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ABSTRAKT

Tématem diplomové prace je racionalizace procesu dokoncovacich operaci ve spole¢nosti
Thermacut, s. r. 0. Jejim cilem je analyzovat a identifikovat stavajici problémové oblasti

V procesu a nasledné navrhnout feSeni pro jejich eliminaci.

Teoretickou ¢ast tvofi literarni reSerSe, kterd popisuje oblast primyslového inzenyrstvi a
pojmy, které jsou s ni spojené, a ktera poskytuje vychodiska pro praktickou ¢ést. Prakticka
¢ast se zabyva analyzou spolecnosti a jejiho procesu dokoncovacich operaci. Identifikova-
né nedostatky vyplyvajici z analytické casti poté slouzi jako podklad pro projektovou cast,
ve které jsou navrzena a definovéana opatieni, ktera problémové oblasti odstrani ¢i redukuyji.

V zavéru prace je poté zhodnocen celkovy piinos a naklady projektu.

Kli¢ova slova: racionalizace, primyslové inzenyrstvi, lean, plytvani, zlepSovani procest,

VSM, pocitacova simulace

ABSTRACT

This master thesis deals with the rationalization of process of finishing operations in the
Thermacut, Ldt. Its aim is to analyze and identify the current problem (areas) in the pro-

cess and subsequently to propose solutions for their elimination.

The theoretical part consists of a literature research, which describes the area of industrial
engineering and terms that are associated with it, and which provides the base for the prac-
tical part. The practical part analyzes the company and its process of finishing operations.
Identified problems resulting from the analytical part then serve as a background for the
project part, in which measures that remove and reduce those problems are designed and
defined. In the conclusion the overall benefits and costs of the project are evaluated.

Keywords: rationalization, industry engineering, lean, waste, improvement of processes,

VSM, computer simulation
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UvVOD

V dne$nim velmi dynamickém a rychle se ménicim prostiedi spolenosti Casto zaostavaji
za svymi konkurenty diky nepruznym, strnulym a tradi¢nim piistuptim k podnikovym pro-
cesim. Pokud chtéji spolecnosti své zakazniky maximalné uspokojit, musi se jejich ptistup
zmenit. Stat se flexibilnimi, zaméfit se na soucasné procesy a jejich zlepsSovani, to je to,
diky ¢emu lze vystoupit z fady ostatnich konkurentd a dosahnout lep$iho postaveni na trhu.
K témto ucelim slouzi praveé oblast priimyslového inzenyrstvi, kterou se snazi soucasné

spole¢nosti zaclenit a vyuzivat pro posileni svych vysledki.

Diplomova prace se zamétuje na problematiku procesu dokoncovacich operaci ve spolec-
nosti Thermacut, s. r. 0., ktera se zabyva vyrobou a prodejem spotiebnich a ndhradnich dili
pro oblast plazmového fezdni a svafovani. Tento vybrany proces se spolenost rozhodla
prostiednictvim nastrojii primyslového inzenyrstvi racionalizovat a tim dosdhnout jeho

zrychleni a zdokonaleni.

Diplomova prace je rozdé€lena na dvé zakladni Casti — teoretickou a praktickou. Prvni ¢ast
tvofi literarni reSerSe, kterd poskytuje teoreticka vychodiska a objasiiuje oblasti, které au-
torka vyuzije v praktické Casti. Prvni kapitola vysvétluje pojem pramyslové inzenyrstvi.
Dalsi kapitola je zamétena na filozofii Lean, zlepSovani procestt a metody, které jsou
v ramci téchto dvou oblasti pouzivany. Posledni kapitolou jsou pocitacové simulace, které
jsou velmi modernim, dynamickym a efektivnim nastrojem, ktery dokaze poskytnout dile-

zité informace pro rozhodovaci procesy.

r o owr

Druha ¢ast — prakticka, se jesté déli na ¢ast analytickou a projektovou. Prvni popisuje sou-
Casny stav ve spolecnosti obecné, ale hlavné aktudlni stav na oddéleni dokoncovacich ope-
raci. V ramci téchto analyz autorka vyuziva snimkovani pracovnich ¢innosti a pohybl na
pracovisti, VSM u zvolené soucéstky a také simulovani, pii kterém ptedstavi soucasny
proces pomoci simulaéniho programu. Vysledky analyz pak odhaluji nejvyznamnéjsi pro-
blematické oblasti a moznosti jejich feseni, které dale podrobnéji vysvétluje projektova
cast. Ta nejdiive definuje projekt a nasledné se zamétuje na podrobny popis jednotlivych
mozZnosti feSeni identifikovanych problémi z analyz. Nastifiuje rozSifeni plochy pomoci
stavebnich uprav, pozadovany stav dle VSM, tvorbu nového pracovisté a novou organizaci
procesu. Jako podklad pro rozhodovani o budoucim stavu procesu vyuziva vystupy expe-

rimentll v prostiedi simulacniho programu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je zracionalizovat proces dokoncovacich operaci ve spo-
le¢nosti Thermacut, s. r. 0. Spole¢nost chce zavedenim opatieni dosdhnout sniZzeni stavu
rozpracované vyroby na pracovisti a celkové proces provadét raciondlnéji nez

V soucasnosti.
Diplomova prace se d€li na tii vzajemné navazujici ¢asti.

Jako prvni je vypracovana literarni reserSe, ktera si klade za cil teoreticky objasnit zkou-
manou problematiku a prostudovat moznosti jejiho feSeni. Vychodiskem pro tuto teoretic-
kou ¢ast jsou znalosti a zkuSenosti tuzemskych, ale i zahrani¢nich odbornikti, zabyvajicich
se oblasti primyslového inzenyrstvi. Pozornost je zaméfena zejména na metody a piistupy,

které jsou aplikovany v dalSich dvou ¢astech prace.

Analyticka cast prace obsahuje zakladni charakteristiku spolecnosti a poté se vénuje analy-
ze samotného procesu a pracovisté dokoncovacich operaci. Pro analyzovani a odhaleni
nedostatkll je vyuzita SWOT analyza a miniaudit pracovisté, snimkovani a mapovani toku
hodnot - VSM. Z oblasti empirickych metod jsou vyuzity metody jako pozorovani a méte-
ni, pomoci kterych je moZno charakterizovat a vytvofit prehled o souasném stavu na pra-
covisti a v procesu. Je zde také vyuzita moderni metoda pocitaCové simulace, v rdmci které
je vytvofena simulace, charakterizujici tento soucasny stav. Na zaklad€ zjiSténych tdajh
jsou nasledné odhaleny vyznamné nedostatky a jejich mozZné pticiny.

Posledni, projektova ¢ast, je klicova a zamétfuje se na ndvrhy umoznujici feSeni zjisténych
problémovych oblasti v ramci analytické ¢asti. VyuZziva nastroje filozofie Lean, jako uspo-
fadané pracovisté, redukce davek, vizualizace ¢i nova organizace prace. Pro podpoteni
navrht a jejich predpokladanych ucinki je opét vyuzita pocitatova simulace, kterd umoz-
fluje experimentovani. Zaver této Casti je pak zaméfeny na zhodnoceni projektu a jeho pii-

nosu.
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Badiru a Omitaomu (2011, 1-1) pod pojmem primyslové inzenyrstvi, zkracené PI, pied-
stavuji spojeni lidi s nastroji, technologiemi, dal§imi lidmi a procesy. Jde o interdiscipli-
narni obor, ktery vyuziva védu, uméni a technologie, snazi se provadéet vse efektivnéji a ma
pro oblast vyssi produktivity velky potencial. Badiru a Omitaomu (2011, s. 1-2) také doda-
vaji, ze v soucasné dob¢ je kladen stale vétsi diraz na analyticky pfistup a jeho vyuzivani
pii feSeni komplexnich a dilezitych probléma, kterym lidstvo Celi. Podle autorti je Zivot o
volbé a primyslové inzenyrstvi slouzi pravé k tomu, abychom provadéli spravna rozhod-
nuti v tomto dynamickém prostfedi. Analytické techniky fesi problémy jak z pohledu
kvantitativniho, tak i kvalitativniho. Za¢lenéni kvalitativniho zhodnoceni aspekt problému
je poté tim, co pramyslové inzenyrstvi odliSuje od ostatnich technickych disciplin a déla ho
,11d8t&j$im*. Primyslové inzenyrstvi poskytuje jedinecny zaklad pro oblast strategického

fizeni a organizac¢nich zmén.

PI zahrnuje celou fadu nastroju jako projektovy management, management kvality, simu-
lovani, systémové inzenyrstvi a také statistické néstroje. I kdyz je €asto PI zatfazovano do

prumyslové oblasti, vyuzivaji je i ostatni nevyrobni oblasti. (Dvotak, 2010)

Masin a Vytlagil (2000, s. 79-80) uvadi, ze v Ceské republice se s timto nejmladsim inze-
nyrskym oborem, vzniklym v USA, mizeme setkat aZ po roce 1989. Také ve své knize
zminuji, Ze existuji drobné rozdily pii uplatnéni hlavnich principt PI, na zékladé kterych

jsou nékdy rozliSovany tii Skoly — americkd, némecka a japonska.

Jak uvadi Salvendy (2001, s. 5), primyslovymi inZenyry nazyvame osoby, které se pri-
myslovym inZenyrstvim zabyvaji. Jde o takové lidi, ktefi maji nadhled a zaméfuji se na
navrh, instalaci a zlepSovani integrovanych systémi lidi, materidlu, informaci, zafizeni a
energie. VSe vykonavaji na zakladé svych odbornych matematickych, fyzikalnich a social-
nich znalosti, které vyuZivaji pfi analyzovani a tvorbé navrhi, pfedvidani a hodnoceni vy-

sledku.

Masin a Vytlacil (2000, s. 84) tuto definici doplituji o dalsi funkci primyslovych inZenyri,
kdy oni sami jsou prostfedniky, ktefi vypliuji prostor mezi managementem a liniovymi
zamestnanci, ¢asto plni také roli primyslového moderatora, ¢imz podnécuji zlepSovatelské

snahy i u ostatnich spolupracovnik.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

1.1 Klasické a moderni inZenyrstvi

Prvotni myslenky tykajici se této discipliny se v praxi objevily diky vyznamnym jméntim
jako F. W. Taylor ¢i H. Ford jiz v prvni polovin¢ 19. stoleti a nasledné se jimi hloubé;ji
zacal zabyvat Shiengeo Shinga, diky kterému je PI soucasti priimyslového svéta. (Dvorak,

2010)

Jak Masin a Vytlacil (2000, s. 89) uvadéji, jako prvni bylo klasické primyslové inze-
nyrstvi, které vSak proSlo fadou zmén a dostalo podobu, v jaké ho zname dnes. RozliSili
dvé evolucni faze — studium prace a operac¢ni vyzkum, které se lisi podobami a poctem

pouzivanych technik a nastrojt.

Operacni analyza je zaloZena na kvantitativnim pfistupu a zacala se vyuzivat po 2. svétové
valce a zpocatku vyuzivala hlavné matematickd feSeni. Jeji metody vyzaduji odborniky a
tim se stdvaji méné praktickymi. Patii sem sitové grafy, metody matematické statistiky,
metody hromadné obsluhy a teorie zasob spolu s metodami teorie obnovy a udrzby. (Masin

a Vytlacil, 2000, s. 93-94)

Masin a Vytlacil (2000, s. 95) tvrdi, Ze se dnesni moderni primyslové inZenyrstvi snazi
reagovat na soucasné, velmi rychle se ménici a dynamické prosttedi tim, ze aplikuje nové
moderni pfistupy. Tyto pristupy vyuzZivaji spiSe komplexnéjsi programy bez jasné stanove-
nych obryst a zamétuji se spiSe na investice nefyzického charakteru, které upfednostiuji
pred fyzickymi. Népln pfisluSnych programi Masin a Vytlacil (2000, s. 96) povazuji za
velmi ovlivnénou japonskou Skolou a programy jsou zaméfeny na socio-technicky ptistup

pro trvaly rozvoj produktivity a utvareni prace ve vSech vnitinich 1 vnéjSich oblastech.

Do vnitrni oblasti MaSin a Vytlacil (2000, s. 97) zahrnuji kromé klasického studia prace
zvyseni kvalifikace a participace pracovnikl na fizeni, lepsi organizaéni systém, lepsi dy-
namiku zlepSovani a opravdové zabezpeceni kvality. Patii sem napiiklad rychlé zmény,

tymova prace, TPM nebo program nulovych chyb.

Naopak v ramci vnéjsi oblasti Masin a Vytlacil (2000, s. 98) vidi programy zaméfujici se
na zvySeni produktivity ze strany dodavatelskych procesti jako podstatného prvku zakaz-
nické produktivity. PI se v této oblasti orientuje na projektovani tymi na zlepSeni téchto
dodavatelskych procest. V externich programech je dle autort také zasadni ptiprava mode-

ratort pro zlepSovani procest.
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1.2 Vybrané metody a techniky PI

V ramci PI jsou uplatiovany nejriznéj$i metody a techniky, pficemz at’ uz jde 0 metody
klasické nebo moderni PI, jsou klicovym obsahem dalSich programu, slouzicich pro pie-
chod tradi¢niho vyrobniho systému na plynuly a synchronni. Tyto metody jsou rozdé€leny

na Ctyfi skupiny:

- Planovani, navrhovani a fizeni, zahrnujici naptiklad méteni prace.

- Zohlednovani lidského aspektu, vyuzivajici naptiklad ergonomii.

- Uplatiovani technologickych aspekta.

- Vyuzivani kvantitativnich a kreativnich metod jako simulovani procest. (Masin a

Viytlaéil, 2000, s. 82)

1.2.1 Studium metod a méfreni prace

Jednou z oblasti, se kterou se prumyslovi inZzenyii pii své praci setkavaji, je analyza a mé-
feni prace. Tyto dva nastroje Pavelka (2011, s. 6) nazyva vychodiskem pro vSechny snahy
primyslovych inzenyri o zefektivnéni prace a jsou vyuzivany zejména pro zvyseni pro-
duktivity, stanoveni ¢asovych norem, zvySeni bezpecnosti prace a rychlou usporu nékladi.
Autor také zminuje jejich dalSi nesporné vyhody, jako jsou jednoduchost a vSeobecna

uplatnitelnost.

Oblast patii k zakladnim znalostem primyslového inZenyra, ktery diky nim muZe odhalit

mozny potencidl na zlepSeni. (Vavruska, 2011, s. 3)

Studium prace pékné definuji MaSin a Vytlacil (2000, s. 89) jako néstroj majici podle

nich za cil optimaln¢ sladit vyuziti zdroji — lidskych 1 materialovych.

Z funk¢niho hlediska ho Masin a Vytlacil (2000, s. 90) povazuji za ,,skute¢né studium®,
které nam poskytuje informace dale vyuzivané ke zvySeni produktivity. Jak uvad¢ji, sa-
motnd oblast je Clenéna na studium metod a méfeni prace, ale v praxi jsou pro dosaZeni

zadoucich vysledki pouzivany ob¢ techniky.

Studium metod definuje Vavruska (2011, s. 6) jako nastroj k ziskavani informaci o pracov-
nich procesech, analyzovani, jako nastroj pro identifikaci plytvani majici za cil nalézt nej-

vhodnéjsi cestu, jak danou praci provadet, tim zvysit produktivitu a eliminovat plytvani.
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Masin a Vytlacil (2000, s. 91) také zminuji typické prosttedky pro zdznam jako pohybové
studie, procesni analyza, dotazniky a Casto také videozaznamy a fotografie. V této oblasti

si také obecné odpovidame na otazky: co, kde, kdy, kym a jak je ¢innost vykonavéana.

Druhou oblasti je méreni prace, které fadime k tradicnim a nejdéle pouzivanym nastrojim
primyslového inZenyrstvi a je mozno ho povazovat za ,,nesmrtelné®, jelikoz je vyuzivano

velmi ¢asto 1 v soucasnosti. (Aft, 2000, s. 147-148)

Metodou pro tuto oblast jsou Casové studie, které nachazeji priméarni uplatnéni pfi normo-
vani prace, ale dale slouzi k identifikovani neefektivnosti v procesu a divodu jejich vzni-

ku. (Pavelka, 2011, s. 6)

Podle Masina s Vytlacila (2000, s. 92) slouzi pro stanoveni potfebného ¢asu, ktery pottebu-
je kvalifikovany dé€lnik pro vykonani specifikované prace na definované urovni vykonu.

Vystupy jsou v podob¢ norem spotieby Casu.

Vystupem mohou pak byt informace, které umozni stanoveni nakladt pro produkt ¢i sluz-

bu, vhodného poctu pracovniki ¢i kapacitni vypocty. (Zandin, 2003, s. 1)

Dulezitou roli hraje také pfesnost a pracnost zvoleného postupu meéfeni, kdy Vavruska
(2011, s. 37) uvadi, Ze mizeme vyuzit hrubé nebo kvalifikované odhady, historicka data
nebo moderni, stale se rozvijejici metody, jako pifimé méteni prace ¢i systémy predem ur-
¢enych casti.

Metody piimého pozorovani prace

Piimé pozorovani prace Pavelka (2011, s. 7) pfedstavuje jako metodu pro sledovani pra-
covnich ¢innosti, vykonavanou v redlném case. V této kategorii uvedl nasledujici zékladni

metody:

- Snimek pracovniho dne
- Momentové pozorovani

- Chronometraz

1.2.1.1 Snimek pracovniho dne

Pokud chceme detailné zkoumat, jakym zplisobem pracovnici v rdmci smeény spotiebuji
pracovni ¢as, je vhodné podle Pavelky (2011, s. 7) vyuZzit snimek pracovniho dne. Tento
typ nepfetrzitého pozorovani oznacuje za velmi Casto vyuzivany diky svym schopnostem

poskytnout velmi detailni informace, které jsou pottebné pro dalsi analyzy.
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Diky naroklim na podrobné udaje shledava Pivodova (2013) snimkovani velmi ¢asoveé na-
ro¢nym, protoze je nutné skutecné pracovniky pfi praci pozorovat a zaznamenavat vSechny
provadéné ¢innosti. V praxi se pak setkavame s riznymi snimky, mezi které zafadil napii-

klad snimek pracovniho dne jednotlivce nebo Cety, ¢i hromadny snimek pracovniho dne.

1.2.1.2 Spaghetti diagram

Jednim ze zptsobi, jak mizeme sledovat jednotlivé kroky ¢innosti, kromé casového hle-
diska, je hledisko prostorové. K tomuto ucelu podle Svozilové (2011, s. 133) slouzi dia-
gram piesunu, znamy také pod nazvem Spagetovy diagram. Dle autorky podavé jednodu-
chy ptehled pohybl po pracovisti, které provadéji nejen pracovnici, ale také material ¢i
informace. Diagram tadime z pohledu zpracovani k jednodussim, protoze k jeho tvorbé

nam postaci layout, tedy prostorové uspotadani sledovaného pracovisté a psaci potieba.

Do layoutu si pozorovatel zachycuje kazdy pohyb pracovnika po uréity ¢asovy tsek, vetsi-
nou po dobu pracovni smény. (Vavruska, 2011, s. 21)

vvvvv

mimo pracovisté ¢i pro grafické zndzornéni mist s nejvétsi frekvenci pohybi.
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2 FILOZOFIE LEAN A ZLEPSOVANI PODNIKOVYCH PROCESU

Jak uvadi Jirasek (1998, s. 195), zaméfeni se na zdkazniky, pruzné a rychlé dodavky, do-
konaly servis, zredukované nédklady, zvySeni vykonu a maximalni kvalita — to vSe pfislo
spolu s dlouhodobou filozofii lean, ktera k nam pfisla z Japonska. Zdanlivé protichtidné a

vylucujici se cile se pomoci lean, tedy zesStihlovani, naopak podporuji a dopliuji.

Nazev Stihlost pak podle autorti Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17) nebo Jiraska (1998, s.
198) pouzivame proto, ze existuji snahy zbavit se pomoci souhrnu principt a metod ,,nad-
byte¢nych kil v podobé ¢innosti, které jsou nepotiebné, jsou provadény nespravne, poma-
lu a za vynalozeni zbyte¢né¢ vysokych nakladi. Dle autort jde také o to, vyuzit stavajici
plochy, pracovniky a zafizeni k vytvotreni vyssi produkce nez dokéze nase konkurence. Jde

o urc¢itou dokonalost, které chceme dosahnout a tim v dynamickém prostiedi vyniknout.

Standardizace a cyklicky pfistup povazuje Svozilova (2011, s. 32) pfi zlepSovani za klico-
vé prvky, protoze mensi postupné kroky, které jsou dokumentovany a verifikovany, jsou

témi, které mohou snizit vyskyt nezadoucich disledkti zavadénych feseni.

Mann (2015, s. 31) zdiraziuje, Ze $tihly management a $tihla vyroba spolu tizce souvisi a

jeden bez druhého nebudou dlouhodobé fungovat.

V konceptu hraje také dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 17) dalezitou roli zpisob mysleni
Kaizen, ktery je zaloZen na tom, Ze zitra musi byt 1épe nez dnes, a k tomu je nutné neustale

zdokonalovat v prvni fadé sebe a poté vSechny procesy a véci kolem.

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 20) ma dutlezité slovo v celém konceptu nyni zakaz-
nik, ktery definuje, co je a co neni ptidanou hodnotou, a sdéluje své pozadavky. Stihly
podnik je dokéaZe, na rozdil od ostatnich, uspokojit pii minimalnim plytvani, cozZ je dalsi
vyznamny pojem, na ktery se Stihlost zamétuje.

Jirdsek (1998, s. 199) dodava, Ze se filozofie snazi o eliminaci veskeré¢ho plytvani
V podniku a kazdy druh plytvani bez vyjimky odstraiuje.

Co si lze predstavit pod Stihlym podnikem znazoriiuje obrazek (Obr. 1.), kde Kosturiak a
Frolik (2006, s. 20) vyzdvihuji, Ze k Gispé$Snému a Stihlému podniku jsou zapotiebi Spicko-

v¢ znalosti spolu s jejich promysSlenym systémem.
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Obr. 1. Stihly podnik (viastni zpracovani dle Kosturiaka a Frolika, 2006, s. 20)

2.1 Plytvani

S pojmem plytvani se v dnesni dob¢ setkavame velmi Casto pravé ve spojeni s oblasti zlep-
Sovani procest a zeStihlovani. Pro plytvani se pouzivaji také dals§i nazvy v cizich jazycich,

jako Waste nebo Muda, které zminuji Kosturiak a Frolik (2006, s. 19) ve své knize.

Jak uvadi Svozilova (2011, s. 34), plytvani v urc¢ité miie a v nejriznéjSich podobach nalez-
neme v kazdém procesu, at’ v oblasti vyroby nebo také administrativy, a proto je vhodné si

tento pojem definovat.

Plytvanim rozumime vSe, co nevytvaii hodnotu v procesu a zvySuje naklady produktl, aniz
by zvySovalo jejich hodnotu. Vede tedy k niZsi efektivnosti a hospodarnosti. Plytvani se
snazime odstranit, ¢i redukovat. K tomuto je vSak velmi nutné umét plytvani rozpoznat a

také metit. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 19)

2.1.1 Druhy plytvani

Plytvani se v procesech vyskytuje v riznych podobach a ma nejriznéjsi pavodce. V praxi

rozliSujeme 8 zakladnich druhti plytvani:

1) Cekani — piedstavuje dobu, kdy se v procesu na néco &eka. Casto se jedna o &ekani
na material od dodavatele, at’ uz externiho nebo interniho. Lidé v procesu nemohou
pokracovat ve své praci, a proto jsou zbytecné prostoje jednou z forem plytvani.

2) Nadvyroba — zde se jedna o produkci, ktera neni zakazniky spotiebovana, protoze
si ji neobjednali a byla vyrobena nad ramec poptavky.

3) Zmetky (Ptepracovavani) — velmi ¢astym druhem plytvani jsou praveé chyby, které

Vv procesu vznikaji a musi byt nasledn¢ napraveny. Pravé napravovani téchto chyb



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

je plytvanim a muze také vést i k velkym dodate¢nym nakladim casovym i financ-
nim.

4) Nadbyte¢ny pohyb — pracovnici vykovavaji velké mnozstvi pohybu pfi praci, pii-
gem jen nékteré jsou potiebné. Casto se pohybuji po pracovisti z jednoho mista do
druhého, shybaji se, otaci se a natahuji pro pracovni pomiicky. Tato forma plytvani
se tedy vyskytuje zejména na nevhodné¢ uspofadaném pracovisti.

5) Transport (Piemistovani) — stejné jako piedchozi plytvani se i material v podniku
pifemistuje nepromyslen¢ z mista na misto a ¢asto neni v misté, kde je zrovna po-
ttebny. Pri¢inou Casto zbytecnych transportl je také nespravné ¢i nevhodné uspota-
dani pracoviste.

6) Zpracovavani — tento druh plytvani si lze predstavit jako dodateéné a zbytecné
operace, které jiz nejsou ze strany zékaznika pozadovany, nebo jsou vykonavany
vicekrat.

7) Skladovani — je béznou formou plytvani, ktera se v podniku vyskytuje zejména di-
ky nejistoté dodavek od dodavateld. Podnik si drzi ur¢itou zasobu na vlastni nakla-
dy, aby omezil riziko pozdniho dodani, ale tyto naklady, pro skladovani v dany
okamzik nepotiebnych véci, jsou zbytecné a predstavuji plytvani.

8) Intelekt (Lidsky potencial) — s posledni a nejnové€jsi formou plytvani se mizeme
setkat u samotnych pracovnikil, protoZe pokud neumime plné€ vyuzit jejich intelekt
— schopnosti, znalosti a zkuSenosti, tak témito vyznamnymi zdroji také plytvame.

(Pavelka, 2011, s. 12-13; Svozilova, 2011, s. 34-35)

2.2 Zakladni znaky Stihlého podniku

U podniku, ktery povazujeme za §tihly, rozpoznavame typické znaky, které uvadéji autofi

jako Kosturiak a Gregor (1993, s. 225-227) nebo Jirasek (1998, s. 197) nasledovné:

- Kooperace se zdkazniky a dodavateli.

- Paralelni vyvoj vyrobkll v tymu a synteticky ptistup.

- Jednodussi a plossi hierarchie podniku s jasnymi cili, tlohami a postupy.

- Tymova spoluprace autonomnich jednotek podniku.

- Neustalé zlepSovani procest (KAIZEN) za vzajemné spoluprace vSech v podniku.
- Dfraz na vysokou kvalitu vSech ¢innosti.

- Jednoduchy, srozumitelny a ptehledny informac¢ni systém pro vSechny.
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2.3 Lean —zakladni nastroje

2.3.1 Stihlé pracovisté

Stihlym pracovistém je dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 64) jednoduse pracovisté, které
je optimalni, nebo jinymi slovy pfimocaré, v rdmci toku materidlu, informaci, pracovnikii
nebo hodnoty zasob. Metoda se podle nich snazi vyuzivat prvky metody 5S v kombinaci
S ergonomii, méfenim a analyzovanim prace, vizualizaci, ur¢itou autonomnosti a také za-

mezenim moznym chybam, ¢imz zajisti co nejlepsi vykon pracovnika na pracovisti.

Podstatnou roli zde hraje ucast samotnych pracovniki, ktefi dobfe znaji dané pracoviste,
protoze ti mohou velmi pomoci s navrhem, jak by $tihlé pracovisté mohlo v praxi skute¢né
fungovat. Pfi pouziti této metody mizeme vyuzit nékolika pravidel, kterd uvedli Vytlacil a
Masin (1998, s. 377-378), jde o mensi velikost davky, umisténi skladii v misté spotieby,
vyuziti tazného systému, zkraceni ptepravnich vzdalenosti, blizkosti dodavatelt a odbéra-

telt, snizeni dvoji manipulace a dalsi.

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 65) vytvotfenim §tihlého pracovisté chceme dosahnout
Ctyt cili v podobe vyssi vykonnosti, vyssi bezpecnosti, vétsi miry autonomnosti a vySsi

kvality a stability.

2.3.2 5S

Imai (2007, s. 243) uvadi, ze nazev znamé metody 5SS je odvozeny od péti japonskych slov,

ktera vSechna zacinaji pismenem ,,S“. Jde o slova Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke.

Podle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 64) je tato metoda spojovéna se Stihlym pracovistém a
nekdy nespravné pouzivéna jako synonymum pro pojem Stihlého pracovisté. Obvykle je
metoda aplikovana v navaznosti na analyzu a méfeni prace, kdy slouzi k optimalni organi-

zaci a uspotadani pracovisté a také ke standardizaci.

Jak samotny nézev napovida, jde o posloupnost péti krokt, které jsou vysvétleny v nasle-

dujicich odstavcich.

1) Utiidéni — prvni krok spociva v separovani jakychkoliv nepotiebnych véci na pra-
covisti a v jejich nasledném odstranéni.
2) Uspoiadani — v tomto kroku se snazime definovat spravné a piesné misto pro po-

lozky, které jsou na pracovisti potfebné a musi byt po ruce.
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3) Uklid — v dal§im kroku je nutné vytvofit na pracovisti &istotu, udrzovat poradek a
pracoviste jako celek uspotadat.

4) Standardizace — bez tohoto kroku by vSechna snaha byla zbyte¢na, protoze
vV ramci standardizace je nutné pfijmout Cistotu a poradek za zvyk a vytvofit pro na-
stavené uspotradani standardy.

5) Disciplina — poslednim, neméné dilezitym krokem jsou kontroly pozadovaného
stavu, zda jsou standardy dodrzovany, a také neustalé zlepSovani metodiky 5S.

(Imai, 2007, s. 243-244; Kosturiak a Frolik, 2006, s. 65)

Hlavnimi divody aplikace programu 58, jak je uvadi Vytlac¢il a Masin (1998, s. 350), jsou
nedostate¢ny potradek a uklid na pracovistich, rizné¢ ulozené nepotiebné véci, abnormality
na strojich, neuspotadanost na pracovisti a zbyte¢né a dlouhé hledani. Z toho vyplyvajicimi
cili jsou podle nich nasledné: zména piistupu zaméstnancti k vlastnimu pracovisti, zajisténi
standardizovaného a ptehledného pracovisté s kompetentnimi zaméstnanci, pritdhnuti po-

zornosti zakaznika a v neposledni fad¢ vybudovani spolehlivého podniku.

2.3.3 Vizualni Fizeni

Fakta dokazuji, Ze vice nez 80% vSech informaci lidé vnimaji vizualng, tedy zrakem. Ci-
lem vizualniho fizeni, metody, ktera je zaloZena na vizudlni komunikaci, je vytvofeni ta-
kového pracoviste, které zaméstnancim umozni okamzité zjisténi a dalsi sdileni aktudlniho
stavu procesu bez zbyte¢né Casové prodlevy, a které zajisti ptipadné rychlé tfeseni zjiSté-
nych problémil. Velmi efektivni metodou je v rdmci tymu, kdy zajiStuje pozitivni a lepsi
vysledky v tymové praci a nastifiuje stav aktudlné probihajicich projektl a jejich pokrok,
coz vede k vétsi zainteresovanosti, motivaci a angazovanosti pracovnikli. Vyuzivat rizné
prostiedky vizualniho fizeni je nutné pro zajisténi uspokojeni zakaznickych pozadavki -

rychleji, levnéji a kvalitngji. (Vytlacil a Masin, 1998, s. 367-368)

Vizuélni ukazatele, prvky na pracovisti, maji jednoduse za ukol ucit, informovat, fidit,

srovnavat a motivovat. (Musilova, 2007)

V rdmci vizualni komunikace Vytlacil a Masin (1998, s. 370) zmifuji, Ze existuje také po-
jem vizudlni kontrola, kterd za pouZiti vizualnich signdlti dokaze velmi rychle upozornit na
vyskyt abnormalit v procesu. Takovymi prostfedky mohou byt majaky, semafory nebo

vystrazné osvétlenti.
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Kosturiak a Frolik (2006, s. 77) také poukazuji na tizké spojeni vizualizace s prvky ,,chy-
buvzdornosti®, znamé jako poka-joke. Mezi zakladni prvky tohoto fizeni pak dale fadi vi-
zualni tabule, kanban karty, znaceni podlahovych ploch, checklisty, fotografie, procesni

mapy ¢i layout.

2.3.4 Ergonomie

Slovo ergonomie, jak uvadi Helander (2005. s. 1), je spojenim feckych slov ergo (prace) a
nomos (zékon). Ergonomie ma v evropském pojeti kofeny v oblastech jako je pracovni

fyziologie, biomechanika a design pracoviste.

Dvorakova (2007, s. 206) ji definuje jako novou, hybridni disciplinu, ktera se snazi nabid-
nout komplexni feSeni pro ¢innost pracovnika spolu s jeho vazbami na zafizeni, stroje a
pracovni prostedi. Jejim hlavnim cilem je zajistit optimalni psychofyzickou zatéz ¢lovéka

pti vykonu jeho pracovnich ¢innosti.

Podle Helandera (2005, s. 1) ma na pracovniky vliv také prostfedi, v némz pracuji, a dopo-
rucuje analyzovat faktory, které se pracovniho prostredi tykaji. Mezi tyto faktory fadi hluk

a vibrace, horko a chlad, cyklus prace a odpocinku a organizacni faktory.

Ergonomickymi principy, které je vhodné vyuzit pii projektovani pracovist, jsou podle

Kristaka (2007):

- Teoreticka vychodiska antropometrie.

- Pracovni prostor — je nutné jej celkové pfizptisobit pracovnikiim, ktefi v ném budou
pracovat, musi splilovat hygienické a bezpe€nosti pozadavky a byt potiebné vyba-
ven.

- Vhodna volba pracovni polohy — Vv soucasné praxi je doporuceno zajistit pii dané
praci polohu, ktera bude pro jeji vykon nejvhodnéjsi, pficemz nejlepSim feSenim
jsou kombinace pracovnich poloh, tedy stani a sedu.

- Optimalni volba pracovni vysky.

- Optimalni zorné podminky pii praci — v této oblasti je kladen diiraz na to, jak dale-
ko se ptredmét prace nachézi od oc€i, a o jakou praci se jedna.

- Optimalni feSeni pracovnich sedadel — pracovni sedadla musi byt stabilni a bezpec-
n4, kvalitni a z vhodného materidlu, pohodlnd, univerzaln¢ nastavitelnd a musi brat

V tvahu anatomii ¢lovéka.
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- Optimalni manipula¢ni prostor — tento prostor je uréovan v zavislosti na délce kon-
cetin, a to jako 5 procent rozméru nejmensiho uzivatele.

- Ekonomie pracovnich pohybii — tento princip se snazi provadét pohyby s co nejniz-
§1 spotiebou ¢asu a ndmahou.

- Vhodné rozmisténi oznamovacich a ovladacich prvkl — zde je nutné spravné umis-
tit zrakové oznamovace a dodrzet funk¢ni sladénost, optimalni umisténi, a vzit
V tvahu stupenl vyznamnosti a postupnosti uzivani.

- Konstrukce nastrojii a ptipravki.

2.4 Procesni Fizeni a mapovani procesnich toki

Prvnim krokem pro pochopeni procesniho fizeni je definovani zakladnich pojmi, souvise-
jicich s touto oblasti. Procesni Fizeni, jak tvrdi Repa (2012, s. 17), je vice neZ jen samotné
fizeni procest. Jeho definice ho vymezuje jako zptsob fizeni podniku, pro ktery jsou kli-

¢ovym prvkem praveé jeho procesy.

Jak uvadi Repa (2012, s. 15), ¢asto dochazi k nepfesnému pouZiti pojmu proces, kdy byva
uzivan témét v jakémkoli kontextu. Ve své knize tak nabizi skute¢nou definici podnikové-
ho procesu jako objektivné ptirozené posloupnosti ¢innosti, které vykonavame k dosazeni
stanového cile v danych podminkéach. Tim tedy mizeme S procesem spojovat cil, imysl,

pfirozeny ¢asovy postup a objektivni podminky.

Kazdy jasné vymezeny a ohranieny proces pak ma podle Fisera (2014, s. 50) své vstupy,

které dodavaji jeho dodavatelé, a vystupy, které poskytuje svym zakaznikam.

Repa (2012, s. 23) je presvéddeny, Ze v soucasnosti, kdy existuji velmi vysoké pozadavky
na pruznost a variantnost postupt, nelze fidit spole¢nost pomoci starych, pevnych a static-
kych organiza¢nich struktur. Za vychodisko pro splnéni pozadavka povazuje novy typ of-
ganizace, slozeny z procest jako souboru ¢innosti, tvoficich hodnotou pro zékaznika, a
zminuje také, ze se na procesy pohlizi jako na ucelové, tedy existujici pro vystupy, ne pro

vykon ¢innosti.

Procesy tak mtizeme dé€lit podle v praxi vyuzitelné hierarchie na hlavni (klicové), fidici a

podptrné, které popisuje Tucek a Zamecnik (2007, s. 16) nasledovné:

- Hlavni (klicové) procesy jsou podstatné pro fungovani podniku, jde totiz o aktivity

tvorici hodnotu, které jsou v uzké souvislosti pfimo s externim zédkaznikem.
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- Na stran¢ druhé podstatou podplrnych procest je poskytovat podporu procesiim
hlavnim. Maji také své zakazniky, zde se vSak jedna o zédkazniky interni.

- Ridici procesy zase vytvaieji vieobecné podminky pro fungovani viech dalsich
procest v podniku, které vedou k celkové stabilité, fungovani a rozvoji vykonu

podniku.
Mapovani procesnich tokii

Podle Svozilové (2011, s. 131-132) je zakladem kazdého zlepSovani identifikace zlepSova-
ného procesu. Tento pozadavek dle autorky naplituje mapovani procesnich toka, které po-
skytuje vizualni zobrazeni procesti pomoci riiznych typt diagramti, ve své knize uvadi na-

priklad:

- Jednoduché situacni nacrty (SIPOC, hierarchické modely).
- Diagramy zachycujici ¢asové, prostorové nebo vykonnostni tidaje (Diagram piesu-
nt, Spagetové diagramy, mapovani toku hodnot).

- Jednoduché procesni diagramy.

241 VSM

vvvvvv

Sich, metod je mapovani toku hodnot, kterou Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 51) pova-
ZUji za Casto pouzivanou v ramci zeStihleni podniku. Podle nich jde o efektivni zplsob jak
pochopit objem hodnoty, ktery proudi napti¢ podnikem — ve vyrobnich, vyvojovych, logis-

tickych nebo administrativnich procesech.

Kosturiak a Frolik (2006, s. 45) jeji pouziti doporucuji zejména u procesti s uritou mirou

opakovatelnosti a rovnomernosti.

Stézejnim prvkem VSM je dle Masina (2003, s. 46) dokumentace hodnotového toku ve
vizualni podobé, kterd je zndma jako mapa toku hodnot, kterd vyuziva specidlni ikony
(Obr. 2.).

Samotnd mapa je jednoduse zpracovana, avSak Svozilova (2011, s. 140) uvadi, ze poskytu-

v

je podrobnéjsi informace o sledovaném procesu nez klasické diagramy.
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Obr. 2. Ikony pouzivané pri VSM (vlastni zpracovani dle Masina, 2003, s. 46)
Tento analyticky nastroj podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 52) a Masina (2003, s.

16) umoziuje:

- systémovy pohled na produkt a ptinasi pohled na tok hodnot a ztraty,

- spravn¢ nastavit tok materialu a informaci,

- provadét prioritizaci pro aktivity k zajiSt€ni maximalniho efektu,

- jasn¢ identifikovat a eliminovat ¢innosti nepfinasejici hodnotu,

- spojit potieby vrcholového vedeni a pracovnich tymi,

- propojeni planovani a ptinost §tihlé vyroby,

- syntézu lidi, §tihlych technik a ukazateli pro potieby stihlého podniku.
Nejdulezitejsi ukol procesu mapovani toku hodnot Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 52)
shledavaji v nalezeni a nasledném odstranéni veskerych ztrat - plytvani. Pfi eliminaci na-

vrhuji vyuzivat zejména metodu 5S spolu s organizaci pracovisté, fizeni na principu tahu

nebo zavedeni totalné produktivni udrzby.

Do hodnotového toku zahrnujeme aktivity, které Masin (2003, s. 13) rozdéluje na aktivity

prinasejici hodnotu, a aktivity, které Zadnou hodnotu neptinase;ji.

Jiny pohled na aktivity pfind$i Chromjakova a Rajnoha (2011, s. 59), ktefi rozdé€leni dle

vvvvv

bu hodnoty, jako priklad uvadeéji fidici cinnosti.
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2.4.1.1 Postupové kroky VSM a jeji implementace

Obecny postup pro tvorbu mapy toku hodnot, znadzornéné na obrazku (Obr. 3.), je shrnut v

nasledujicich krocich:

1)
2)
3)
4)
5)

6)
7)
8)
9

Vymezeni oblasti, kterou chceme mapovat.

Definovani tymu a vybér vhodného reprezentanta pro skupinu produkta.

Ptipravné prace k sestaveni mapy, které pomohou pochopit mapovany proces.
Zakresleni dodavatell a dulezitych vstupd.

Zakresleni zédkaznika a nésledny postup v procesu smérem k dodavatelim za po-
moci vhodnych symbolii, zndzornénych takovym zpiisobem, aby byl proces zachy-
cen co nejrealnéji.

Zakresleni materidlového toku mezi jednotlivymi ¢innostmi.

Doplnéni informacniho toku v procesu.

Zaznamenani komunikace mezi veskerymi fidicimi prvky.

Ptipojeni veskerych podstatnych casovych, kapacitnich a vykonnostnich udaja —
naptiklad pocet pracovist, cyklové Casy, Casy udrzby a odstavky nebo objem roz-

pracované vyroby.

10) Ovéfeni spravnosti a realnosti vytvofené mapy.

11) Ovéieni zhotovené mapy s vlastnimi zaznamy.

12) Vypocet ¢asovych charakteristik v jednotlivych tisecich.
13) Vypocet VA Indexu

14) Definovani budouciho stavu a stanoveni harmonogramu zmén. (Kosturiak a Frolik,

2006, s. 45; Svozilova, 2011, s. 142)
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B
: A

Obr. 3. Priklad vytvorené mapy toku hodnot (Svozilova, 2011, s. 141)

2.4.1.2 Metriky VSM

Mapa toku hodnot ndm poskytuje rizné metriky, které dle Chromjakové a Rajnohy (2011,
S. 59) miizeme vyuzivat k ziskani komplexniho obrazu o toku hodnot. Jejich Ucelem a
smyslem je detailné a ptehledné ve vizudlni map¢ zhodnotit tok hodnoty a nasledné je vyu-

zit jako vychodisko pro zestihlovani. Mezi nejznamé;si a zakladni fadi:

- Vystupni metriky, kterymi mohou byt napiiklad cyklové ¢asy, doba trvani ¢innos-
ti, Cas provozu stroje, velikost davky, pocet pracovnikll a pracovist’ a mnoho dal-
Sich.

- Vystupni metriky, kde ptikladem téchto metrik je celkova pribézna doba vyroby,
celkova priibézna doba, cas dodani pro zdkaznika, stavy a obratka zasob nebo roz-

pracovana vyroba.

VA Index — tento ukazatel, jinak zndmy jako index pfidané hodnoty, podle Chromjakové a
Rajnohy (2011, s. 58) vyjadfuje, jakym procentem se na celkové pritbézné dobé vzniku
produktu podili ¢as, v ramci kterého vznika hodnota. Vypocet lze vyjadtit pomoci vzorce

na obrazku pod textem (Obr. 4.).

tas pridavajici hodnotu

VA Index = -
A = relkova prubézna doba vzniku produktu

Obr. 4. Vzorec pro vypocet VA Indexu ( Chromjakova a Rajnoha, 2001, s. 58)
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- Doba pridavajici hodnotu — Cas, po ktery jsou provadény ¢innosti, které maji pro
konecného zakaznika hodnotu, a jsou tedy ochotni za ni zaplatit.

- Doba nepridavajici hodnotu — Cas, po ktery produktu neni pfiddvana hodnota.

- Celkova prubézna doba vyroby (PDV) — vyjadtuje celkovou dobu, po kterou vznika
produkt. (Chromjakova a Rajnoha, 2001, s. 58)

2.4.2 Procesni diagram

Pouzivanym nastrojem pii nejriznéjsich analyzach je specificky diagram, zndmy jako pro-
cesni diagram. Kritickym bodem kazdé analyzy je nutnost velmi dobie a detailn¢ znat
zkoumany systém, resp. proces a jeho soucasny stav. K tomuto ucelu je zna¢né¢ vyuzivan
pravé tento diagram, ktery je metodou, ktera velmi jednoduchou cestou poskytuje rychlé a
ptehledné grafické znazornéni detailniho pribéhu sledovaného procesu. Podava nam in-
formace o tom, kde proces zac¢ina, co se v ném déje v urcité posloupnosti a také co je vy-

stupem a produktem zkoumaného procesu. (Salvendy, 2001, s. 99)

Fiser (2014, s. 74) zdaraziuje, ze v praxi je dilezité tyto diagramy zvefejnit a dat

k dispozici v ramci smérnic, aby je mohli vyuzivat a fidit se jimi ostatni uzivatelé.

Tvorba neni podle Repy (2007, s. 196) jasné standardizovand a existuji riizné programy,

které se pro popis procesu vyuzivaji.

Jednou z moznych variant objekti, které se v diagramu pouzivaji a rozliSuji ruzné typy

¢innosti, nabizi FiSer (2014, s. 74) na nasledujicim obrazku (Obr. 5.).

VW?
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b Semmisges b throkacich b pracomim potoem s > e o > Gprom ey
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Obr. 5. Priklad procesniho diagramu (Fiser, 2014, s. 165)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

2.5 ZlepSovani podnikovych procesi

Svozilova (2011, s. 19-20) tvrdi, ze zlepSovani podnikovych procesu nelze pouzit jako
synonymum pro fizeni procest. ZlepSovani podle autorky spociva v zaméfeni se na po-
stupné zvySovani kvality, produktivity a na zkraceni doby pro zpracovani procesu pomoci

odstranéni ¢innosti nevytvarejicich hodnotu a zvysSujicich naklady.

Na celou oblast zlepSovani procesii dle Kosturiaka a Frolika (2006, s. 120) mizeme nahli-
zet ze tid pristupi:
- Kontinualni zlepSovani procest (Znalosti a inkrementalni zlepSovani).

- Radikalni zmény (Inovace, reengineering).

- Evolué¢ni zmény.

Jak uvadi Svozilovd (2011, s. 19), na zacatku devadesatych let dvacatého stoleti se
V podnicich zacalo uvazovat o zlepSovani procesi, které se do té doby, az na vyjimky, pii-
1i§ netesilo.

Diky tspéchiim filozofie Kaizen v Japonsku, kterd v osmdesatych letech uptednostiiovala

neustala mensi a drobné zlepseni, se podle Masina a Vytlacila (2000, s. 184) zacali 1 ostatni

timto piistupem postupné zabyvat.

Zde Svozilova (2011, s. 19-20) zminuje, Ze pfed koncem dvacatého stoleti se zajem o zlep-
Sovani projevoval hlavné u vyrobnich procest, nikoli komplexné. Devadesaté 1éta podle ni
byla obdobim reengineeringu, tedy obdobim, kdy bylo mozné procesy kompletné nové
navrhnout a tim zajistit vyrazné zlepSeni, a az do jejich poloviny, kdy se posedlost vse
rychle ménit na zakladé neuspokojivych vysledkli vytratila, byl tento pojem spojovan
s kazdou podnikatelsko-manaZerskou ¢innosti a objevoval se na kazdé rohu. Po netspésich
se podle jeji knihy do poptedi dostala na misto procesti informacni technologie, kdy spo-
le¢nosti investovaly do vypocetnich systémul, pokryvajicich témét vSechny podnikové

funkce.

Dobea si vsak vyzadala své, a jak Svozilova (2011, s. 21) uvadi, bylo potieba ud¢lat vice se
stavajicimi zdroji. Podniky tak pfistupuji k vyuzivani novych technologii fizeni procest
Business Process Management Systém, které jsou zaméfeny na modelovani procesu za

podpory informacnich technologii — tedy kombinuji ob¢ dfive prosazované snahy.

Zikladnimi principy s danym pofadi, které jsou uplatiovany v oblasti zlepSovani proce-

st, a které Masin a Vytlacil (2000, s. 181) oznacuji jako ,,zlatou ¢tytku®. Paty krok je pak
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realné otestovani, zda zlep3eni dokaze zvysit produktivitu. Ctyfmi principy podle nich tedy

jsou:

1) eliminace
2) zjednoduseni
3) kombinace

4) zména poradi.

Vycet obecnych zpusobi, které nam pomohou dosahnout vyssi produktivity, poskytuji

Masin a Vytlacil (2000, s. 179).

- Zvysit vstup a vice zvysit vystup.
- Udrzet vstup a zvysit vystup.

- Snizit vstup a mén¢ snizit vystup.
- Snizit vstup a udrzet vystup.

- Snizit vstup a zvysit vystup.

2.5.1 Nastroje pro zlepSovani procesi

V této oblasti Vytlacil a MaSin (1999, s. 93) rozliSuji zékladni néstroje pro dynamické
zlepSovani procest, mezi které fadi PDCA cyklus, pracovni velkoplosné formuléte, za-
kladni metody mapovani procesi, 7 klasickych a 7 novych nastrojii a néstroje kreativniho
feSeni problému. Které nastroje pak mizeme zafadit do klasickych a které do skupiny no-

vych nastrojl pro zlepSovani procesti, shrnuje nasledujici tabulka (Tab. 1.):

Tab. 1. Klasické a nové nastroje pro zlepsovani procesii (viastni zpracovani dle Vytlacila a

Masina, 1999, s. 106 a 118)

Klasické nastroje Nové nastroje
Stratifikace Afinni diagram
Frekvenc¢ni tabulka Rela¢ni diagram
Histogram Stromovy diagram
Paretova analyza Maticovy diagram
Diagram pficin a nasledkt Diagram maticové analyzy dat
Analyza rozptylu Sipkovy diagram

Regula¢ni diagram PDPC diagram
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3 POCITACOVA SIMULACE

V ramci zlepSovani realnych podnikovych procest, které jsou v dnesni dobé velmi kom-
plexni, slozité a ovliviiované celou fadou souvisejicich prvki, je nutné vyuzivat daleko
vice nez pouhé matematické metody a vzorce, které se doposud pouzivaly pro strukturné
jednodussi procesy. Také stile nariistajici pozadavky na vysokou pruznost a dynamiku
procest vyzaduji vice nez klasické statické projektovani. Pravé pro vyse uvedené skutec-
nosti se v soucasnosti dostdva do popifedi moderni alternativa projektovani, znama jako

pocitatova simulace. (Dlouhy, 2007, s. 1; Kosturiak a Gregor, 1993, s. 181)

V prvni fad€ je nutné si uvédomit, co vlastné pocitacova simulace je, abychom se timto
pojmem mohli dale v nasledujici kapitole zabyvat. Poc¢itacova simulace je jedine¢nou mo-
derni metodou, kterd umoziuje studovat a pochopit dnesni slozité podnikové procesy s
nahodnym a dynamickych chovanim. Hlavni myslenkou je nasimulovat chod skute¢ného
slozitého systému v prostfedi simula¢niho programu. Hlavnim principem je vytvofit poci-
taCovy model, ktery je manaZeriim k dispozici pro pfedvidani chovani sledovaného systé-
mu, tedy pfi experimentovani s moznosti zmény internich ¢i externich podminek. Prave jiz
pii tomto experimentovani je mozné piedejit nespravnym rozhodnutim a budoucim chy-
bam pomoci nalezeni toho nejvhodngjsiho feeni. (Dlouhy, 2007, s. 5; SYSTEMY
ONLINE, © 2016)

Pivod této technologie lze dle Kosturiaka a Gregora (1993, s. 184) nalézt ve zbrojnim
prumyslu a kosmickém vyzkumu v USA. Vyznamné postaveni vSak velmi brzy ziskala 1
Vv oblasti vyrobnich systému v podnicich, kde zacala byt vyuzivéana pii jejich projektovani a
provozu, jak ji zname dnes.
Jeji pouziti mize zajistit velké financni Uspory, a v tom nejlepSim piipadé také vedouci
postaveni na trhu diky konkurenéni vyhod&. (SYSTEMY ONLINE, © 2016)
Vyhody a nevyhody pocitacové simulace
Velkou vyhodou je poskytnuti ukazatelii tykajicich se simulovaného systému v podobé
grafil ¢i nejriiznéjsich statistik. B€Znymi ukazateli, které ndm pocitatové simulace poskytu-
Ji, jsou napriklad:

- Vyuziti zdroju a vyrobnich kapacit.

- Minimalni, primérné a maximalni ¢ekaci doby a délky front u zkych mist.

- Zasoby, jejich spotieba a dopliiovani.
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- Doby trvani jednotlivych operaci a celého procesu.
- Pocty obslouzenych i neobslouzenych pozadavkll v ramci systému.
- Mnozstvi dopravnich prostiredk.

- Nejréizn&j¥i druhy nakladi. (Dlouhy, 2007, s. 6; SYSTEMY ONLINE, © 2016)

Moderni pocitacové simulace nam nabizi podporu v oblastech projektovani novych vyrob-
nich kapacit, najizdéni a testovani zmén bez rizika, oziveni systému, odhaleni chyb a pro-
blémt, samotného provozu systému a aktualizace nastaveného systému. (SYSTEMY

ONLINE, © 2016)

Podle Kosturiaka a Gregora (1993, s. 187) vSak existuji také urcité bariéry, které je nutné
brat v uvahu. Jde podle nich o naklady, které je nutné vynalozit k tomu, abychom mohli
pocitatovou simulaci vyuZzivat, konkrétné ndklady na kvalitni simula¢ni program, vykonny
pocita¢ nebo néklady na mzdy lidi. Zde se nabizi moZznost zvazit zpracovani simulace ex-

terné od profesionali.

I ptes to, ze jsou simulace komfortnim nastrojem, nelze je dle Kosturiaka a Gregora (1993,

s. 188) povazovat za vSe feSici nastroj a je potfeba mit na paméti, ze:

- neoptimalizuji a nehledaji automaticky feSeni, ale pouze hledaji odpovédi na otaz-
ky,

- samotny simula¢ni model neni cilem, ale pouze prostfedkem, napoméhajicim dosa-
zeni cile simula¢niho projektu,

- je nutné zajistit propojeni ziskanych podrobnych informaci o simulovaném systému
se znalostmi analytickymi, projekénimi, matematickymi a programatorskymi,

- vytvofit model, ktery nebude tak podrobny, aby poskytl poZadované informace a
zaroven byl co moZna nejjednodussi,

- nema smysl pracovat s neovéfenym modelem nebo model naplnit nepfesnymi daty,

- prezentace vysledki musi byt sprdvna a musi brat v ivahu zjednoduseni vytvore-

ného modelu.

3.1 Simulaéni projekt a typy simula¢nich modeli

V oblasti zlepSovani podnikovych procesti se dle Dlouhého (2007, s. 11) Ize setkat
s terminem simula¢ni projekt. Jeho cilem je pravé zvysSeni produktivity, spolehlivosti nebo
sniZzeni nakladt. Tyto projekty prochdzeji, jako vétSina, urcitymi fazemi. I kdyz se pohled

jednotlivych autorii na konkrétni rozdéleni fazi 1isi, v kone¢ném efektu se obsahové neroz-
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chézeji a vSichni se shoduji, ze neni vhodné nékterou z nich podcenit. Jde o nasledujicich 8

fazi:
1)
2)
3)
4)
5)
6)
7)
8)

Identifikace problému a nastaveni cila.

Tvorba navrhu modelu, resp. konceptualniho modelu.

Sbér dat — naptiklad za pomoci Paretovy analyzy.

Tvorba simula¢niho modelu.

Testovani, verifikace a validace vytvoreného modelu.

Experimentovani a nasledné analyza vysledka.

Dokumentace modelu pro ohlédnuti se za projektem ¢i jeho budouci vyuziti.

Implementace projektu do praxe. (Bangsow, 2015, s. 2; Gregor, 1998, s. 10)

Kli¢ovym rozhodnutim pii vytvafeni modelu je podle Dlouhého (2007, s. 13) zptsob, ja-

kym bude zachycen ¢as, ktery ovliviiuje celou dal$i strukturu modelu. Na zékladé zvole-

nych ¢ast rozlisuje:

1)

2)

Model se spojitym ¢asem — vV tomto modelu mize ¢as mit jakékoli hodnoty — jako
ptiklad Ize uvést prichod klientii na pobocku, kdy mohou pfijit kdykoli.

Model s diskrétnim ¢asem — ktery je opakem spojitého a je vhodny pro modelo-
vani, u kterého jsou data sledovana naptiklad mési¢né, a ne kdykoli — prikladem

muze byt vyvoj ukazatelli narodniho hospodafstvi.

Tabulka (Tab. 2.) dale zachycuje spojeni varianty Casu s dal$i dimenzi, typem mnoziny

hodnot stavii — spojitou nebo diskrétni. Z uvedenych typl se v praxi nejcastéji setkavame

se simulaci diskrétnich udalosti, které jsou typické zménou v okamziku vyskytu vyznamné

udalosti, ktera vSak muize nastat kdykoli, a proto jsou nejlepsi volbou pro vétSinu podniko-

vych procest. Dalsim, spiSe doplitkovym kritériem rozdéleni, mize byt i rozdéleni dle

pravdépodobnosti na stochastické a deterministické modely. (Dlouhy, 2007, s. 13-14)

Tab. 2. Typy simulacnich modelu (viastni zpracovani dle Dlouhého, 2007, s. 13)

Zména stavu/Cas Spojity Diskrétni
Spojita Diferencidlni rovnice Diferenc¢ni rovnice

Diskrétni Simulace diskrétnich udalosti | Markovovy fetézce
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3.2 Simula¢ni programy

Je to prave rozvoj vypocetni techniky a programovani, ktery umoznuje simulace realizovat
a ur¢ovat moznost rozsahu modelovani. Béhem poslednich nékolika desitek let se software
pro tuto oblast velmi vyvinul a nyni jsou rizné softwarové balicky dostupnym produktem
pro kazdou spolec¢nost, kterd chce vyuzit vyhod pocitacové simulace. (Salvendy, 2001, s.
2447)

K dispozici pii modelovani existuji podle Dlouhého (2007, s. 57) tfi typy programovych
prostiedkd. Programovaci jazyky jsou velmi slozité, a proto také malo vyuzivané, ale vel-
kou vyhodu poskytuji v oblasti vytvareni vlastnich struktur simulaci. Druhou mozZnosti
jsou specializované simulacni programovaci jazyky, které vychazeji z praktickych poza-
davki na tvorbu simulaci, jejichZz nespornou vyhodou je moZznost snadno a rychle tvofit
modely pomoci obsazenych struktur. Posledni skupinou jsou ostatni jazyky a programy
vhodné napftiklad pro modely bez dynamickych prvki, kdy jde naptiklad o matematické
nebo technické vypocetni systémy, ¢i tabulkové systémy. Piiklady jednotlivych skupin

jsou uvedeny v nasledujici tabulce (Tab. 3.).
Tab. 3. Simulacni programy (viastni zpracovani dle Dlouhého, 2007, s. 58-59)

Produkty pro diskrétni simulaci SIMULA

ARENA
GPSS/H
MEDMODEL
SIMPROCES
SIMULS

WITNESS

TECNOMATIX Plant Simu-
lation

Produkty pro spojitou simulaci DYNAMO
STELLA
VENSIM
POWESRIM

Produkty pro kombinovanou simulaci | ARENA

EXTEND
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Jaky typ softwaru a programovaciho jazyka si spole¢nost zvoli, je pouze na ni, ale jak po-
dotyké Salvendy (2001, s. 2449), bylo by vhodné, aby byl naptiklad pienositelny, Citelny,
umozinoval dokumentaci a vyhovél pozadavkiim na udaje, také nabizel vlastni nastavitelné

uzivatelské rozhrani ¢i kvalitni a dynamickou komunikaci s ostatnimi aplikacemi.

3.2.1 Plant simulation

Tento simulacni program slouzi pro simulaci diskrétnich udalosti. Umoznuje vytvoreni
digitalnich modelt logistickych systémi, diky kterému si lze vytvoftit pfedstavy o sledova-
ném systému a nasledné zvySovat jeho vykon (Obr. 6.). Poskytuje moZnost experimento-
vani a testovani riiznych feSeni bez naruseni soucasného stavu. Nabizi celou fadu analytic-
kych nastroju pro identifikaci omezeni, statistiky a grafy. Vysledky téchto analyz a expe-
rimentl jsou poté podkladem pro efektivni a nejlepsi rozhodnuti, naptiklad ve fazi plano-

vani vyroby. (Plant Simulation, © 2016)

-

EventController

iz

= b }%—r H H—— =
Source load unload weighing  Drain

Obr. 6. Ukdzka prostredi simulacniho programu (Bangsow, 2015, s. 171)

Umoznuje vytvaret modely zaméfené na objekty s hierarchii a dédi¢nosti, s otevienou ar-
chitekturou s vice rozhranimi, simulace a analyzy spotfeby energie, mapovani toku hodnot

a automaticka analyza ze simula¢nich vysledkd. Mezi hlavni programy patii:

- Uspory pii po&ateénich investicich vice nez 6%

- Vyssi produktivita systému o 20%

- SniZeni systémovych nakladi az o 20%

- Optimalizace spotieby zdroju a jejich dalsi pouziti
- Snizeni zasob 0 60%

- Optimalizace systému pro niz$i spotiebu energie. (Plant Simulation, © 2016)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Spolecnost Thermacut, s. r. 0. se zabyva produkci vyrobkii, které jsou zdokonalenymi na-
hradami originalnich spotiebnich a nahradnich dili pro oblast plasmového fezani a svaro-
vani. Timto se fadi do skupiny ,,vyrobkovy after-market®, tedy nahradnich vyrobct. Toto
zatazeni Casto vede K mylnému zafazeni spole¢nosti mezi kopirovace, cemuz se snazi sama
spolecnost predchazet. Proto na trh vstupuje s vyrobky, které maji pro své uzivatele vyso-
kou uzitnou hodnotu a kvalitu, kterou snadno piekonaji i dily od samotnych originalnich
vyrobctl. Ve stfedni a vychodni Evropé je spolecnost jedinym takovymto vyrobcem, ktery
snadno zvlada konkurovat i dodavatelim ze severni Ameriky. Hlavnim cilem celé spolec-
nosti je nabizet zdkaznikiim takové produkty, které jim umozni pracovat produktivnéji a
kvalitngji. Pravidelné se proto zucastiuje v roli vystavovatele vSech dilezitych veletrht a
vystav, kde se snazi udrzovat stavajici a ziskat dalsi vyznamné kontakty. Vlastni laboratof,
kterou spolecnost ma, vyuziva mimo jiné také ke Skoleni zédkaznikt, kterym nabizi praktic-

ké ukazky. (Interni materialy spole¢nosti)

4.1 Historie a sou¢asnost

Spolecnost byla zaloZena pted vice nez 20 lety, v roce 1992 v lokalit¢ Uherské Hradiste a
Vv této dob€ neméla ani jednoho zaméstnance, jelikoZ o vyrobu soucéstek se staral dodava-
tel. Nasledujici 4 roky §la vSechna produkce na export do zahrani¢i, kdy bylo vyvazeno
hlavné do Spojenych Statii Americkych. V roce 1996 se oteviel provoz v Kuniné, kde bylo
umisténo dalsi odd€leni vyroby a obchodu a mohl zaéit tuzemsky prodej. Dilezitym histo-
rickym milnikem byl moment, kdy se vétSinovy podil spole¢nosti prodal holdingové spo-
le¢nosti STK Gesellschaft fiir Schweisstechnik mbH Kolin nad Rynem, kterou vlastni sku-
pina IBG. V roce 2002 byl prodan zbytek podilu, ¢imz si spolecnost Thermacut, s. r. o.
zajistila spojeni s nadnarodni korporaci, v ramci které si musi vytvaret své vlastni postave-
ni a dosahovat vynikajicich vysledkli na profesionalni Grovni. (Interni materialy spolecnos-
ti)

V priibéhu let se tak spolecnost dale a dale rozvijela, ménila své sidlo, st¢hovala haly pro
vyrobu a expedi¢ni oddéleni a prosla celou fadou zmén. Aktudlni feditelstvi, sidlo spolec-
nosti a jejiho vyrobniho odd¢€leni je jiz delsi dobu v Uherském Hradisti - Maraticich, za-
timco obchodni oddéleni, které ma na starost vztahy se zakazniky, jejich maximalni aroven
spokojenosti se sluzbami, nalezneme v Senové u Nového Ji¢ina. V nedavné dobé také do-

$lo k akvizici, kdy spole¢nost Thermacut koupila spole¢nost HOLMA® AG. Ta je vyrob-
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cem velmi kvalitnich dila pro fezani laserem a plazmou a jeji koupé ptinesla nové techno-
logické znalosti, zdkaznickou sit’ a moznost pfinést zakazniklim jesté vys$si uzitnou hodno-
tu. Vyvojovi pracovnici spolecnosti se také neustale snazi pracovat na zdokonalovani, jak
materidlovém, tak konstruk¢énim. Politika ndkupu respektuje nakupni politiku Skupiny
IBG, kdy se snazi plnit pozadavky na BOZP, lidska prava a pracovni normy, zakonné
normy a legislativu, dodavatelsky fetézec spolu s ochranou zivotniho prostifedni. (Interni

materidly spolecnosti)

Vizi, kterou si spoleCnost definovala, nastavuje cil spolecnosti dosdhnout v blizké dobé
pozice svétového vidce trhu pro oblast nahradnich vyrobcti spotfebnich dilti pro plasmové
fezani. Této vize se snazi dosdhnout také pomoci portfolia ndhradnich originalnich dila a
také vlastnich vyrobkt, které je velmi Siroké. Vizi také odpovidaji vstupy spolecnosti na
nové svétové trhy. Timto je pro konkurenéni vyrobcee spotiebnich dilii, uréenych pro plas-
mové fezani, velmi silnym konkurentem a pro zékazniky spolehlivym a dobrym partnerem

pro obchodovani. (Interni materialy spole¢nosti)

Co se tyka soucasnosti, analyza odhalila také nékteré oblasti, ve kterych ma spole¢nost
jesté co zlepSovat. Téchto oblasti v§ak bylo zaznamenano pomérné malo. Jde zejména o to,
ze spolecnost nevyuziva plné potencial informacniho systému FOSS, ktery ma zavedeny.
Toto sama spole¢nost vi a v soucasné dobé€ jiZ nastavuje mozné fesSeni této situace, pro-
sttednictvim Skoleni zaméstnanci. Dal$im problémem je také rozpracovana vyroba, ktera
se zde nachazi ve velkém mnozstvi. | tuto slabou stranku si vSak spolec¢nost uvédomuje a

snazi se tuto problematickou oblast fesit. (Interni materialy spolecnosti)

Pokud se analyza zam¢fila spiSe na vnéjsi prostiedi spolecnosti, bylo identifikovano néko-
lik ptilezitosti, které spole¢nosti mohou pfinést vyhody, podafi-li se ji, pfetransformovat je
na jeji silné stranky. Spole€nosti pifeje soucasna ekonomicka situace, kdy jiz po nedavné
ekonomické krizi dosahuje velmi dobrych vysledkt a tato pozitivni situace se ocekava i do
budoucna. Protoze spolecnost je spolecnosti strojirenského zaméfeni, mize vyuzit také
predpokladaného riistu nejen tuzemského, ale také 1 svétového strojirenstvi. Diky tomu, ze
toto odvétvi roste, tak jdou neustale smérem vpted i nové pokrokové technologie v oblasti
CNC strojti, které ptfinaseji daleko vétsi vykonnost a dal$i vyhody. PrileZitost je také
Vv oblasti zavedeni Stihlého podniku. Spole¢nost zaméstnava pracovnika na pozici primys-
lového inzenyra, ktery se do spole¢nosti snazi piinést co nejvice z této oblasti. Spolecnost
ma jiz nékteré ,,lean* prvky a metody z ¢asti zavedené, ale ne vSak komplexné napfic¢ pod-

nikem a proto je tato oblast stale piilezitosti. (Interni materidly spole¢nosti)
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Vedle pozitiv vnéjSiho okoli vSak existuji také hrozby, které se tykaji také spolecnosti
Thermacut, s. r. 0. V soucasné dob¢ je to zajisté nedostatek kvalifikovanych strojirenskych
de€lniki, jako obrabéct a setfizovacti CNC stroju. S timto problémem se potyka celd fada
nejen Ceskych ale i svétovych firem. Je tak problém obsadit volna mista vhodnymi uchaze-
¢i. Také sezénni vykyvy v poptavcee, kdy ke konci roku poptavka vykazuje klesajici cha-
rakter, jsou spolu s nejistou svétovou situaci pro spole¢nost hrozbou. Soucasny vyvoj situ-
ace, na jejiz odhady vyvoje se neda spolehnout, se u spolecnosti, jako je tato, mtize také
negativné podepsat. Z toho diivodu je nutné, aby si spolecnost tyto hrozby hlidala, monito-
rovala a zamezila tak jejich transformaci na slabé stranky spolecnosti. (Interni materialy

spole¢nosti)

4.2 Thermacut GROUP

Celkovée je znacka Thermacut velmi GspéSnou znackou uvedenou na svétovy trh plasmo-
vého fezani a svarovani. Diky Uspé$né strategii v oblasti vyroby a obchodu je jednim
Z nejvetSich vyrobet téchto dila a hotékl pro plasmové fezani a svafovani. Pobocky Ther-
macut ve svété, pro uspokojeni potfeb zahrani¢nich zakaznikii, najdeme ve Velké Briténii,
Chorvatsku, Francii, Mad’arsku, Némecku, Polsku, Rumunsku, Slovensku, Ukrajin¢, Bélo-
rusku, USA, Mexiku, Brazilii, Rusku, Cin&, Vietnamu, Indii a Australii. V pobockach
Vv Mexiku a Brazilii se nachazi kompletné vybaveny sklad spolu s pracovi§tém montaZe.

(Interni materialy spole¢nosti)

4.3 Produkty

Spole¢nost svym zdkazniklim nabizi velmi Siroké vyrobkové portfolio, kterym se snaZzi
naplnit svou vizi. Spole¢nost se tedy zaméfuje na vyrobu a prodej nejriznéjsich typt try-
sek, elektrod, hotakt a jejich sad a v neposledni fad¢ také dopliikového sortimentu. Ukaz-

ky Ize vidét na obrazku nize (Obr. 7.). (Interni materidly spole¢nosti)

Obr. 7. Ukazky produktii (interni materialy spolecnosti)
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4.4 Organizaéni struktura

Zakladni organizacni struktura spole€nosti je zobrazena na obrazku (Obr. 8.). JelikoZ se
jedné o spole€nost s ru€enim omezenym, v Cele stoji jednatelé. V soucasnosti jsou jednate-
1¢ tf1, kdy jeden je hlavni a dal$i dva maji na starosti uz konkrétni oblasti ve spolecnosti,
jako Obchod a marketing a Vyrobu. Cela spole¢nost je rozdélena do osmi usekt. Jelikoz
spoleCnost také své soudastky vyrabi, je uvedena také struktura useku vyroby (Obr. 9.).
Vyroba je rozdélena do tfi zédkladnich ¢asti — vyroba Plasma, technické oddéleni a specidlni

vyroba. Pod technické oddéleni spadé nastrojarna a oba typy vyroby maji spole¢ny rozpad

na vyrobni dilny, planovani a kontrolu. (Interni materialy spole¢nosti)

Obr. 8. Struktura spolecnosti (vlastni zpracovani dle internich materialit spolecnosti)

Obr. 9. Rozdeéleni vyroby (vlastni zpracovani dle internich materidlit spolecnosti)

4.5 Kilicové faktory uspésnosti

Faktort, které spolecnosti zajist'uji dobré konkuren¢ni postaveni v dnesni dob¢ lze evido-

v

vat celou fadu, z nichZ ty nejvyraznéjsi a nejaktualnéjsi jsou:
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- Loajalni, vykonni a produktivni zaméstnanci, kteti jsou neustale Skoleni, aby jejich
kvalifikace, znalosti a schopnosti byly na velmi vysoké trovni.

- CRM systém, pomoci kterého fidi vztahy se zakazniky, ktefi jsou klicovym para-
metrem uspéchu, konkurenceschopnosti a dobrych vztahii s nimi. V roce 2015 spo-
le¢nost tak implementovala novy CRM in Touch, ktery nahradil pfedchozi systém.
Timto si spolecnost zajistila komplexni informace o zdkaznicich na jednom mist¢.
Je tak snadno zjistitelné, jak je zadkaznik naro¢ny nebo jaké komunikace s nim pro-
bihala a jakymi nabidkami je ve spravnou dobu oslovit. Navic také vyhodnocuje
prodej a je vynikajicim nastrojem pro planovani.

- Utast na veletrzich a vystavach, kde spole¢nost ziskava nové informace a také kon-
takty, a proto se jich pravideln¢ zucastiiuje. Zajima se jak o veletrhy tuzemské, tak i
o veletrhy zahrani¢ni.

- Systém zlepSovatelskych navrhii Kadet, ktery spole¢nost ma, a diky némuz se na-
pady kreativnich pracovnikii mohou dostat k posouzeni, nebo i k realizaci, se kaz-
dym rokem méni k lep§imu. Leto$ni zména se zaméfila na zvyseni poctu realizova-
nych navrhi, jelikoz v této oblasti byly zaznamenény rezervy. Konkrétné jde o no-
vy formulat, rozsifeny o tidaje o realizaci. Systém prispiva k tomu, aby se zefektiv-
nila prace a zvysila se spolutcast zaméestnanct. Pozitivni postoj ke zméndm ma jak
management spolecnosti, tak také vétSina zaméstnancil.

- Moderni IT infrastruktura - stale vétsi mnozstvi pozadavkl vedlo k modernizaci IT
infrastruktury. P¥inosem je nizsi riziko vypadku hardwaru, prostor pro IT optimali-
zacl, vysSi kapacita tloZného prostoru a aktualizace a rozsifeni softwaru.

- Nové vicevietenové CNC stroje — v oblasti této nové technologie spole¢nost doka-
zala pietvofit svoji piilezitost, kterou zaznamenala v pfedchozich letech na silnou
stranku. Diky tomu se instaloval novy vicevietenovy obrabéci stroj INDEX.

- Certifikace 1SO 9001:2009, kterou spole¢nost ma a aktualné byl dokonéen proces
certifikace plazmovych zdroju.

- Spolecnosti se také velmi dafi v oblasti investi¢ni ¢innosti a velkou vyhodou je pro
ni také nedavné spojeni se s kvalitnim vyrobcem, jehoZ vlastnikem se spole¢nost

stala. (Interni materialy spole¢nosti)
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5 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pracovisté, kde probihd proces dokonCovacich operaci ve spoleCnosti, bylo
Kk racionalizaénim zménam zvoleno proto, ze se jiz né&jakou dobu potyka s problé-
mem hromadéni soucastek z vyroby a tento napor soucastek pracovisté nezvlada zpracova-
vat a zacala se zde hromadit rozpracovand vyroba na vysoké tirovni. Dal$im diivodem jsou
také predpoklad nartstu vyroby v nasledujicich letech o 5% kazdy rok a v roce 2015 mi-

motadny narast diky velké zakazce az 0 20%.

Pted néjakym casem spolecnost také zvazovala moznost, presunout toto pracovisté do jiné
budovy v arealu spolecnosti, ale na zaklad€ provedenych analyz bylo toto feSeni zamitnuto.

Dutvody k zamitnuti byly nasledujici:

e Predpokladany nartist objemu vyroby na budouci obdobi,

e Nedostatecna prostorova kapacita pro umisténi vSech technologii (zmenseni plochy
0 25%) a nutnost rozsahlych stavebnich tGprav,

e Vysokad investi¢ni naro¢nost vzhledem k nizkému nértstu vykonu

e Nemoznost napiimit toky, zajisténi dostatku denniho svétla bez stavebnich tprav a

nemoznost modularniho rozsifovani.

5.1 Analyza pracovisté
Podle nazvu pracovisté dokoncovacich operaci, probihaji na tomto pracovisti tyto operace:

e Laserovani — tato operace probiha na laserovém stroji, ktery je obsluhovéan vzdy
jednim zaméstnancem. Netyka se vSech soucastek, protoze nékteré jsou oznaceny
jiz ve vyrobé&, nebo se neznaci. Dnes jiZ zcela nahrazuje operaci razitkovani soucas-
tek, ktera byla provadéna manuélné pracovnicemi.

e Kontrola — vizualni kontrola, uvedena na obrazku (Obr. 10.), spo¢iva v kontrole
kazdé soucastky, kterou pracovnice pravé kompletuje ¢i bali. Smyslem je odhalit
nekvalitni soucastky, aby se nedostaly ke kone¢nym zakaznikiim. Pro tuto operaci
je potiebna urcita znalost toho, jak ma kvalitni soucastka vypadat, aby mohla byt
nekvalita vytfidéna. Kontroluje se znaceni, vyskyt Spon v soucastkach, Cistota sou-

¢astek nebo neposkozeny a neodieny povrch.
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Obr. 10. Vizualni kontrola soucastek (vlastni zpracovani)

e Kompletace, montdz - na ur€ité typy soucastek jsou aplikovany O-Krouzky, coz
jsou pryzové krouzky riznych velikosti. Montuje se jeden ¢i vice krouzkl pfimo na
soucastky.

e Baleni a stitkovani — pfti této operaci jsou soucastky po urcitém poctu baleny do da-
ného typu obalu - plastovych krabicek riiznych velikosti, nebo sacki. Na tyto kra-
bicky se pak lepi vytisténé stitky a oznacené krabicky se po ur€itém mnozstvi bali
do vétsich sacki, ve kterych jsou nasledné naskladnény na sklad hotovych vyrobki

nebo jsou vlozeny ptimo do zasilky. Ukazku Ize vidét na obrdzku nize (Obr. 11.)

m ', rr "
"_;!L" k ¥/ '}. woa

" u | ) 5| R ﬂm
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Obr. 11. Zabalené soucastky v saccich na odvodu prace (viastni zpracovani)

Aktudlni podoba, tedy uspofadani pracovisté je vizudlné prezentovdna na obrazku nize
(Obr. 12.). Cely proces je fizen z kanceléte, kterd je umisténa v prostfedni ¢asti pracoviste
a jde z ni oknem vidét piimo k balicim stolim. Vchod pro pracovnice je napravo a hned pfi

ptichodu se jde kolem mistnosti, které slouzi jako socialni zatizeni — Satny a WC.
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Obr. 12. Soucasny layout pracovisté (interni materidly spolecnosti)

Soucastky se na toto pracovisté dostanou pifjmem, ktery probiha v mistnosti s klasicky-
mi aloznymi regaly (modrymi obdélniky). Z této mistnosti jdou nékteré soucastky na lase-
ktery je vSak umistény ve vyrobé, mimo pracovisté dokoncovacich operaci, z divodu ne-
dostate¢ného prostoru na pracovisti, ale je také obsluhovan pracovnici sledovaného oddé-
leni. Pokud jsou soucastky pracovnicemi odebrany se skladu piijmu k dalSim operacim,
putuji s nimi K balicim stolim. Ty jsou na pracovisti 4. U kazdého z téchto stola sedi Ctyti
pracovnice, které¢ zde maji sviij pracovni prostor. Kromé téchto stoll jsou zde i dalsi dve
mista se stoly. U pravého vychodu ze skladu pfijmu, kde je tsek pro baleni hotaki a poté
uprostfed hlavni mistnosti, kde jsou dva stoly, na které pracovnice odnéseji zabalené sou-

¢astky k naskladnéni a odvodu prace. Ukazky jsou vyobrazeny na obrazku dale (Obr. 13.).
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Obr. 13. Ukdzky fotografii pracovisté - krabice s plastovymi krabickami, PC a stitkovaci

stroj (vlastni zpracovani)

Vedle téchto stolt je také misto pro papirové krabice, ve kterych jsou zasoby dvou druht
plastovych krabicek, do kterych jsou soucastky baleny. Pocitac, ve kterém si pracovnice
hledaji veskeré potiebné informace a pocitac, kde nastavuji tisk $titkd, jsou situovany vedle
kancelafe spolu se strojem na tisk $titki. Pokud se na soucastky aplikuji také O-Krouzky,
pracovnice si je chodi dle potfeby odebirat do regalti (znazornénych modie nalevo na ob-
razku - Obr. 12.), které jsou po obou stranach vstupu do hlavniho skladu vyrobkut, odkud
dale proudi do expedicni ¢asti. Do tohoto skladu se pievazi zabalené a odvedené vyrobky

(Obr. 14.)).

V posledni ¢asti, kterd se ve stejné budové nachézi, je prostor expedice, kde je nékolik sto-
14 pro vychystavani a baleni zésilek, PC a paskovacka baliki, také regaly s dalSim pouZzi-
vanym materidlem a palety. Odtud pak jiz zabalené baliky pomoci ptepravniho prostredku

na paletach nakladaji a odvazeji ptepravni sluzbou k zakaznikiim.

. . . . — .
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Obr. 14. Soucasny layout — sklad HV a expedice (interni materidly spolecnosti)
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5.1.1 Sklady a rozpracovana vyroba

Rozpracovand vyroba byla zminiovana jako jeden z diivodi, pro¢ se ma proces dokoncova-
cich operaci racionalizovat. Spole¢nost sama vi, Ze na tomto pracovisti je rozpracovana
vyroba vyssi, nez by si piala. Oba dva sklady na pracovisti dosahuji v soucasnosti nasledu-

jicich hodnot, které jsou vyjadieny v tabulce (Tab. 4.).

Tab. 4. Soucasny stav skladii (vlastni zpracovani)

Sklad Pocet kusi
Prijmovy sklad - F200 88 999
Sklad hotovych vyrobkt TM23 474 383
Celkem 563 382

Zde je vhodné se zaméfit zejména na piijmovy sklad, jehoz hodnota 88 999 ks by se m¢la
redukovat. Pomoci jeho hodnoty je také urcena rozpracovana vyroba, kterd je vypoctena

nize. Jeste predtim je vSak tieba urcit jaky je priblizny pozadavek zakaznikti na jeden den.
Roc¢ni spotieba (odbéry) soucastek = 3 908 819 ks
Pramérna denni spotieba (odbér) =3 908 819 ks / 250 pracovnich dni = 15 636 ks/den
Rozpracovana vyroba = 88 999 ks / 15 636 ks/den = 5,7 dne

Vysledna hodnota rozpracované vyroby tedy fika, ze na ptijmovém skladu F200 mé spo-

leCnost zasobu na 5,7 dnu.

5.1.2 SWOT analyza pracovisté

Pro vybrané pracovisté dokonCovacich operaci byla provedena analyza silnych a slabych
stranek, pfilezitosti a hrozeb (Tab. 5.). Jednotlivym bodim, které byly v kazdé kategorii
identifikovany, byl nasledn¢ piifazen procentualni podil, vyjadiujici jeho vyznamnost, pfi-

¢emz soucet vSech hodnot pro jednotlivé kategorie je vzdy roven 100%.

V ¢asti silnych stanek byla jako nejvyznamnéj$i urcena nizka fluktuace pracovnic.
Z tohoto ditvodu se na pracovisti nestfidaji stale nové pracovnice, ale plsobi zde jiz pra-
covnice, které maji s procesem zkusenosti, prace jim jde od ruky a jsou tak schopny si sa-
MYy SVOU praci organizovat s vysokou mirou samostatnosti. Vedle této nejsilnéjsi stranky na
pracovisti také pozitivné pisobi vzajemnd zastupitelnost pracovnic, jelikoZ vSechny vyko-

navaji celou fadu podobnych ¢innosti.
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Slabymi strankami, které na pracovisti ptisobi nejsilnéji, jsou ¢asové ztraty, které vznikaji
v dtsledku pfipravnych Cinnosti, jako napiiklad pfiprava krabi¢ek na baleni, hledani O-
krouzkt nebo tisk $titkl. Tyto ¢asy by bylo dobré eliminovat, aby se pracovnice mohli vice
a plynule bez pteruSovani vénovat ¢innostem, které pridavaji skute¢nou hodnotu zakazni-
kovi. Stejn¢ vyznamnym problémem jsou také roztfi§téné pracovni ¢innosti pracovnic a

vysoka rozpracovand vyroba na pracovisti.

Pokud by se spolec¢nost chtéla zamétit na nékterou z ptilezitosti, zjiSténou pro toto praco-
visté, mohlo by to byt nové uspoiadani pracovisté — podle specializace jednotlivych opera-

ci, protoze soucasné uspotradani odpovida znac¢né rozttisténé pracovni naplni pracovnic.

Vedle prilezitosti je nutné se také zaméfit na hrozby, které by zde mohly ptisobit. Konkrét-
né by to mohla byt urcitd neochota ke zménam, kterd by zna¢né mohla komplikovat proces
racionalizace daného pracovisté. Této hrozbé byl pfidélen nejvyssi procentualni podil, jeli-
koz v celé fadé firem je pravée lidsky faktor brzdou, ktera ptisobi proti moznym zlepSenim a
je tieba mit pfipravena preventivni opatfeni, kterd by ji mohla eliminovat, nebo ji piipadné
uplné vytésnit.

Tab. 5. SWOT analyza pracovisté dokoncovacich operaci (vlastni zpracovani)

Silné stranky % Slabé stranky %
. . . . icka poloha pfi k le, baleni
Vzéajemna zastupitelnost pracovnic 25 Iﬂe erEonomicika poioha pii ontrole, baleni a 5
Stitkovani
Malé mnozstvi reklamaci 9 | Mnozstvi zbyte¢nych pohybt - transportt 15
Oteviena komunikace vSemi sméry 6 | Neexistence specializace prace 25
Participace pracovnic do malych zlepSeni 6 | Vysoka rozpracovana vyroba 25
Stalé a zkusené vedeni 8 | Neusporadané pracovisté 5
Skoleni pro pracovnice 3 Casové ztraty pii piipravnych ¢innostech 25
Nizka fluktuace pracovnic 32
Odpoveédnost za kvalitu vlastni prace 11
Piilezitosti % Hrozby %
Nova organizace prace - specializace 22 | Mozné konflikty v zenském kolektivu 18
Automatické baleni 5 | MozZné neochota ke zménam 36
Zména uspofadani pracovisté 25 rP;l(;scl;ymutl zkreslenych a netplnych infor- 22
Pouziti dopravnikovych systémt 5 | Zaméfeni managementu na jiné pracoviste 20
Moznost modularniho rozsifovani 10 Nedostevltecine finanéni prostfedky na viech- 4
na zlepSeni
Vyuziti ergonomickych principt 5
Nové pracovisté pro ptipravné prace 23
Eliminace ru¢ni dokumentace pomoci ¢ipovych 5

kodu
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5.1.3 Miniaudit pracovisté

Pro usnadnéni ptedstavy o pracovisti, jak to na ném skuteéné¢ vypada, byl proveden jeho
miniaudit. Zaméfil se na oblasti tykajici se metody 5S a Vizualizace — vizualniho manage-
mentu. Tyto oblasti byly vybrany zejména proto, aby byly odhaleny mozné nedostatky, a
tyto nedostatky mohly byt nasledné odstranény. Jednotlivé otdzky a jejich vyhodnoceni
jsou zobrazeny v tabulce (Tab. 6.), za kterou nasleduji fotografie (Obr. 15., Obr. 16. a Obr.

17.) potvrzujici zaznamenany stav.

Tab. 6. Miniaudit pracovisté 58 a vizualizace (viastni zpracovani)

Je vSechna nekvalita vytfidéna a oznacena? ANO
Je na pracovisti zavedena vizualizace v podob¢ tabule? ANO
Jsou oznaceny jednotlivé useky pracovisté? ANO

Je na pracovisti vizualni plan ulozeni pracovnim pomucek a nastroji? NE

Je snadné nalézt soucést nebo dil pro dokoncovaci prace? CASTECNE
Jsou pomiicky a nastroje jasn¢ oznaceny? CASTECNE
Je vizualizovéano ulozeni pro zabezpeceni BOZP a PO? ANO

Je vizualizovano misto pro lékarnicku? NE

Je vizualizovano misto pro ulozeni tiklidovych pomicek? NE

Je rychle a snadno identifikovatelna minimalni zasoba materialu? NE

Je pracovisté &isté a prehledné? CASTECNE
Nachazeji se zde pouze potiebné véci? CASTECNE
Jsou logistické cesty volné? CASTECNE
Maji naradi, pomicky a piepravky presné definované své misto? CASTECNE
Existuje standard uklidu pracovisté? NE

Jsou jasné nastaveny odpovédnosti za jednotlivé innosti? ANO
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Obr. 15. Zleva — Neuplnée volné logistické cesty, oznaceni pracovisté horakii, zna-

Ceni hasicich prostredki (vlastni zpracovani)

Obr. 16. Zleva — Vnitrni pozdrni hydrant, Zapsané zmetky a priklady vadnych vy-

robkii na vizualni tabuli (viastni zpracovani)

Obr. 17. Zleva - Ukazky pouziti stitkii, umisténi lednice a vklidovych prostredkai,

znaceni O-Krouzkii (viastni zpracovani)

5.2 Analyza organizace prace

Oddéleni dokoncovacich praci je ve spolecnosti jedinym, na kterém pracuji pouze Zeny.
V soucasné dobé zde pracuje 22 pracovnic vcetné vedouci a pracovnice, ktera sedi
s vedouci v kancelafi a ma na starost fakturaci. Pracovisté je v provozu od pondé¢li do pat-

v w7

ku, tedy 5 dni v tydnu. V soboty se pracuje pouze vyjimecné, kdy se tak fesi mimotadné
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situace. V soucasné dob¢ se na pracovisti pracuje na jednu plnou sménu a sménu odpoled-
ni, ktera je pouze doplinkova. Hlavni je ranni sména od 6:00 do 14:00 hodin, s jednou pil-
hodinovou pfestavkou, a trva tedy 7,5 hodiny. Druhd sména je odpoledni a jsou na ni pou-
ze dvé pracovnice — jedna z nich pracuje na laseru a druha v prostorech expedice kde kom-
pletuje, kontroluje a bali. Na této odpoledni sméné se pravidelné stéidaji vSechny pracovni-

ce po dvojicich.

Jako mzdova forma je na pracovisti vyuzivana ¢asova mzda, a pracovnice jsou tedy odmeé-
novany nikoliv podle odvedené prace, ale podle odpracovaného ¢asu. V souvislosti s tim,
je také spojeno to, ze normy prace jsou sice stanoveny, ale jsou neptesné. Za kvalitu si ruci
kazda pracovnice sama a kazda ma také ptidéleno své Cislo, pod kterym svoji praci prova-
di, odvadi a pod kterym lze dohledat kolik a jaké soucéstky balila. Timto jsou pracovnice

Pro lepsi pochopeni je v dalsi ¢asti popsan obsah prace jednotlivych pracovnich pozic.

Vedouci pracovisté¢ ma na starosti zejména chod celého pracovisté. Kromé zajisténi tohoto
ukolu také komunikuje s vedenim, spolupracuje s dalsimi oddélenimi ve spole¢nosti a ko-
munikuje také s dal§imi spoleénostmi v ramci holdingu, se kterymi vyfizuje zalezitosti
tykajici se potiebnych poctd soucastek a sleduje a ovétuje stav sklada. Dojde-li
K problémtim na pracovisti, snazi se vSe fesit co nejrychleji, aby nebyla naruSena plynulost
prace na pracovisti. Diky dlouholetému plsobeni na této pozici méa vedouci dokonalou
znalost celého procesu. Jeji dalsi naplni prace je rozd€lovani prace a smeén a také upravuje
a pravidelné aktualizuje nasténku na pracovisti s diileZitymi a zajimavymi informacemi.
Mimo jiné ma k dispozici aktualni kvalifika¢ni matici, diky které pfesné vi, jak je mozné
jednotlivé pracovnice vzdjemné zastoupit. Fakturantka, ktera sedi v kanceléfi s vedouci
pracoviSté, ma v rdmci své prace na starosti ptipravu balicich listl, fakturace a také popta-

va a objednéava prepravu.

Pracovnice na tomto oddé€leni vykonavaji celou fadu rliznorodych ¢innosti. Pracovni napli
vetSiny z nich je stejna — provadeji vSechny potiebné Cinnosti. O jaké ¢innosti a v jakém
sloZeni se u pracovnic vyskytuji, bude podrobnéji analyzovéano v kapitole analyzujici pravé
jejich pracovni ¢innosti. Pouze dvé€ z pracovnic jsou dale jesté urceny i k jiné pracovni ¢in-
nosti, a baleni a kontrolu tedy vykonavaji, nemaji-li v ramci své oblasti momentalné praci,
nebo je-li to urgentni. Jedna ma na starosti piijem soucastek z vyroby, kdy je osobné pfiji-
ma a kontroluje dokumentaci. Déle sleduje, které soucastky ptijdou pted piijmem na lase-

rovani, a urcuje frontu soucastek pied laserem. Druhd se pak zamétuje na naskladiiovani a
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sledovani baleni zasilek — kdy vychystava a kontroluje zakazky, od ostatnich pracovnic

podle zakazek pozaduje baleni urcitého poctu a typt, které musi byt pfibaleny a také po-

ptava v kancelafi balici listy k zasilkam.

5.3 Analyza procesu dokoncovacich operaci

Soucastky Ne Prijemna
zvyroby sklad piijmu

- /
Laserovani
N N
Zmetek (—E—[ H

Ano l Ano
Pfedinina Opraverka
opravu Ne
Ano
Aplikace Baleni do
O-Krouzku obalu
Baleni

Popis sackn &—!

|

Odnosna
odvodprace

y

Vykazani
prace
Preskladnéni na sklad
hotovichvirobki

do sagkn

Obr. 18. Vizudlni popis procesu (vlastni zpracovaini)

Soucasné uspotadani operaci v procesu dokonfovacich praci ve spole¢nosti (Obr. 18.) je

jiz n¢jakou dobu stejné. V prvni fadé bude proces podrobné popsan a pro jeho snadnéjsi

pochopeni bude zndzornén pomoci vyvojového diagramu.

Soucastky se na oddéleni dokoncovacich praci posilaji z vyroby (pfipadné z mycky) — jde

o klasické soucastky a soucastky z hotfdkové vyroby, které v ramci celé vyroby ,,cestuji‘

Vv prolozkach od vajicek, nebo v riznych bedynkach. Ptichozi soucastky jsou naskladiova-

ny na mensi sklad pfijmu, kde je pracovnice piebere od internich dodavateld a eviduje je-

jich piijem. V tomto okamZiku mohou nastat dv¢ situace, kdy pozadavek ze strany zakaz-

nika jiz existuje, a kdy jest¢ neni. Pokud jiz zakaznik vyrobky pozaduje, jsou na danych

soucastkach zapocaty dokoncovaci operace tak, aby byl pozadavek ve stanovené lhuté a co

nejdiive splnén. Pokud pozadavek jeSté neexistuje, soucastky ziistdvaji na skladu piijmu,
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kde na pozadavek ¢ekaji, nebo v ptipade, kdy jsou ostatni zdkaznické pozadavky splnény,

jsou dokonceny a baleny na sklad.

Jesté pred piijmem soucastek se posuzuje, kterymi operacemi maji soucastky projit, proto-
ze se zde pracuje se vSemi druhy soucastek s riznymi technologickymi postupy a naroky.
Nastava tedy situace, kdy se postupné fesi otazky, zda je tfeba laserovani soucastek, apli-
kace O-Krouzkd nebo mohou byt rovnou baleny. Pokud se musi na soucastku jesté vylase-
rovat popis, tak jde napied na pracovisté laserovani a poté je teprve piijata na sklad ptijmu,
kde ¢eka na kontrolu a dalsi operace. Pokud byl jiz laserovy popis proveden v pribéhu
vyroby, je piijata na sklad pfijmu ihned. Dale se vizudln¢ posuzuje kvalita dodanych vyro-
benych soucastek, kdy jsou pracovnicemi kontrolovany piimo na jejich pracovnich stolech.
Vyjimkou zde jsou hotaky, které jsou jiz zkontrolovany ve vyrobé& hotaki a tak se ptimo

bali samostatné nebo v sadéach, kdy se ptidavaji i dal§i komponenty.

Vratime-li se ke kontrole, tak zde nastavaji tfi situace. Prvni je stav, kdy je soucastka kva-
litni, nebo Ize drobnou vadu odstranit a miize pokracovat v procesu dokoncovacich operaci
dale. Dalsi dvé situace se tykaji nekvalitniho kusu, kdy pracovnice zaznamend, zda jde o
zmetek, ktery je poSkozen a je neopravitelny, nebo zda jde o Spatnou davku vyrobk, které
je tieba poslat zpét do vyroby k opravé — piikladem jsou soucéstky, které jsou poslany

Z vyroby mastné a je nutné je poslat na myti.

Casto jsou sou¢asné pii vizualni kontrole aplikovany O-Krouzky. Jeden nebo i vice na jed-
nu soucastku, podle pfilozené vykresové dokumentace. Je-li toto vSe hotovo, nasleduje
posloupnost krokt, které vedou k baleni do plastovych krabi¢ek po urcitém poctu kust,
naslednému Stitkovani uzavienych krabicek a baleni oznac¢enych krabi¢ek do sackt podle
stanoveného poctu kusi dle typu krabicek. Na sacky se také uvadi popisovacem oznaceni

typu soucastek, a jejich pocet v ném.

Téchto nekolik krokti od vizualni kontroly pracovnice provadéli na svych pracovnich mis-
tech, kde bézn¢ sedi. Nyni, kdyz maji zabaleny urcity pocet vyrobki, své oznacené sacky
odnesou na misto odvodu préace, kde si nasledné svoji praci zapisi do vykazu prace. Dle
poteby je odvedend prace v pribéhu smény postupné naskladinovana na sklad hotovych
vyrobkll — kdy se pteskladni soucastky ze skladu pfijmu na sklad hotovych vyrobkd, ktery
se nachazi hned vedle oddé€leni dokoncovacich praci. Fyzicky jsou pak prostfednictvim
nakupniho ko$ikl rozvaZzeny a uskladnovany na skladova mista. Dalsi postup tykajici se

kompletace a baleni zasilek nebude v ramci analyzy upiesiiovan.
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5.4 Analyza pracovni ¢innosti

V Cervnu roku 2015 bylo provedeno snimkovani pracovniho dne ,,bézné* pracovnice na
analyzovaném pracovisti. Analyzovana byla bézna ranni, 7,5 hodiny dlouhd sména, ktera
dobfte reprezentuje strukturu pracovni ¢innosti, tedy to, co pracovnice skute¢né¢ vykonava,

nez sména odpoledni, na které pracuji pouze dvé pracovnice.

Z obecného hlediska se analyza zaméfila na to, z kolika procent pracovnice vykonava c¢in-
nosti, které pro zakaznika predstavuji pfidanou hodnotu a z kolika procent jim zadnou

hodnotu nepfinasi. Jaky je obsah ¢innosti shrnuje tabulka uvedena nize (Tab. 7.).

Tab. 7. Popis c¢innosti ve snimku pracovniho dne (vlastni zpracovani)

Cinnost Obsah cinnosti
Zajistovani krabicek, stitkt,, O-krouzk; jejich sbér -

Ptiprava materialu o f e < < vy
P chiize k mistu jejich uskladnéni a zpét na pracovisté

Kompletace a vystupni kontrola ' Kompletace vyrobku a vizuélni kontrola

Baleni vyrobkii do obalového materidlu dle predepsa-
né¢ho mnozstvi

Odvod vlastni prace, odvod prace ostatnich pracovnic,
Odvod préce evidence ve vykazu prace; transport k odvedené praci a
zpet+ manipulace s vyrobky a umisténi do voziku
Kontrola zésilky dle balicich listl a zapis do deniku
zésilek; prepocet kusli a manipulace s nimi
Vychystavani dle baliciho listu ve skladu; manipulace s
Vychystavani zéasilky vyrobky, transport do/ze skladu hotovych vyrobki,
orientace po skladu hotovych vyrobkt

Baleni dle baliciho listu; manipulace s vyrobky, karto-
ny a paletami

Hledani skladovacich mist, zapisy a studium v rdmci
vykresové dokumentace a dal§ich dokumentt
Transport z mista expedice pies sklad hotovych vyrob-
ki k baleni zésilek

Odnos prazdnych polozek, zavérecny uklid pracovniho
mista, prubézny uklid béhem smény

Manipulace se soucastkami pted a v pribéhu dokonco-

Baleni

Kontrola zésilky

Baleni zasilky
Dokumentace - studium, zapis
Transport do/od zésilek

Uklid, &isténi

Manipulace vacich ¢innosti, pfenos kartond k paskovacce

Naskladnéni Tra’nsport do/ze sklftdu h_otovych vyrobkl; manipulace
s vyrobky na sklad¢ a orientace po skladu

Rozhovor -

Rozdé&leni ¢innosti na zacatku smény nebo mezi hoto-

Organizace prace .
vou a novou praci

Prestavka pracovnika Prabézné prestavky (WC, pitny rezim), obédova pauza



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

Graf (Graf 1) prezentuje, ze vétsi Cast (57 %) vykonévané Cinnosti ptinadsi zdkaznikovi

hodnotu a je ochoten za ni zaplatit, zatimco ze zbylych 43 % zadnou hodnotu neziska.

u Cinnosti pridavajici
hodnotu

I Cinnosti neptidavajici
hodnotu

57%

Graf 1. Pridand vs. nepridana hodnota pracovni ¢innosti (vlastni zpracovani)

Pokud se dale snimek pracovni ¢innosti rozdé€lil na ¢ast prezentujici praci a ¢ast zastupujici
prostoje, podil prace byl z celkové smény pracovnice zaznamenan z 91 % a prostoje pied-

stavovaly 9 % (Graf 2.).

i Prace
I Prostoj
91%

Graf 2. Prdce vs. Prostoj pracovni ¢innosti (viastni zpracovadni)

va materialu
Kompletace a vystupni kontrola
i Baleni

M Odvod prace

i Kontrola zasilky

i Vychystavani zasilky

i Baleni zasilky

M Dokumentace - studium, zapis
Transport do/od zasilek

M Uklid, ¢isténi

i Manipulace

28% i Naskladnéni

Graf 3. Snimek pracovniho dne — analyza prace (vlastni zpracovani)
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Z analyzy préce, reprezentované v grafu vyse (Graf 3.), je velmi dobfe viditelné, ze pra-
covnice nemaji rozdélené jednotlivé druhy ¢innosti jako naptiklad, ze jedna pouze bali a
jind pouze kompletuje. Kazda tedy de€la vSechno, co je zrovna tfeba a je za tuto ¢innost 1
odpovédna. Nékteré z pracovnic vykondvaji také specifické Cinnosti, jako je odvod prace,
naskladnéni nebo pfijem materialu. Vétsina pracovnic zde puisobi uz mnoho let a maji pfi-
fazenou zemi, do které podle balicich listl v ¢asti expedice bali a expeduji zasilky se za-
kazkami. Pii snimkovéni pracovnice V ramci doby ,,prace®, nikoli doby smény, ze 34 %
kompletovala a z 28% soucastky balila. Pti snimkovani pracovnice nelaserovala, ale pokud
by bylo snimkovani provedeno pro pracovnici, ktera také laseruje, podil by byl velmi po-
dobny jako u kompletace, kontroly a baleni a byla by to také ¢innost ptidavajici hodnotu.
Dalsi ¢innosti s vy$§im procentualnim zastoupenim je vychystavani zakazky pro jinou pra-
covnici, aby mohla byt zakazka ptipravena k expedici zakaznikovi — to piedstavovalo 7 %
z celkového Casu prace. Ze 6 % se vyskytovaly dvé Cinnosti a to odvod vlastni prace a na-
skladnéni odvedené prace, své vlastni i prace odvedené ostatnimi pracovnicemi na stole
K tomu uréenému. 5 % casu prace provadéla kontrolu zasilky, aby bylo zajisténo, ze byla
skute¢né spravné jinou pracovnici vychystana a pfipravena k expedici. Probihd tak zaroven
dvoji kontrola. Nyni nasleduji se 3 % Cinnosti, které ptedstavuji spisSe plytvani. Je to hlavné
pifiprava materialu, prezentovana zejména chiizi pro krabicky, Stitky a O-krouzky, a vypl-
novani dokumentace. Zbyvajici procenta ptedstavuji Cinnosti, které zabiraly nejméné Casu.
Jde o baleni zasilky, manipulaci a také uklid ¢i transporty do zadni ¢asti budovy na expedi-

Ci.

9%

L1 Rozhovor

0
L% M Organizace prace

M Prestavka pracovnika

81%

Graf 4. Snimek pracovniho dne — analyza prostoju (vlastni zpracovani)
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Jak bylo vyse uvedeno, prostoje tvoii 9 % z celkového ¢asu smény. Graf analyzy prostoji

(Graf 4.) pak ukazal, ze nejvétsi podil predstavovala 30 minut trvajici prestdvka na obéd.

Témét stejné procento pak z Casu prostojit tvorily rozhovory s pracovnicemi ¢i vedouci
oddé€leni v pribé¢hu smény, dale organizace prace, a to hlavné na zacatku smény a mezi
balenim odlisnych vyrobkii, kdy se zjisSt'ovalo, co a jak se ma balit a je-li tieba balit nékteré

ze soucastek urgentné.

K prvnimu snimku pracovniho dne byl také doplnén Spagetovy diagram (Obr. 19.), ve kte-
rém je zfetelné viditelné, na jaké misto pracovnice chodi v rdmci smény nejvice. Velké
koncentrace pohybi byly zaznamenany zejména u odvodu prace a odchodiim k zasilkam

do zadni ¢asti expedice ¢i skladu hotovych vyrobkii.

SATNA ZENY

Obr. 19. Spaghetti diagram ke snimku pracovniho dne (viastni zpracovaini)

Déle byl v ramci analyzy pracovnich ¢innosti pracovnice proveden druhy snimek pracov-
niho dne, ktery se zaméfoval pouze na transporty. Méfen byl tedy kazdy pohyb, ktery pra-

covnice v ramci ranni smény provedla.

Soucasné pti snimkovani pohybtl na pracovisti bylo také zjistovano, jak dlouhou trasu pra-
covnice za sménu nachodi a to prostfednictvim krokoméru, ktery méla pracovnice po celou
dobu na sobé. Pfed samotnym méfenim bylo provedeno rozd¢leni transportii a pro katego-
rie pravideln¢ se opakujici s jasné danou vzdalenosti byla stanovena primérna doba trvani.
U zbylych kategorii se doba trvani stanovila dle skutecného pohybu na pracovisti. Tyto

udaje jsou shrnuty v tabulce nize (Tab. 8).
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Tab. 8. Typy sledovanych transportit a jejich popis (vlastni zpracovani)
Primérna
Kategorie Typ transportu Popis doba trvani
(s)
1 Transport k/od odvodu prace - 4
2 Transport ke/ od krabicek - 5
3 Transport k O-krouzktim - 6
4 Transport ke/od stitkovani - 3
5 Transp(’)rt ke/oze skladu hoto- Od pracoviste ke dvefim skladu 6
vych vyrobkl
6 P(,)hyb po skladu hotovych Naskladnéni a Vychystavani ze dle pohybu
vyrobkul skladu
Transport k/od zasilek na
7 o - 25
expedici
Zajisténi obalového materidlu,
8 Pohyb u zasilek na expedici | pohyb k vazacimu stroji, pienos | dle pohybu
krabic do regalu
9 Transport ke/ze skladu pfi- Od pracoviste ke dvefim malé- 6
jmu ho skladu
10 Transport do/z kancelate Od pracoviste ke kancelari 10
Pohyb po expedici, pienos kust
. uskladnénych na expedici na
= Jmy transport pracoviste, presun k PC (pro dle pohybu
informace)
12 Transport WC Tam 1 zpét 26

Vysledky snimkovéani transportd ukazaly, ze veSkeré transporty predstavuji 6 %

z celkového casu 7,5 hodinové smény (Graf 5.). Pfi porovnani se snimkovanim vSech ¢in-

nosti je to ¢islo vyssi z toho divodu, Ze za transport byl u pfedchoziho snimku povazovan

pouze pohyb do zadni casti budovy k zésilkdm na expedici. Jak je znazornéno

Vv nasledujicich grafech (Graf 6. A Graf 7.), zjist'oval se nejen pocet, ale i trvani jednotli-

vych transportu.
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6%

i Podil transportt na celkové dobé

I Podil ostatnich ¢innosti

94%

Graf 5. Podil transportii za sménu - 7,5 hodiny (viastni zpracovaini)
Z ¢asového pohledu, nejvetsi ¢ast Casu spotiebovaly:
e Pohyb po skladu (434 sekund)

e Transport k zasilkam na expedici (400 sekund)

e Jiny transport (189 sekund) pfedevsim diky pohybuim k PC pro informace

Piesun k odvodu prace (120 sekund)
Z hlediska poctu transportil bylo odhalen:

e 30x transport tykajici se odvodu prace

e 29x jiny transport — konkrétné ziskavani informaci na PC

e 19x chiize pro stitky v prubéhu baleni

e Nezanedbatelny podil maji také presuny na expedici (16x), chlize pro soucastky na

ptijmovy sklad (14x) a pohyb pro krabicky k baleni (12x).

Pocet krokl pracovnice za 7,5 hodiny byl 3 291, coZ ptedstavovalo 1 974 metrt.
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Graf 6. Celkové trvani jednotlivych transportii za sménu (vlastni zpracovani)

Graf 7. Celkovy pocet jednotlivych transportii za sménu (viastni zpracovani)

5.5 Vyrobkovy mix

Jak uz bylo zminéno, pracovistém protéka obrovské mnozstvi nejriznéjSich soucéstek.
Proto, aby bylo mozné se v tomto poctu soucdstek zorientovat, byl vytvofen vyrobkovy
mix, v ramci kterého byly soucastky rozdéleny dle toho, jakymi operacemi na pracovisti
dokoncovacich operaci prochazeji na skupiny, kdy jsou rizné operace znaCeny Ciselné

(Tab. 9. a Tab. 10.).



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 60

Tab. 9. Vymezeni operaci dle cisla (viastni zpracovani)

Cislo operace Nazev operace

1 Kontrola a baleni
2 Kompletace

3 Laserovani

Tab. 10. Rozdeéleni skupin soucastek a jejich popis (viastni zpracovani)

Oznaceni skupiny Popis skupiny

1 Pouze kontrola a baleni soucastek

142 Kompletace O-Krouzku spojena s vizualni kontrolou a nasled-
nym balenim do obalového materialu.
Laserovani soucastek, na které neni kompletovan zadny O-

1+3 Krouzek, a které jsou po laserovani pouze kontrolovany a bale-
ny.

14243 Skupina soucastek, které prochédzeji vSemi tfemi vySe uvedeny-

mi operacemi - laserovanim, kompletaci a kontrolou s balenim.

Celkovy pocet druhti soucastek, které prochazeji jakymkoliv zplisobem pies dokoncovaci
operace, byl pfiblizné 3 640 druhti. V ramci téchto druht byly vyfiltrovany jesté soucastky,
jejichZ rocni odbér byl niZ§i nez 100 ks/rok, jelikoZ na celkovy chod pracovisté nemaji
zasadni vyznam. Tento krok tedy vycislil pocet druhti soucastek, kterymi se analyza dale
zabyvala, a ktery ¢inil 1301 druhd, coz je piesné 3 908 819 ks soucastek. Dalsi analyza
zaméfena na to, kterymi operacemi prochazeji — tedy podle definovanych skupin, vycislila

absolutni a relativni podil jednotlivych skupin na celkovém poctu soucastek (Tab. 11.).

Tab. 11. Pocet soucdstek ve skupiné (vlastni zpracovani)

Oznaceni skupiny Pocet soucastek (ks) Podil na sortimentu (v%0)
1 1245753 32

142 316223 8

1+3 1579799 40

1+2+3 767044 20

Celkem 3908 819 100

Pro lepsi predstavu o podilu jednotlivych skupin byl zpracovan nasledujici graf (Graf 8.),

ze kterého uz také mizeme vidét, Ze nejpocetnéjsi skupinou je skupina soucastek, které
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prochazeji laserovanim spolu s kontrolou a balenim a na druhém misté se umistila skupina

soucastek, které se pouze kontroluji a bali do krabicek.

M1+2

W 1+2+3

o1
1579799 = 1+3

767044

1245753

Pocet soucastek v ks

Graf 8. Grafické zpracovani velikosti skupin soucastek (viastni zpracovani)
5.6 Value Stream Mapping

5.6.1 Vybér reprezentanta

V névaznosti na piedchozi kapitolu jsme mohli vybrat vhodného reprezentanta pro mapo-
vani toku hodnot. Na zékladé toho, ze skupinou jsou soucastky, které jdou na laser, kontro-
lu a baleni, byla vybrana souc¢astka, ktera se po¢tem kust na poctu kust ve skupiné podili
nejvice a to z 7,75% (Graf 9.), a jde o Elektrodu. Odbér této soucastky je 122 445 ku-

sti/rok a je zaroven nejvétSim odbérem ze soucéstek v ramei celého sortimentu.

92,25%
-1 Zbytek

i Reprezentant

7,75%

Graf 9. Podil zvoleného reprezentanta v hlavni skupiné (viastni zpracovani)

5.6.2 Mapa toku hodnot

Na prelomu roku 2015 a 2016 byla vytvoiena mapa toku hodnot ve spole¢nosti Thermacut

pravé pro zvolené¢ho reprezentanta, ve spolupraci s primyslovym inzenyrem a vedouci
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oddéleni dokoncovacich operaci. Cely zaznamenany proces je graficky zndzornén jako

ptiloha (PRILOHA L.), a pro lepsi pochopeni je doplnén nasledujici slovni popis.

Cely proces zac¢ina u zakaznika, kterym je pro tuto soucastku spole¢nost Thermacut
v USA. Tato spolecnost mé sklad, ve kterém je sledovana zasoba na cca 3 mésice. Kazdy
tyden je vedouci oddéleni dokoncovacich operaci informovéna o stavu zasob na tomto
skladu v USA a tyto tdaje ru¢né vklada do vypocetni tabulky. Nasledné jednou za mésic
do modulu informaéniho systému zada objednavku, kterd se sama dale elektronicky posune
do modulu vypoctu potieby soucastek. Tuto objednavku vedouci také v tisténé podobé
zasila na sek planovani. Vedle spojeni s planovanim vedouci také spravuje modul historie
zakazek, odkud vytvori seznam soucastek v podobé¢ tisténé tabulky, ktery preda specidlni
pracovnici, jejiz naplni prace jsou zasilky a jejich zajiStovani. Tato pracovnice upozorni
dalsi pracovnici, kterd se zamé&fuje na pfijem soucastek na piijmovy sklad, na zasilku. Pra-
covnice si nyni v prostedi informacniho systému porovna stav v modulu ptehledu polozek
s realnym stavem na skladu. Také u operace laserovani vytvari frontu prace, podle urgent-

nosti zakdzek, ktery ma od ptedchozi pracovnice.

Nyni by se popis zamé&fil na ¢ast procesu, kterd zajisti, aby mohly byt vyrobky na operaci
laserovani viibec dopraveny. Planovac si cca jednou tydné spousti modul navrhu potieby,
ktery si timto spusténim na principu tahu ziskd informace z modulu vypoctu potieby, a
planovac tak ma k dispozici vytistény seznam potiebnych soucastek. Z planovani jsou ge-
nerovany vyrobni piikazy v ti§téné podobé, na zakladé kterych se tvoii kapacitni plany.
Tyto piikazy se také elektronicky promitnou ve formé poklesu planované zasoby opét
v modulu vypoctu potieby. Na zakladé kapacitnich pland jsou upravovany terminy a tech-

nologie a tyto aktualni vyrobni ptikazy, resp. plany jsou pfedany mistrovi vyroby.

Nyni se popis zaméfi na stranku ndkupniho oddéleni, které musi zajistit, aby byl
k dispozici potfebny material. Zde je postup stejny jako u planovaci, kdy si nakupci spusti
modul navrhu potieby, ktery si opét na principu tahu ziska potfebné informace z modulu
vypoctu potieby, kde je zaznamenana informace o poklesu planované zasoby. Podle téchto
podkladii se u dodavatele objednd dodavka médi, jako zédkladniho materidlu, ktera je poté
dodana na sklad materialu. Je-1i tedy material zajistény, mize se popis dale vénovat vyrob-
ni oblasti, kde mistr vyroby nyni vystavi zddanku na material skladnikovi do skladu, ktery
provede vyskladnéni materidlu na konkrétni pracovisté a nasleduje posloupnost vyrobnich
krokt. Prvni krok obrabéni ma na starosti mistr 1, a ostatni kroky jako myti, vrtani a liso-

vani ma na starosti mistr 2. Nasleduje samostatna operace kontrola, kterd nespadd pod mis-
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tra vyroby, a poté opét krok myti soucastek. Zde se soucastky jiz dostdvaji na oddéleni

dokoncovacich operaci k laserovani a poté k pfijmu soucastek na piijmovy sklad.

Nyni se opét dostavame k pracovnici, kterd je zodpovédna za ptijem soucastek z vyroby.
Jsou-li soucastky pfijaty, pracovnice informuje pracovnici, ktera ji na zasilku upozornova-
la, Ze soucastky dorazily a tato pracovnice nyni mtize zadat praci mezi ,,bézné* pracovnice,
aby ji soucastky zkontrolovaly a zabalily. Jakmile jsou potiebné soucastky zabaleny, pra-
covnice, které je balily, Gistn€ informuji pracovnici od zasilek, ze praci odvedly. Pracovnice
od pfijmu je nyni pouze pteskladni z pfijmového skladu na sklad hotovych vyrobki.
K finalni kompletaci zésilky je také potteba balici list, o ktery musi pracovnice od zasilek
ustné zazadat vedouci oddéleni, ktera ji balici list vystavi pfes modul informacniho systé-
mu — balici listy a v tiS§téné podob¢ ji ho pteda. Pracovnice od zasilek nyni vyskladni ze
skladu hotovych vyrobkl soucastky a ty se mohou nyni kompletovat v expedicni ¢asti. Do
hotové zésilky patii jeste faktura, kterou pracovnice od zasilek ziska tak, ze balici list preda
fakturantce, ktera na jeho zaklad¢ fakturu vytiskne a pracovnice od zasilek ji tak maze vlo-
zit do kompletni zasilky. Nyni je zasilka ulozena na sklad zabalenych zésilek, kde ¢eka na

nakladku a poté putuje leteckou dopravou jednou za mésic k zakaznikovi Thermacut USA.
Zakaznicky takt

Aby bylo moZné vypocitat vSechny udaje, které chceme pomoci VSM ziskat, musime si
nejprve vypocitat takt zdkaznika, jeho denni pozadavek, ktery vypocitame jako podil ro¢-

nich odbérii soucastek a pracovnich dnii v roce:
Zékaznicky takt = 122 445 ks / 250 dni = cca 490 ks/den
Tedy zékaznik od nés pozaduje 490 kust soucastek za den.

Pti mapovani byly zaznamenany stavy rozpracované vyroby téchto soucastek v celém pro-
cesu a na jednotlivych skladech. Tyto udaje ndm také poslouzi k vypoctu pribézné doby

vyroby. Byly zaznamendany tyto tidaje o stavu soucastek:

- Pied operaci vrtani 6 048 ks

- Po operaci kontrola 4 590 ks

- Pted operaci laserovani 2 016 ks

- Na skladu pfijmu 401 ks

- Na skladu finalni produkce 5 000 ks
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Tyto udaje, které se tykaji analyzovaného oddéleni, vydélime dennim pozadavkem zakaz-
nika a zjistime, na kolik dni zasoba vystaci (Tab. 12.), coz nasledné poslouzi k vypoctu

prabézné doby vyroby (Tab. 13.).
PDV a VA index pro oddéleni dokon¢ovacich operaci

Tab. 12. Udaje pro vypocet PDV a VA Indexu (viastni zpracovdni)

Doba trvani Pridana /

o . . 1 v .
perace/zasoba Vypocet (pro dsviu) Nﬁgg;(zz;ga
Pied laserem 6 048 ks / 490 ks 12,3 dne N
Laser 5,8 s/ks 0,0001 dne P
Pfijem na sklad 203s 0,002 dne N
Sklad piijmu 401 ks / 490 ks 0,818 dne N
Kontrola, baleni 18,36 s/ks 0,0002 dne P
Pieskladnéni 90 s 0,001 dne N
Sklad hotovych vyrobku 5000 ks /490 ks 10,204 dni N
Kompletace zasilky 2400s 0,028 dne P
Sklad zabalenych zésilek 0 0 N
Nakladka 300s 0,003 dne N

Davka pro nakladku ma vyjimku ve velikosti davky, kdy davka neni 2 016 ks ale 5 102 ks,
jelikoZ nakladka odchazi jednou mési¢né a tato hodnota odpovida piiblizn€ mésicnimu

pozadavku zakaznika dle odbéri z roku 2014.

Tab. 13. Vypoctena VA, NVA a PDV (viastni zpracovani)

Trvani operaci ptidavajici hodnotu (VA) 0,0283 dne
Trvani operaci neptidavajici hodnotu (NVA) 23,328 dnil
Celkem PDV 23,356 dni

Pribézna doba vyroby PDV = 0,0283 dne + 23,328 dnti = 23,356 dnii
VA INDEX = 0,0283 dne / 23,356 dnli = 0,012 x 100 = 0,12 %

Hodnota indexu ptidavajici hodnotu je v poméru s priimérem, ktery se pohybuje kolem

1%, hodné€ nizka.
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5.7 Pocitacova simulace souc¢asného stavu

Pro vytvofeni jasné piedstavy o celém procesu a jeho mozné budouci podoby byl v pro-
gramu Tecnomatix Plant Simulation nasimulovan sou¢asny stav procesu. V prvnim kroku
byly zjistovany vSechny informace, které budou k vytvoreni modelu potiebné. Tyto ne-
zbytné udaje, jako procentni rozdéleni skupin soucéstek, pratok soucéstek pres lasery, dav-
Ky z vyroby, generovani zasilek, doby baleni dle procent nebo ukazky ,,podoken‘ jsou pro
jejich vétsi rozsah shrnuty v PRILOHACH II. a III. Pribé&zné podoby modelu byly testo-
vany a verifikovany aby se vysledny model skutecné podobal realité a jeho vytvoreni mélo
smysl. Vysledny vytvotfeny model pied spusténim simulace 1ze vidét na obrazku nize (Obr.
20.)
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Obr. 20. Simulace soucasného stavu — pred spusténim (vlastni zpracovani)

Celkové model uspofadanim neni jednoduchy, jelikoz byly vyuZity sklady, jako odkladné
plochy, které jsou propojeny s naprogramovanymi metodami, aby umoznili polozkam pro-
chézejicimi pracovis$tém atributy jako Cas baleni dle procent ¢i montaze pryZovych krouz-
ka.
- Ve vytvofeném modelu byla nasimulovana u pracovisté baleni B1 a laseru Klasik
prodlouzend smeéna, ktera je na pracovisti skutecné€ zavedena.
- Pracovist¢ Bl11 — B16 jsou propojeny pomoci metody s kompletaci zésilek
v expedi¢ni Casti (pracovisté oznatend KZ), a nezabyvaji se tedy pouze balenim,
ale 1 vychystavanim zakazek.
- Pracovisté baleni B9 je pracovnice pfijmu, kterd také bali souc¢éastky jen malo a ma

na starosti tedy pracovisté piijmu.
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- Prakticky viibec nepracuje baleni B10, které ptedstavuje pracovnici u zasilek, ktera
se celou sménu zabyva vesmeés jimi ¢i preskladnénim na sklad hotovych vyrobki

TM23.

V ramci simulace byl sledovan jeden cely den — tedy sména od 6:00 do 14:00 s palhodino-
vou piestdvkou a pro vybrana pracovisté (B1 a Laser Klasik) také prodlouzena sména od
14:00 do 16:00 bez prestavky. Simulace po uplynuti této doby je vyobrazena na obrazku
(Obr. 21.).
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Obr. 21. Simulace soucasného stavu — konec dne (vlastni zpracovani)

Stru¢né vysledky simulace jsou shrnuty v nasledujici tabulce (Tab. 14.):

Tab. 14. Vystupy soucasny stav - pohyby na skladech (viastni zpracovani)

Vystup Hodnota

PS na ptijmovém skladu F200 90 100 ks
Ptijato na piijmovy sklad F200 15 200 ks/den
KS na pfijmovém skladu F200 92 150 ks
Vyskladnéno (zabaleno) ze skladu F200 na sklad TM 23 13 150 ks

PS na skladu hotovych vyrobkti TM 23 475 000 ks
Vyskladnéno (zabaleno) ze skladu TM 23 do zasilek (20 ks) 17 220 ks/den
KS na skladu hotovych vyrobka TM 23 470 930 ks

Vytizeni jednotlivych pracovist’ baleni je zobrazeno na uvedeném grafu (Graf 10.). Je vi-
dét, Ze pracovisté B1 - B8, kde baleni neni pferuSovano, bali t¢émét po celou dobu smény a
pferuSeny jsou jen prestavkou (6%), nebo organiza¢nimi ¢innostmi (2-3%), Pracovisté
B11- B15 jsou vytizena méné&, protoze pracovnice kompletuji zasilky, ¢imz travi tfetinu

smény, a nemohou odvést stejné mnozstvi prace jako B1 — B8.
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Graf 10. Simulace soucasného stavu — vytizeni pracovist baleni (viastni zpraco-

vani)
5.8 Zhodnoceni analytické ¢asti

Analyticka ¢ast diplomové prace, se zaméfila na obecnou analyzu a posouzeni souc¢asného
stavu ve spolecnosti Thermacut, s. r. 0. a nasledn€ pak na detailn&j$i analyzu pracovisté
dokoncovacich operaci, které bylo spolecnosti pro racionalizaci vybradno. V rdmci analyzy
byly aplikovany metody, které pomohly odhalit nedostatky, dikladné poznat souc¢asnou
situaci na pracovisti a také nalézt potencialni moznosti pro racionalizaci celého procesu a

pracovisté dokoncovacich operaci.
Metody, které byly v analytické ¢asti pro vybrané pracovisté pouZzity:

- SWOT analyza pracovisté

- Miniaudit pracovisté véetné fotodokumentace

- Snimek pracovniho dne pracovnice, Snimek transportl pracovnice
- Spaghetti diagram

- Analyza vyrobkového mixu

- VSM — mapovani toku hodnot pro zvoleného reprezentanta

- Pocitatova simulace soucasného stavu na pracovisti
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Na zékladé jejich aplikace byly zjistény tyto skutecnosti, které jsou shrnuty v nasledujicich
bodech:

a)

b)

d)

Analyza internich faktort ukézala, Ze na pracovisti se vyskytuje plno pozitiv, mezi
nimiz je dobré zminit zejména nizkou fluktuaci pracovnic a tedy jejich kvalitni zna-
losti o procesu. Naproti tomu jsou zde velkym problémem plytvani Casu pii pii-
pravnych cinnostech, vys$i rozpracovana vyroba nebo také neexistence rozdéleni
¢innosti pracovnic.

Analyza pracovisté odhalila, ze na pfijmovém skladu ma spole¢nost vysokou roz-
pracovanou vyrobu reprezentovanou zasobou na cca 5,7 dni. Pomoci miniauditu
5S a vizualizace bylo také zjisténo, Ze jsou na pracovisti, V disledku velkého
mnozstvi vyrobkli na kapacitné malém ptijmovém skladu, ¢astecné blokovany
oznacené¢ logistické cesty. Na druhé stran¢ je vSem na pracovisti dostupna aktualni
vizualni tabule, s dilezitymi ukazateli, jako zmetkovitost, rozd€leni smén nebo
kvalifika¢ni matici a ¢astecné jsou také dostatecné oznaceny pomiicky pottebné pro
praci.

Pracovnice maji ve své naplni prace az piili§ velké mnozstvi ¢innosti, jelikoz
vSechny vykonavaji ,,v§echno a vétSina nema ptidélenou konkrétni praci. V pri-
behu ¢innosti piidavajici hodnotu, jako kontrola, kompletace, laserovani nebo bale-
ni, délaji fadu dalSich ¢innosti tykajicich se zasilek v expedi¢ni ¢asti budovy.

Po bliz§im zaméfeni na pohyby na pracovisti bylo zjisténo, Ze nejvice z Casu pohy-
bt tvofi pohyb po skladu hotovych vyrobki a pfesuny k a od zasilek. Pocetné nej-
a poté také pohyby pro Stitky ke Stitkovani.

Na zakladé mapovani toku hodnot pro vybranou souéastku bylo zjisténo, Ze za od-
déleni dokoncovacich ¢innosti spolu s expedici je celkova priibéznd doba vyroby
23,356 dni. Vypocteny VA index pak ukazal, Ze podil ¢innosti ptidavajici hodnotu
na vSech ¢innostech je nizky a dosahuje jen 0,12%. Mapa toku hodnot odhalila
zejména zbytecné slozity a velmi neptfehledny informacni tok na oddéleni dokon-
covacich operaci. Dal§$im vyznamnym problém je také problém s dodavkami z vy-
roby, kdy na pracovisté ptichdzeji soucastky hromadné a takto velké mnozstvi pak
nelze plynule protlacit operaci laserovani a na pracovisti se musi vSe pfizpisobit

takovym narazovym dodavkam.
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f) Simulace soucasného procesu nakonec potvrdila stav na sledovaném pracovisti.
Z vysledkl jsou zifejmé pohyby na piijmovém skladu a skladu hotovych vyrobk,
které odpovidaji skutecnosti. Statistika potvrzuje nizsi vytizenost jednotlivych pra-
covist’ baleni spolu s prerusenimi v dasledku vychystavani zakazek v expedi¢ni

casti.
Tabulka vybranych problém, které jsou povazovany projektovym tymem za prioritni, a
moznosti jejich fesSeni, které¢ budou déle feSeny v projektové Casti, jsou shrnuty sestupné

dle priority v nasledujici tabulce (Tab. 15.).
Tab. 15. Problémy a jejich mozna reSeni pro projektovou cdst (viastni zpracovani)

Problém Navrh feSeni

Zmenseni davek v ramci nového pracovisté

Vysoka rozpracovana vyroba w o
pro piipravné prace

Mala kapacita ptijmového skladu Modulérni rozsifeni pracovisté

* AU 1 Nové pracovisté pro pfipravné prace, stan-

Casové ztraty pii piipravnych ¢innostech °P pro ptip p ’
dardizace

Rozttisténa napln pracovni ¢innosti Nova organizace prace

Slozita organizace prace v oblasti informac- | Nové pracovisté pro pfipravné prace, Vi-
niho toku zualizace
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6 PROJEKTOVA CAST

Tato ¢ast diplomové prace je zaméfena na samotny projekt a jeho realizaci ve spolecnosti.
V ptedchozi ¢asti byly pomoci analyzy identifikovany oblasti, které je mozné pomoci na-
vrzenych opatieni racionalizovat. Pfed samotnou realizaci je vSak potfeba provést nekolik
krokti projektového fizeni. Projekt musi mit vymezeny cile, jak hlavni tak i dil¢i, €astniky
projektu a aktivity, které jsou pro projekt, spolu s konkrétnim ¢asovym harmonogramem

podstatné. Pro projekt je také vhodné vypracovat logicky ramec a analyzu rizik.

6.1 Definovani projektu
Nazev projektu:

Projekt racionalizace procesu dokoncovacich operaci ve spolecnosti Thermacut, s. r. 0.

Projektovy tym:
Jednatel spolecnosti Ing. Stanislav Sladek
Vedouci oddeleni dokoncovacich operaci Zdenka JeZikova
Prumyslovy inZenyr Ing. Jakub Juhas
Facility manager Ing. Jaroslav Slovacek
Vedouct diplomové prace Ing. Barbora Dombekova
Diplomantka Bc. Barbora Slovackova

6.2 Cile projektu

Hlavni cil:

Zakladnim smyslem tohoto projektu je sniZzeni zasoby rozpracované vyroby na pracovisti
dokoncovacich operaci. V soucasnosti dle analyzy je na pracovisti zasoba na 5,7 dne. Ci-
lem je sniZeni této zasoby na pozadované 2 dny, tedy snizit ji 0 3,7 dne, do konce roku
2016.
Dil¢i cile:
V souvislosti s hlavnim cilem je také nutné splnit dil¢i cile, kterymi jsou:

- Nov¢ a rozsifené uspofadani pracoviste

- Nové pracoviste pro ptipravné prace
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- Nova organizace prace

6.3 Harmonogram projektu

Konkrétni Casovy harmonogram zachycuje aktivity, které byly nutné pro celou diplomovou
praci a zvoleny projekt. Jsou v ném zahrnuty veskeré aktivity od seznameni se se spolec-
nosti Thermacut, s. r. 0. pfes analyzu spolecnosti a pracovisté dokoncovacich operaci az po
konkrétni definovani projektu. Doba trvani téchto jednotlivych aktivit v mésicich je zobra-

zena na obrazku (Obr. 22.).

Rok 2016

Aktivita Cerven [Cerveneqsrpen| zaii | Fijen |listopad|prosinec| leden | inor | biezen | duben
Seznameni se spolecnost
Thermacut, s. 1. 0.

Analyza Cinnosti a transportii +
vyhodnoceni

Analyza pracoviste +
vyhodnoceni

Zpracovani VSM + R
vyhodnoceni
Pocitacova simulace —_—
Zhodnoceni analytické casti —
Navrhy feseni a stanoveni —
projektu

Detailni rozpracovani —
jednotlivych navrhil
Vypracovani teoretické asti ::

Vyhodnoceni projektu | C——

=3

Obr. 22. Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)

6.4 Logicky ramec

Aby byl projekt, jeho cile, ocekavani a potiebné prostfedky detailné zmapovany a také
abychom dokézali pfedbézné identifikovat mozné hrozby projektu, je vyuZita metoda pro-
jektového fizeni — metoda logického ramce, kterd vSechny tyto oblasti postihuje a velmi
dobie dokdze prevést projektovy zamér tymu do stru¢ného a vystizného formuléfe. Logic-

ky ramec pro projekt racionalizace je piloZen jako pifloha (PRILOHA IV.).

6.5 RIPRAN

JiZ v metod¢ logického ramce bylo identifikovano Sest hrozeb, se kterymi se mize projekt
potykat. Jejich hruby vycet vSak nestaci a je potieba se jimi dale zabyvat. K tomuto ucelu
je pouzita jednoducha rizikova analyza RIPRAN, prostfednictvim které miizeme urcit vy-

slednou hodnotu rizika. Hodnoty rizika se urcuji pomoci celkové pravdépodobnosti, uréené
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jako soucin pravdépodobnosti vyskytu hrozby a mozného scénaie a podle dopadu, ktery by
mohla hrozba zpusobit. Na zékladé vyhodnoceni je pak stanoveno, zda je hodnota rizika
vysoka, stiedni nebo nizkd a mohou byt nastavena opatteni k jednotlivym hrozbam a scé-
nartim, ktera pomohou hrozbam piedejit nebo je Iépe zvladnout. RIPRAN pro projekt raci-

onalizace je uveden jako tabulka pod textem (Tab. 16.).

Tab. 16. RIPRAN (vlastni zpracovani)

Celkova

Hrozba P-st | ID | Scénar P-st P_st Dopad | HR | Opati‘eni
Pribézné prezentace
Projekt ne- stavu DP spole¢nosti
25% 11 |bude reali- | 89% | 22% a udrzovani komuni-
Nezdjem Zovan kace s vedenim fir-
vedeni spO- my.
lecnosti Nedostatec-
2506 | 12 1€ C,I.Zkres' 70% | 18% [MP  SD | MHR | Akceptance
lené infor-
mace
Pracovnici Sjednat schiizku s
Negativni 35% | 2.1. nepovdpof’i o 50% | 18% | MP Yol SHR pr’acovmky - objasnit
postoj pra- splnéni cil vyznam projektu,
covniks ke o vyslechnout pracov-
. i Obtiznako- | | niky a zjistit pficiny
35% | 22. munlkac,e S |65% 23% SP | SD | SHR jejich neochoty pfi-
pracovniky jmout zmény.
eni
Opatreni Konzultace s odbor-
nepovedou Nenaplnéni niky, kontrola a pfi-
k pozadova | 55% | 3.1. | p 85% | 47% Y < p
A cila DP padna Gprava navr-
ym V- hovanych feseni
sledkiim '
.. . Porady s konzultan-
Chyby pri Zkreslené y ,
A . 0 tem a vedoucim DP a
zpracovani | 10% | 41. | vystupy pro- K 95%  67% ,
. . volba vhodné metody
analyz jektu ) g
pro analytickou ¢ast.
Ohrozeni Casova rezerva pii

Nedodrzeni | 40% | 5.1. | vystupt pro- | 85% | 34% provadénych &innos-

casového jektu tech v ramci harmo-
harmono- Nezpracova- nogramu a ptipadné
gramu 40% | 5.2. | na a neobha- | 99% | 40% vCasné a rychlé feseni
jena DP drobnych zpozdéni.

Ukonceni Monitorovani situace
spolupravce 250 | 6.1 Z¥n§na 28 9006 | 9306 ve spo!ecnoos‘u a pya-
se spolec- dani DP videlné schiizky tyka-
nosti jici se spolupréace.
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7 NAVRH PROJEKTU

V zéavéru analytické Casti prace byly definovany hlavni nedostatky, které¢ bude nutné fesit a

nasledné eliminovat ¢1 odstranit.

V nasledujici kapitole jsou popsany kroky, které byly odsouhlaseny projektovym tymem a
které jsou nutné pro dosazeni stanoveného hlavniho cile projektu — snizeni rozpracované
vyroby na pracovisti - a ostatnich dil¢ich cilti. V prvni fad¢ bude feSen problém prostorové
mensiho ptijmového skladu, ktery bude rozsiten a spolu s tim bude také kompletné preme-
néno soucasné usporadani pracoviste. V ramci tohoto opatieni bude dale nové vytvoreno a
testovano pracovisté pro piipravné prace, které by mélo eliminovat pieruSovani hlavnich
¢innosti, pfidavajicich hodnotu v rdmci prace pracovnic a pomoci mensSich vyrobnich da-
vek také zlepsit plynulost toku soucéstek pracovistém. S novym pracovisté a novym pro-
storovym usporadanim bude mozné také nastavit novou organizaci prace, ktera bude otes-

tovana pomoci pocitacové simulace.

7.1 RozSifeni prostori oddéleni

V definovani projektovych cilti byl uveden jako cil také rozsifeni a nové usporadani praco-
visté. Diiraz je kladen zejména na rozsiteni skladovaci plochy prostorové mensiho piijmo-
vého skladu F200. Tento sklad slouzi k uskladnéni polozek do regald, které jsou pfijimany
z vyroby nebo z procesu myti v rdmci oprav a ¢ekaji zde na operaci laserovani nebo na
kompletaci a baleni. Kromé téchto soucastek se na tomto misté nachazeji plastové krabice
pro tfidéni zmetkl a jsou zde uskladnény prazdné prolozky od vajec, ve kterych se sou-
castky prepravuji. Tyto skutecnosti spolu s narlistajicim objemem zakéazek a tedy i vyroby
vedly k tomu, Ze se na pracovisti rozpracovana vyroba zacala uskladiovat také na samot-
ném pracovisti dokoncovacich operaci, kde polozky ¢astecné brani pohybu na pracovisti,

jelikoz zasahuji do vymezenych logistickych a bezpecnostnich cest.

v v

7.1.1 Modularni rozSiteni a stavebni Gpravy

Jednou z vyhod souc¢asného umisténi pracovisté je modularni rozsiteni. Modularni rozsite-
ni pracovisté povede ke zvétSeni celkové plochy pracovisté a bude nasledné mozné zvétsit

prostor pro ptijmovy sklad a tim odstranit vySe uvedené nedostatky.

Ptistavenim nového modulu, butiky, je moZzné stavajici plochu zvétsit. Novy pfidavny mo-

dul povede k celkové stavebni upravé dosavadnich prostor. Pivodni 4 mistnosti — piijem,
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laser a dv€ mensi mistnosti pro umisténi pfipravkl pro laser, budou spojeny probouranim
stén, které je oddéluji. Timto krokem vznikne velky novy prostor, ktery cely bude mozné
vyuzit jako piijmovy sklad. ZjednoduSené nové prostory lze vidét na obrazku (Obr. 23.).
Tento prostor bude vybaven novymi regaly pro uskladnéni soucastek. Pristavend buiika
bude slouzit celd pouze pro laserovani a uskladnéni ptipravka a pomicek pro laserovani a
soucastek cekajici na laserovani. Diky zvétSeni plochy pro laserovani se bude moci na pra-
covisté premistit také laser z vyroby, ktery chodily pracovnice obsluhovat do jiné budovy —
do vyroby, a byly tak odlouceny. Operace laserovani timto krokem bude celd patfit pod
odd¢leni dokoncovacich operaci a vSechny polozky a informace budou snadnéji dohleda-
telné, jelikoz budou vSechny uskladnény na jednom misté u laserti a bude tak celkové posi-

lena celistvost pracovisté a pracovnic.

£
K
= L

Novy piijmovy sklad

Burnka

Obr. 23. Piivodni prostor vs. novy prostor po stavebnich upravdich (vlastni zpracovani)

7.1.2 Pridavna buika

Vybér vhodné bunky, kterd umozni rozsifeni plochy pracovisté, je dilezitym krokem. Ve
spole¢nosti je mozné fesit tuto volbu v ramci internich zdroji. Po konzultaci s facility ma-
nagerem, je nejjednodussim a ndkladoveé nejpiivétiveéjSim feSenim pouziti buiiky, kterou
spolecnost jiz vlastni. V aredlu budovy se nachdzi dv€ spojené bunky, které nyni slouzi
jako sklad a zkusebna. Jelikoz racionalizace zkoumaného pracoviste je pro spolec¢nost prio-
ritni, je mozné tyto buiiky rozdélit a pouzit pravé pro toto pracovisté a zkusebnu zaclenit
do hlavniho skladu spole¢nosti. Jako novy prostor pro laserovani prostorove vystaci pouze

jedna bunka. Nova plocha by prostoroveé umoznila umisténi obou lasert do jedné mistnosti,

dale regall na soucastky a uskladnéni ptipravkl pro laserovani. Navrh mozného uspotrada-
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ni nové vzniklého prostoru je zobrazen na obrazku nize (Obr. 24.). Buiika bude vybavena
osmi regaly, které byly v pivodnich mistnostech pro laserovani na pracovisti dokoncova-
cich operaci a také na odlouc¢eném pracovisti, z nichz dva budou na kazdé stran¢ kolem

vchodu do bunky a budou slouzit pro soucastky a ¢tyfi dalsi poslouzi pro ptipravky.

KLASIK HOLMA

Obr. 24. Navrh usporddani nové bunky (viastni zpracovani)

7.1.3 Novy prijmovy sklad

Do skladu pifijmu je nutné mit moznost naskladnit veskerou produkci, ktera je na pracovis-
t¢ dodavana. Soucasnych jedenact regalt, které jsou k dispozici ve skladu a dal§ich mist-
nostech, které budou slouceny, neni pro vybaveni nového a vétsiho prostoru dostate¢né a
mnozstvi regalti by mélo byt navyseno. Plivodni regaly by nebyly do nového prostoru vyu-

Zity, ale spole¢nost by je pfemistila do jinych prostorli v rdmci spolecnosti.

Obr. 25. Model novych regalii (interni materialy spolecnosti)

Jako vhodny typ pro nové regély je regal Herkules, uvedeny na obrazku (Obr. 25.), ktery
spole¢nost vyuziva i nyni a je Snim spokojena. Cena jednoho regalu je 3 303 K¢. Jeho
vyska je 2m, hloubka 40 cm, délka Im a ma 8 pater. VétSina polozek je dovazena v pro-

lozkach od vajec, a proto se pii vypoctu potfebného poctu regalti bude pocitat praveé s nimi.


http://www.google.cz/url?sa=i&rct=j&q=&esrc=s&source=images&cd=&cad=rja&uact=8&ved=0ahUKEwji78em1urKAhUG6xQKHQ5vDVAQjRwIBw&url=http://www.ceskeregaly.cz/regaly/cz/kovove-regaly-s-kovovymi-policemi/do-150-kg-na-polici-sroubovane/regaly-vyska-200-cm/produkt/kovovy-regal-biedrax-sroubovany-40-x-100-x-200-cm--8-polic---bile&psig=AFQjCNExUm4O68oUgMIbYkjepjKs-h0NTg&ust=1455106872902709
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- Kapacita 1 patra regalu = 3 sloupce x 8 prolozek po 30 ks = 720 ks

- Kapacita 1 regalu = 8 pater x 720 ks =5 760 ks

- Pocet polozek na skladu = 88 999 ks

- Potiebny pocet regalt (soucasnost) = 88 999 ks / 5 760 ks = 15,45 = 16 ks regalu

Pro vybaveni nového skladu by tak bylo pro soucasnost stav vhodné nakoupit 16 ks no-
vych regali. Na obrazku (Obr. 26.) je znazornéno mozné budouci uspotradani regall spolu
S umistnénim pocitace pro pracovnici piijmu, ktera jej vyuziva pii piijimani a naskladio-
vani soucastek a k vedeni dalsi evidence. Ten by se nachazel mezi vstupem do piidavné
buiky a dvefmi pro pfijem soucastek z vyroby. Krabice pro tfidéni zmetkti by bylo vhodné

umistit do regalu hned u vchodu z hlavniho pracovisté (znazornéno modie).

PC

Obr. 26. Navrh usporddani nového prijmového skladu F200 (vilastni zpracovani)

Do budoucna, kdy je ofekavan kazdoro¢ni pfirtistek vyroby, je na skladu dostatek volného
prostoru pro umisténi dal§iho potfebného poctu regalli (znazornéno oranzovou barvou),

aniZ by byl znemoZnén pohyb ve skladu.

7.1.4 Sitova analyza stavebnich Gprav

Celkové zajisténi téchto vySe uvedenych stavebnich uprav je kromé samotné realizace spo-
jeno také s administrativou a riznymi povolenimi, a proto kroky celé stavebni upravy by
m¢ély jasnou posloupnost. Jednotlivé kroky, jejich posloupnost a pfedpokladana doba trvani
jsou shrnuty v nasledujici tabulce (Tab. 17.) Pomoci modulu pro metodu kritické cesty,
kterou nabizi software pro rozhodovani QM bylo zjisténo, ze celkovd doba projektu by
¢inila 284 dnu (Obr. 27.). Sitovy graf pak znazornuje kritickou cestu - tedy Cinnosti, které
nemaji zadnou Casovou rezervu, a které nemohou byt zpozdény, protoze by zapficinily

zpozdéni celého projektu a projekt stavebnich Gprav by trval déle nez 284 dn.
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Tab. 17. Casovd analyza stavebnich tiprav (viastni zpracovani)

Cinnosti Doba trvani (dny) = Predchidce
Rozbor potieby - analyza 21 -
Rozhodnuti vedeni o zaméru A
Navrh hrubého layoutu 7 A B
Projekt 40 C
Vybér dodavatelt 7 D
Stavebni povoleni 90 D
Vystéhovani prostoril 3 F
Realizace stavebnich uprav 90 E,G
Upfesiiovani hrubého layoutu 5 H
Kolaudace prostort 14 H
Ste€hovani a vybaveni novych prostort 14 l,J
Projekt stavebnich dprav Solution

Activity Activity time | Early Start | Early Finish | Late Start | Late Finish Slack

Project 184

A 21 1] 21 L] 21 0

B 5 21 26 21 6 0

C 7 26 13 6 31 0

D 0 3 7 1 73 0

E 7 73 0 159 166 86

F %0 7 163 7 163 0

G 3 163 166 163 166 0

H % 166 256 166 256 0

I 5 156 261 265 270 9

J 14 156 270 256 270 0

K 14 70 184 270 2184 0

ey
Precedence Graph
H
] 5
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- '._.:-F.-’_ - . = . . - P
o ® @

Obr. 27. Metoda CPM a kriticka cesta stavebnich uprav (vlastni zpracovani)

7.2 VSM pozadovany stav

V navaznosti na mapovani toku hodnot, které se tykalo soucasného stavu, se projektovy

tym sesel, aby mohl designovat, jak by mél proces v budoucnu vypadat. Problém, ktery byl

identifikovany v rdmci soucasného stavu, kdy dochazi k hromadnym dodavkédm z vyroby,
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nebude timto projektem fesen, ale je velmi dilezité, aby byla zavedena opatieni, ktera tém-
to situacim budou zabrafovat, protoze i nové navrzeny pozadovany stav by byl timto naru-
Sen a nemusel by pfinést maximalni efekt. Budouci stav se zaméfil hlavné na jednodussi
komunikace na pracovisti a mezi jednotlivymi operacemi a jeho vyslednou podobu je

mozné vidét na obrazku nize (Obr. 28.).
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Obr. 28. VSM pro budouct stav procesu (viastni zpracovani)

Dtlezitou roli zde sehralo vytvoreni nového pracovisté, kde bude probihat operace ,,kito-
vani“, zabyvajici se pfipravnymi pracemi souvisejicimi S balenim soucastek, kterd je dale
podrobné vysvétlena v nasledujici kapitole. Tim se vytvofila operace, ktera sice neptridava
hodnotu, ale znaén¢ mize usnadnit praci pracovnicim a urychlit pratok diky zmenseni da-

vek a jejich rychlejSimu zpracovani.

Od zékaznika, tedy TMT USA, az k vedouci oddéleni ZDJE se nic nezménilo. Nové by byl
feSen seznam soucastek od vedouci k dalSim pracovnicim. Seznam potiebnych soucéastek
bude pfedan pracovnici na pfijmu, na kitovani a findlné také pracovnici, ktera kompletuje
zasilku. Pracovnice pfijmu si tak sama tidi a urcuje frontu prace, kdy podle seznamu vi, Ze
je potieba zabalit ur¢ité mnozstvi soucastek, prednostné je prfeda pracovnici na laserovani a

po hotovém laseru naskladni na piijmovy sklad.

Pracovnice kitovani jiz na tyto soucastky podle stejného seznamu ¢eka, odebere si je ze

skladu, protoZe vi, Ze jsou potieba, aby davku 2016 ks soucastek rozdélila a pfipravila do
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dvou mensich davek po 1008 ks, ke kterym zaroven pfipravi vSechno potiebné pro pracov-
nici na baleni s poznamkou, které pracovnici do zasilky zabalené kusy patii. Hotové mensi
davky si samy pracovnice jiz odeberou a na ptivodné vétsi davce nyni mohou pracovat dveé
pracovnice baleni, misto jedné. Cela davka tak projde operaci baleni dvakrat rychleji. Po
baleni je dale preskladnéno na sklad hotovych vyrobkt a dle informace u davky, ptedano
ptislusné pracovnici do expedi¢ni ¢asti, kde se kompletuji zasilky. Pracovnice, majici za-
silku na starost, pak podle seznamu soucastek ktery ma k dispozici pouze ¢eka, az ji zaba-
lené kusy pfipravi a dale si pak obstara balici list a fakturu do kompletni zasilky, ktera pak

jiz putuje k zakaznikovi.

Stavy rozpracované vyroby byly v souasné VSM zbytecné velké a idealnim stavem by

byla situace, kdy by byly davky o velikosti 1000 ks rozdéleny takto:

- 1000 ks pred laserovanim,

- 1000 ks na ptijmovém skladu,

- 1000 ks pted/na balenim,

- 1000 ks a na skladu hotovych vyrobkii.

Vystupni metriky dle nové VSM a stejného zdkaznickému taktu 490 ks za den by byly
nasledujici (viz Tab. 18.):
Tab. 18. Udaje pro vypocet budouci PDV a VA Indexu (viastni zpracovdni)

Doba trvani Pridana /

Operace/zasoba Vypocet oo bl Nﬁg;‘:]doigé
Pfed laserem 1000 ks / 490 ks 2,04 dne N
Laser 5,8 s/ks 0,0001 dne P
Pfijem na sklad 203 s 0,002 dne N
Sklad piijmu 1000 ks / 490 ks 2,04 dne N
Kitovani 210s 0,0026 dne N
Pfed balenim 1000 ks /490 ks 2,04 dne N
Kontrola, baleni 15 s/ks/ks 0,0002 dne P
Pfeskladnéni 90s 0,001 dne N
Sklad hotovych vyrobku 1 000 ks / 490 ks 2,04 dne N
Kompletace zasilky 2400s 0,028 dne P
Sklad zabalenych zasilek 0 0 N
Nakladka 300 s 0,003 dne N
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Tab. 19. Vypocet VA, NVA a PDV — budouci stav (viastni zpracovani)

Trvani operaci pfidavajici hodnotu (VA) 0,0283 dne
Trvani operaci neptidavajici hodnotu (NVA) 8,169 dntui
Celkem PDV 8,197 dnu

Pribézna doba vyroby PDV = 0,0283 dne + 8,169 dnt = 8,197 dni
VA INDEX = 0,0283 dne / 8,197 dni = 0,0035 x 100 = 0,35 %

Celkova prubézna doba, jak 1ze vidét v tabulce vyse (Tab. 19.), se v ramci pracovisté snizi-
la 0 cca 15 dnii a z 23,356 dnti trva nyni 8,197 dnid. Vysledny VA index se pak diky upra-
vam procesu zménil z 0,12% na 0,35%, vzrostl tedy o0 0,23%.

7.3 Nové pracovisté — kitovani

Vysledky analyzy, konkrétné snimku pracovniho dne, odhalily ¢asté ¢innosti, tykajici se
ptipravnych praci, které pracovnice provadé€ji nejen na zacatku, pred balenim, kdy si sou-
¢astky hledaji ve skladu, ale také v prubehu baleni, kdy si n€kolikrat tisknout Stitky a nosi
krabicky nebo pryZzové O-Krouzky k pracovnimu stolu. Pravé tyto vysledky vedou

k moznému feseni, které by tyto ¢innosti mohlo redukovat.

Jde o vytvofeni zcela nového pracovisté na oddéleni dokoncovacich operaci, kterému byl
piifazen nazev ,,Kitovani, podle ,kiti“, které by se na tomto pracovisti pouzivaly. ,,Ki-
tem‘ rozumime plastovou prepravni krabici, ve které budou uloZeny jednotlivé rozdélené
davky spolu se v§im potfebnym materidlem, a ve kterych tyto mensi davky budou procha-

zet dale pracovistém dokoncovacich operaci k jednotlivym pracovistim baleni.
Hlavnim uc¢elem nového pracoviste by bylo:

- ZmenSeni davek — pracovnice rozdéli vétsi polozky soucastek do n€kolika mensich,
z nichz kazdé takto vzniklé mensi davky, budou ptedstavovat jeden ,kit“. Kazda
velka davka, rozdé€lena do mensich davek, tak bude moci projit operaci baleni rych-
leji, protoze na ni bude moci pracovat vice pracovnic najednou.

- ZvySeni plynulosti operace baleni — pracovnice kitovani zajisti do kitu veSkeré po-
ttebné pomicky jako zejména O-Krouzky, konkrétni typ obalového materialu, ale
také Stitky s pfisluSnym oznaCenim danych soucdstek. Takto vytvofeny kit poté

pracovnice baleni pouze vezme a pienese nebo preveze na voziku k pracovnimu
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stolu a miize se maximalné soustfedit na baleni, aniz by si na zacatku ¢i v prib¢hu

musela zajistovat material a informace o baleni daného typu soucastek.

7.3.1 Testovani pracovisté kitovani

Na pocatku biezna roku 2016 bylo testovano, jaky piinos, jaka mozna omezeni a co vSech-
no by bylo tfeba zajistit pro vytvoreni tohoto nového pracovisté. VSechny pracovnice na
pracovisti byly obeznameny s tim, ze se bude tyden balit pomoci vychystanych kitl. Pro-
storové pracovisté zlstalo prozatim uspoiadané stejné jako doposud, pouze byla vyclenéna
jedna pracovnice pro vychystavani kiti. Toto provedené testovani ptineslo nasledujici po-

znatky:

- Vytvofeni jednoho kitu trva v praméru 3:30 minut.

- Nasledné baleni jednoho kusu bylo testovdno pro soucdstky, které se bali po 5 ks
do plastové krabicky, protoZe takto se bali na pracovisti nejcastéji a trvalo v prime-
ru 15 sekund. Baleni zahrnovalo chtizi pro kit, zabaleni a odnos na odvod prace
spolu s vracenim kitu na pracovisté kitovani.

- Novy systém se z pocatku pracovnicim nezddl nejvhodngj$im, ale po tydnu testo-
vani se nazor zlepsil. Pracovnice vychystavani s nim byla velmi spokojena a postu-

pem Casu se k tomuto nazoru piidaly i1 pracovnice baleni.

7.3.2 Navrh pracovisté kitovani

Pracoviste se tyka ptipravnych praci, tudiz bude nezbytné pro toto pracoviste zajistit a sou-

stiedit na n&j nebo do jeho blizkosti tyto véci:

- Veskery potiebny obalovy material.

- Stitkovaci stroj, PC pro tisk §titki a vyhledavani informaci k baleni.
- Tiskarna s kopirkou.

- Regaly s O-Krouzky.

- Dalsi doplitkovy obalovy material.

- Regaly pro uloZeni kiti.

Samotné pracovisté¢ by také mélo byt umisténo u pifijmového skladu F200, kde jsou
uskladnény vSechny polozky, které se maji balit a maji tedy 1 projit noveé vytvofenym pra-
covistém. Proto se jako nejlepsi volba pro vytvofeni pracovisté voli misto pfimo u vchodu
do sklad F200 (Obr. 29.). Zde se nachazi nyni ¢tyfi pracovisté baleni, jidelni kout s 1ékar-

ni¢kou a uklidovymi prostiedky, pro které by se piipadné naslo jiné misto na pracovisti.
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Obr. 29. Vhodné umisténi pro nové pracovisté kitovani (vlastni zpracovani)
Volba kit

Prvnim krokem by meélo byt pofizeni samotnych kitd. Z diivodu nejriznéjsSich velikosti
davek, které budou rozdéleny, by bylo dobré pouzit nékolik velikosti kitii. Rozdilné veli-
kosti také zamezi tomu, Ze ve velkych kitech bude uloZeno velmi malé mnoZstvi soucastek
a bude zbytecné omezovat prostor pro ukladani. Proto se jako nejlepsi volba jevi plastova
piepravka s ergonomickymi drzadly (Obr. 30.) a to ve ¢tyfech velikostech, kazda v poctu

pét kust:

- Mini —400 mm x 300 mm x 120 mm
- Malé - 400 mm x 300 mm x 220 mm

- Stfedni - 600 mm x 400 mm x 270 mm
- Velka - 800 mm x 600 mm x 320 mm

Obr. 30. Vybrand prepravka pro kity (ELKOPLAST, © 2016)

Volba regala

Pro uloZeni kit bude potieba poftidit také nové regaly, které vSak na rozdil od regala poti-
zenych do piijmového skladu, budou muset byt $irsi kvlili rozmérim nejvétsich kitt. Tém-
to pozadavkim odpovida napfiklad kovovy regal Biedrax (Obr. 31.), vysoky 180 cm, $iro-
ky 90 cm, hluboky 60 cm s nosnosti 175 kg. Cena jednoho takového regalu se pohybuje
kolem 6 300 K¢.
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Obr. 31. Kovovy regdl (CESKE REGALY, © 2014)

Pro uskladnéni O-Krouzka budou také tieba regaly, ale k t€émto Gceltim postaci dosavadni
regaly, ve kterych jsou pryzové krouzky ulozeny v soucasnosti, takze zde nebude potieba

vynalozit zadné dodate¢né naklady na nové ulozné zatizeni.
Volba zarizeni pracovisté

Jako pracovni a odkladna plocha pro praci by mél poslouzit pracovni stil. Tento stil by
m¢él umoznit, aby se pod n&j mohly uskladnit krabice s obalovym materialem (krabickami),
coz uSetii misto a také by mél mit moznost nastaveni vysky pracovni plochy, aby pracovis-
t& plnilo urcité pozadavky na ergonomii jako pifinos pro pracovnice a jejich komfort pfi
praci.

Vhodnou variantou je pracovni stiil SSE (Obr. 32.), ktery je mozné nastavit na jakoukoli
pozadovanou vysku dle parametrii pracovnic, s délkou 2 m, hloubkou 700 mm a plynulou

prestavitelnosti vysky od 700 do 1030 mm.

Obr. 32. Nastavitelny pracovni stitl (LOGIMAN, © 2014)

Na pracovisti se nebude pracovat pouze vsed¢, ale zejména ve stoje, protoZe se pracovnice
budou pohybovat jak pro obalovy material, pro samotné soucastky a pro Stitky k pocitaci.
Klasick4 polohovatelna zidle by tak nebyla vyuZita na své maximum a spiSe by na praco-
visti ptekazela. Pfi navrhovani pracovniho sedatka, stejné jako u pracovniho stolu, by bylo

vhodné zaméfit se opét na ergonomické aspekty. Z téchto diivodu bude jako alternativa ke
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klasickym zidlim zvoleno sedatko, které i pii praci spiSe ve stoje poslouzi jako opéradlo a
usnadni tak pracovnicim praci a snizi zatéz na nohy, kterou by pocitovaly, kdyby pouze
staly a nem¢ly moznost opéry. Tyto vlastnosti spliiuje primyslova zidle TECHNOLAB
1310 (Obr. 33.), ktera ma vysku 53—-66 cm a $itku 36 cm, na jejim sedaku Ize nastavit po-

zadovany sklon a ma také ergonomicky PUR sedak.

Obr. 33. Ergonomické sedadlo (TECHNOBANK, © 2016)
Protoze prace ve stoje je naro¢nou pro dolni koncetiny, je dobré zvazit pouziti podpéry
nohou v podobé protiunavové rohoze, ktera umozni optimalni polohu pii praci ve stoje,
poskytne koncetinam potfebny komfort a snizi pfipadnou zatéz. Zde je mozné pouzit rohoz
o rozmérech 90 cm x 60 cm (Obr. 34.), ktera zamezujici neptiznivym dasledkum dlouho-

dobé prace ve stoje a vykon prace mlize pracovnicim zpiijemnit.

Obr. 34. Protivinavovad rohoz (OBALYNET, © 2016)

S pracovistém je spojena také prace na PC. Jelikoz budou pracovnice ¢asto hledat informa-
ce 1 ve stoje, bude nutné pracovisté vybavit vyskoveé nastavitelnym monitorem, aby se ne-
musely sklanét. Spolecnost v kancelarich v jinych usecich jiz tyto nastavitelné monitory
pouziva, je s nimi spokojena a proto by i na toto pracovisté byl pofizen LCD monitor iiya-
ma s uhloptickou 24" (Obr. 35.).

24 iivama
;H..cz‘.‘ig' HS @

Obr. 35. Vyskove nastavitelny monitor (T. S. BOHEMIA, © 2016)
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Usporadani pracovisté kitovani
Navrh, jak by celé pracovisté mohlo vypadat, je znazornén na nasledujicim obrazku (Obr.
36.), kde jsou jednotlivé potiebné predméty oznaceny Cisly. Oranzové je poté vyznacena

cesta, kterd musi zstat volna pro bezpecny a plynuly pohyb pies pracoviste.

(-)

SKLAD F200
7

Obr. 36. Mozné vybaveni a uspordadani kitovani (vlastni zpracovani)

Na pravé strané je ptijmovy sklad, ze kterého se Ize dostat ptimo na nové pracoviste, dale

jednotliva ¢isla predstavuji:

1 — pracovni stul, pod nimz jsou ulozeny papirové krabice s plastovymi krabickami, do
kterych se soucdstky bali, 2 — kldvesnice s monitorem, 3 — protiunavova rohozka, 4 — seda-
dlo, 5 — regaly s O-Krouzky, 6 — nové regaly pro naplnéné kity, 7 — stil pro odvod zabale-

nych polozek, 8 — Stitkovaci stroj, 9 — tiskdarna s kopirkou.

7.3.3 Standard pracovniho postupu kitovani

Aby bylo i nové ptichozim pracovnicim co nejdiive jasné, jak se pracovisté kitovani ob-
sluhuje a co je na ném tieba vykonat, je mozné pouzit standart pracovniho postupu pro toto

pracovi§té, jehoz navrh je piilozen jako PRILOHA VIL

7.4 Nové usporadani hlavniho pracovisté

Nejveétsi cast celého pracovisté bude i po stavebnich Upravach nadale patfit samotnym do-
kon¢ovacim operacim a plocha v m? ziistane nezménéna. Dojde pouze ke snizeni poctu
a jinému uspotadani pracovnich stola a dalsi organizaci, jak je znazornéno na obrazku nize

(Obr. 37.).
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Obr. 37. Nové usporddani celého pracovisté (vlastni zpracovani)

Plocha pro dolni levy balici stll se ¢tyfmi misty bude uvolnén a vymezen pro nové vytvo-
fené pracoviste pro ptipravné prace (€. 4). Blize k tomuto pracovisti budou také premistény
regaly s O-Krouzky a dal§im obalovym materidlem, pocita¢ spolu s pristrojem na tisk Stit-
ki a nové ptidany regaly pro pfipravené kity na baleni. JelikoZz nové vytvorené kitovani
zabralo misto pro jidelni kout, ten bude nov€ umistén na misto, kde ptivodné byl Stitkovaci
stroj (€. 1 a 2). Uvolnéné prostory, kde byly ptivodné regaly s O-Krouzky, uvolni misto pro
ulozeni uklidovych prosttedkt (€. 5) a na druhé strané pro stil (€. 3), kde bude prostor pro
pracovnice, které zrovna nebali v expedi¢ni Casti zasilku a mohou tak u tohoto stolu také

balit.

Nové€ bude vhodné také zvyraznit jiz pouzité znaceni podlahovych ploch, prozatim pomoci
zluté pasky, nez bude vSe nastaveno jako dlouhodobé feSeni, kdy se jiz tyto cesty mohou
nasttikat barvou. Zbyvajicim pracovnicim by mohla monoténni praci pii baleni jesté vice
usnadnit plastova podlozka pod nohy pro dlouhou sedavou praci, kteréd je nastavitelna, er-

gonomicky tvarovana a ktera je zobrazena na nasledujicim obrazku (Obr. 38.).

Obr. 38. Podlozka pod nohy (OBALYNET, © 2016)
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7.5 Pocitacova simulace budouciho stavu

Poté, co novy design procesu VSM s novym pracovis§tém pro piipravné prace a jeho na-
sledné testovani zavedeni potvrdilo, Ze by se proces baleni urychlil a zlepsila by se také
hodnota VA Indexu, bude vhodné nastavit, jak bude proces s timto novym pracovistém
V ramci organizace prace nejlépe fungovat. Pro tyto ucely byly vytvofeny Ctyfi varianty
(1-4) budouciho procesu, které budou testovany pomoci simula¢niho programu. Vstupni

tidaje pouzité v ramci simulaci jsou uvedeny jako piiloha (PRILOHA V.).
Vsechny varianty maji spolecné tyto parametry:

- Jsou uvolnény 4 pracovnice (pracovisté B9-B12), které na mist¢, kde bude kitovani,
puvodné balily soucastky.

- VSechny varianty obsahuji nové pracovisté kitovani.

- U variant neni na pracovisti zadné uzké misto. Uzkym mistem je, jak ukazala VSM,
vyroba, kterda dodava davky na pracovisté.

- U kompletace je nastaven dany pocet pracovnic dle variant. Pro ptipad potieby
vSak stale zlistane v expedicni ¢asti 6 pracovist, kam mohou jit vypomoci pracov-

nice z baleni.
1. Varianta (viz. Obr. 39.)

- 1 pracovnice na Pfijjmu
- 1 pracovnice na Kitovani
- 2 pracovnice na Kompletaci zasilek — pokud maji zpracované zasilky, mohou piejit

na dodatecna dvé pracovisté baleni, kterd pro né budou na pracovisti volna.
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Obr. 39. Simulace varianty 1 (vlastni zpracovani)
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2. Varianta (viz. Obr. 40.)

- 0,5 pracovnice na Piijmu

- 0,5 pracovnice jako dodate¢né pracovisté baleni ke klasickym dvanacti balicim sto-
ltm, ktera bali, a v pfipadé piijmu davek z vyroby se piemisti na piijem, kde pro-
vede jejich naskladnéni.

- 1 pracovnice na Kitovani

- 2 pracovnice na Kompletaci zésilek - pokud mé druha z pracovnic zpracované za-

silky a nepracuje, mtze piejit k baleni soucastek na dodate¢né jedno zbyvajici pra-

covisté baleni, které pro ni bude na pracovisti volné.
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Obr. 40. Simulace varianty 2 (vlastni zpracovani)

3. Varianta (viz. Obr. 41.)

- 0,5 pracovnice na Piijjmu

- 0,5 pracovnice na Kitovani

- 3 pracovnice na Kompletaci zasilek — primarné jsou zasilky smétovany ke tfeti pra-
covnici, protoze tato neni propojena s dodate¢nymi pracovisti baleni. Dale, maji-li
prvni nebo druhé pracovnice zpracovany zasilky, mohou jit pracovat na dodate¢na
dvé pracovisté baleni, kterd pro n€ budou na pracovisti volna.
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Obr. 41. Simulace varianty 3 (vlastni zpracovani)
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4. Varianta (viz. Obr. 42.)

- 0,5 pracovnice na Piijjmu

- 1 pracovnice na Kitovani

- 2 pracovnice na Kompletaci zésilek - pokud mé druha z pracovnic zpracované za-
silky a nepracuje, muze piejit na dodatecné 1 zbyvajici pracovisté baleni, které pro
ni bude na pracovisti volné.

- 0,5 pracovnice na Kompletaci zasilek — touto tieti pracovnici v této varianté neni
zpracovana zasilka primarn¢, ale az po prvni a druhé pracovnici. V pfipad¢ piijmu

se tato pracovnice piemisti na piijem, kde naskladni polozky z vyroby.
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Obr. 42. Simulace varianty 4 (vlastni zpracovani)

7.5.1 Srovnani vysledkii simulace a vybér nejlepsi varianty

Jednotlivé varianty nebyly srovnany pouze podle poctu soucastek, které¢ pracovistém pro-
jdou, ale také dle vytiZzenosti jednotlivych pracovist. Jakeé vysledky byly pomoci pocitaco-
vé simulace dosazeny, shrnuji nasledujici tabulky (Tab. 20., Tab. 21. a Tab. 22.). Dale byly
vysledky vyhodnoceny nejen tabulkové, ale i graficky v PRILOZE VI.

Srovnani podle poctu zabalenych kust a zpracovanych zasilek
Tab. 20. Srovnani dle poctu zabalenych kusii a zpracovanych zasilek (viastni zpracovani)

Varianta Pocet zabalenych kusti = Maximalni pocet zpracovanych zasilek
1 16 649 ks /den 22
2 17 699 ks /den 22
3 16 949 ks /den 33
4 17 399 ks /den 32
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Pokud by se mélo zohlednit pouze zabalené mnozstvi soucastek, nejlepsi variantou by byla
varianta 2. Za ni by nasledovaly varianty 4, 3 a 1. Z hlediska maximalniho poctu zasilek,
které je pracovisté schopno v jednotlivych variantach zabalit, aniz by musely pomoci
s kompletaci pracovnice ze zakladnich pracovist’ baleni, je na prvnim misté 3 varianta,
kde se kompletaci mohou 3 pracovnice vénovat nejvice. Druhé misto je obsazeno varian-
tou 4, kde je pocet o jednu zasilku nizsi, diky tomu, Ze jedna pracovnice z kompletace, je-li
tieba, provadi i pfijem. Varianta 1 a 2 zvladnou zpracovat nejméné zasilek a to z toho di-

vodu, Ze jsou zde stabiln¢ pouze dvé€ pracovnice.
Srovnani podle vytiZenosti jednotlivych pracovist’

Tab. 21. Srovnani dle vytizenosti pracovist u 1 a 2 varianty (viastni zpracovani)

1 Prijem Kitovani B_A BB Kl K2 B1-B§ B13-Bl6
Prace 11% 94% 8% 8% | 83%  83%  93% 89%
Cekani 83% 0% 3% 3%  11% 11% 1% 5%
PferuSeni 0% 0% 83% 83% 0% @ 0% 0% 0%
Pauza 6% 6% 6% 6% @ 6% | 6% 6% 6%
2 Piijem Kitovani B_Prijem B_B K1 K2 B1-B§ B13-B16
Prace 94% 771% 8% ' 83%  83%  94% 89%
Cekani 0% 0% 6% 3%  11% 11% 0% 5%
Preruseni 83% 0% 83% 0% 0% 0% 0%
Pauza 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6%

Jak cervené ¢isla v tabulce (Tab. 21.) u varianty 1 naznacuji, toto feSeni neni tim nejlep-
§im. Pracovisté Ptijem je zaméstnano pouze z 11% a zbyvajicich 83% je bez prace coz by
predstavovalo zbyte¢né plytvani. Stejné malo bali také dodatecnd pracovist¢ B AaB B a
to diky mensimu poctu pracovnic u kompletace zasilek, které jsou vytizeny az z 83%. Va-
rianta 2 je jiz lepsi, jelikoz se jedna pracovnice stara o dvé operace. Jde o dodatecné bale-
ni, které ze 77% bali a z 11% provadi ptijem. Diky takto vytizenému dodate¢nému praco-
visti baleni je také zabaleno nejvice soucastek ze vSech variant. Vytizenost kompletace
zasilek (K1 a K2) je stejna v obou variantach, a stejné jsou na tom i vSechna pracovisté
baleni. B1-B8 bali v priméru z 93%, a pracovisté B13-B16 z 89% diky ¢ekani na pfipra-

vované kity, protoZe si prvni predpfipravené kity rozebraly ptfedchozi pracovisté baleni.
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Tab. 22. Srovnani dle vytizenosti pracovist u 3 a 4 varianty (vlastni zpracovani)

3 Prijem Kitovani BLA B B Kl K2 K3 B1-B8 B13-Bl6
Prace 83% | 23%  40% @ 59% 59% | 93% 86%0
Cekani 0% 0% 0% 4% 35% 44% 35% 1% 8%
Preruseni 83% 71% 0% 0% @ 0% 0% 0%
Pauza 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6%

4 Prijem Kitovani B_LA B B Kl K2 K3 B1-B8 B13-Bl6
Prace 94% | 24% 40% 67% @ 50% @ 50% @ 94% 89%
Cekani 0% 0% 3% 4% 27% 44% 33% 0% 5%
Preruseni 83% 0% 67%  50% @ 0% @ 0% 0% 0%
Pauza 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6% 6%

Tabulka (Tab. 22.) dale porovnava zbyvajici dvé varianty. 3 varianta je vyhodna diky jed-
né pracovnici, kterd obsluhuje jak pfijem, tak kitovani. Z tohoto diivodu je sice pracovisté
kitovani vytizeno o néco méné (z 83%), nez v ostatnich variantach, ale z organiza¢niho
hlediska je takto nastaveny proces vyhodny. Dodate¢na pracovisté baleni jsou vytizena
lépe (B_A z23% a B_B ze 40%) nez v prvnich dvou variantach, jelikoz u zasilek je vétsi

pocet pracovnic a zasilky primarné zpracovava posledni pracovnice z kompletace (K3).

Pracovisté B1-B8 jsou vytiZenosti opét srovnatelné, ale pracovist¢ B13-B16 maji nizsi vy-
tizeni, jelikoz kitovani pracuje o néco méng, a proto museji pracovisté cekat déle na vytvo-
fené kity, coz vede také k mirnému poklesu zabalenych kusi. Posledni varianta, varianta
4, opét vyuziva nevelké vytizenosti pracovisté ptijmu, a proto jej provadi posledni pracov-
nice z kompletace zasilek (K3). Vice vytizena je zde kompletace K1 a to ze 67%. Jelikoz
pracovisté kitovani zde opé&t pracuje naplno bez pieruseni, vytizeni vSech zakladnich pra-
covist’ baleni je srovnatelné s variantami 1 a 2. Vytizeni dodatecnych baleni, propojenych

s kompletaci je zde dobré a velmi podobné varianté 3.
Vybér nejlepsi varianty

Po konzultaci s primyslovym inzenyrem byla jako nejlep$i moznosti budouciho nastaveni
procesu zvolena varianta 3, a to i pies to, ze neni z pohledu zabalenych kust na prvnim
misté. Rozhodujicimi diivodu pro oznaceni 3 varianty jako té nejvyvazenéjsi byly tyto da-

vody:
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- Na pracovisti Piijmu neni vdzdna jedna nevytizena pracovnice, ktera by vétSinu
pracovni doby ¢ekala na dalsi varku davek z vyroby.

- O Pfijem se stara pracovnice Kitovani — z hlediska organizace je toto feSeni jedno-
duché a prehledné, protoze pracovisté jsou v tésné blizkosti a celkové bude mit
pracovnice pod kontrolou vsechno, co se téchto dvou pracovist a potiebnych sou-
castek k baleni tyka. Tim padem bude moci organizovat praci nejlépe.

- Diky vétSimu poétu pracovnic u Kompletace zasilek, bude jednodussi zpracovat
pripadny ndrist mnozstvi zasilek bez toho, aby museli pfijit vypomoci pracovnice
Z pracovist baleni.

- Pracovisté baleni dokazou zabalit vétsi mnozstvi soucastek (16 949 ks /den), nez je
pfijato z vyroby na piijmovy sklad (15 200 ks/den), coz zajisti pozadované snizeni

poctu uskladnénych polozek.

7.6 Budouci stav rozpracované vyroby

Na zaklad¢ zvolené varianty (varianty 3) je mozné urcit, za jak dlouhou dobu by bylo
mozné dostat se na pozadovanou hranici, kdy by spole¢nost méla na ptijmovém skladu

F200 zasobu ve vysi 2 dnil, namisto ptivodnich 5,7 dnt.

Udaje pro vypocet této doby jsou uvedeny v nasledujici tabulce (Tab. 23.). Vysledny podet
zabalenych kust ze simulace je snizen 0 7%, a to z toho divodu, ze vysledky simulace
nemusi byt stoprocentni a proto je radé€ji pocitano s pesimisti¢téjsim c¢islem, které je vSak
stale vysS§i neZ pocet soucastek, které¢ do procesu ptrichazi z vyroby. Diky této skutecnosti

by stav na piijmovém skladu F200 klesal 0 563 ks za jeden den.

Tab. 23. Udaje pro vypocet rozpracované vyroby pro zvolenou variantu

(vlastni zpracovani)

Pocet ks/den
PS F200 88 999
Pfijem z vyroby 15 200
Zabaleno 16 949
Zabaleno (rezerva 7%o) 15763

Ubytek na F200 -563
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Doba k dosaZeni niZsi rozpracované vyroby

Tab. 24. Doba k dosazeni pozadovaného stavu rozpracované vyroby (vlastni zpracovani)

PS F200 1. 8. 2016

88 999 Ks Srpen Zavi Rijen Listopad = Prosinec
Pocoet pracovnich 23 21 20 21 21
dnu

Stav na skladu F200
na konci mésice

Rozpracovana zaso-
ba

76 060 ks | 64 246 ks | 52995 ks | 41181 ks | 29 367 ks

486dne | 4,11dne | 3,39dne | 2,63dne | 1,88 dne

Z tabulky (Tab. 24.) je vidét, jak dlouho by trvalo, nez by se spole¢nost dostala na pozado-
vanou hodnotu rozpracované vyroby, tedy na 2 dny. Pokud by se novy proces zavedl od 1.
8. 2016, pocitalo by se s pracovnimi dny v jednotlivych mésicich a pozadavek zakaznikt
za den by byl soucasnych 15 636 ks soucastek, bylo by mozné dosahnout danou turoven
rozpracované vyroby za 5 mésici, coz je pfiblizné¢ 106 dni. Hranice by tedy byla dosaze-

na v terminu, ktery byl definovan v hlavnim cili projektu, a to do konce roku 2016.

Diky tomuto novému nastaveni by byla spolecnost schopna dosdhnout 1 niz$i rozpracované
vyroby (pfiblizn¢ za dalsi mésic a pil), a to az na troven, kdy bude na skladu F200 pouze
to, co se v dany den pfiveze z vyroby. Tento krok spolecnosti zajisti plynulejsi proces 1
tehdy, dojde-li k vice nez ocekavanému naristu vyroby a tim i potieby skladovani a zpra-

covani vétsiho mnoZzstvi soucastek na pracovisti.

7.7 Prvky vizualniho Fizeni

Nova tabule pro uskladnéni poloZek na skladu F200

Novou tabuli pro uloZeni pfijimanych polozek na ptijmovém skladu, jejiz navrh lze vidét
na obrazku nize (Obr. 43.), by bylo vhodné vytvofit pro urychleni hledani soucastek ve
skladu. K tomuto vizualnimu opatfeni by postacila rozmérové mensi magneticka tabule
velikosti 120 cm x 90 cm a lepici paska pro vytvoreni struktury tabulky. Tabulka pomoci
16 sloupct reprezentuje 16 regalii v novém skladu F200 a pod kazdym timto Ciselné ozna-
¢enym sloupcem se nachazi 8 fadku, které predstavuji jednotlivé police regald, pro jesté
rychlejsi orientaci. Informaci o tom, kde je ktera polozka uskladnéna, by zaznamenévala

pracovnice piijmu popisovacem, ktery lze mazat, protoZe na jednom misté mohou byt po-
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stupné uskladnény rizné polozky se soucastkami. Jakmile si pracovnice odeberou polozku
na dal$i operace, smaze se i skladové misto polozky ve vizuélni tabuli. Vhodné umisténi
tabule by bylo na pravé strané¢ vchodu z pfijmového skladu na pracoviste, jelikoz je zde

prozatim volna plocha.

- I SKIADOVA MISTA I ‘

1 2 B + 5 & 7 g

Obr. 43. Tabule pro ulozeni polozek v prijmovém skladu F200 (vlastni zpracovani)

Informacni tabule pro zjednoduSeni komunikace mezi pracovnicemi

Jak je z mapovani toku hodnot, provedeného v analytické €asti viditelné, na pracovisti pro-
bihd velmi slozitd komunikace mezi pracovnicemi. V soucasnosti se ony Samy Vv tomto
systému vyznaji, ale pokud by pfiSla nova pracovnice, bylo by pro ni velmi slozité se
Vv celém systému rychle zorientovat. K tomuto ucelu by bylo vhodné pouzit jednoduchy

nastroj vizualniho fizeni v podob& magnetické tabule, na kterou 1ze psat.

Navrh, jak by mohla je$té nevyplnéna tabule vypadat je zobrazen na obrazku nize (Obr.
46.). Idedlni a dostacujici rozmér bilé magnetické tabule byl zvolen 150 cm x 100 cm, na
kterou by pomoci ¢erné pasky byly vytvofeny ¢ary pro vytvoreni tabulky, ve které bude
mozné zapsané informace mazat, avSak struktura tabulky ziistane zachovéana. V horni ¢asti
by bylo vhodné uvést datum konkrétniho dne a jednotlivé sloupce by pak jiz fesily samot-
nou potiebu soucastek a stav rozpracovanosti. Tedy jde o sloupce Laser, F200 (piijmovy
sklad), Kitovani, Baleni a Hovoto. K u¢elim zapisovani a zaznamenavani stavu rozpraco-

vanosti poslouzi fixy a magnety. Pouzivaly by se dva druhy magnett:

1) Magnetické obdélniky pro jednotlivé pracovnice — pro vSechny pracovnice na pra-
covisti by byly k dispozici dva kusy magnett s jejich jménem o rozméru 3 cm X 6
cm, které poslouzi pro identifikaci, na kterém pracovisti se urcity typ soucastek na-

chazi. (Obr. 44.).
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2) Magnety pro zaznamendani hotové prdce — tyto magnety by jasné a z dalky zobra-
zovaly, diky zelené barvé a primeéru 3,5 cm, zda je jiz konkrétni operace na urcitém

typu soucastek hotova. (Obr. 45.).

-

Iméno-
FPracoynice

Obr. 44. Navrh magnetu pro pracovnice (vlastni zpracovani)

Obr. 45. Navrh magnetu pro hotovou operaci (TABULE-FIXY, © 2016)
P—— POTREBA SOUCASTEK —

PATUM:
L| Typ |poder kel LASER| F200 | wrovANS BALEN] | HoTove

| e v |

Obr. 46. Informacni tabule pro potreby baleni soucdstek (viastni zpracovani)

Systém poucziti informacni tabule — Ptiklad spojeni magnetii a tabule pro zaznamenavani
stavu rozpracovanych a hotovych operaci na konkrétnich soucastkéch je uveden na obraz-
ku (Obr. 47.), ktery ukazuje mozny systém pouziti nové tabule. Pokud jiZ operace na typu
soucastek byla vykondna, je pouzit zeleny kulaty magnet. Pokud je operace pravé vykona-
vana pracovnici, da pracovnice pted praci do sloupce piislusiciho dané operaci a typu sou-
¢astky magnet se svym jménem. Tak je jasné viditelné, kde se soucéastka nachdzi a kterymi
operacemi je$té neprosSla. Sloupec potadového Cisla je uveden z divodu velkého poctu
mensSich mnozstvi, aby bylo viditelné, kterd potfeba soucastek byla zapsana diive. Pokud je
pozadavek ze strany zésilky splnén, je hotovo a odvedeno na sklad, fadek 1ze vymazat a

uvolnit pro dalsi pouZiti.
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Obr. 47. Priklad systému zdznamu v informacni tabuli (viastni zpracovani)
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8 ZHODNOCENI PROJEKTU

Projekt racionalizace procesu dokoncovacich operaci by pro spole¢nost byl piinosem.
V ramci jednotlivych navrzenych opatieni se totiz prokazalo, ze by jejich zavedeni vedlo

k dosazeni stanovenych cild, at’ uz hlavniho ¢i vedlejsich.

8.1 Prinosy navrZenych opatreni

Problém uskladnénych polozek na pracovisti, které znemoziovalo plynuly pohyb na pra-
covisti a hledani polozek pfed operaci baleni, vyfesilo rozsifeni prostort piijmového skla-
du F200. Diky spojeni tii mistnosti by vznikl prostorny sklad, ktery by pokryl i budouci
pfedpokladany objem pozadavkl zékaznikl, tedy vyroby. Pro operaci laserovani byl vy-
¢lenén Upln€ novy prostor, ktery vznikl pfipojenim bunky k pracovisti dokonc¢ovacich ope-

raci.

Pfi designovani nového procesu pomoci mapovani toku hodnot, bylo navrzeno vytvofit
nové pracovisté pro pripravné prace, které by pracovnicim baleni zajistilo, Ze se mohou
pln¢ sousttedit na baleni, tedy ¢innosti pfinasejici hodnotu. Testovani pracovisté pro pii-
pravné prace — kitovani — prokazalo a poskytlo ¢asové ndméry nové operace a nové ndme-
ry Casti baleni, které pak poslouZili jako nové vstupni tidaje do pocitacové simulace novych
variant procesu a rozdilnou organizaci prace. Dle nové vypoctené PDV a VA Indexu bylo
zjisténo, ze PDV se zkrati o 15 dnit a VA Index se zvysi 0 0,23%. Na zakladé tohoto zlep-
Seni byl tedy vypracovan ndvrh nového pracovisté kitovani, pti kterém byly vyuzity také

principy ergonomie, které maji pracovnicim praci zpiijemnit.

Problém toho, jak nové pracovisté kitovani zaclenit do nového procesu a jak nastavit cel-
kovou organizaci prace, pomohly vyfesit experimenty v simulaénim programu. Ze C&tyf
navrzenych variant mozného rozmisténi pracovnic byla zvolena ta, kterd je organizané
nejvyhodnéjsi, bez dalSich organizacnich zalezitosti dokaze zpracovat nejvyssi pocet zasi-
lek a zabali vice kust za den, nez se pfijme do piijmového skladu. Zvolena 3 varianta by
tedy dokazala zvysit prutok soucastek pracovistém z ptuvodnich 13 150 ks na 16 949 ks.
Iv piipadé, kdy byla zvazena rezerva -7% zabalenych kusti proti simulacnim hodnotam,
stale by varianta vedla k tomu, Ze na konci dne by stav zasoby na skladu F200 klesal o 563
ks a do konce roku 2016 by z4soba rozpracované vyroby klesla o 3,7 dne na roveni 2 dnd,

¢imz by byl dosazen hlavni cil projektu. Plusem je také to, Ze by zasoba dokazala klesat i
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na takovou hodnotu, kdy by na F200 byla zdsoba minimélni, jen ve vysi 2/3 dennich doda-

vek z vyroby.

Toto opatifeni by vsak vedlo i k tomu, Ze na pracovistich baleni budou vytizeny vice bale-
nim a mén¢ piipravnymi pracemi. Vétsina pracovist’ bude pracovat na 94%, ty ostatni o
néco méng, na 86%, ale stale budou vice vytizeny nez v souasném procesu. Kladnou
strankou zvolené varianty je také to, ze pracovnice piijmu a kitovani bude jedna osoba,
ktera bude mit velice dobry piehled o tom, co piislo z vyroby, na co se ¢eka, co je potieba

poslat na laserovani a co je potieba zpracovavat urgentné do zasilek.

Novy proces by vedl také k novému uspotadani celého pracovisté, které zohlednilo i ergo-
nomické aspekty, aby prace pro pracovnice byla pohodIngjsi a ptijemng;jsi.

8.1.1 Nakladové zhodnoceni projektu

Jak vysoké naklady by pfinesla realizace jednotlivych navrZenych opatfeni jsou shrnuty

Vv nasledujicich odstavcich.
Niéklady na rozsireni skladovych prostor a pridavné buiky

Predpokladané celkové néklady na opatieni vedouci k rozsifeni plochy piijmového skladu,
pfipojeni pfidavné buniky a vybaveni téchto novych prostori jsou odhadovany na ¢astku
568 348 K¢. Soupis jednotlivych naklada poskytuje nasledujici tabulka (Tab. 25.).

Tab. 25. Ndkladové zhodnoceni rozsireni skladu a pridavné burky

(vlastni zpracovani)

Druh nakladi Vyse naklada
Vydéni izemniho povoleni 10 000 K¢
Vydani stavebniho povoleni 10 000 K¢
Samotné stavebni upravy 493 000 K¢
Novy dodate¢ny modul Vlastni zdroje
Udrzba — mzdy Gdrzbait Souéast rezii
Udrzba — pomocny material 2 500 K¢
Regaly v bunce Vlastni zdroje
Nové regaly F200 — 16 ks 52 848 K¢

Celkem 568 348 K¢



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 99

Néklady na nové pracovisté kitovani

Néklady na vytvofeni nového pracovisté pro piipravné prace by celkové vysly na

47 256 K¢. Jaké naklady byly do celkové sumy poéteny, jsou uvedeny v tabulce (Tab. 26.).

Tab. 26. Ndkladové zhodnoceni nového pracovisté

(vlastni zpracovani)

Druh nakladi Vyse nakladua
Kit Mini 5ks 159 K¢/ks 795 K¢
Kit Maly 5ks 251 K¢/ks 1255 K¢
Kit Stiedni 5ks 279 K¢/ks 1395 K¢
Kit Velky 5ks 877 Ké/ks 4385 K¢
Regal 3ks 6 300 K ¢/ks 18 900 K¢
Stal 8 100 K¢
Sedadlo 4356 K¢
Protitinavova rohoz 2 900 K¢
Nastavitelny monitor 5170 K¢
Celkem 47 256 K¢

Naklady na nové usporadani pracovisté dokoncovacich operaci

Néklady na potizeni ergonomickych opérek pro pracovnice na baleni a paska pro podlaho-

vé znaceni by, jak tabulka (Tab. 27.) ukazuje, celkové vyslo na 12 646 K¢.

Tab. 27. Ndkladové zhodnoceni nového usporadani

(vlastni zpracovani)

Druh nakladi Vyse naklada
Nozni opérka | 14 ks 894 K¢&/ks 12 516 K¢
Zluta paska na podlahy 5 cm x 33 m 130 K¢
Celkem 12 646 K¢

Niéklady na vizualni prvky na pracovisti

Posledni, vizudlni opatfeni tykajici se magnetickych informacnich tabuli by spole¢nost

stalo celkové 6 989 K¢ (viz. Tab. 28.).
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Tab. 28. Ndkladové zhodnoceni vizudlnich prvkii na pracovisti

(vlastni zpracovani)

Druh nakladi Vyse nakladi
Magneticka tabule bila 150x100 cm 3200 K¢
Magneticka tabule bila 120x90 cm 1500 K¢
Samolepici paska na y y
tabule (16 m) 2 ks 199 K¢&/ks 398 K¢
Popisovaci fix 4 ks | 40 K¢/ks 160 K¢
Magnetické obdélni- y , <
Ky 7 baleni po 6 ks 121 K¢&/baleni 847 K¢
Magnety — zelené 4 y . <
baleni po 10 ks 221 K¢/baleni 884 K¢
Celkem 6 989 K¢

Pokud by spole¢nost realizovala vSechny vySe uvedena opatfeni, musela by celkové na

projekt vynalozit ¢astku 635 239 K¢.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo zracionalizovat proces dokoncovacich operaci ve spolecnosti
Thermacut, s. r. 0. Hlavnim cilem bylo snizit zasobu rozpracované vyroby na daném pra-
covisti a vedle tohoto cile byly definovany také dalsi, dil¢i cile. Ty se tykaly rozsifeni plo-
chy pracoviste, vytvoieni nového pracovisté pro piipravné prace a také zaclenéni tohoto
nového pracovisté spolu s novou organizaci prace. Pomoci simula¢niho programu byly
navrzeny varianty, ze kterych byla vybrana ta, ktera byla pro splnéni hlavniho cile mé di-
plomové prace nejvhodnéjsi. Diky otestovani takto nové nastaveného procesu by spolec-
nost skute¢n¢ mohla dosahnout nizsi rozpracované vyroby a to o pozadovanych 3,7 dne do

konce roku 2016, a dokonce v dal$im obdobi se snizovanim pokracovat.

Cela prace byla roz€lenéna do tfi ¢asti, z nichz prvni byla tvofena literarni reSersi, jejimz
smyslem bylo poskytnout teoreticka vychodiska pro dalsi ¢asti diplomové prace. Jednotli-
vé kapitoly teoretické casti popisovaly oblast primyslového inZenyrstvi, konceptu Lean,
zlepSovani podnikovych procest, pocitacovych simulaci a zaméfily se zejména na metody

a techniky, které byly pouzity v dalSich, praktickych ¢astech.

Prvni praktickou ¢asti byla ¢ast analyticka, kterd se zameétila na popis spolecnosti Therma-
cut, s. 1. 0. a poté diikkladné analyzovala pracovisté¢ dokoncovacich operaci. Byl definovan
stav rozpracované vyroby na pracovisti, vytiZenost pracovnic baleni, pohyb pracovnic po
pracovisti a cely proces byl také zmapovan pomoci VSM. Pro co nejlepsi nastinéni soucas-
ného stavu byl vypracovan také simulacni model pracovisté. Vysledky analyz poté odhalily
nejvetsi problémové oblasti jako, zbyte¢né vysoka rozpracovana vyroba uskladnéna i mi-
mo piijmovy sklad, nadmérny pohyb na pracovisti a ve skladu, casté pferusovani pracovnic

pfi baleni a také vyssi spotieba ¢asu pracovnic u pfipravnych praci.

Na zaklad¢ takto identifikovanych problémi, byla vypracovédna projektova Cast, kterd se
zaméfila na n€kolik opatfeni, ktera méla vést k jejich redukci nebo eliminaci. Pro piedpo-
kladany narist objemu vyroby bylo v prvni fadé navrZeno rozsifeni prostor pfijmového
skladu a pristaveni nové builky pro operaci laserovani. Dalsi opatieni vedlo k vytvoteni
nového pracovisté pro ptfipravné prace, které umoznilo rychlejsi baleni, vyssi pocet zabale-
nych soucastek a tim sniZeni stavu rozpracované vyroby na piijmovém skladu.

V névaznosti na toto opatieni byl také vytvoren navrh pro celé nové uspotradani pracoviste.
Byly také vytvofeny Ctyfi varianty nového procesu S novym pracovistém a z nich vybrana,

vzhledem k okolnostem, ta nejvyhodnéjsi. Dalsi opatieni se poté zaméfila na vizualni
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stranku procesu a poskytla navrh tabule pro vizualizaci skladovych mist polozek na pii-
jmovém skladu a tabule pro evidenci toho, jaké soucastky je tfeba zabalit, na jaké operaci a
u které pracovnice se aktualn¢ nachazeji. Zavér projektové prace byl poté vénovan celko-
vému zhodnoceni projektu. Byly zde shrnuty nejen ptfinosy navrzenych opatteni, ale také

vypracovano nakladové zhodnoceni jednotlivych navrhii na zlepSeni procesu.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

BOZP

HR

HV

NVA

KS

MHR

MP

PDV

Pl

PO

PS

P-st

PUR

SD

SHR

SP

SWOT

VA

VD

VHR

VP

VSM

Bezpecnost a ochrana zdravi pii praci.
Hodnota rizika.

Hotové vyrobky.

Doba neptidéavajici hodnotu.
Konecny stav.

Mala hodnota rizika.

Mala pravdépodobnost.
Pribézna doba vyroby.
Primyslové inzenyrstvi.
Pozéarni ochrana.

Pocatecni stav.
Pravdépodobnost.
Polyuretanovy.

Stfedni dopad.

Stredni hodnota rizika.

Stredni pravdépodobnost.

Analyza silnych a slabych stranek, hrozeb a ptileZitosti.

Doba ptidavajici hodnotu.
Vysoky dopad.

Vysoka hodnota rizika.
Vysoka pravdépodobnost.

Value Stream Mapping.
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PRILOHA PI: VSM SOUCASNEHO STAVU







PRILOHA P II: DATA PRO SIMULACI SOUCASNEHO STAVU

Procentni rozdéleni skupin soucastek

Oznaceni skupiny

Podil na sortimentu (v%)

1 32
(1+2) + (1+2+3) 28
1+3 40
Celkem 100

Podklady pro rozdéleni ¢asii ve skupinach soucastek

Pocet O-

Podil ve skupiné (v%)

Krouzkii/soucastka 1 (1+2) + (1+2+3) 1+3
Plastova krabicka T-10000 60 19 44
Plastova krabicka T-10010 1 13 2
Plastova krabicka T-10012 18 6 11
Plastova tuba 2 28 1
Plastova krabicka nova 4 26 2
Papirova krabice 0 0 13
Sacek 15 8 26
Celkem 100 100 100
Typ baleni Pocet Podil ve skupiné (v%)
ks/baleni 1 (1+2) + (1+2+3) 1+3
1 11% 6% 16%
Plastova krabi¢ka T- 2 3% 1% 3%
10000 5 28% 8% 27%
10 19% 4% 0%
Plastova krabi¢ka T- 1 0% 1% 2%
10010 5 1% 12% 1%
1 2% 2% 4%
Plastova krabicka T- 2 0% 0% 0%
10012 5 7% 4% 7%
10 9% 0% 1%
Plastova krabi¢ka nova |1 4% 27% 2%
. 5 1% 4% 1%
Plastova tuba
10 2% 23% 0%




1 10% 7% 20%
5 1% 1% 3%
10 1% 1% 0%
Sacek 20 1% 0% 1%
e
o 50 0% 0% 2%
100 1% 0% 0%
200 2% 0% 1%
1000 0% 0% 0%
100 1% 0% 0%
o . 200 0% 0% 2%
Papirova krabice
300 0% 0% 6%
1000 0% 0% 4%
Vysledné rozdéleni ¢asi v jednotlivych skupinach soucastek
% ve % ve % ve
, skuping Cas | skupiné Cas skuping Cas
Typ balent baleni (1+2) + baleni baleni
1 (142+3) 1+3
Plastova kra- ) 63 12,1
bicka T-10000 s/ks
Plastova kra-
bicka T-10000 - 64 13,05 s/ks -
+ Plastova tuba
Plastova kra- ) i
bicka nova
Sacek - -
Celkem (%) 100 100 100




Procentni rozdéleni toku soucastek pies lasery a procentni rozdéleni skupiny s kom-

pletaci dle po¢tu O-Krouzki

. LASER Podil (v%)
Skupina
KLASIK HOLMA
(1+2) + (1+2+3) 99 1
1+3 85 15

(1+2) + (1+2+3)

Montaz O-Krouzka

Pocet krouzki na ks | Podil (v%) Cas na ks
1 88 24s
2 12 4,8s

Dalsi idaje pro simulace

Operace Dopliiujici informace Trvani operace (s)

Davky z vyroby V 6:00 hav 10:00 h v poctu 15 200 ks/den

Ptijem - 213,2 Na poloZzku

Sklad F200 PS 90100 ks - -

Baleni - TabUIk,a Na kus

baleni

Montaz krouzki - TabUI,ISa Na kus
montaze

Baleni do sacku - 0,7 Na kus

Stitkovéni - 0,56 Na kus

Odvod prace - 126 Na polozku

Pteskladnéni - 94,5 Na polozku

Sklad hotovych vy-

robkil TM23 PS cca 475 000 ks -

Zdroj zasilek 20 zasilek/den 1 zasilka/861 ks

Kompletace - 2415 Na polozku

Expedice - - Na polozku




PRILOHA P III: UKAZKY ZE SIMULACE SOUCASNEHO STAVU

Vzor pro generovani po¢atecniho stavu na sklad F200

o

£ Models.0D0.PS_F200

MMM M

.Sk 1.%k2. 5k3.

. Bal1od

MM MM

. BaloBal3s . Bala3al37 .

. CasMontaze

Tabulka pro dodavky soucastek z vyroby

time object integer
1 2 3
string |Delivery Time ML Murmnber

1 |6:00:00.0000 MUz Davka3s0 |1
2 |&:00:00,0000 MUz Davkads0 |1
3 |6:00:00.0000 MUs.Davkascod |2
4 |&:00:00,0000 MUz Davkas00 |1
5 |6:00:00.0000 MUs.Davka1150 |0
6 |G:00:00,0000 MUz Davka1350 |1
7 |&00:00.0000 MUz Davkal7s0 |1
g8 |6:00:00.0000 MUs.Davka_250 |1
9 &:00:00,0000 MUz, Davka3s00 |0
10 (10:00:00.0000 MUz Davka3so |1
11 (10:00:00,0000 MUz Davkad4s0 |1
12 |10:00:00.0000 MUz Davkasid |1
13 |10:00:00.0000 MUs.Davkas0d |0
14 |10:00:00,0000 MUz Davka1150 |1
15  [10:00:00.0000 MUz, Davka1350 0
16 (10:00:00,0000 MUz, Davka 1750 |1
17 |10:00:00.0000 MUz Davka_250 |1



r wr

Tabulka pro generovani zasilek v expedi¢ni ¢asti oddéleni

time object integer
1 2 3

string |Delivery Time ML Mumber
1 |6:00:00.0000 MUs, Zakaz |2
2 |700:00.0000 MUz, Zakaz |2
3 |7:30:00.0000 MUz, Zakaz |4
4 |&:00:00.0000 MUz, Zakaz |2
5 |9:30:00.0000 MUz, Zakaz |4
B 10:00:00.0000 MUz, Zakaz |4
7 |10:30:00.0000 MUs, Zakaz |2

Ukazka pracovisté baleni ¢. 7 v provozu

P

£ Models.0DO.B7

‘e aS Pocet=5
' " Pocet¥usu=1250
Reset
Fresun """ ProcesniCasMazani
e m R
: - [ | ——
| | | I

Entrance Odklad_Davka RozdeleniDavky Baleni

a

PocetProduktu
ong——Pp-
| E— |

Exit-

CelaDavkaPresun
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PRILOHA P V: DATA PRO SIMULACE BUDOUCIHO STAVU

Nové Casy pro pracovisté baleni v jednotlivych skupinach soucastek

% ve % ve % ve
Typ baleni skupin€ | Cas ] skupiné Cas ’ skupiné Cas ,
baleni (1+2) + baleni baleni
' (1+2+3) 1+3
Plastova kra-
bicka T-10000 - 63 15 s/ks
Plastova kra-
bi¢ka T-10000 - 64 15,83 s/ks -
+ Plastova tuba
Plastova kra- i
bi¢ka nova
Sacek -
Celkem (%) 100

Procentni rozdéleni toku soucastek pres lasery a procentni rozdéleni skupiny s kom-

pletaci dle po¢tu O-Krouzki

i LASER Podil (v%)
Skupina
KLASIK HOLMA
(1+2) + (1+2+3) 99 1
1+3 85 15
(1+2) + (1+2+3) Montaz O-Krouzki
Pocet krouzkii na ks | Podil (v%) Cas na ks
1 88 2,45
2 12 48s
DalSi udaje pro simulace — budouci stav
Operace Doplitujici informace Trvani operace (s)
Davky z vyroby V 6:00 hav 10:00 h v poétu 15 200 ks/den
Ptijem - 213,2 Na polozku
Sklad F200 PS 90100 ks - -
Kitovani PS 6 kitd 210 Na kit
Baleni - Tabulka baleni Na kus




Montaz krouzku

Tabulka montaze

Na kus

Odvod prace - 126 Na polozku
Preskladnéni - 94,5 Na polozku
Sklad hotovych vy-

robkit TM23 PS cca 475 000 ks -

Zdroj zésilek

20 zasilek/den

1 zasilka/861 ks

Kompletace

2415

Na polozku




PRILOHA P VI: SROVNANI SIMULACI BUDOUCIHO PROCESU

Grafické vyhodnoceni jednotlivych variant — vytiZeni zakladnich pracovist’ baleni

1 VARIANTA

M PreruSeni
i Cekani
L Prace

B13 Bl14 Bi15 BI16

2 VARIANTA

H Pieruseni

i Cekani

i Prace

B13 Bl14 Bi15 BI16

3 VARIANTA

H PferuSeni
i Cekani
i Prace

B13 Bl14 Bi15 BI16

4 VARIANTA

H Pferuseni
M Cekani

K Prace

B13 B16

B14 B15




Grafické vyhodnoceni jednotlivych variant — vytiZeni dalSich pracovist’ baleni

1 VARIANTA

Prace H(Cekani HPferuSeni L Pauza

2 VARIANTA

(itovani B_Prijem B_B

MPrace ™ Cekani HPferufeni M Pauza




3 VARIANTA

MPrace ®Cekani M Pferueni - Pauza

M Prace HCekdni H Pierudeni M Pauza




PRILOHA P VII: STANDARD PRACOVNIHO POSTUPU

STANDARD PRACOVNIHO POSTUPU
Spolegnost: THERMACUT
THE CUTTING COMPANY"
Pracovisté: Oddéleni dokonéovacich operaci
Vedouci pracovisté: Zdenka JeZikova
Nazev Operace: Kitovani
. Popis posloupnosti innosti
1. | Dle seznamu paotiebnych soucastek zvol typ soucdstek, které se budou kitovat. Neni-li vtomto
okamiiku potireba balit do zdsilky, zvol si soucdstky, které se budou balit pouze na sklad
hotovych vyrobkd.
2. | Na skladovém misté v prijmovém skladu najdi zvolené soucastky.
3. | Dle poétu a velikosti kust (viz. vykres a vlastni uvdZeni) uréi vhodnou velikost kitu a jejich
pocet. Pro klasické elektrody a podobné souédstky mt7es poufit nasledujici pomocnou
tabulku:
Pocet kustl Rozdélit
<1000 ks Ne - 1 kit
1001ks-1700ks Ano -2 kity
1701ks-3000ks Ano-3kity
3001 ks < Ano - 4 kity
4. | V pocitaci vyhledej, jak se zvolené kusy bali. Zjisti:

- Typ obalového materidlu

- Potet kus v baleni

- Typ prikladanych informaci do baleni

5. | Nachystej (pfines) potfebny obalovy materidl a potiebném poctu pro celou davku.

6. | Rozdél obalovy material do kit dle poétu soucastek v jednotlivych kitech.

7. | Zvykresové dokumentace zjisti:

- Jestli je potfebnd monta? pryZovych O-Krouzk(
- Pocet O-Krouzkd na jeden kus

- Typ O-Krouzkd

- Umisténi O-KrouZku na soucastce

6. | Pfines z regdlli O-KrouZku potiebné pry7ové krouiky v potfebném mnoZstvi pro celou davku.

7. | Rozdél O-Krouiky do kitti dle poétu souéastek v jednotlivych kitech.

8. | vykresovou dokumentaci nakopiruj v poctu, odpovidajicimu poctu kitd a v kopiich uved pocet
kus( v jednotlivych kitech.

9. | Kopie vloZ do kaidého z kit.

10. | Origindl vykresu vrat do uréeného regalu ve skladu F200.

11. | Pokud jde o bhaleni do zasilky (dle seznamu potfebnych souéastek a ne na sklad) vloZ do kitu
informacni papirek, dle seznamu potiebnych soutastek, které pracovnici u zdsilek maji byt
zabalené soucdstky predany.

12. | Jde-li o baleni do zasilky, pfilep na kit lepici papirek s datem, kdy je potieba tyto soucdstky mit
zabaleny v zasilce.

13. | Hotowy/é vytvoreny/é kit/y pienes (pfip. prevez na voziku) k regdlim pro hotové kity.

Vytvoreno: 20. 3. 2016 Vytvofil/a: Bc. Barbora Slovackova

Schvéleno: Schvalill/a:




