 2 min
4. | Odpadky Vynést odpadky 3 min
5. | Pult Ocistit skladaci pult (hadiik) 2 min







