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ABSTRAKT

Diplomova prace je zamétend na racionalizaci dilenského planovani konkrétné na systém
planovani zaméstnanct na smény v Kovarné VIVA, a.s. V ramci vypracovani diplomové
prace je provedena literarni reSerSe v dané oblasti, ktera poskytuje teoreticky zéklad nasle-
dujicim analyzam. Prakticka ¢ast prace obsahuje predstaveni a analyzu soucasného systému
planovani, pfi¢emz je definovan méfitelny parametr jako doba nutnd k planovéni a piepla-
novani smeény s hlavnim cilem jejiho sniZzeni. Analyza soucasného stavu poskytuje vhled do
problematiky a odhaluje nedostatky nutné k odstranéni. Navrh nového systému planovani
spole¢né s jeho vizualizaci je zalozen na eliminaci plytvani, které je podlozeno srovnadnim
méfitelného parametru, snizenim doby planovani a naplnénim cile projektu. Zavér prace ob-
sahuje ekonomické zhodnoceni v podobé vypoctu nakladovosti, pfinosnosti a navratnosti

investice projektu.

Kli¢ova slova: kovarna, planovani zaméstnancii, planovaci systém, eliminace plytvani, ¢a-

sova uspora

ABSTRACT

This master’s thesis is focused on rationalization of workshop planning, specifically on em-
ployees shift planning system in Kovarna VIVA a.s. company. Literature research of this
area was made, which provided basic structure for following analysis. Practical part of thesis
contains introduction and analysis of current planning system. Measurable parameter was
defined as time required to plan or re-plan shift, with its reduction as a main goal. Analysis
of current system provides insight into the issue and reveals shortcomings which are neces-
sary to eliminate. Proposal of the new planning system, together with its visualization is
based on elimination of wasting, which is supported with comparison of measurable param-
eter, planning time reduction and project goal fulfillment. The conclusion of thesis contains
economic evaluation in the form of calculation of costs, benefits and return of investments

into the project.

Keywords: forge, shift planning, planning system, wasting elimination, time savings
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UvVOD

Stejné tak jako se mofte sklada z kapek, tak i drobné zlepSeni jakychkoliv procesii tvofi sil-
n¢jsi spoleCnost. Planovani zaméstnanci je denni rutinou v mnoha vyrobnich podnicich a
kazda firma mé sviij zavedeny systém. Poté ovSem vystavaji otazky, jestli je systém nastaven
efektivné a jestli se mohou vyskytnout zlepseni v jeho procesu planovani. Proto se tato di-
plomova prace zabyva racionalizaci dilenského planovani konkrétn€ planovanim pracovnikt
na smeény. Prostiednictvim metod priimyslového inzenyrstvi je soucasny systém analyzovan,
aby byly odhaleny slab4 mista a byl vytvofen ndvrh na zlepSeni, které pfisp&je prosperité

spolec¢nosti jako celku.

Prace je rozdélena do dvou hlavnich €asti, kterymi jsou teoretickd a prakticka ¢ast. V teore-
tické casti jsou zpracovany teoretické poznatky slouZzici jako podklad informaci pro cast
praktickou. Nejprve jsou v teoretické ¢asti obecné definovany pojmy a historie pramyslo-
vého inZenyrstvi. Nasledné jsou predstaveny metody prumyslového inzenyrstvi, které budou
vyuzivany pii analyze soucasného stavu a navrhu feSeni v ¢asti praktické. Dalsi kapitola se
zabyva dilenskym pldnovanim se zamétenim konkrétné na planovani pracovniki a jejich
kvalifikaci. Dale diplomové prace obsahuje objasnéni pojmu §tihlé administrativy a zabyva
se druhy plytvani v administrativé. Pro novy systém planovani pracovniki je nasledné také
dilezitou kapitolou vizualni management, protoze systém musi byt pfehledné vizualizovan,
aby planovani pracovniku v ném bylo jednoduché, rychlé a flexibilni. Nasledujici body se
tykaji projektového tizeni véetné popisu metody na definovani cili a ¢asového harmono-

gramu projektu. V zavéru teoretické Casti je predstavena rizikova analyza RIPRAN, jejiz

cilem je zhodnotit rizika projektu.

Prakticka c¢ast se zpocatku obecné zabyva popisem vyrobniho procesu, aby doslo k pocho-
peni fungovani procesu jako celku. Nasledujici body se tykaji analyzy, ktera se detailnéji
zamétuje na ¢ast vyrobniho procesu, ktery se zadanym projektem tizce souvisi a je predsta-
ven soucasny stav systému pro planovani zaméstnancl. Navazujici kapitola odhaluje nedo-
statky a problémy spojené s nynéj$im planovanim pracovnikli a navrhuje feSeni odstranujici
plytvani, které je také vizualizovano v podobé pro vyuziti mistry. Rizikova analyza pouka-
zuje na mozna rizika, které mohou v priibéhu projektu nastat a zamétuje se také na eliminaci
nejvyssiho rizika. Posledni stézejni kapitolou je kapitola vénujici se ekonomickému zhod-
noceni projektu, kde jsou shrnuty naklady, pfinosy a navratnost investice projektu. Je zde

také porovnan méfitelny parametr, ktery urci, jestli byly naplnény cile projektu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Projektovym cilem prace je vytvofeni nového systému pro planovani pracovniki na smény
na 92. budové a 72. budove, ktery efektivnéji pfifadi zaméstnance na kovarné k piislusnym
linkam tésné pted zahdjenim smény s dostupnymi informacemi o aktudlnim poctu pracov-
nikd a tim snizit dobu potifebnou k planovani a pteplanovani smén mistrem. Cil byl defino-
van na zakladé metody SMART, ktera je podrobnéji popsana v kapitole ¢. 11. Mezi vedle;jsi
cile spojené s vykonanim projektu se nadale fadi analyza vyrobniho procesu a soucasného
systému pro planovani, vizualizace systému pro planovani a vytvoteni elektronické kvalifi-

ka¢ni matice propojenou s dochazkovym systémem.

Diplomova prace je rozdélena na ¢ast teoretickou a praktickou. Teoreticka ¢ast je zaméfena
na zpracovani odborné literatury v oblasti primyslového inzenyrstvi a slouzi jako teoreticky
podklad casti praktické. Strukturu praktické ¢asti tvoii metoda DMAIC, kdy nejprve je
popsan vyrobni proces spolecnosti znazornény vyvojovym a procesnim diagramem. Pro ¢a-
sovy harmonogram projektu je zvolen Ganttliv diagram, ktery zndzorfiuje ¢asovou posloup-
nost ¢innosti. Déle je analyzovan souc€asny systém pro planovani pracovnikli podlozeny vy-
vojovym a Spagetovym diagramem soucasné¢ s identifikaci plytvani. Nasledné je pii navrho-
vani nového systému planovani vyuZzita mysSlenkovd mapa a metoda 5x proc¢ na jejichz za-
klad¢ je vyhotoven Ishikawa diagram. Také je popsano zapojeni kvalifikacni matice do sys-
tému a jeho nasledna vizualizace. Nakonec je vyhotovena rizikova analyza RIPRAN, ktera
obsahuje 1 navrhované opatteni k eliminaci rizika. Souhrn vyuZitych metod je zrekapitulo-

van zde:

e metoda SMART — definice cile;

e metoda DMAIC — logické uspotadani diplomové prace;

e vyvojovy diagram — popis vyrobniho i planovaciho procesu;

e procesni diagram — popis vyrobniho procesu;

e QGanttliv diagram — ¢asovy harmonogram projektu;

e Spagetovy diagram — analyza procesu planovani;

e myslenkova mapa — navrh systému pro planovéni;

e metoda 5x pro€ a Ishikawa diagram — navrh systému pro planovani;

e analyza RIPRAN - rizikové analyza.
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

Imaoka (2008) definuje priimyslové inZzenyrstvi jako pojem oznacujici zlepSovani efektivity
vyroby, ktery je v dnesni dobé hnaci silou zlepSovani v podnicich a pfinasi uspéchy v oblasti
efektivity hromadné vyroby. Kombinuje specifické vyrobni techniky a technologie vyrobki,
pfi¢emz synchronizuje fizeni zdroju.

Definice podle Chromjakové (2013, s. 4) popisuje priumyslové inzenyrstvi jako hledani moz-
nosti, jak zredukovat ztraty vznikajici ve vyrobnich i administrativnich procesech. Hlavnim
cilem je eliminace plytvani v procesech a Gi¢elné nastaveni vazeb vyrobnich a administrativ-
nich procesi, které na sebe navzajem navazuji, ptisobi ¢i se komplementuji. Identifikace a
zvySovani ptidané hodnoty, jez je v podniku produkovana pracovniky, stroji a procesy, jsou
v oblasti primyslového inzenyrstvi klicovymi ¢innostmi. Primyslové inZenyrstvi se zabyva
otazkou, jak dosahnout nastartovani zaméstnanct a organizace prace vedouci k neustalému

zlepSovani a hledani novych inovativnich feseni.

Masin (2000, s. 82) uvadi, ze primyslové inZenyrstvi je obor, ktery omezuje plytvani, ne-
pravidelnost, iracionalitu nebo vytizenost pracovist’ a dopliiuje definici o rozdéleni metod a
technik do ¢tyt zakladnich skupin obsahujicich kazdou ze tii hlavnich ¢innosti primyslového
inZenyrstvi, kterymi jsou projektovani, zavadéni a zlepSovani. Jedna se o:

1. Planovani, navrhovani a fizeni (napf. méfeni norem spotieby €asu, propocet kapacit ¢i
tvorba motivaéniho a odménovaciho systému);

2. Vyuziti lidskych zdroju (napt. ergonomické aspekty nebo projektovani vyrobnich ¢i ser-
visnich tymil);

3. Technologické hledisko (napt. projektovani a konstrukce vyrobnich bun¢k vzhledem
k procesu vyroby a montazi);

4. Kvantitativni a kreativni metody (napf. primyslova moderace a simulace procest).

1.1 Primyslovy inZenyr

Pracovni naplni primyslového inZenyra je projektovani, implementace, planovani a fizeni
komplexnich vyrobnich systémii a zabezpeceni jejich vysoké vykonnosti, spolehlivosti, do-
drzeni terminii a fizeni ndkladi. Primyslovy inZenyr se také zabyva integraci pracovnikd,
informaci, technologickych aspektii, materidlovych tokl a energie s co nejvyssi produktivi-

tou v pribehu Zivotniho cyklu vyrobku ¢i sluzby. (Polakova, 2013, s. 15)
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Podle Masina (2000, s. 85) je pramyslovy inzenyr osoba, ktera odstranuje komunikativni a
znalostni bariéru mezi manazery a pracovniky ve vyrobé. Nahlizi na vyrobni proces z nad-
hledu a uvazuje o feseni problému nejen jako o samostatné jednotce, ale 1 z pohledu celku.
Také musi podrobné znat své pracovisté a pracovniky, protoze jeho cilem je hledat rychlejsi,
nepocet moznych vyuziti v riiznorodych oborech od automobilového prumyslu az po ne-

mocnice.

Chromjakova (2013, s. 9) doplituje, Ze do kliCovych pracovnich aktivit primyslového inze-
nyra patii planovani a fizeni projektti, planovani a organizace vyroby, technické a technolo-
gicka ptiprava vyroby, usporadani informacnich a materidlovych tokd, fizeni produktivity a
procest, analyza a méteni prace a rozvoj se souvisejici implementaci novych vyrobnich kon-

ceptu.

1.2 Historie prumyslového inZenyrstvi

Historicky vyvoj primyslového inZenyrstvi popisuje ve své knize profesorka Chromjakova
(2013, s. 4). Nejvetsi vliv mélo na rozvoj primyslového inzenyrstvi obdobi v letech 1858-
1915, kdy Frederick Winslow Taylor zavedl primarni pravidla aplikujici védecky ptistup ke
zvySovani vykonnosti podniku. Ve svém podniku aplikoval inovativni strategii zamétenou
na zvyseni produktivity pracovnikil a na efektivni navaznost i dalSich pracovnich pozic.
Mezi dvéma hlavnimi sledovanymi veli¢inami byla produktivita ¢lovéka a stroje, protoze
dosel k zavéru, ze dilezitym vychodiskem je vztah vyprodukované kvantity a kvality odra-
zejici se v kazdém jednotlivém vykonu, pracovnim misté a pracovni pozici. Jednim z hesel
Fredericka Winslowa Taylora, povazovaného za zakladatele primyslového inZenyrstvi, bylo
»hejprve vytvor fungujici systém, ktery bude produkovat produktivitu a pak zvysuj kvantitu

a kvalitu®.

Dal$im prikopnikem byl Charles W. Babbage, jehoZ fenomén znalostni kiivky obsahoval
ideologii zaméfenou na pracovni operace s navaznosti na schopnost uceni se a rastu, pticemz
dochdzi k eliminaci ztrat pfi realizaci kazdé jednotlivé pracovni operace za piedpokladu zis-

kavéani novych znalosti.

Mezi mnoho dalSich vyzna¢nych jmen historie priimyslového inzenyrstvi patii také Frank

B. Gilbreth a Lillian M. Gilbreth , ktefi studovali chovani pracovnika na pracovisti, povahu
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¢loveéka a znalosti ¢loveéka a uspésné tyto poznatky implementovali do chodu procesu po-

moci pohybovych a ¢asovych studii prace metody zvySovani produktivity pracovnika.

V Ceské republice se pojem pramyslové inZzenyrstvi objevuje az v roce 1989, adkoliv se jeho
metody vyskytovaly i dfive. Do této doby se ovsem nejednalo o uceleny obor, ktery by se
v podnicich uplatiioval jako integrovany soubor metod a technik. Cinnosti spadajici pod obor
primyslového inzenyrstvi byly aplikovany samostatné bez uceleného komplexniho kon-

ceptu na jednotlivych utvarech podniku bez navaznosti. (Masin, 2000, s. 80)

1.3 Trendy priumyslového inZenyrstvi

V dnesni dob¢ je nejvétsim trendem v oblasti primyslového inzenyrstvi koncept primyslu
4.0, ktery se zabyva automatizaci a vyménou dat ve vyrobnich procesech a vyuziva kyber-
netickych systémil, internetu priamyslovych véci, cloud computing ¢i umélou inteligenci.

(Mikelsten, 2020, s. 47)

Sahoo (2020, s. 132) ve své knize popisuje, Ze automatizace ve vyrob¢ je definovéana jako
technologie sklddajici se ze souboru naprogramovanych instrukci a kontrolnich systémd,
skrz ktery je proces uskutecniovan bez asistence ¢loveéka. Naprogramované ptistroje a poci-
taCe nahrazuji manualni praci, pti které je vyzadovana asistence pracovniki. V dnesni rychle
se meénici ekonomice a poptavce ma vSude ve svété automatizace ve vyrobe rapidné rostouci
charakter a ocekava se, Ze bude rostoucim trendem 1 nadéle. Automatice vytvaii pracovni
mista pro kvalifikované pracovniky na ukor nakladii nekvalifikovanych ¢i ¢aste¢né kvalifi-
kovanych pracovnikii. Provadi operace jako je procesni, montazni, kontrolni ¢i materialni
tfizeni a zaroven dokdze vykonavat vice operaci naraz. V porovndni s manualnimi tradi¢nimi
procesy vyzaduje snizené zapojeni lidské interakce. OvSem v soucasné dobé¢ jiz existuji na-

tolik vysoce automatizované systémy, které prakticky nepozaduji lidskou interakci.
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2 METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVIi

V této kapitole mé diplomové prace se budu zabyvat metodami primyslového inzenyrstvi,

které nasledné vyuziji pro zpracovani praktické casti.

Terminy typu metody zlepSovani, metody inZenyrstvi, operativni analyzy a pracovni zjed-
nodusovani byvaji mnohdy vyklddany vyznamové shodné v literatuie primyslového inze-
nyrstvi. Tyto techniky pouzivaji systematické postupy ke studiu a zlepSuji pomoci rtiznych
metod provedeni souboru aktivit nutnych k dokonceni ukolu. (Salvendy Volume 1, 2001, s.

740)

2.1 Mapovani procesu

Svozilova (2011, s. 131) popisuje, Ze cilem mapovani procesii je vizualizace procesniho
toku, jejiz vyslednym vystupem pfi aplikaci nastroji slouzicich k mapovani procest jsou
diagramy, které obsahuji vSechny dulezité informace nutné k naslednym procesnim analy-
zam. Dokumentaci dodavaji nejen srozumitelnost a piehlednost, ale také znazoriuji vyvoj
procesniho toku v ¢ase. Zachycuji mista a okamziky vétveni napiiklad vazby s jinymi sou-
visejicimi procesy, prostoje zptisobené ¢ekanim ¢i potiebné prepracovavani. Ohranicuje pro-
cesni tok od samého zacatku tedy piijmu vstupll az do vydani vystupl externim jednotkdm.
Ptispivaji k odhaleni stéZejnich problému jako jsou naptiklad nendvaznost aktivit nebo ne-
kompletni rozhodovaci stromy. Do procesu vstupuje mnoho udaji, které jsou také nutné
zaznamenat a v budoucnu mohou slouzit k dal§im analyzam ¢i naslednému zlepSovani. Jako
ptiklady autorka uvadi zdznamy o vazbach na prvky informacnich toki, o vykonnosti dil¢ich
aktivit nebo o stavu vyvojové faze meziprodukti. Také mapovani procesnich tokli slouzi
k usnadnéni predani informaci pracovnikim, jenZ nemaji potfebnou kvalifikaci procesnich

konzultantt, ale ktefi se budou na zavadéni zmén podilet v praxi ve vyrobnich podnicich.

2.1.1 Procesni analyza

Do procesniho diagramu se nezaznamenavaji jen jednotlivé a veskeré kroky procesu, ale
také 1 jejich roz¢lenéni do kategorii, doba provedeni a odpovédnost. Hlavni myslenka spo-
¢iva v rozpoznani nepotiebnych produkénich, transportnich a skladovacich operaci a jejich
nasledna eliminace v radmci pribéhu zlepSovani chodu procesu. Pomoci pozorovani a zazna-
¢eni priibéhu procesu, je procesni analyza schopna podat realné a vypovidajici udaje, se kte-
rymi se d& nadale pracovat. Na rozdil od ostatnich modelli dokaZe procesni analyza odhalit

nepotfebné Cinnosti jako je napiiklad ¢ekani nebo vysoka urazena vzdalenost. Procesni



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 13

analyza zkouma otazky typu, zda skutecné ptispiva kazdy ukol v procesu k pozadovanym
procesnim vysledkiim, jestli je prostorové uspotadani vyroby efektivni a nedochazi ke zby-
te¢né urazenym vzdalenostem nebo kolik ¢asu stravi pracovnik, material, produkt, data ¢i

informace pfi pfesunu z mista na misto. (Laue, 2020, s. 72)

Salvendy (Volume 2, 2001, s. 1376) doplituje definici pojmu procesni analyza o 6 standard-

nich symboll bézné uzivanych v analyze:

|::> Transport;
\/ Skladovini;
[D) Cekani;
[ ] Kontrola;

7\
Operace a kontrola.

2.1.2 Vyvojovy diagram

Jednim z béznych nastroji pouzivany k dokumentaci stavajiciho procesu nebo pracovnich
metod je vyvojovy diagram, ktery Helmut Zell definuje jako metodu slouzici k ptedstaveni,
analyze a dokumentaci prub¢éhu procesu, kterd zastava nespocet vyuziti pfedevsim pfii pro-
gramovani raznorodych softwarti. Dle jeho publikace vyvojovy diagram vynika ve fazi ana-
lyzovéni a optimalizovani pracovnich ¢i podnikovych procesti. Pomoci diagramu mohou byt
také posuzovany jednotlivé kroky nové implementovanych ¢innosti do vyrobniho procesu.

(Zell, 2019, s. 34)

Salvendy (Volume 1, 2001, s. 740) popisuje vyvojovy diagram jako typ diagramu, ktery
muze byt pouzit k dokumentaci nového procesu a jeho vyhotoveni predchézi implementaci.
Vyvojovy diagram umoziiuje rozhodujici zkouSku raznych krokti procesu a napomaha k
identifikaci nadbytecnych krokl a neefektivnosti v procesu. Také zndzornuje kazdy krok
procesu, stejné jako rozhodujici body a rlizné sméry pocinani zalozené na rozhodnuti. Vy-
vojovy diagram se da vyuzit i1 k vizualizaci toku materidlu a pracovnikil v zafizeni. Dale
muze také pomoci identifikovat oblasti zahlceni a slouzit k fyzickému planovani pracoviste
¢i zafizeni.

Pti tvorbé vyvojového diagramu vyuzivame standardni zékladni soubor znakl.. Mezi za-

kladni znaky patii:
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Proces :] Zacatelk/'konec
Q Rozhodnuti C' Dokument

— » Pracovnitok ---—---—- + Tok informace

Obrazek 1 Zakladni soubor znakl vyvojového diagramu (Svozilova, 2011, s. 139)

2.1.3 Spagetovy diagram

Svozilova (2011, s. 133) popisuje, ze Spagetové diagramy jsou diilezité kdekoliv, kde je po-
tteba znat nejen Casovy sled provadénych operaci, ale také jejich prostorové uspotadani z di-
vodu zkraceni urazenych vzdalenosti zaméstnanct, materidlu ¢i informaci po pracovisti.
Nejcastéji se vyuzivaji na mistech, kde je klicové rozumét vazbam vykoni na zaméstnance

¢i lokalitu.

Spagetovy diagram slouzi k vizualizaci pracovnich a materidlovych tokil. Primarnim cilem
vyhotoveni diagramu je odhaleni plytvani v pracovnich procesech jako je nadbyte¢ny trans-
port a pohyb. Postupuje se zaznacenim tras ve form¢ jednoduchych ¢ar do layoutu praco-
visté. Cim neproduktivngjsi pribéh procesu je, tim zamotangji a zmatengji jsou &ary v lay-
outu uspofadany. Spagetovy diagram miZe byt vyhotoven ze dvou pohledi. Prvnim je na-
kres z pohledu urazenych vzdalenosti zaméstnancii. Nadbytek pohybu zaméstnancti, ukazuje
o neefektivnim rozmisténi pracovisté a chybéjicich pracovnich pomiicek na pracovisti. Dru-
hym pohledem je urazena cesta meziprodukt a materialu po pracovisti. Neustaly transport
meziproduktii a materidlu miize také znamenat urcitou formu plytvani v podob¢ nadbytecné
urazenych vzdalenosti. Uéelem optimalizace pracoviité je v takovém piipadé eliminace ne-
pottebného ¢i zbytecného pohybu, ktery prodluzuje nejen trasu transportu, ale také cas s nim

spojeny. (Lean produktion expert, ©2021)

2.1.4 DMAIC metoda

Kubiak (2017, s. 129) ve své knize uvadi, Ze zkratka DMAIC je v podstaté metodika vyuzi-
vana ke zlepSovani procesti a je jednim z nastrojii Lean Six Sigma. Tato metoda je jednodu-
cha na pochopeni, ma logickou posloupnost a kompletni strukturu. Jeji zkratka obsahuje
podateéni pismena hlavnich fazi, kterymi jsou definovani, méfeni, analyza, zlepSovani a Ri-

zeni.
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Svozilova (2011, s. 89) podrobnéji definuje jednotlivé faze DMAIC cyklu, kdy kazda ma
urcité cile s logickou formulaci postupu zaméfeného na dané ¢innosti. Prvnim krokem je
faze definovani, ktera se zabyva formulaci a porozumeéni cilt spojenych s uspokojenim po-
tteb konecného zakaznika. S témito cili je tzce spjato zvyseni spokojenosti pracovniki, vy-
budovani a udrzeni loajality zdkaznikli, navratnost investic nebo rust trzniho podilu. Tyto
definované cile se poji i s dalSimi faktory jako je vykonnost procest, plany spole¢nosti stied-
nédobého charakteru nebo projekty, jejichz smyslem je zlepseni urcitého vyrobniho useku.
Lze konstatovat, ze ukolem této etapy je presna formulace problému, ktery je nutné vyiesit

na zaklad¢ srozumitelného a dostacujiciho zadani.

Nasleduje etapa méfeni, jejiz smyslem je sbér udaji a definovani méfitelnych ukazateld,
pomoci kterych jsme schopni pozorovat vyvoj projektu a zhodnotit, jestli se blizi k poZzado-
vanym ptredem stanovenym ciliim z ptedchozi faze definovani. Namétené hodnoty poskytuji

informace o stavu pted zacatkem projektu zlepSovani, v pribéhu a po jeho ukonceni.

Dalsim krokem je analyza problémt procesu a jeho pficin prosttednictvim rdznych matema-
tickych a grafickych metod, které maji vliv na rozdil mezi soucasnym a cilovym stavem. Je
potfebné analyzovat chovani procesu, identifikovat neustale se opakujici problémy a zjistit

MW

jejich pficiny, aby bylo zamezeno jejich vyskytu.

Ptedposledni fazi je zlepSovani, kterd obsahuje odstranéni chyb procesu a hledd mozna fe-
Seni problémi. V této fazi jsou navrhovany rizné varianty fesSeni a poté nastava vybér nej-

vhodnéjsiho teSent, které dosdhne poZadovanych pfedem definovanych cila.

Nakonec pfichazi posledni faze fizeni neboli kontrolovéani, kdy po implementaci inovova-
nych zmén nastava postup stabilizace procesu a zajiSténi udrzitelnosti implementovanych

zmén do vyrobniho procesu, aby provedené zlepSeni fungovalo i nadale.
2.2 Dalsi vybrané metody vyuZivané v prumyslovém inZenyrstvi

2.2.1 Metoda ,,Pétkrat proc¢?*

Tato metoda vede zaméstnance ke hlubsimu zamysleni nad pfi¢inami feSeného problému a
proniknuti do jadra problému, aby nedochézelo pouze k povrchnimu zhodnoceni moznych
pricin, které maji za nasledek onen nezaddouci konecny efekt, protoze pii povrchnim zkou-
mani nemusi byt dané feSeni ucinné. Metodu je mozné vyuzit pii tvorbé diagramti souvise-
jicich s analyzou pfi€in a nasledkt jako je napiiklad Paretliv diagram nebo Ishikawa dia-

gram.
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Funguje na zaklad¢ tfizeného kladeni relevantnich otdzek zkoumajicich jadro problému. Po-
lozenim jedné otazky je ziskdno né¢kolik odpovédi, jedna odpovéd’ je vybrana a transformo-
vana do dalsi otazky. Tento postup se opakuje a pta se na ¢im dal tim na hloubé&ji zaméiené
otazky, az systém otdzek dospéje k jadru problému. Otazek muize byt libovolny pocet, Cislo
pét v ndzvu je spiSe symbolické a definuje pouze tu cyklicnost opakovani dané¢ho postupu.
KdyZz uz neni kam s otazkami pokracovat, bylo dosazeno detailniho rozebrani diskutovaného
problému. V piipadé€, Ze by byla zvolena prvni otazka jako dostacujici, by mohlo dojit ke
zvoleni neucinného ¢i prilis slozitého postupu feSeni, které v kone¢ném diisledku miize byt

mnohem jednodussi, nez se ze zacatku zdalo. (Svozilova, 2011, s. 160)

2.2.2 Ishikawa diagram

Salvendy (Volume 2, 2001, s. 1385) ve své knize uvadi, ze Ishikawa diagram neboli diagram
rybi kosti poskytuje snadné a piehledné porozuméni problému, jehoz vyskytem se bude di-
agram zabyvat. Na samotném zacatku se urci specificky problém vyobrazeny hlavou dia-
gramu rybi kosti a nasledné se do téla diagramu ptidaji hlavni pfic¢iny feSeného problému.
Kvalitni diagram by mél obsahovat 3 a vice hlavnich kosti, aby byl dostate¢n¢ podrobny a
dokézal obsdhnout 1 ty nejskryté&;si pticiny. Ted pfichazi na fadu rizné strategie volby za-
kladnich kosti. Jednou z moZznosti je strategie 4P, jejichz kostmi jsou pracovnici, pracovni
zafizeni, postupy a politika. DalSim pfistupem je zvoleni si zdkladnich oblasti pti¢in pomoci
strategie 4M a tim jsou metody, stroje, pracovnici a material. V posledni fadé je zde také

moznost byt kreativni a vybé&r vlastnich pfi¢in daného problému.

Podle Kubiaka (2017, s. 491) v praxi takovy diagram vypada tak, Ze je nakreslen na velké
bile tabuli a zaznamendva celkem 7M — material, metody, pracovnici, matka pfiroda, ma-
nagement, stroje a méfeni. Nezddouci konecny efekt je specifikovan, pfi¢emz se pomoci
skupinového brainstormingu hledaji pfi¢iny a sub-pii¢iny problému. Uastnici brainstor-
mingu spolecn¢ se zameéstnanci, kteti maji povédomi a znalosti o daném procesu, se podili
na hledani pticin feSené¢ho problému. Tato tymova spoluprace podpoii myslenku jednotlivce
a zaroven skupina lidi dokdze byt mnohem kreativnéjsi, nez kdyby kazdy jedinec pracoval
individualng. Casto se pak totiz miiZe stat, Ze napad jednoho miiZe ostatni nasmérovat jinym

smeérem.
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2.2.3 MysSlenkové mapy

Metoda tvorby myslenkovych map slouzi ke strukturalizaci velkého mnozstvi informaci,
vytvaii jasny prehled informaci a odhaluje souvislosti, vztahy a potencionalni problémy.
Také precizné€ zaznamenavaji myslenky jednotlivce a pomahaji ke zpracovani komplex-
nich a slozitych feSeni problému. Nejen ze podnécuji jednotlivee k novym napadiim a mys-

lenkam, ale také odhaluji skryty potencial a nové moznosti.

Vyuzivaji se kdekoliv, kde je zapotiebi jakékoliv organizace ¢i strukturovani. Nabizi §i-

roké vyuziti v mnoha odvétvich a maji vicero rozmanitych ucelt:

e Kreativita a brainstorming: Pomoci sbéru a strukturalizace myslenek je mozno roz-
vijet soukromé i pracovni vize a cile jak jednotlivé, tak i se skupinou lidi.

e Spréava informaci: Diky organizaci a logickému tfizeni informaci se da zvysit pie-
hlednost a zkratit doba hledani informaci.

e Organizace: Vyuziti myslenkovych map je vyhodné i v piipad¢ organizace pracov-
nich procest, protoze se jimi redukuje nepotadek kategorizovanim informaci a ur-
¢enim jejich presného mista. Naptiklad misto kontrolnich seznami je mozné vytvo-
fit kontrolni mapy nebo misto seznamu tikoli tzv. mapy ukola.

e Planovani: Poskytuji moznost efektivniho planovani cilt, tikoli i asu.

e Prezentace: Tvorbou myslenkové mapy se da ptipravit koncept prezentace a jeji lo-
gicky navazujici struktura od samého zacatku az do konce.

e Zapisy: V terapeutické a socidlni oblasti se mySlenkové mapy vyuZivaji zcela bézné
k potizovani zapist sezeni a lidskych pocitii. Kazdopadné jsou vhodné i k zazna-
menavani pracovnich schlizek nebo obchodnich jednéni.

e Dokumentace: SlouZi k dokumentaci obsahlych prezentaci i pfednasek ze strany
posluchace, ktery pomoci myslenkovych map je schopen informace prehledné shr-
nout ziskané informace.

e Vizualizace: Vizualizace piinasi schopnost znazornéni vazeb, vztaht, souvislosti i

doplnéni ptihodnych obrazka. (Miiller, 2013, s. 13)
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3 DILENSKE PLANOVANI

Stasek (2007, s. 88) ve své publikaci uvadi, Ze pii detailnim planovani velikosti vyrobni
davky a vyuziti zdroja je zaroven odhadovan termin dokonceni zakazky vzhledem k aktual-
nim zdrojim spole¢nosti. Jedna se o planovani v kratkodobém horizontu v ramci nékolika
tydnt s denni ¢i sménnou pladnovaci periodou a svou roli hraje i organizacni typ vyrobni

jednotky, kterymi jsou naptiklad dilenskd, kusova nebo plynula sériova vyroba.

Dilenskéa vyroba je charakterizovana tim, ze pracovisté jsou prostoroveé seskupena podle po-
dobnosti vyrobnich operaci do jedné vyrobni jednotky neboli dilny. Zakazka pak postupuje
skrz jednotlivé dilny, mezi kterymi jsou vytvofeny mezisklady. Casto se tento vyroby vy-

skytuje ve strojirenskych a elektrotechnickych podnicich. (Tomek, 2014, s. 44)

3.1 Planovani pracovnikii

Ukol planovéni pracovnikit Armstrong (2007, s. 305) definuje jako proces rozpoznani potieb
podniku v oblasti lidskych zdrojl a nasledné planovani tak, aby doslo k uspokojeni podni-
kovych potieb. Planovani zohlednuje jak kvantitativni, tak kvalitativni aspekty, coz zna-
mena, Ze je nutno brat v potaz nejen kolik pracovnikii je potieba, ale také jaké pracovniky

zvolime.

Martinovi¢ova (2019, s. 139) doplituje, ze plany pracovnikd jsou slad’ovany s plany pod-
niku, které zpravidla obsahuji informace o planovaném objemu vyroby nebo sluZzeb. Na-
sledné je nutno brat ohled na naroky pracovnich mist, kterym by pracovnici méli odpovidat

nejen svou profesni specifikaci, ale také 1 kvalifikaci potfebné k vykonu prace.

3.2 Rozmist’ovani pracovnikii

Podle Koubka (2011, s. 221) je cilem rozmist'ovani pracovnikil pfifazeni daného pracovnika
na spravné misto, kde budou plné vyuzity jeho znalosti a schopnosti, pficemz bude respek-
tovan jeho osobni a socidlni rozvoj. Jedna se o nalezeni spravného propojeni pracovnika
s jeho pracovni naplni a Glohami tak, aby byl pracovnik nejen spokojeny, ale také aby jeho
vykon odpovidal pozadavkiim a ptispival k prosperité spolecnosti. Ke spravnému rozmisténi
pracovnika je nutno znat charakteristiky a specifikace pracovniho mista, informace o poza-
dovaném vykonu a kvalifika¢ni profil pracovnika, do které se fadi vzdélani, odborna praxe,
zkuSenosti, znalosti a schopnosti. Vybér vhodného pracovnika na optimélni pracovni misto

je nedilnou soucésti planovani pracovnikii. Vzhledem k ménicimu se prostfedi v oblasti
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technologii a techniky, trznich pozadavki a konkurence se stava rozmistovani pracovnikl

nekoncicim procesem.

3.3 Kbvalifika¢ni matice

Kvalifika¢ni matice se sklada ze dvou os, kdy na jedné ose jsou zaznamendny potiebné do-
vednosti, které mize urcity pracovnik ovladat ve vyrobnim tymu ¢i v urcité oblasti. Na druhé
ose je vypsan seznam pracovnikll, jehoz fadky obsahuji uroven dovednosti, jakou pracovnici
danou aktivitu ovladaji. Celkovym vystupem kvalifikacni matice jsou informace o tom, ja-
kou ma dany pracovnik kvalifikaci a jakym dovednostem se v budoucnu musi naucit. (Ma-

$in, 2005)
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4 STIHLA ADMINISTRATIVA

Pojem stihla administrativa popisuje Polakova (2013, s. 33) ve své knize jako systém efek-
tivni organizace administrativnich procesi, ktery je podporou produkce spole¢nosti. Obsa-
huje nejen ¢innosti, které se pfimo podili na tvorbé pfidané hodnoty produktu pro zakaznika,
ale také i ¢innosti, které ji podporuji. Dtilezitou slozkou je informacni tok zavisejici na sprav-
nosti informaci a efektivnim zplisobu pfesunu informaci. Cilem §tihlé administrativy je vy-
tvofeni stabilnich a efektivnich procesii s vysokou produktivitou, kvalitou a maximalnim

vykonem vSech administrativnich ¢innosti.

Kosturiak (2006, s. 34) uvadi, ze hlavnimi cili $tihlé administrativy jsou co nejkrats§i pru-
bézné doby vytizeni zakazek, procesy bez chybovosti, vysoka efektivita administrativnich
procest, ptehlednost procest a nizké zasoby. Také informuje o tom, ze vice nez 50% pru-

bézného Casu vytizeni zakdzky tvoii pravé administrativni procesy.

Ocekavanymi hlavnimi vystupy administrativnich procest jsou informace v podob¢ doku-
mentace €1 zobrazeni v informaénim systému spole¢nosti. Mezi pozadavky efektivniho ad-
ministrativniho procesu patii pravdiveé, piesné a iplné informace, které jsou zaroven aktualni
a ve spravné chvili dostupné danym pracovnikiim. Do hlediska hodnoceni vystupti adminis-
trativnich procest je nutné zahrnout nejen vyprodukované mnozstvi, ale také mnozstvi
spravnych operaci a chybovost. Pfed zahdjenim zlepSovani je vyhodnym krokem nalezeni
pfi¢in, kvili kterym vznikaji chyby v analyzovaném administrativnim procesu. K této fazi
muzou poslouzit ndstroje z oblasti generovani pticin problému, jako je napfiklad metoda 5x

pro¢, Ishikawa diagram, brainstorming nebo brainwriting. (Burieta, 2016, s. 26)

4.1 Plytvani

Konceptem metodiky na zeStihlovani administrativnich procesi je zaméfeni se na odstrano-
vani plytvani v podplrnych administrativnich procesech ve vyrobnich podnicich, které se
fadi k procesiim zajistovani plynulého chodu vyroby jako jsou naptiklad procesy planovani
a organizace ve vyrobnim podniku, procesy nakupu, fizeni kvality a udrzby. Na rozdil od
odhaleni plytvani ve vyrobnich procesech je nalezeni plytvani v administrativnich procesech

naroc¢né&jsi zaleZitosti a Casto je zapotiebi detailnéjSich procesnich analyz.

Mezi klicové body plytvani se fadi nizka tiroven elektronizace administrativnich procest a

nevyuziti modernich informacnich a komunikacnich systémi, pfesn¢ nedefinované hranice
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procest, mnohdy komplikované fizeni ¢innosti v ramci administrativy, nedostacujici stan-

dardizace a chybovost na stran¢ zaméstnanct.. (Chromjakova, 2013, s. 52)

Kosturiak (2006, s. 34) ve své publikaci rozd¢lil hlavni ptivodce plytvani do 7 zakladnich

skupin:

e Nadbytecnost informaci — Za plytvani se povazuje piiprava a zpracovavani doku-
mentl, které obsahuji nepotiebné ¢i nadbyte¢né informace nejen pro zdkaznika, ale
i pro dalsi navazujici procesy. VétSinou se jedna o zbyte¢né kopie, zpravy nebo pro-
tokoly, jejichz obsah nikdo necte.

e Transport zbytecnych informaci — Druhy bod se tyka zbytecného piesunu dokumentii
a Sanonll z mista na misto naptiklad za u¢elem podpisu. Dale se sem také radi tisknuti
a kopirovéani dokumentt, které by mohli byt v elektronické podobé.

e Zbytecny pohyb po pracovisti — Obvykle se jednotliva pracovisté nenachdzi hned
vedle sebe nebo neni prostorové uspotradani pracovisté zcela optimalni, proto dochazi
k pohybu podkladii na delsi vzdalenosti spojené s jejich hledanim.

e Cekani a hledani — Neplnéni terminti vede k prodlevé a Gekéani na potiebné informace
¢1 dokumenty. Déle je velkym zdrZzenim 1 ¢ekéani na odpovéd’ naptiklad prostiednic-
tvim emailové komunikace mezi zaméstnanci. Cekani mize také zptisobovat nedo-
stupnost piistrojli na pracovisti jako jsou naptiklad kopirovaci ptistroje. Hledani nut-
nych informaci miiZze zna¢né prodlouZit neptehlednost v dokumentaci ¢i jejich neo-
znacené umisténi.

e Slozitost postupt a nespravnost prace — Postupy komplikujici efektivni provadéni
operaci maji vicero podob, jednd se naptiklad o byrokratické postupy, transport dat
mezi riznymi programy nebo duplicitni zadavani informaci. Na spravnost prace ma
vliv pfedev§im nedostacujici znalosti a proskoleni v rdmci vyuZzivaného softwaru
nebo nesoustiedénost pracovnikd, jejiz pivodcem muze byt hrani her na internetu.

e Zasoby — Nepiehlednost a nadbytecnost podkladii na pracovnim stole, v pocitaci,
v emailové komunikaci mize znamenat vznik chaosu a chyb pfi vykonu administra-
tivnich ¢innosti. Dale je také nadbyte¢né mit po ruce podklady k ukonc¢enym projek-
tim a nepotiebné databaze, které pracovnik v daném case nepotiebuje.

e Chyby — Poslednim piivodcem plytvani jsou chyby, které se vyskytuji jak v papirové
podobé, tak 1 v informacnich systémech. Kromé chybovosti zaméstnancti se za pfi-
¢iny jejich vzniku daji povazovat necitelné faxy, chybné data, neuplné specifikace

nebo nedostatecné zadané ukoly.
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5 VIZUALNI MANAGEMENT

Vizuélni management je G¢inna metoda, ktera zobrazuje informace jasnym a piehlednym
zpusobem, aby piedala pracovnikiim i managementu pochopeni o tom, jak dany postup pro-
cesu funguje. Dilezitou ¢asti vizuadlniho managementu je efektivni komunikace, ktera zajis-
t'uje rychlejsi, levnéjsi a kvalitnéjsi dodavky vyrobkl koncovym zédkazniklim. V dnesni dobé
se neustale vyviji a¢innéjsi zpisoby komunikace typu nov¢jsich informacnich technologii.

(Vytlagil, 1997)

Cilem vizualniho managementu je rychlé sdileni informaci o pribéhu vyrobnich procest tak,
aby k informacim mél pristup kazdy pracovnik ve vyrob¢ v aktudlnim case. Také se pro-
sttednictvim vizualniho managementu dad zvySovat motivace zaméstnanc, a to nejen pod-

porovanim tymové spoluprace a jejich vysledki. (Tucek a Bobdk, 2006, s. 286)

5.1 Pilife vizualniho managementu

Myslenku vizualniho managementu tvofi tfi nosné pilife. Prvni pilit pfedstavuje pfedchdzeni
vad a poruch. Vznikem stalé¢ho zékladu plynulého produkéniho toku skrz dil¢i vyrobni pro-
cesy, bez toho ze by nastaly zbyte¢né poruchy, vznikly vady a vysledkem by byla produkce

s minimalnim mnoZstvim nekvalitnich vyrobki.

Nasledujici pilif se zaméfuje na prenos informaci mezi zaméstnanci pomoci vizualizace,
protoze poskytuje znazornéni a zobrazeni informaci prostfednictvim vyuziti vizualizacnich
pomticek, diky kterym pracovnici 1épe pochopi a provadi vyrobni tkoly realizovanych pro-

cesl a zaroven je zlepSuji.

Poslednim pilifem je organizace pracovisté a jeho standardizace zacilen4 primarné na pora-
dek na pracovisti a jeho Gc¢elné uspofadani. Vyuzitim a tvorbou vizuélnich standardd elimi-

nujeme hlavni formy plytvani. (Chromjakové a Rajnoha, 2011, s. 66)

5.2 Prostredky vizualniho managementu

Prosttednictvim prostfedkt vizualniho managementu jsme schopni vizualizovat rtiznorodé
problémy, pribehy vyrobnich procest a vyrobni i podnikové ukazatele. Také nam umoziuji
vyuziti vizualni komunikace formou rozmanitych grafti, tabulek a obrazka. Déale mizZzeme
vytvaret vizualni dokumentaci, kterd ptispiva k lepsi komunikaci a k efektivnéjsimu feseni
problémtl. Mezi tyto prostfedky fadime informacni a tymové tabule, tabule kvality a elek-

tronické tabule obsahujici potiebné vyrobni parametry. Spadaji zde i signaliza¢ni zafizeni
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ve form¢ vystraznych svétel a grafické znaceni na podlahach zndzorfiujici usporadani pra-
covisté, kde kazdy vymezeny prostor mé sviij konkrétni ucel. Vizualizaéni prostfedky uleh-
¢uji praci pracovnikiim i1 svou nazornosti pomoci obrazki a fotografii. (Kosturiak a Gregor,

2002)
5.3 Vizualni management SM

5.3.1 Lidské zdroje

Vizualni management poskytuje pracovnikiim urcitou oporu ve formeé standardu. Pracovnik
vykonavajici urcitou ¢innost ve vyrobé ma na viditelném misté zobrazeny standard v podobé
pracovniho sesitu, ktery mu poskytuje ptesné definovany postup, jak ma postupovat, aby

nedélal chyby a postupoval bezpecné.

Dal$im mym piikladem vizualniho managementu jsou informacni tabule, které mohou zna-
zornovat zaskoleni pracovniki, informace o probihajici vyrobé, odchylky od normalu, po-

zastaveni stroje nebo taky urazovost.

5.3.2 Stroje

Kazdy stroj by m¢l mit signalizaéni zafizeni, které pracovniky barevnymi signaly upozorni
v ptipad¢ problému, aby mohli thned zjistit, Ze je néco v nepofadku. Nejcastéji se jedna o
zelenou, oranzovou a ¢ervenou barvu. Zelena znaci, Ze stroj je v provozu a nestala zadna
abnormalita. OranZova signalizuje pozastaveni stroje z divodu kontroly, ¢isténi ¢i vykonu
jiné operace a Cervena varuje, Ze nastal néjaky problém, ktery je potieba urychlené zacit
tresit. Déle byvaji zaznaceny hladiny mazadel, frekvence jejich vymény a typ mazadel, které

ma byt pouzito.

5.3.3 Material

Oznaceni materialu slouzi k rychlé orientaci k uskladnéni materialu. Stejné tak barevné roz-
liSeni ¢i o€islovani soucastek, nastroju ¢i materialu ovliviiuje rychlost orientace. Objem za-
sob by mél byt také peclivé sledovan prostfednictvim zviditelnéni ¢i signalizace nedostatku
zasob pomoci signalizacnich lamp nebo zvukovych upozornéni. Déle se da vyuzit i systému
Stitkd, které maji vyuziti naptiklad u rozpracovanych varek vyrobk, jenz se piedavaji mezi

jednotlivymi procesy.
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5.3.4 Metody

Jak jiz bylo vyse zminéno standardy a pracovni seSity jsou umistény na kazdém pracovisti.
Momentalné se ale zamétim jesté na jedno vyuziti, které ma ptidanou hodnotu pfevazné pro
vedouci, ktefi diky nim rychle zaregistruji, jestli zaméstnanci dodrzuji pracovni postupy a
vykonavaji svou praci bezchybné, vyskytnou-li se nepravidelnosti rychle zjisti, na jakém

misté k chybovosti dochazi.

5.3.5 Meéreni

Bezpecny provozni rozsah hodnot zajist'uji méfidla, které musi byt viditelné oznacena. Po-
sledni vymozenosti, kterou v rdmci vizualniho managementu uvedu jsou nalepovaci pasky,
které po pripevnéni na stroj kontroluji, jestli nedochézi k ptehtati stroje, protoze reaguji na

teplo. (Imai, 2005, s. 314)

5.4 Vizualizace

Pojem vizualizace je definovan jako operace transformujici objekt ¢i proces vcetné jeho
struktury, vazeb a charakteristickych vlastnosti do podoby, kterou clovek dokaze zrakoveé
vnimat. Vizualiza¢ni ¢innosti tyto objekty a procesy zpfehledniujeme pomoci schémat, grafi,

diagramti, modelu a fotografii. (Spousta, 2007, s. 30)

Vizualizace ma pro podnik vysokou piidanou hodnotu, protoze je vSeobecné¢ znamo, Ze 83
% informaci vnima ¢lov€k pravé zrakem. Vizualizované informace jsou charakterizovany
jejich prehlednosti a mély by byt na prvni pohled jasné. U Casto vyuZivaného obrazkového
znazornéni se doporucuje uvadet co nejméné textu. A je vzdy za potiebi se ujistit, Ze dané

sd€leni chapou vSichni zaméstnanci spravné. (Bauer, 2012, s. 44)

Cilem vizualizace je urychleni, zpfesnéni, zpfehlednéni a upozornéni komunikaéniho
sdéleni, protoze pomoci obrazki se daji srozumitelnym zptsobem vyjadfit sloZité procesy a
operace, myslenky nebo rozsahlé soubory informaci. Také se jimi muzou zjednodusSit
problematiky tykajici se technicky naro¢nych postuptli, organizacnich dilemat a jinych
konflikt v oblasti planovani. Tyto obrazné sdéleni, symboly a jakkoli jinak vizualizované
informace nas maji nejen informovat a poucovat, ale také ndm mutZou néco piikazovat a

nebo nas varovat, pied hrozicim nebezpecim a chybovosti. (Roam a Kréasensky, 2009, s. 24)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 25

6 PROJEKTOVE RIZENIi

6.1 Projekt a jeho cile

Publikace Aleny Svozilové (2016, s. 20) zabyvajici se tématikou projektového fizeni infor-
mnohdy 1isi u riiznych autord, proto byly vybrany dvé zakladni definice, ¢imZ prvni je vy-
klad profesora Kerznera a druhd pochazi ze zdroji PMI (Project Management Institute).
Podle profesora Kerznera je projektem jakakoliv posloupnost ¢innosti a tikkolt, ktera ma spe-
cificky cil, ¢asovy plan od zac¢atku az do konce projektu a stanoveni zdroj nutnych k reali-
zaci projektu. Podle PMI je projekt definovan jako docasné usili vynalozené ke tvorbé jedi-

nec¢ného produktu, sluzby ¢i chténého vysledku.

Mezi cile projektu patii vytvoreni pfidané hodnoty zainteresovanym osobam, dosahnuti po-
zadovanych vystupl v urCitém case, rozpoctu a s akceptovatelnymi riziky a zdroven dosa-
zeni feSeni daného problému nebo piinosu, ktery je zainteresovanymi stranami ocekavan.
Jednim z hlavnich pilift uspésného projektu je spravné definovani cili. Jedna se o pomérné
slozitou zalezitost, kdy musi dojit k iplnému pochopeni vSech zainteresovanych stran. Jako
vhodna a kvalitni technika pro definovéani cilt je v knize uvedena metoda SMART. (Dolezal,

2012, s. 58, s. 65)

6.1.1 Metoda SMART

Metoda SMART se vyuziva v procesnim fizeni, ale také 1 v projektovém managementu a
jejim hlavnich ti¢elem je vytycend si cilti projektu a jejich uskutecnéni. Tato metoda je fizena
na zakladé doby smluvené mezi tymy pracovnikil, zamé&stnanci a manaZery, terminu splnéni
cilt, odpovédnosti a kompetenci zaméstnanci na vSech trovnich fizeni, ur€eni si obsahu a
strategie pii plnéni cilti. Metoda je zaloZena na mySlence, Ze pracovnici si formuluji a stano-
vuji cile sami, aniz by jim byly pfedem déany, a proto pocit'uji osobni G¢ast na samotném

projektu. (Méchal, 2015, s. 96)

Nézev metody je sloZen s po€atecnich pismen slov, prostfednictvim kterych se hodnoti dany

cil a vystup:

S — specificky, tzn. srozumitelny, presn¢ definovany a formulovany, pozaduje se urCity vy-

sledek,

M — méfitelny, tzn. Ze méfitelny parametr poskytne piesvédceni a zhodnoceni o splnéni cild,
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A — akceptovatelny, tzn. ze je tym ochotny na cilech pracovat, souhlasi s nimi a pfijali je za

SVE,

R — realisticky a realizovatelny, tzn. Zze za danych podminek jsou pracovnici schopni cile

zrealizovat,

T — terminovany, tzn. Ze je dan termin, do kdy maji byt cile splnény. (Horska, 2009, s. 75)

6.2 Projektové rizeni

Projektové fizeni se vyuzivd v mnoha podnicich a dé se rozd¢lit do dvou forem provedeni
projektu. Bud’ se jedna o spolecnosti, které sviij vykon pro jinou spolecnost odvadi v podobé
projektu jako naptiklad stavebni nebo konzulta¢ni firmy. Nebo se jedna o podniky, které
projektové tizeni vyuzivaji k fizeni svych vnitinich operaci jako jsou projekty tykajici se
zavadeéni zmén, vyvoje novych vyrobku ¢i riznych inovaci. Projektové fizeni se zabyva fi-
zenim realizace projektil, coz se da nazvat specifickym procesem, jehoz doba konani je ome-
zena a jsou mu pfidéleny potifebné zdroje ohranic¢ené urcitymi limity. (Svozilova, 2016, s.

41)

Bockova (2016, s. 26) definuje projektoveé tizeni jako nastroj, ktery slouzi k zavedeni poza-
dované zmény prostrednictvim projektu neboli navazné jdoucich aktivit projektového tymu

vedoucich od pocatecniho stavu az k pfedem stanovenému cili.

Dolezal (2012, s. 425) roz$ifuje danou tématiku o rozdé€leni do péti hlavnich fazi. Nejprve
je provedena faze zahajeni neboli stanoveni cilll projektu a zapoceti aktivit. Déle pfichazi na
fadu faze naplanovani, kterd spoc¢iva v planovani toho, jak dosdhnout cild, splnit pozadavky,
specifikovat provedeni, rozvrhnout ¢asovy plan a financni rozpocet. Tteti fazi je vykonani,
nybrz zaméfeni se na fizeni lidskych zdrojl zajist'ujiciho dohled nad pracovniky, aby odvedli
kvalitné svou praci vcas. Nasledné je to faze monitorovani, jez kontroluje pritb¢h projektu,
aby nevznikaly odchylky nebo byly v€as eliminovany. A posledni faze se tyka ukonceni

projektu, ktera dohlizi na to, aby hotovy projekt odpovidal v§em parametrim a specifikacim.

6.3 Casovy harmonogram projektu

Podle Svozilové (2016, s. 150) je casovy plan projektu nedilnou soucasti, kterd zahrnuje
veskeré informace o terminech a posloupnosti jednotlivych ¢innosti. Slouzi predevsim k za-
chyceni milnikli a dtlezitych termint, naplanovani ¢asovych tsekl operaci, logické navaz-

nosti operaci a k ur€eni hierarchické pracovni struktury. Jednim z mnoha diagramt, které
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1ze vyuzit pro ¢asovy harmonogram uvadi praveé naptiklad Ganttiv diagram, metodu kritické

cesty nebo metodu sitovych diagramii.

6.3.1 Ganttiv diagram

Schleier (2010, s. 14) ve své knize uvadi, ze Ganttiiv diagram je horizontalni tabulkovy dia-
gram, ktery se ¢asto vyuziva v projektovém managementu. Ganttiv diagram poskytuje gra-
fickou ilustraci ¢asového harmonogramu, ktery pomahd planovat, koordinovat a sledovat
jednotlivé aktivity projektu. Miize mit podobu jednoduchého zobrazeni tuzkou na papite
nebo miliZe byt vytvoren komplexnim pocitatovym softwarem. Ganttliv diagram zobrazuje
veskeré ¢innosti nezbytné k dokonceni projektu a jejich ¢asovou posloupnost s moznym zna-

¢enim ve dnech, tydnech ¢i mésicich.

Badiru (2006, s. 80) dopliuje, ze definované aktivity se zobrazi na vertikalni ose a jejich
odpovidajici doba trvani se zaznaci na osu horizontdlni, na které lze jednoznaéné vidét za-

¢atek 1 konec doby jednotlivych aktivit.
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7 ANALYZA RIZIK

Riziko je Casto spojovano s negativnimi nasledky, hrozbou ¢i ztratou. Zaroven je uzce spjato
s nejistotou a rozhodovanim o tom, jak jej eliminovat. Na druhou stranu je soucasti usili
toho, jak ziskat pozitivni vysledky, zmény ke zlepSeni nebo vyuziti ptilezitosti. (Korecky,

2011, s. 15)

Pojem riziko ma nespocet definic. V knize Smejkala (2010, s. 90) je uvedeno, Ze v soucasné
dob¢ ma riziko podobu nebezpeci vzniku skody, znic¢eni ¢i poskozeni, ztraty a selhani v pod-
nikani. Také zde informuje o mnoha vykladech definice pojmu rizika. Jednim z nich je na-
priklad definice, ze se jedna o pravdépodobnost nebo moznost vyskytu ztraty. Jiné tvrdi, ze
se jedné o odchyleni se skute¢nych vysledkii od planovanych. Také je riziko definovéno jako

variabilita moznych vysledku ¢i nejistota jejich dosazeni.

Podle Smejkala (2010, s. 90) je cilem rizikové analyzy snizovani rizik definovanym postu-
pem, ktery zahrnuje identifikaci rizik, uréeni vyskytu pravdépodobnosti daného rizika, po-
souzeni zavaznosti rizika a odhadu jeho diisledkii. Rizikové analyza je dilezitym prvkem pii
feSeni problému, protoze jeji vystupy poskytnou spolecnosti pomoc pii stanovovani jednot-
livych krokt a priorit pifi zvladani rizik a pfi aplikaci preventivnich opatieni vedoucich k za-

mezeni vzniku téchto rizik.

7.1 RIPRAN analyza

Metoda RIPRAN ma nejcastéji podobu tabulky nebo textové formy a obsahuje 4 hlavni faze:
identifikace nebezpeci projektu, kvantifikace rizik projektu, reakce na rizika projektu a cel-
kové posouzeni rizik projektu. V prvni fazi se tym pracujici na projektu zaméfi na vytvoreni
tabulky obsahujici vycet identifikovanych hrozeb a néslednych scénatii. Postupovat se da
dvéma metodami. Bud’ se hleda k identifikované hrozbé mozny scénatr odpovédi na otazku
,»Co se miiZe stat béhem projektu nepiiznivého, kdyz.. 7 nebo postupem opacnym a to hle-
danim pficiny urcitého scénare pomoci otazky ,,Co mliZe byt pti¢inou toho neptiznivého, co
v projektu nastane?. Hrozba neboli urcity projev nebezpeci je pficinou scénare, ktery

vznikne jako nasledek vyskytu hrozby.

Nasleduje faze kvantifikace rizik projektu, v jejiz ¢asti dojde k rozsiteni tabulky z piedchozi
faze o urceni pravdépodobnosti vyskytu mozného scénéie, hodnotu disledku scénate na pro-
jekt a hodnotu rizika, kterd se vypocitad sou¢inem pravdépodobnosti scénaie a hodnoty do-

padu. Hodnotu rizika je mozno uvést v ¢iselné kvantifikaci (ménové jednotce) nebo verbalni
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kvantifikaci, nybrz slovniho ohodnoceni dle pteden definovanych tabulek rozsahu. Volba
uvedeni kvantifikace rizika zavisi pfedevSim na firmé ¢i projektovém tymu, ovSem je mozna
1 kombinace obou soucasné, ktera neni zcela praktickd. Pti verbalni kvantifikaci se vyuziva

dohodnutych zkratek zobrazenych v tabulce 1.

Tabulka 1 Seznam zkratek k verbalni kvantifikaci (Dolezal, 2012, s. 90)

Vysoka pravdépodobnost VP
Stfedni pravdépodobnost 5P
Nizka pravdépodobnost NP
Velky nepfiznivy dopad na projekt VD
Stfedni nepfiznivy dopad na projekt SD
Maly nepfiznivy dopad na projekt MD
Vysoka hodnota rizika VHR
Stredni hodnota rizika SHR
Nizka hodnota rizika NHR

Tteti faze slouZi k navrZeni opatfeni, jejichZ tikolem je sniZeni hodnoty rizika na pfijatelnou
uroven, ktera je jiz akceptovatelna. Opét dojde k rozsiteni tabulky o sloupce jako jsou navrh
opatfeni a nova hodnota snizeného rizika, které mohou byt doplnény o pfedpokladané na-

klady, vlastnika rizika ¢i termin realizace opatfeni.

V posledni fazi ptichazi na fadu vyhodnoceni souhrnné hodnoty rizik, urc¢i se vyse riziko-
vosti projektu a rozhodne se o pokraovani realizace projektu bez specidlnich opatieni. Je-li
souhrnna rizikovost pfili§ vysoka dle tymu podilejiciho se na projektu, postupuje se feSeni

problému na vyssi stupen fizeni. (Dolezal, 2012, s. 90)
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II. PRAKTICKA CAST
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8 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

V prvni kapitole praktické ¢asti se bude diplomova prace zabyvat pfedstavenim a popisem
spolecnosti Kovarna VIVA, a.s., ve které¢ je projekt vykonavan s doplnénim o produktové

portfolio, sezndmeni s kulturou firmy a celkovym procesem.

8.1 Popis spolecnosti

Historie spolecnosti Kovarna VIVA, a.s. se datuje az do roku 1932, kdy Tomas Bata zalozil
kovarnu jako soucast svého obuvnického koncernu Bata. Kovarna VIVA, a.s. jak ji zndme
v soucasnosti byla zaloZzena az roku 1992 navazujic na tradici firmy kovarny Bata. Jejich
specializace se zabyva oblasti zapustkovych vykovkil z legovanych, mikrolegovanych, uh-

likovych a konstrukénich oceli véetné bezpecnostnich dili. (Viva, ©2020)

8.2 Zakladni udaje

VIVA

KOVARNA

Obrazek 2 Logo spole¢nosti (Viva, ©2020)
Nazev spolecnosti: Kovarna VIVA, a.s.
Sidlo: Vavreckova 5333, 76001 Zlin
Datum zaloZeni: 27. fijna 1992
Pravni forma: Akciova spole¢nost
ICO: 469 78 496
Zakladni kapital: 50 000 000,- K¢
Akcie: 50 Ks ve jmenovité hodnoté 1 000 000,- K¢
Predmét podnikani: Kovafstvi, podkovaistvi. Obrab&cstvi.

Vyroba, obchod a sluzby uvedené v piiloze
1 az 3 zivnostenského zakona.
Cinnost ucetnich poradcti, vedeni ucetnictvi, vedeni daiiové

evidence. (Vypis z obchodniho rejstiiku k 21.08.2020)
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8.3 Produktové portfolio spole¢nosti

Spolecnost se zabyva vyrobou zapustkovych vykovki ze standardnich i specialnich druhii
oceli a materidlti. NejveEtsi ¢ast produkcee se orientuje na odvétvi automobilového primyslu
konkrétnéji na osobni automobily, ndkladové a uzitkové vozy, manipulaéni techniku a hyd-
raulické motory. Mimo to je ¢ast produkce ur¢ena i pro odvétvi strojirenstvi, zeméd¢lstvi a
zeleznice. Aktudlni vyrobni kapacita se pohybuje okolo 30 000 tun ro¢né, coz je v prepoctu

zhruba 10 milioni kust vykovki za rok.

Jednim z produktti spolecnosti je Siroké spektrum prevodovek a spojek pro automobilovy
pramysl, zakazkové vykovky do hybridnich pohonti a vykovky pro specialni potieby jetaba
nebo vysokozdviznych voziki. Pro automobilovy primysl jsou vyrabény také podvozkové
dily, jejichz parametry jsou moznosti vysoké odolnosti na zatiZzeni v naro¢nych podminkach
s maximalni redukci hmotnosti, které se vyuzivaji do nakladnich vozii, autobust a uzitko-

vych vozidel.

Nasledné se spole¢nost zabyva vyrobou mimotadné slozitych a namahanych dilt s vysokymi
naroky na mechanické vlastnosti jako jsou stabilizacni systémy, tlumice a brzdy, diesel sys-
témy, dily fizeni a hlavni dily do hydraulickych motorti. V neposledni fad¢ tvoii vyznamnou

¢ast produkce 1 soucasti konstrukce vysokozdviznych voziki. (Viva, ©2020)

8.4 Vyvoj spoleCnosti

Od zalozeni roku 1992 zazila spole¢nost hned nekolik stézejnich milnikt. Od roku 1993 do
roku 1998 ziskala spolecnost své prvni zahrani¢ni zdkazniky a jeji vyroba se rozrostla o nové
CNC stroje, vyvoj nadvrhu vyrobka ve 3D v programech CAD a CAM a ziskala certifikat
kvality CSN EN ISO 9002.

V nasledujicich letech az do roku 2002 pfibily znacné investice do modernizace vyroby,
pocet zamestnanci se prehoupl pies hranici 100 a vyznamnym se stal také kontrakt se spo-
le¢nosti Linde. Dal§im milnikem v nasledujicich dvou letech bylo vybudovani fyzikalni la-
boratofe pro méfeni a kontroly vyrobki, kontrakt s firmou ZF a byla zahajena vyroba dilt

pro automobilovy primysl.

V letech 2005 az 2008 doslo k dal§imu nartistu zaméstnancti na 250 a spolecnost zapocala

spolupraci s firmou SCANIA.V roce 2009 nastal hluboky propad vyroby az o 50 %, ktery

wrwe

nomické krize, koupila dcefinou spole¢nost ALPER, uzaviela kontrakt s firmou Bosch a



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

pocet zaméstnanci se zvysil nad hranici 400. Od roku 2016 doposud spolecnost investuje do

obrabéni vykovkl, a zaroven pripravuje projekt nové néstrojarny a obrobny. (Viva, ©2020)
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9 POPIS VYROBNIHO PROCESU

Spolecnost se nachazi v arealu byvalého svitu ve Zling a areal spolecnosti ma celkem 6 bu-
dov (74.budova, 87.budova, 92. budova, 72.budova, 83, budova, 73. budova), ve kterych

vyrobni proces probihé. Stézejni vyrobni etapy ukazuje obrazek 3.

DEleni > Stfihani > Kavani ) Paovrchova
n materialu kulatiny wylkavkl Uprava

n Tryskani = Eﬁﬂg — Obrabéni | =— Baleni

Obrazek 3 Vyrobni etapy v programu ARIS (vlastni zpracovani)

Zacatek procesu je spustén piijetim poptavky od odbératele, kterd je zaméstnanci pracujicich
v oddéleni prodeje zadana do informaéniho programu ABAS. Informace nutné ke zpraco-
vani poptavky a jeji prevedeni na zakazku obsahuji druh a mnozstvi poptavanych kust, cenu

a termin dodani, aby mohla byt zakdzka dodana vcas, ve spravném poctu a kvalité.

Nasleduje objednani materidlu na zékladé¢ podkladi zadanych v informacnim systému
ABAS. Dodavatel ma maximalni lhitu na potvrzeni objednavky 3 tydny a néaslednych 60
dni na jeji vyfizeni, ale v praxi je moznost domluvy na zkraceni ¢asu vytizeni objednavky

z diivodu vyssi poptavky po vyrobceich tedy i spotiebé materialu.

Materidl je dodan na sklad délirny, kterd se nachdzi v 87. budov€. Material je pfemistén
z kamionu do skladu pomoci magnetického jetdbu pohybujicim se na vysoké kovové kon-
strukci. K oznaceni materidlu v podobé kovovych ovalnych ty¢i se vyuzivaji privodni karty,
které obsahuji diilezité informace jako jsou tvar profilu, dodavatel, termin dodani, hodnotu
teploty taveni a jakost. Vydani potiebného materidlu z d€lirny obstarava mistr d€lirny na
zakladé vyrobniho piikazu v informaénim systému ABAS. Pfemisténi kovovych ty¢i pro-
biha pomoci magnetického jefabu na vozik, ktery je pfepravi do budovy délirny k déleni a
dale ke sttihacim nizkdm, kde se tyCe nasttihaji na kratsi kusy. Vystup z ntizek je schopen
rozpoznat spravné nastiithany polotovar neboli ptifezy, které dale pokracuji do skladu ptifezli
pted 93. budovou a odtud dale na 92. budovu a 72. budovu, kde proces pokracuje. Nevyho-
vujici ptifezy ¢i koncové ¢asti vystup jsou oddéleny do beden s odpadem, které jsou nasledné

zaslané zpét dodavateli materialu k opétovnému zpracovani. Nuzky obsluhuje jeden
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pracovnik v jednosménném provozu 5 dni v tydnu. Takt nizek je 4,83 sekund a za den jsou

schopny nastiihat zhruba 4 249 ptifezt.

Doprava jednotlivych pfifezli je zabezpecena vysokozdviznymi voziky. Ptifezy v podobé¢
valeckt jsou pfepraveny na 92. budovu a 72.budovu, kde jsou nahiivany na urcitou teplotu,
aby mohly byt dale kovany na kovacich linkach. Kovani probihd tfemi udery lisu smérem
k sob¢, které vytvaruji vykovek do pozadované podoby. Ze skladu vykovky neboli dvoj-
matky putuji do 83. budovy.

V této budové probiha povrchova tGprava a nasledné tryskani na tryskaci, ktery béhem 40
minut touto technologii zpracuje az 2500 kusu. Pti vizualni kontrole se obsluha rozhodne ¢i
déa kustim zelenou, Zlutou nebo Cervenou kartu. Zelend karta dava okamzitou propustku k
dal$i vyrobni operaci a znamena Ze kusy jsou v potradku a v poZadované kvalité. Oznaeni
zlutou kartou posune bednu s otryskanymi vykovky na vystupni kontrolu, kde jednotlivi pra-
covnici kontroluji kazdy kus a tfidi je na dvé skupiny. Jedna skupina postupuje k dalsi vy-
robni operaci a druha skupina je urcena ke Srotovani. Jsou-li pochyby o kvalité vyrobené
davky, dostavé bedna automaticky ¢ervenou kartu, kterd posouva bednu ke Srotovani. Zkon-
trolované bedny s propustkou se pomoci vysokozdviznych vozikil pfesouvaji na véhu a na-

sledné pak do skladu polotovarti, kde se jich uyymou zaméstnanci 74. budovy.

Vykovky pokracuji do faze obrabéni k obrabécim strojim, kde se opracovavaji a vyvrtavaji
se do nich zavity. Po kontrole se obrobené vykovky transportuji v ramci spoluprace s externi
firmou na ¢ernou pasivaci, ktera je vzdalena 180 km. Po tydenni lhiité na vyfizeni zakazky
se vykovky vrati zpét do balirny v 74. budove, kde se bali do krabic¢ek po 52 kusech a ukla-
daji na palety.

Palety jsou dale ulozeny do skladu hotovych vyrobki na 73. budové, jehoz systém usklad-
néni je pomoci ¢tecek a uréeni pfesného mista, které se uklada do systému. Z divodu rych-
lejsi dohledatelnosti vyrobkt je také v systému ulozen ptesny sektor skladu, kde se vykovky
nachazi. Nakonec jsou hotové vyrobky nalozeny do kamionil a prevezeny ke koncovému

zakaznikovi.

9.1 Detailni popis vyrobniho procesu na 92. a 72. budové

Na 92. budové se vyskytuje celkem 12 linek, k jejichz obsluze jsou piifazovany dvou az
Ctyt-Clenné osadky pracovnikii podle potieby obsluhované linky. Celkovy pocet zamést-

nanct na hale se pohybuje kolem 60 lidi, ktefi jsou pterozdéleni do tfisménného provozu.
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72. budova ma obdobny pocet linek a také ptiblizn¢ 60 zaméstnanci, kdy probihajici proces

kovani je stejny jako na 92. budové.
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Obrazek 4 Schéma procesu 92. a 72. budovy — BPMN Notace

Vyrobni proces zacina tim, ze ptifezy, ze kterych jsou kovany vykovky, jsou pfepraveny ze

skladu pied 93. budovou ke kovacim linkam dle potfeby jednotlivych zakazek. Pied fazi
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kovani vzdy dochazi k vyméné zapustek pracovniky podle toho, jaky druh vykovku se za
sménu bude kovat. Zapustky jsou dovazeny pomoci valeckovych vozikil, poté 2 dalsi za-
méstnanci pripravuji kovaci linku. Nejprve se zapustky musi nahfat pomoci plynovych ho-
faka na teplotu 200 °C. Je nutnosti provadét dohled nad zahtfivanim a nastavenim induktoru,
protoze vystup pfifezii musi mit teplotu 1235 °C pfi taktu 14,5 vtefiny, pfi¢emz mozné od-
chylka vychdzejiciho piifezu mtze byt +- 25 °C. Kontrola teploty probiha ihned u vystupu
z induktoru. V ptipadé nedodrzeni rozptylu pozadované teploty stroj vytadi piifez, aby po-
lotovar neprosel k dalsi vyrobni operaci a oznaci se na prtivodce jako nedohtaty nebo pie-
htaty material. V piipad¢€ nedohiatého materialu je mozné opetovné pouziti, tedy presunuti
k novému nahtéti a pokracovani ve vyrobnim procesu. Niz§i teplota neumozinuje dal§im vy-
robnim operacim, aby vytvarovali vyrobek do pozadovaného tvaru diky jeho vyssi pevnosti,
¢im by dochdzelo 1 k vys$si zmetkovitosti vyroby. V piipadé piehiati materialu, musi byt pre-
mistén ke Srotovani. Pii prehtati dochazi k degradaci materidlu a s tim spojenym objevova-
nim trhlin ve vykovku, coZ je z hlediska dodrzeni pozadované kvality neptipustné. Je-li tep-
lota v potadku, je pfifez pfemistén pracovniky ¢i robotickym ramenem do lisu s pfiprave-
nymi zapustkami. Béhem ¢ekani na dalsi premist'ovany piifez je robotické rameno chlazeno
v nadrzi s vodou v Casti, jez se dotyka nahtatého ptitezu.

Samotné kovani se uskuteciiuje stlacenim dvou kovovych forem se zapustkami smérem k
sob¢ celkem tfikrat. Tyto formy maji tvar poZadovaného vyrobku s pfidanymi tolerancemi
pro smrsténi materialu po jeho vychlazeni a dutinami pro pietok materialu. Spolu vytvareji
dutinu, kterou je pfifez tvarovan. Obsahuje tedy tfi faze, kterymi jsou péchovani, pfedkovani
a dokovani. Uder lisu se opakuje tiikrat, z divodu piesnéjsiho tvarovani vykovku. V zavis-
losti na momentalni Grovni robotizace u dan¢ho lisovaciho stroje, prfemisti robotické rameno
nebo pracovnik ptedkovek z jedné zapustky do druhé a po tideru nasledné z druhé zapustky
do tfeti. Nasledné je vykovek pfenesen do ostfihovaciho lisu, kde jsou od vyrobku oddéleny
pretoky materialu, které jsou po oddéleni odeslany ke Srotovani. Hotové vykovky jsou ochla-
zeny na dopravniku, ktery zabezpecuje jejich piepravu do beden urcenych k jejich ptevozu

do skladu.

9.1.1 Procesni diagram 92. budovy

Probihajici proces na 92. budové je nejdelsim vyrobnim procesem ve srovnani s jinymi pro-
cesy na ostatnich budovach. Na provedeni jedné vyrobni davky je zapotiebi vice nez tyden,

pticemz faze kovani predstavuje az 27 % celkového Casu vyroby této vyrobni davky.
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Tabulka 2 znazornuje analyzu jednotlivych procesti v ¢asovém sledu podle realizovaného
postupu. Na prvni pohled je zfejma urazend vzdalenost pfi pfevozu materidlu a vykovki,
ktera celkem ¢ini 3 388 metrti. Dal§im vyzna¢nym bodem je doba ¢ekani na uvolnéni kovaci
linky, jejiz hodnota se vysplhala na celych 6 hodin. Do této hodnoty je zapocitano i cekani
zpisobené pieplanovanim pracovnikil, protoze je v konec¢ném souctu celkova doba trvani
jedné vyrobni davky 242,7 hodin, da se snadno spocitat, ze pti 8 hodinovych sménach pro-
behlo dohromady piiblizn¢ 30 smén, nez byla tato vyrobni davka vyrobena. Pieplanovani
smény nastava z pravidla kazdou sménu a ziidkakdy k pteplanovani nedojde, proto by efek-
tivnim systémem na pfeplanovani pracovnikli mohla byt snizena celkova doba trvani vyrob-
nich procesti jednotlivych zakazek. Posloupnost ¢innosti na 72. budové je obdobna, proto i
zde dochazi k ¢ekani na uvolnéni kovaci linky ovlivnéném systémem planovani a pteplano-

vani pracovnikd.

Tabulka 2 Procesni analyza (vlastni zpracovani)
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10 ZADANI PROJEKTU

Projekt s ndzvem ,,Racionalizace dilenského planovani v Kovarné VIVA a.s.” se bude zaby-
vat navrhem nového efektivniho systému slouZziciho k planovani pracovnikt na dilnach 92.
a 72. budovy. Vyrobni proces téchto budov je paralelni, proto bude mozné systém planovani
pouzit pro ob¢ budovy. Provazet logickou posloupnosti a navaznosti bude metoda DMAIC,
ktera bude doplnéna o rizikovou analyzu RIPRAN poskytujici zhodnoceni projektovych ri-
zik, které mizou do jisté miry ovliviiovat realizaci projektu a navrzeni opatieni rizik s nej-
vy$$i mirou ohrozeni k eliminovéani vznikajicich problémi. V posledni kapitole dojde ke
zhodnoceni projektu, srovnani méftitelného parametru a k popisu piinosi, které projekt po-

skytl svou realizaci.

Tabulka 3 Zadani projektu (vlastni zpracovani)

Nazev projektu Racionalizace dilenského planovani v Kovarné VIVA a.s.

Pracovisté 92. budova, 72. budova (kovarny)

Zacatek projektu 1. zari 2021

Konec projektu 31. Cervenec 2021

Projektovy cil SniZeni celkové doby trvani planovani a pfeplanovani pracovniki
na smeény

Projektovy tym Ivan S., oddéleni primyslového inZzenyrstvi

Roman M., hlavni mistr vyroby
Adam H., Vedouci provozu kovarny

Magdaléna R., studentka UTB

Konzultanti  pro- | Marek J., mistr délirny
Jektu Bohus$ D., mistr délirny
Mojmir D., technicky pracovnik

Vladimir S., technicky pracovnik

Tomas H., vedouci TKJ

Vystup projektu Novy flexibilni a efektivni systém planovani pracovnika
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10.1 Metodika DMAIC

Logicky ramec byl zvolen prostfednictvim metody DMAIC, kdy nejprve dojde k definovani
cili projektu pomoci metody SMART, poté bude urcen méfitelny parametr, ktery bude zkou-
mat usporu doby trvani planovani a pfeplanovani, kterd ma vliv na celkovou pribéznou dobu
vyroby. Nasledné bude predstaven a analyzovan soucasny stav systému planovani pracov-
nikll zndzornény vyvojovym a Spagetovym diagramem, pii¢emz bude objasnén sménny i
piihlaSovaci systém a také budou odhaleny problémy vyskytujici se pfi soucasném systému
planovani. Dale bude navazovat popis navrhu nového systému planovani a jeho vizualizace
na zaklad¢ vyuziti metod myslenkové mapy a metody 5x pro¢, kterd bude predchéazet dia-
gramu rybi kosti, jenz bude slouzit k odhaleni pfi¢in a sub-pfi¢in feSené¢ho problému. V po-

slednim bod¢€ dojde k navrZeni opatieni k udrzeni nového systému planovani.

10.2 Casovy harmonogram projektu

Casovy harmonogram projektu je vytvofen prostiednictvim Ganttova diagramu formou ta-
bulky 4 a obsahuje veskeré ¢innosti nutné k planovani, sledovani a realizaci jednotlivych
aktivit projektu nezbytnych k jeho dokonceni vcetné jejich doby trvani. Zobrazuje také ca-
sovou posloupnost a navaznost jednotlivych €innosti, které znazoriuji priib&h celého pro-
jektu. Na vertikalni ose jsou zaznaceny jednotlivé ¢innosti a osa horizontalni poskytuje in-

formace o jejich ¢asovém sledu v pritbéhu meésict od zati roku 2020 po Cervenec roku 2021.

Celkova doba projektu je tedy naplanovana na celkem 11 mésictl, z toho nejdelsi ¢asovy
usek 4 mésicl pripada na navrh nového systému planovani, ktery musi byt promysleny do
detaild, aby mohl fungovat s co nejnizSim poctem vyskytu chyb. Vzdy 3 mésice jsou vycle-
nény na sbér informaci o vyrobnim procesu, do kterého ma byt systém implementovan a
také na analyzu souc¢asného systému, aby doslo k uplnému a hloubkovému feseni problém,

odhaleni plytvani a zanalyzovani procesu, ktery spole¢nost chce zefektivnit.
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Tabulka 4 Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovéni)

2020 2021
Aktivity Odpovédnost o g b
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, Magdaléna R.
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. . (. Magdaléna R.
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lanovani Roman M.
P Magdaléna R.
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Navrh prostredkd k eli- | Magdaléna R.
minaci rizik
Tvorba a sladéni zaddni | Ivan S.
s programatory
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, tym + lvan S.
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Implementace a otes- Roman M.
tovani programu
Zaskoleni pracovnikli a | Roman M.
mistr(
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11 CILE PROJEKTU

Ke spravnému definovani cilti projektu byla zvolena analytickd metoda pro navrhovani kon-
krétnich cilt v fizeni a planovani neboli metoda SMART, jez je slozena z pocatecnich pis-
men anglickych nazva vlastnosti, jaky by cil mél byt. V prvni fadé musi byt cil specificky
neboli pfesné definovan, protoze konkrétnim definovanim cile se ptedejde nedorozuménim
a je naprosto jasny pro vSechny zucastnéné strany. Také by jeho splnéni mélo byt méfitelné,
coZ umozni srovnani pocatecniho stavu a stavu po splnéni projektu. Srovnanim se ukaze, do
jaké miry byl cil splnén. Dale by mél byt cil akceptovatelny pracovniky, ktefi se na jeho
plnéni podili. Dalsi vlastnosti nutnou ke spravnému definovani je redlnost cile, protoze jej
musi byt mozné splnit v realném ¢ase pii uréitém vyuziti nastrojl, strojii a zdroji, které musi
byt k dispozici. V posledni fadé musi byt terminovany, tudiz musi mit cil pevné stanoveny

termin ukonceni projektu, jinak dojde k jeho neustalému odkladani.

Na zéklad¢ téchto predem definovanych vlastnosti, které musi navrhovany cil obsahovat je
definovany hlavni cil projektu jako: ,,Do 31. Cervence roku 2021 snizit as nutny k planovani
a pfeplanovani mistrem o 35 %°. Obecné se da fict, Ze hlavnim cilem je vytvofit systém,
ktery efektivnéji ptifadi zaméstnance kovarny k jednotlivym linkdm a vybranym pracovistim
tésné pred zahajenim smény s ohledem na aktualni dochazku. Mezi vedlejsi cile se nasledné
fadi analyza vyrobniho procesu a sou€asného systému pro planovani, vizualizace aktualniho

planu a vytvoteni elektronické matice dovednosti napojenou na dochdzkovy systém.

Specificky :

Terminovany |

Do 31. cervence MéfFitelny

roku 2021 snizit ¢as

nutny k planovani a

preplanovani mis-
/ '\ //-"\\

@m’//: | Akceptovany |
J /

Obrazek 5 Cil projektu (vlastni zpracovani)
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12 MERITELNY PARAMETR

Na 92. a 72. budové probiha planovani pracovnikli pomoci tydennich rozpist smén, které se
vytvaii kazdy ¢tvrtek rucnim zapisem do tabulky softwaru Microsoft Excel. Obvykle jsou
rozpisy smén planovany mistrem a doba trvani této operace i s vytisknutim je ptiblizné 15
minut. Na téchto budovach funguje tfisménny provoz, tzn. smény jsou ranni, odpoledni a
nocni, proto je potfeba vyhotovit rozpis smén pro kazdou sménu zvlast'. Mistr se pii plano-

vani fidi rozpisem Iékaii a dovolenych, ktery je znazornén na nasténce pied mistrovnou.

Na zacatku smény, kdyz pracovnici jiz stoji na svych pracovnich mistech, musi mistr obejit
ob¢ haly, aby zjistil redlny pocet pracovnikii na sméné a mohl sménu preplanovat podle
skute¢ného stavu pracovnikl. Nejprve obejde 92. budovu, kdy obchiizka dané budovy trva
pfiblizné 10 minut a musi byt provedena na zac¢atku kazdé smény, coz znamend, ze cely
postup se opakuje 3krat denné. Poté se vrati do své kancelare, kde ruéné béhem 4 minut dané
rozpisy smén pieplanuje. Nasledné se vrati do vyrobni haly k linkdm, kde chybél néktery
z pracovnikll a premisti ¢i doplni osaddku obsluhujici linku, aby mohli zacit pracovat. Pre-
misténi osadky trva v priméru kolem 5 minut. To samé nastdva u 72. budovy, kde obchtizka
haly trva ptiblizn¢ 8 minut. K této dobé musi byt zapocitana i cesta na danou budovu, protoze
mistrovna se nachazi na 92. budové. Opét musi na misté sménu pieplanovat a premistit pra-
covniky k jinym linkdm. Nakonec se mistr vrati do své kancelare a zaloZi pfeplanované roz-

pisy smén do Sanonu ur¢enému na dany mésic.

Hodnoty jednotlivych dob trvéani jsou zprimérovany a zaokrouhleny z diivodu odliSnosti na-
meéfenych hodnot, protoze v jednotlivé dny se 1isi poCet absence pracovnikli na sméné, a
proto pieplanovani trva riiznou dobu. Tabulka 5 zobrazuje celkovou dobu trvani nutnou

k naplanovéani obou tydennich rozpisti smén spolecné s jejim vytisknutim a umisténim do

Sanonu.
Tabulka 5 Celkova doba ¢innosti tydenniho planovani (vlastni zpracovani)
Tydenni ¢innost Celkova doba trvani
Planovani obou rozpisii smén na 1 tyden 13 minut
Vytisknuti rozpisti smén 2 minuty
Celkova doba planovani za 1 tyden 15 minut
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Nasledujici tabulka 6 uvadi celkovou dobu trvani denni ¢innosti, kterou kazdy den mistr
musi vykonat v rdmci pfeplanovani rozpisti smén dle aktualniho poctu pracovnikd, ktefi do-
razili na jednu ze tii smén.

Tabulka 6 Celkova doba ¢innosti denniho planovani

(vlastni zpracovani)

Denni ¢innost Celkové doba trvani
Obchiizka 92. budovy 3 * 10 =30 minut
Pieplanovani rozpisu smén 92. budovy 3 *4 =12 minut
Premisténi osadky 92. budovy 3 *5=15 minut
Pfesun na 72. budovu 3 *3 =9 minut
Obchtizka 72. budovy 3 * 8 = 24 minut
Pieplanovani rozpisu smén 72. budovy 3 *4 =12 minut
Ptremisténi osadky 72. budovy 3 *4 =12 minut
Ptesun na 92. budovu 3 *3 =9 minut
ZaloZeni rozpisu smén do Sanonu 1 minuta
Celkova doba planovani za 1 den 2 hodiny 4 minut
(za 24 hodin)
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13 ANALYZA STAVAJICIHO SYSTEMU PLANOVANI
PRACOVNIKU

V této kapitole se diplomova prace bude zabyvat sou¢asnym systémem planovani pracov-
nikl na smény ve spole¢nosti Kovarna VIVA, a.s. Nejprve bude predstavena soucasna situ-
ace, jak stavajici systém bézn¢ funguje. Déle bude zmapovan proces znazornény vyvojovym
diagramem a Spagetovym diagramem. Poté budou shrnuty problémy, které pii sou¢asném
systému planovani vyvstavaji a nasledné budou zatazeny dle jednotlivych druhti plytvani,
které musi byt eliminovany. Nakonec bude objasnén sménny systém spolecné se systémem

ptihlasovani pracovnikli na smény.

Kovarna VIVA, a.s. je nemaly komplex nékolika budov, ale tato prace bude zaméiena pouze
na 92. budovu a paralelné 72. budovu, kde probiha proces kovani, proto veskeré analyzy se

budou vztahovat pravé na tyto budovy.
13.1 Predstaveni stavajiciho systému

13.1.1 Rozpis smén a jeho planovani

Kazdy tyden ve Ctvrtek je planovan tydenni rozpis smén ru¢nim zépisem do tabulky softwaru
Microsoft Excel. Vzor rozpisu smén je zobrazen v tabulce 7. Rozpis smén obsahuje infor-
mace o tom, ktery z mistrti povede sménu, ptifazeni kazdého pracovnika k pracovnimu mistu
a ktefi pracovnici jsou momentéalné pracovné neschopni nebo Cerpaji dovolenou. V levém
sloupci jsou zaznamenany jednotlivé linky a pracovni pozice jako napiiklad obsluha vyso-
kozdviznych voziki ¢i mechanici. Déle je rozpis smén situovan do tfi sloupcti, které znaci
rozdéleni do tfi smén: ranni, odpoledni a no¢ni. A jednotlivi pracovnici jsou rozdélovani do

dvou az ¢tyi-Clennych skupin, kdy kazdéa skupina bude obsluhovat ptislusnou linku.

Pti planovani rozpisu smén je potieba brat zietel na n€kolik faktorti. Prvnim faktorem je
kvalifikace a zaSkoleni pracovniki, které jsou zaznaceny v kvalifikacni matici, protoze ne
kazdy pracovnik umi ovladat kazdou linku. Také se musi brat v potaz, Ze 1 kdyZ je pracovnik
zaSkolen na dané lince, ale jeho obvyklé pracovni misto je na lince jiné s rozdilnym taktem
¢i jinym druhem vykovku, nebude mit takovy vykon jako na lince, na které je zvykly praco-
vat. Zaroven i pii pfifazovani nového pracovnika k dané kovaci lince se musi brat zfetel na
fyziologické aspekty a rychlost vykonu daného pracovnika, protoze vyrobni proces produ-
kuje vykovky rozdilnych rozméri a hmotnosti. Cim t&zi vykovek je kovan, tim pomale;jsi

takt je nastaven. Obdobné pravidlo plati i pfi planovani umisténi pracovnikli na malé lehké
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vykovky ¢i velké t€zké vykovky. Dalsim faktorem jsou terminy a urgentnost zakazek, aby

spole¢nost stihla dodéavat své vyrobky v terminu, ktery je smluvné zavazan s odbératelem.

Z tohoto diivodu mnohdy dostavaji n¢které zakazky piednost pred ostatnimi. Jakmile je roz-

pis smén na dalsi tyden naplanovan, je mistrem vytisknut a umistén do Sanonu. Tabulka7

predstavuje ukazku napldnovaného rozpisu smén. Pracovnici jsou z diivodu ochrany jejich

osobnich tidaju v tabulce oznaceni PX a mistii MX.

Tabulka 7 Ukdzka rozpisu smén (interni zdroje spolecnosti)

ROZPIS SMEN NA 45.TYDEN

Mistr M1, M2 M3 M4
Kontrola
LMZ1000
(Lo4)
1.P1 1. P4 Karanténa 1.P7
1LMZ 1600 2.P2 2.P5 2.P8
(L01) 3.P3 3.P6 3.P9
4.P10
1. P11 1.P14 1. P18
2LMZ 1600 2.P12 2.P15 Karanténa 2.P19
(Lo2) 3.P13 3.P16 3. P20
4. P17
3LMZ 1600 1. P21 1.P24 1. P26
(nepretriity provoz) 2.P22 2.P25 2.P27
4LMZ 1600 (L15) 1. P28 1. P30
2. P29 2.P31
1. P32 1. P36 1.P39
1LMZ 2500 2. P33 2. P37 2. P40
(L06) 3. P34 3.P38 3. P40
4., P35
2LMZ 2500 1. P41 1. P43
(L11 Transfer) 2. P42 2. P44
1LVH 2500 1. P45 1. P49 1. P52
(L07) 2. P46 2. P50 2. P53
3. P47 3. P51 3. P54
2LVH 2500 (L10) 1. P55 1. P58 1. P61
(nepfetrZity provoz) 2. P56 2. P59 2. P62
3. P57 3. P60 3. P63
3LVH 2500 (L12) 1. P64 1. P67 1. P70
(nepretrzity provoz) 2. P65 2.P68 2.P71
3. P66 3. P69
L13 1.P72 1. P74 1. P76
2. P73 2. P75 2. P77
L14
V.vozik 1. P78, P79 1. P80, P81 1. P82, P83
Pomocné prace 1. P84, P85
Brous., Zakladaé 1. P86, P87, P88, P89 1. P90 1. P91 — Karanténa SK
Uklid 1. P92, P93, P94, P95
Obsluzni 1. P96 1. P98
2. P97 2. P99
Mechanici 1. P100 1. P103 1. P105
2.P101 2. P104 2. P106
Nepfretrzity 1. P107, P108 1. P109, P110 1.P111, P112
Nemocni P66, P73, P98, P102
P60, P47, P21, P1
Legenda Nemocni _ R.D.
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13.1.2 Preplanovani rozpisu smén

Pti zacatku kazdé smény je potieba rozpis smén pieplanovat v ptipad¢, ze nektefi pracovnici
na sménu nedorazi, a tudiz nebude personalni zabezpeceni vSech linek, protoze smény jsou
planovany na ptesny pocet ¢lenti osadek obsluhujicich konkrétni linky. Zjisténi absence né-
kterého z ¢lenti osadky zjisti mistr tfemi zptisoby. Nejmén¢ vyskytujicim se ptipadem byva,
ze doty¢ny pracovnik zavola nebo napise jesteé pred zacatkem smény, Ze nepiijde. V Castéj-
Sich piipadech se stava, ze pracovnik ani nezavola a nepiijde na jednu ze tii smeén. Informace
o absenci pracovnika se k mistrovi dostane mnohdy pozdé. Bud’ pfijde jiny pracovnik mistra
informovat, ze jim chybi ¢len osadky nebo se Casto o absenci pracovnika dozvi az pfi ob-
chiizce haly po zacatku smény. Vyskyt absence pracovnikii na sménach se pravideln¢ opa-

kuje kazdy den.

Po obchtizce haly musi mistr rozpis pfeplanovat opét vzhledem ke kvalifikaci pracovniki a
urgentnosti zakazek stejné jako u planovani. Pieplanovani probiha v papirové podobé for-
mou Skrtl a Sipek na jiz napldnovaném a vytisknutém rozpisu smén. Poté jde informace
sdélit pracovniklim, jejiz osadka postradd jednoho z ¢lenti. Bud’ je jina osadka rozpusténa a
stroj zastaven, aby mohli doplnit chybéjici ¢leny jinych osddek nebo je jiny pracovnik pte-
sunut na chybéjici misto, pokud je to mozné v rdmci obsluznosti linky. Stejny postup je po-
tteba znovu zopakovat 1 na 72. budove, protoze hlavni mistr vyroby je zodpovédny za obé

haly, kde probiha proces kovani. Poté je pfeplanovany rozpis smén zarazen zpct do Sanonu.

Na dalsi strané je umistén obrazek, na kterém lze vidét onen pieplanovany rozpis smén plny
Skrtii a Sipek. Jak jde vidét, doslo k preplanovani na vSech tfech sménéch jednoho dne a
rozpis smén se tak stavd velmi nepiehlednym. Obrazek 6 obsahuje fotografii nahodného
rozpisu smén. ProtoZe pfeplanovany rozpis smén neni zaznamenan v elektronické podobé,
bylo nutné k nazorné ukéazce dolozit fotografii pofizenou ze Sanonu. Jména pracovnikii jsou

z diivodu ochrany jejich osobnich tdaji rozmazana.
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Obrazek 6 Pieplanovany rozpis smeén (interni zdroje spolecnosti)
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13.1.3 Vyvojovy diagram

Nasledujici vyvojovy diagram nazorné a strucné predstavuje soucasny proces planovani a

preplanovani pracovnikii mistrem k jednotlivym linkam.

Naplanovani rozpisu

smén na 1 tyden

v

Rozmisténi pracovniktl
k linkdm zapisem do ex-

celu

\ 4

Obchtizka
haly

Chybi n¢jaky Zahéjeni
¢len osadky? smény

Pieplanovani rozpisu

smén

\ 4

Informovani pracov-
nikd o zmén¢ pracov-

niho mista

|

Zahajeni smény

Obrazek 7 Vyvojovy diagram procesu planovani a pieplanovani

(vlastni zpracovani)
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13.1.4 Spagetovy diagram

Nasledujici obrazek 8 zndzorfiuje trasu, kterou mistr kovarny musi urazit béhem procesu
preplanovani smén 3krat denné, protoze kazdy den jsou planovany tfi smény. Proces kovani
probiha na 92. a zaroven 1 na 72. budové, které jsou od sebe vzdaleny ptiblizné 150 metrt.

Pti kazdé obchtizce vyrobnich hal musi mistr tuto vzdalenost urazit celkem 2krat.

]
oY
et /
oY

\3
i Tomase &

Obrazek 8 Aredl budov spole¢nosti (Mapy, ©2021)

Modie oznacené obdélniky jsou mistrovny na jednotlivych budovach, kde ma mistr své pra-
covni misto. Jeho trasa zacina na mistrovné 92. budovy, kdy po zahdjeni smény musi obejit
budovu, aby zjistil stav pracovnikl. Obchiizka budovy je na obrazku zaznacena Zlutou Sip-
kou. V ptipadé absence nékterého z pracovnikti po obchtizce haly se vraci zpét do kancelare,
kde rozpis smén pieplanuje. Poté jde pfemistit ostatni pracovniky dle potteby zpét do pro-
vozu, aby mohly osadky pracovat. Nasledujicim krokem je piechod na 72. budovu, ktery je
znazornén zelenou Sipkou a opét nasleduje obchiizka haly. Po ptipadném pieplanovani roz-
pisu smén a rozmisténi pracovnikli se mistr vrati zpét po svétle modie vyznacené trase do
své kancelare na 92. budové. Nejen ze dochazi ke zbyte¢n¢ dlouhym urazenym vzdalenos-

tem, ale také jsou pro mistra pfeplanovani pracovnikii a obchiizky hal velmi ¢asove naro¢né.

13.1.5 PrihlaSovaci systém

Systém piichodll a odchodii do spolecnosti je fizen prostfednictvim firemnich karet, kterou
vlastni kazdy pracovnik. V ptipad¢, ze si kartu pracovnik zapomene, musi na zacatku smény
prichod nahlésit mistrovi, ktery ru¢n¢€ zavede ptichod zaméstnance do dochazkového sys-
tému. NenahlaSenim pfichodu mistrovi nebude zaméstnanci sména zapocitana do finanéniho

ohodnoceni.
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Pracovnici maji povinnost dostavit se a pfihlasit si pfichod pfiloZzenim karty k systému mi-
nimaln€¢ 10 minut pfed zacitkem pracovni doby a odejit minimalné 10 minut po skonceni
pracovni doby. Téchto 10 minut je vyhrazeno pro pievleceni pracovnikli do pracovniho
odévu a zajisténi vSech bezpecnostnich pomuicek. Také musi pracovnik navstivit nasténku,
na které je vyvéSen rozpis smén, podle které je pfifazen na urcité pracoviste, kde bude celou

sménu vykondvat pracovni ¢innost.

13.1.6 Problémy spojené se soucasnym systémem planovani a identifikace plytvani

1. Kazdé linka mé sviij pfedepsany pocet ¢lent osadky a pak nastava situace, Ze ostatni pra-
covnici bez chybégjiciho pracovnika nemizou vykonavat svou praci, dochazi tedy k ¢ekéani
pracovnikil na jejich premisténi, nez mistr sménu pieplanuje. Nastavaji také situace, kdy je
linka v chodu z pfedchozi smény, ale kviili absenci pracovniki, dostane piednost urgentnéjsi
zakézka a stroj se musi pretypovat, ¢imz vznikaji prostoje a pribéznéa doba zakazky se pro-
dluzuje ¢ekanim.

2. Miize nastat i situace, ze n¢jaka z linek v pribéhu smény v chodu nebude, protoze nebude
zajisténo personalni zabezpeci. V piipad€ absence vicero pracovniki musi byt zastavena
linka a pracovnici jsou pfemisténi k jiné lince a tim neni naplnéna maximalni kapacita vy-

roby, coZ snizuje hodnoty denni produkce.

3. Pirychlém pfeplanovani v kratkém Case se stava rozpis smeén nepiehlednym kvtli Skrttiim
a Sipkam, ve kterych se da stéZi v budoucnu snadno orientovat a pfi zpétném dohledavani
informaci ¢i dat k riznym tc¢eliim mtiZou vznikat nedorozuméni a chyby kvili zvySené ne-

prehlednosti.

4. Na to navazuje i komplikovanost vyhodnoceni statistik. V ptipade provadéni vypocti Cet-
nosti ohlasenych 1 neohldSenych absenci na zékladé kterych by mistii védéli, ktefi pracovnici
maji stabilni dochazku a tim by je mohli pfifazovat na prioritni zakézky, by se diky nepfte-
hlednosti mohli vyskytnout chyby pfi s¢itani, ¢imZ by mohli byt neptiznivé ovlivnény vy-

sledky.

5. Fyzicka papirova podoba zptsobuje naro¢né€jsi dohledatelnost informaci a neptehlednost,
ale dochazi i ke zbyte¢nému tisknuti, spotiebé papiru a zaplnéni mista Sanony. Také je zdlou-

hava, neflexibilni a uzivatelsky neptivétiva.
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6. Transport informaci zptisobuje zbyteény pohyb po pracovisti, kdy mistr musi provadét
obchiizku haly pfi zacatku smény a dopravit zménéné informace o pracovnim umisténi pra-

covnikim, kterych se pfesun tyka.
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14 NAVRH NOVEHO SYSTEMU PRO PLANOVANI PRACOVNIKU

14.1 MySlenkova mapa

Pro vyssi piehlednost a strukturalizaci ndpadti a myslenek byla zvolena tvorba myslenkové
mapy, kterd nazornym zptisobem predstavuje veskeré aspekty, jez by mély byt zahrnuty v
navrhu feseni. KliCovy problém byl definovan jako navrh nového systému planovani pra-
covniktll. Ten se dale vétvi na jednotlivé aspekty a to: automatizaci systému, zakazky, dovo-
lenou a Iékare, propojenost s pracovniky, kvalifikaci a zapomenuti karty. Tyto aspekty jsou
dale rozdéleny do detailnéjsiho piehledu a ukazuji dilezité pod-body, které by nemély byt
opomenuty. Automatizaci systému se rozumi piesun dokumentli z papirové podoby do digi-
talni podoby, kterd bude prehlednéjsi, uzivatelsky jednoduchd, propojena s ptihlasovacim
systémem a realna v Case. Dulezité je také sledovani termini a produkce jednotlivych zaka-
zek a informaci o Cerpani nebo zlstatku dovolenych pracovnikli. Promyslet je nutné také
pfedani potfebnych informaci pracovnikiim a problém spojeny se zapomenutim firemni
karty. Déle je nezbytné zvazit propojeni kvalifikacni matice se systémem. Myslenkova mapa

je zobrazena v piiloze €. P1.

14.2 Metoda Skrat proc

K definovani hlavnich pfi¢in uvedenych niZe v diagramu rybi kosti, byla aplikovana metoda
,Petkrat proc®, kterd formou navazné¢ kladenych relevantnich otazek pomitize urcit, na jaké
pfiCiny je nutné se zaméfit a prispéje k detailn€jSimu prozkoumani problematiky neefektiv-
niho planovani pracovnikii na smény. Proto se prvni formulovana otdzka bude tykat neefek-

tivnosti systému planovani.

Proc€ je systém planovani pracovnikl neefektivni?

> ProtoZe je zdlouhavy a neflexibilni.

Pro¢ je systém zdlouhavy a neflexibilni?

> ProtoZe mistrim dlouho trva provadéni zmén.

Pro¢ mistrim dlouho trva provadéni zmén?

> Protoze nemaji dostatek informaci o redlném poctu pracovnikii na smené.

- Protoze je v papirové podobé.

Pro¢ nemayji dostatek informaci o redlném poctu pracovniki na smeén¢?
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> Protoze je pracovnici dostate¢né neinformuji o absenci na sméné¢.
Proc€ je pracovnici dostate¢né neinformuji o absenci na smén¢?

> Protoze nemaji dostate¢nou motivaci ¢i loajalitu viaci zaméstnavateli.

Po aplikaci metody ,,Pétkrat proc* byly odhaleny dvé pti¢iny. Prvni pti¢ina se tyka fyzické
podoby systému pro planovani pracovniki, kterd je slozitéjsi a zdlouhavéjsi k provadéni
operativnich zmén pfi absenci pracovnika ve vyrobé. Druhou pfic¢inou se ukazala byt nedo-

state¢nd motivace pracovnika a nevybudovana loajalita vii¢i zaméstnavateli.

14.3 Ishikawa diagram

Nezadoucim kone¢nym efektem diagramu rybi kosti je pii feSeni daného problému neefek-

[3

tivni systém planovani pracovnikl na smény. Na zéklad¢ aplikované metody ,,Pétkrat proc

byly formulovany 4 zdkladni pfi€iny: pracovnici, mistfi, systém a stroje.

Mist¥i Pracovnici
Nedostacujici motivace
Laxni pfistup

%\levybudované
loajalita

/ Zvykli na

uréitou linku Neefektivni

» systém planovani
pracovnik

Neinformovanost

Slaby vztah s
pracovniky

Nefunguijici
komunikace

Castecna

Nefungujici .
kvalifikace

komunikace

Papirova podoba

/ Upfednostnéni

zakazek

Nevytvareni

statistik
Nutnost

N\

Zdlouhavost Nepropojenost Pomalé pFetypovani pfi
Neflexibilita s prihlasovacim Provadéni zméné zakazky
systémem zmeén Nepfenosnost
Systém Stroje

Obrazek 9 Ishikawa diagram (vlastni zpracovani)

Prvnim rozebiranym bodem jsou pracovnici, a to zejména z toho uhlu pohledu, pro¢ se pra-
covnik nedostavi na sménu bez predem udané¢ho diivodu a nahldseni své nepiitomnosti ve-
doucim zaméstnanciim. Pracovniky je mozné rozdé€lit do tii skupin. V prvni skupiné jsou
pracovnici, ktefi ptedem zavolaji a omluvi svou nepfitomnost. Dale jsou zde pracovnici,
kteti ohlési svou nepfitomnost béhem zacatku smény a v tieti skupiné jsou zde pracovnici,

ktefi svou absenci nikterak nenahlasi. Jako moZnd sub-pfi€ina je uvedena nedostacujici mo-

tivace a nevybudovana loajalita. Pokud zaméstnanec neciti odpoveédnost vii¢i zaméstnavateli
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¢i urcitou davku motivace pracovat za urcité finan¢ni ohodnoceni, mizou nastavat situace,
ze dany pracovnik jednou za ¢as na sménu nedorazi a mistii vyrobni haly jsou nuceni jiz
naplanovanou sménu pieplanovat. Co se tyce kvalifikace, tak ne kazdy pracovnik umi pra-
covat na vicero linkach, coz ma vliv na zastupitelnost pracovniho mista v piipadé absence
pracovnika na smén¢. Zaroven je nutno poznamenat, ze vykon pracovnika je zavisly na zis-
kanych zkuSenostech na linkach, na kterych pracuje nejcastéji a pfi preplanovani smény se
dostava na linku, na které nenabyl tolik zkuSenosti, a proto jeho vykon neni tak vysoky jako
na svém obvyklém misté a nemusi stihat takt, ktery je proménlivy vzhledem k hmotnosti

vykovku.

Nasledné je situace analyzovéana z pohledu mistri. Pokud mistr nemé dostatek informaci o
poctu pracovnikil na sméné, piicemz musi brat ohled pfi planovani smény na rozdilné kva-
lifikace pracovnikli, nemuze disledn¢ a efektivné v urcitém Case na ur¢itém misté naplano-
vat spravné rozdéleni pracovniki k linkam a zakazkam. Pokud neprobihé fadna komunikace
mezi mistry a pracovniky, nedostavaji se potfebné informace v¢as k mistrim, a to ma za

nasledek neustalé preplanovani smen.

Co se tyce stavajiciho systému, tak za nejvétsi pricinu jeho neefektivnosti je shledavano
pomalé provadéni zmén, které je uzce spjato s papirovou podobou tohoto systému. Také
systém neni propojeny s piihlaSovacim systémem pracovnikil a neni pak tedy moznost, jak
rychle a piehledné zjistit redlny pocet pracovnikt, ktefi dorazili na sménu. Tvorba nového
aktudlniho rozpisu smén je zdlouhava a neflexibilni, protoze formou pieSkrtnuti a Sipek pte-
sunu pracovniki od linky k lince, vytvafi na papife nepiehlednost, coz miize vést k vyskytu
chyb a nedorozuméni. Déle neni mozné efektivné vytvaret statistiky o Cetnosti absenci ¢i
dochazky pracovniki, ze kterych by pak mohly byt vyhodnocovany piehledy o jednotlivych
pracovnicich a jejich stabilité¢ v ramci pfichodl, coz by mohlo zjednodusit planovani piidé-

lenim stabilné chodicich pracovnikl na urgentni zakéazky.

Posledni bod se tyka stroja, které jsou samoziejmeé nemovité a vesSkeré materidlové toky,
pracovnici 1 hotové vyrobky se musi pfizpiisobovat urcitému rozmisténi. Pokud néktefi pra-
covnici na sménu nedorazi, miiZze nastat situace, Ze n¢ktera linka nebude mit persondlni za-
jisténi a vzhledem k urgentnosti zakazek, dostanou nékteré zakazky prednost pted ostatnimi
a vSe se jim musi pfizpusobit. Upfednostnéni prioritnich zakazek je nutnym krokem vzhle-
dem k plnéni termint dodani, ale nemuselo by k tomu dochazet do takové miry, pokud by
vzdy jednotlivy pracovnici dorazili na sménu. Nejen Ze se pak linka musi pfetypovat, ale

také se musi premistit néktefi pracovnici a material.
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14.3.1 Zhodnoceni Ishikawa diagramu

Veskeré pficiny a sub-pfic¢iny diagramu rybi kosti jsou navzajem propojené, proto se bude
prace prioritné zabyvat tou stéZejni a nejvice ovlivnitelnou pfi¢inou spolecné s jejimi sub-
pric¢inami, aby doslo k maximalnimu zefektivnéni a eliminaci plytvani. Co se tyce vétvi mis-
tri a strojii, zde neni dostateCny pocet sub-pficin, které by nejvice ovliviiovali efektivitu
systému pro planovani. Zatimco nejvice sub-pficin bylo definovano u vétvi pracovnici a

systém.

Za stéZejni a nejovlivnitelngjsi pfi¢inu byla zvolena vétev systém, proto se prace bude zaby-
vat v této kapitole predevs§im navrhem nového systému pracovniki, ktery bude fesit pro-
blémy sub-pficin jako je fyzickd podoba dokumentl, nepropojenost s pfihlasSovacim systé-
mem a vlastnosti systému. Opomenuta nezlstane ani vétev pracovnikl, protoze tyto dvé
pfic¢iny spolu izce souvisi a ¢im vice pracovnikli bude dodrzovat pracovni moralku, tim
efektivnéji bude systém fungovat a nebude potieba tolik ¢asu na preplanovani rozmisténi
smény. U pracovnikil je spiSe otdzkou nastaveni motiva¢niho systému, proto bude nasledu-
jici kapitola obsahovat 1 ndvrhy opatteni, kterymi bude mozné podpofit motivacni systém

zameéstnancu.

14.4 Popis navrhu systému pro planovani pracovniku

V této Casti se diplomova prace bude zabyvat navrhem nového systému pro pldnovani pra-
covnikd, ktery bude odpovidat v§em parametrim myslenkové mapy a také by mél elimino-
vat veSkeré ptiCiny vyjadiené v Ishikawa diagramu, aby znovu nedochazelo ke vyse zmin¢-
nému konec¢nému nezddoucimu efektu. Pozadovanym konecnym efektem je vytvofit systém
planovani pracovnikil na smény, ktery bude automatizovany, piehledny, jednoduchy na

ovladani a nalezité vizualizovany.

14.4.1 Rozpis smén a jeho planovani

Planovani rozpisu smén na dalsi tyden se bude uskutecnovat vzdy kazdy Ctvrtek dle pied-
choziho systému, ovSem jeho planovani bude probihat v pfedem naprogramovaném soft-
waru, ktery bude spole¢nosti zadan programatorim k naprogramovani dle novée vytvofeného
navrhu systému pro planovani pracovnikli. Nebude jiz dochazet k tisknuti fyzické podoby
rozpisu smen, ale veskeré rozpisy smeén budou ukladany v pocitacové podobé v systému,

tudiz nebude dochazet k jejich neustalému prenédseni a uskladnéni v Sanonech.
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Planovani rozpisu smén bude vyuzivat techniky ,,drag and drop®, to znamena, ze nebude
potieba vypisovat jména pracovnikid rucné, ale dojde pouze k pietazeni pracovnikova jména
ze zasobniku pracovniki do uréené kolonky. Systém bude mit pfeddefinovanou Sablonu, do
které se pracovnici budou planovat a bude mozné tyto data priabézn¢ ukladat. V Sablon¢ bu-
dou zaznaceny jednotlivé linky, kolonky ukazujici minimalni pocet ¢lenti osadky a sloupce
na smény, protoze rozpis smen se bude vzdy zobrazovat na vSechny tfi smény ranni, odpo-
ledni a no¢ni téhoz dne. Nasledn¢ zde bude vytvorena také kolonka, do které by se zazna-
menavali 1ékafi, nemoc, dovolené a absence, aby bylo jasné identifikovano, kde se pracovnik
nachdazi. Dalsi tyden se vzdy automaticky zobrazi naplanovany rozpis smén v dany den, kdy

jej bude na prislusnou sménu potieba.

14.4.2 Pieplanovani rozpisu smén

Kazdy den si vzdy 10 minut pted za¢dtkem smény mistr otevie systém pro planovani s na-
¢tenym rozpisem smén na dany den. Zde bude nazorné vidét v naplanované Sabloné barevné
oznaceni jmen pracovnikil, diky propojeni se systémem piichodii a odchodii. Tyto jména
budou svitit bud’ ¢ernou nebo &ervenou barvou. Cernd barva bude znagit to, Ze pracovnik na
sménu dorazil a piihlasil si svou kartou pfichod na sménu. Cervena barva bude ozna¢ovat
pracovnika, ktery na sménu nedorazil. Pracovniky, ktefi nedorazili mistr ptesune do kolonky
absence, coz muze v budoucnu slouzit jako podklad pro vyhodnocovani statistik o ¢etnosti
neomluvenych absenci pracovnikt a tim i1 zjednodusit tydenni planovani na smény, protoze
mistr bude moci upfednostnit vybér pravidelné dochézejicich pracovniki na prioritni za-

kazky vzhledem k terminim dodani.

Nasledné snadno, rychle a piehledné pieplanuje rozpis smén na danou smeénu opét technikou
pietahovanim jmen ze zadsobniku na misto vykonu prace. Po dokonceni pfeplanovani rozpisu
preda informace o umisténi k linkdm pracovnikiim pomoci vizualiza¢ni obrazovky umisténé
v co nejblizsi vzdalenosti od Saten pracovnikil, aby se vychazejici pracovnici ze Saten podi-
vali, na kterém stanovisti budou v ten den vykonavat sménu a mohli se podle rozpisu smén

rovnou rozmistit.

14.4.3 Propojeni s prihlaSovacim systémem

Novy systém planovani by mél byt napojen na pifihlasovaci systém, aby m¢l mistr dostatek
¢asu na preplanovani smény dle piihlaSen¢ho redlného poctu zaméstnanci. Jelikoz zamést-

nanci musi byt pfihlaSeni na sménu minimaln€ 10 minut pfed zac¢atkem, budou mit mistii
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stejnou dobu na pieplanovani smény, jejiz rozpis jiz byl naplanovéan jako tydenni rozpis

smén piimo v systému a je v ném také ulozen.

Napojeny systém mu sam ukaze barevnym rozliSenim jmen pracovnika v Sabloné, jaci pra-
covnici na sménu dorazili ¢i nedorazili a mistr pfetahovanim mysi bude schopen béhem
mén¢ jak 10 minut sménu preplanovat tak, aby rozmisténi pracovnikti odpovidalo jejich kva-
lifikaci a urgentnosti zakazek. Systém bude tedy sledovat informaci o pfitomnosti pracov-
nik(, zda se jednad o novacka a také bude zaznamenavat divody nepifitomnosti, které bude
fadit do 5 skupin: dovolena, pracovni neschopnost, paragraf, absence, volno. Dalsi veli¢inou
sledovanou novym systémem bude nasledné¢ i doba trvani dané absence, ktera bude zazna-

menana piresnym datumem cerpani dovolenych a dalSich z rozdélenych skupin.

V piipad¢, Ze pracovnik zapomene svou ptihlasovaci kartu, je povinen okamZzité po ptichodu
na sménu a to minimalné 10 minut pfed zacatkem smény informovat mistra, aby ten zaznacil
do systému piichod pracovnika ru¢né. Proto by mu mél systém takovou moznost umoznit,

aby mohl zasahovat do dochazky pracovnikd.

14.4.4 Propojeni s kvalifika¢ni matici

Novy systém pro planovani pracovnikli by mél byt propojeny s kvalifika¢ni matici, kterou
mistfi vyroby kazdy mésic aktualizuji, protoze se na kovarne 92. budovy pohybuje ptiblizné
60 pracovnikt a jejich kvalifikace se v prib¢hu ¢asu méni. Obdobna situace nastava na 72.
budové, kde pracuje také zhruba 60 pracovniki. Priklad kvalifikacni matice se vztahuje na
budovu 92., protoZe je totozné a zaloZena na stejném principu jako na 72. budové. Matice
dovednosti kovarny, ktera byla aktualizovana k datu 27.1.2021 je zndzornéna niZe v pfiloze
¢. P2. Jména pracovnikll jsou zamérné oznaceny jako P1 az P125 z diivodu ochrany jejich

osobnich udaju.

Na horizontalni ose jsou zndzornény kovaci linky a stroje, které se na 92. budové nachazi.
Vertikalni osa predstavuje vycet pracovnikil, kteti jednotlivé linky a stroje obsluhuji. V je-
jich pruniku jsou vzdy pole oznacena symboly 1,2,3,4 a ur€itym barevnym rozliSenim. Sym-
bol 1 znaci, ze pracovnik neni schopen pracovat samostatné a neni odborn¢ zptisobily. Déle
symbol 2 je oznacenim pro pracovnika, ktery je schopen pracovat pouze pod dohledem. Pra-
covnik, ktery je schopen pracovat samostatné ma symbol 3. Symbol 4 oznacuje pracovnika,

ktery nejen miize pracovat samostatné, ale je také schopny zabezpecovat vycvik ostatnich.
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Pole jsou také rozdéleny barevnym rozliSenim, kdy svétle oranzova barva znazoriuje mistra
nebo kontrolora, tmavé oranzova barva ptipadd obsluze zplsobilé na manipulaci s vyso-
kozdviznymi voziky (VZV), svétle fialovou barvu maji pracovnici, kteti méni své pracovni
zafazeni napiiklad pifechodem na jinou halu. Cervenou barvou jsou ozna¢eni pracovnici
v zacviku a zlutou barvou pracovnici na pomocné prace. Bez barevného oznaceni jsou pra-

covnici, ktefi nepatii ani do jedné z vyjmenovanych skupin.

Pro potteby nového systému pro planovani je nutné kvalifika¢ni matici upravit a zjednodusit,
aby mohlo dochazet ke snadné a rychlé orientaci. Upravena ukazka nové podoby kvalifi-
ka¢ni matice je pfilozena v ptiloze P3. V prvni fad€ byla kvalifikacni matice aktualizovana
z diivodu aktualizace nazvl novych linek. Na vertikdlni osu za jména pracovnikl byl pfidan
sloupec pozice a skore. Sloupec pozice informuje o pracovni pozici kazdého pracovnika, aby
bylo zfejmé, jestli je pracovnik zatazen jako kovaf, mistr, kontrolor, manipulant, mechanik,
pomocné prace ¢i obsluha vysokozdviznych vozikii. Kolonka skére znaci Groven zauceni
jednotlivych pracovniki, a to dle souctu hodnot uvedenych v tabulce. Tyto hodnoty byly
také pozménény na stupnici od 0 do 3, kdy pracovnik, ktery neni schopen pracovat samo-
statné a neni odborné zplsobily je zaznaCen bez zobrazeni ¢isla 0 a kolonka je prazdna,
protoZe z vynechani kolonky je zfejmé, Ze pracovnik nedosahujici ani nové zvolené urovné
1, nemtiZe bez zagkoleni linku obsluhovat. Cisla 1 aZ 3 jiz jsou v kolonce zobrazeny a rozli-
Seny pftislusnou barvou, kdy Cislu 1 ptipada zlutd barva, ¢islu 2 je pfifazena modra barva a
¢islo 3 ma barvu zelenou. Déle ptibyly kolonky filtru, prostiednictvim kterého je mistr scho-

pen rozpoznat pracovniky jak podle typu pracovni pozice, tak i podle skore a typti linek.

Kvalifika¢ni matice by méla byt do systému propojena z toho diivodu, ze pti planovani roz-
pisu smén musi mistr brat ohled pfedevsim na kvalifikaci pracovniki, protoze ne kazdy pra-
covnik je zaskolen pracovat na urcité lince. Je nutné zohlednit i dobu, kterou pracovnik na
pfislusné lince stravil, protoZe pokud je pracovnik zvykly na urcity takt, pracovni operaci a
hmotnost vykovku, je podstatné vykonnéjsi na daném pracovisti nez na lince, na které pra-

coval jen zfidka kdy.

Novy systém pro planovani pracovnikii by mél byt kompatibilni s kvalifikaéni matici, ze
které bude importovat nejen seznam zaméstnancl piipadajici na danou smeénu, ale také i
osobni ¢islo, jméno, nakladové stredisko, pozice a platnost pracovniho poméru. V ptipade,
ze mistr bude potfebovat zjistit informace o kvalifikaci pracovnikti ¢i informace o tom, ktefi

pracovnici s ur€itou znalosti miZou linku obsluhovat, rozklikne si v systému kvalifika¢ni
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matici a dle systému filtrovani je schopen rychle urdit, kterého pracovnika mé umistit na

dané pracoviste.

14.5 Vizualizace nového systému pro planovani

Pti vizualizaci nového systému pro planovani byl bran ztetel na to, aby systém byl ptehledny,
jednoduchy a ptivéetivy pro uzivatele. Dulezitym aspektem je také, aby obsahoval vSe po-
ttebné bez zbytecnych funkci a informaci. Jednou z mnoha novych funkei je také zachova-

vani dat a jejich snadna a rychla zpétna dohledatelnost.

V této kapitole diplomové prace bude vizualné popsano feseni a navrh nového systému pro
planovani pracovniki, ktery bude mozno v budoucnu vyuzit i na jinych budovach spolec-

nosti. Proto by m¢l byt adaptabilni pro vSechny druhy sménnosti.

14.5.1 Vizualizace z pohledu mistra

Planovani bude probihat formou pfeddefinovanych Sablon, které se budou automaticky ge-
nerovat na zéklad¢ pfedem zadanych tdaji o sménach. Vzhledem k tomu, Ze pifi bézném
tydennim pldnovani dochéazi pouze k malym Upravam v osadkach u jednotlivych linek a pra-
covnici nej¢asté]i setrvavaji jen na omezeném poctu linek, bude tydenni planovani rozpisu
fungovat v $abloné pomoci rychlych zmén u kazdé linky. Tyto zmény muze snadno mistr
provést po rozkliknuti linky vlevo v Sabloné. Po rozkliknuti se objevi nabidka tprav, ktera

je zobrazena nize na obrazku 10.

LO1 -1 LMZ 1600

Ano A 4

Poradové &islo: 1 Optimalni pocet zamestnanci: 3 Predak:

Zacatek rotovani: 16.3.2020

Smeénnost; | Nepfetréiti

== p] == P4 == p7 == P10
== p) == P5 == P8 == P11
== P3 mm P6 = P9 == P12
5 5 9P 5

Ulozit

Obrazek 10 Vizualizace — nabidka tprav (interni zdroje spolecnosti)
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Z obrazku 10 je vidét, o jakou linku se jedna, jeji pofadové ¢islo a optimalni pocet zamest-
nanct pro obsluhu linky. Déle je zde moZznost vybéru sménnosti, kdy prostfednictvim filtru
je na vybér celkem 5 moznosti: ranni, no¢ni, 3 sménny A, 3 sménny B a nepietrzity. Podle
data a zacatku rotovani systém bude schopny automaticky generovat sménnost pracovniki.
Dal8im filtrem je i moznost vybéru, zda bude na dané smeéné ptitomen pieddk ¢i nikoliv.
Nakonec upravi mistr pomoci znamének plus a minus ¢leny osadky. Ackoliv je urcen opti-
malni pocet zaméstnanci, systém umoziuje nizsi 1 vyssi pocet clent osadky, ktery ovSem
nesmi klesnout pod minimélni pocet ¢lentl. Upravy si dale systém uloZi a vygeneruje stejnou

Sablonu i nasledujici tyden.

Sablona mé jasné definovanou predepsanou formu, ktera obsahuje na vertikalni ose pracovni
umisténi a na horizontalni ose tii sloupce znazornujici vSechny tfi smény. Jména pracovnikti

jsou opét oznacena zkratkami P1 az P126 z divodu zachovani ochrany jejich osobnich

udajti
v -
P1 Pa P7
Lo1 P2 PS5 P8
3 sménny P3 P6 P9
P10 P13 P16
Lo2 P11 P14 P15
3 sménny P12 P15 P17
P18 P21 P24
P19 P22 P25
P20 P23 P26
P27 P30 P33
LO4 P28 P31 P34
3 sménny P29 P32 P35
P36 P39 P42
Lo6 P37 P40 Pa3
3 sménny P38 Pa1 Paa
P45 P48 P51
LO7 Pae Pas P52
3 sménny Paz P50 P53
P54 P57 P60
P55 P58 P61
P56 P59 P62
P63 P66 P69
L11 P64 P67 P70
3 sménny P65 P68 P71
P72 P75 P78
P73 P76 P79
P74 P77 P80
P81 P84 P87
L13 P82 P85 P88
3 sménny P83 P86 P89
P90 P93 P96
L14 P91 P94 P97
3 sménny P92 P95 P9os
P99 P102 P105
L15 P100 P103 P106
3 sménny P101 P104 P107
P108 P111 P114
P109 P112 P115
P110 P113 P116
P117 P119 P121
P118 P120 P122
Pomocné P123 P124 P125
. P126
prace

Obrazek 11 Vizualizace — Sablona pro planovani (interni zdroje spole¢nosti)
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Pro vyssi piehlednost byla pfidana funkce filtru, pomoci které si mistr v piipad¢ potieby
muze vyseparovat jen urcity typ smény po rozkliknuti buiiky v levém hornim rohu. Nabidka

vybéru je zndzornéna na nasledujicim obrazku 12.

Ranni
3 sménny P2
MNepretriity

-JJIIICIIII,' P3

Obrazek 12 Vizualizace — funkce filtru (Interni zdroje spole¢nosti)
Jak jiz bylo zminéno vyse, planovani i pteplanovani bude probihat formou ,,drag and drop*
neboli pfetahovanim jmen zaméstnancti ze zasobniku k danému pracovisti. Konkrétné se
jedné o uchyceni jména pracovnika ze zasobnikil pracovniki a jeho nasledné pietazeni k pfi-
sluSné lince nebo pracovnimu mistu. Zasobnik zaméstnanci je generovan prostiednictvim

propojeni systému s kvalifika¢ni matici, jez je podrobnéji popsano v kapitole 14.4.4.

Zasobniky zaméstnanci jsou rozdéleny dle typu sménnosti, aby se mistr dokazal rychle ori-
entovat v tom, jaky pracovnik podléha ptislusnému typu sménnosti. Také je zasobnik roz-
délen do dvou sloupctl, které ukazuji, jaci pracovnici maji byt v préci. Je-li jméno pracovnika
zvyraznéno ¢ernym obrysem pisma, znamena to, ze patii do daného sloupce. Pokud je jméno
pracovnika Sedym obrysem pisma, bude tedy ve sloupci druhém. Ukazka vizualizace zasob-
nikt je pfedstavena na obrazku 13, kdy vSichni pracovnici jsou ve sloupci ,,v praci® oznaceni

¢ernym obrysem pisma, tudiz nikdo z nich nema volno.

3 sménny provoz

V préci | Volno V préci | Volno

Obrazek 13 Vizualizace — zdsobniky zaméstnancu
Stejny systém je zachovan pii pretahovani jmen pracovniki do sloupct, které zaznamenavaji
rizné druhy pficin absenci pracovnikti. Pokud je pracovnik pracovné neschopny ¢i u 1ékate,
presune jej mistr do sloupcii pracovné neschopnych a Iékait. Stejné tak je to u dalSich

sloupcti, kterymi jsou dovolend, paragraf, absence a neplacené volno.

Dalsi novou vymozenosti systému je propojeni se systémem piihlasovani, ktery je detailnéji

popsan v kapitole 14.4.3. Diky nému mistr vidi v Sablon¢ 1 v zasobnicich, ktefi zamé&stnanci
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se aktudln€ na smén¢€ nachazi. Zaméstnanci, kteti dorazili na sménu a pii ptichodu se ptihla-
sili pomoci své pracovni karty jsou oznaceni klasickym ¢ernym obrysem pisma jejich jmen.
Ovsem zaméstnanci, ktefi na sménu nedorazili bez pfedem udaného zdivodnéni a nebyli
tudiz zatfazeni do jednoho z modfe oznacenych prvnich pismen ve sloupcich, maji obrys pis-
men svého jména vyznacen ¢ervenou barvou. To znamend, Ze mistr na prvni pohled vidi, ze
néjaky pracovnik v oséddce schdzi, presune cervené oznaceného pracovnika do sloupce ab-

sence a na jeho misto piesune jiného pracovnika, jenz na sménu dorazil.

Absence NVnepIacené volno Nemocni L ékar / DK Dovolena Paragraf
P3 P10 P11 P3

Obrazek 14 Vizualizace — Absence zaméstnanct (interni zdroje spolec¢nosti)

14.5.2 Vizualizace z pohledu pracovnika a forma predani informace

Piedani informace pracovnikiim o jejich pracovnim rozmisténi na danou sménu bude jak na
92. budové tak na 72. budové promitnuto na obrazovce, kterou je nutno pro tyto tcely za-
koupit a namontovat pobliZ vychodu ze Saten. Mezitim co se pracovnici pfevléknou a zajisti
si ochranné pomucky, mistr pfeplanuje smeénu dle redlného poctu pracovnikl piihlaSenych
na sméné a pracovnik se po opusténi Satny podiva na obrazovku ze které zjisti, v jaké osadce,

u které¢ linky bude pracovat na piislusné smeén¢.

Zamg¢stnanci uvidi na obrazovce pouze vyplnénou Sablonu tykajici se pouze aktuadlni smény,
kterd bude obsahovat jejich jména pfifazend do osadek definovanych linek. Ostatni infor-
mace o absencich a dovolenych spolecné se zdsobnikem zaméstnanct pro n¢ budou skryty.
Tato forma byla zvolena z dlivodu transportu pouze potiebnych a diilezitych informaci k pra-
covnikim, kterych se tyto informace tykaji, aby byla zachovana ptehlednost a rychla orien-

tace ve vyhledavani ptisluSného pracovniho umisténi danym pracovnikem.
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15 RIPRAN ANALYZA

V této Casti se diplomova prace bude zabyvat rizikovou analyzou vykonavaného projektu.
K fizeni rizik bude slouzit zvolend analyza RIPRAN, ktera identifikuje, zanalyzuje a zhod-
noti rizika projektu, pticemz dojde i k navrzeni proti rizikovych opatfeni slouzicich k moni-

torovani rizik a jejich nasledné eliminaci.

Tabulka 8 Rizikova analyza — RIPRAN

1 | (0]
S > 22| 3% =
T3 TE| 58 T |
© >% 2 3 >% ‘8 ~g (=] s d:)
2 TE|® T2 3738 ® 2 =
N > = c > = 3 Q T ©
=l 2 gRah e T38| %o o | o 3
=| T a c ) o c O T o I o
1 | Chybovost pfi 15% 1.1 Vybér ne- 90 % 13,5% | MP SD MHR Akceptace rizika
analyzach vhodnych dat
1.2 Chybné zavéry | 80 % 12 % MP VD SHR Pribézna kon-
analyzy trola vedoucim
2 | Nezajem spo- 5% 2.1 Projekt ne- 60 % 3% MP VD SHR Komunikace s ma-
lecnosti o rea- bude realizovan nagementem
lizaci projektu 2.2 Chybna defi- 85% 4,25% | MP VD SHR Urceni predstav
nice cild projektu spolecnosti
3 | Odmitnutina- | 20% 3.1 Ukonceni pro- | 40 % 8% MP | VD SHR Priibézné prezen-
vrhovanych jektu tace vysledk( ve-
zmén ze strany deni spolecnosti
spole¢nosti
4 | Odmitnuti na- 40 % 4.1 Neuspéch pro- | 95% 38% SP VD Komunikace
vrhovanych jektu s mistry, vysvét-
zmén ze strany leni ptinost
mistrd 4.2 Nedodrzeni 85 % 34% SP SD Zajisténi podpory
harmonogramu vedeni
projektu
5 | Nespoluprace 70 % 5.1 NezvySenido- | 95% 66,5% | VP VD Motivace pracov-
pracovnik( — chazky nikd
neakceptovani 5.2 Nerespekto- 95 % 66,5% | VP VD Motivace pracov-
zmén, Castéjsi vani nové nasta- nik
absence venych pravidel
6 | Nedodrzeni 30% 6.1 Ohrozend spo- | 30 % 9% MP VD Pribézna kon-
Casového har- luprace se spolec- trola
monogramu nosti
6.2 Vysoky pocet 95 % 285% | MP VD SHR Pribéznd komuni-
zZmén kace s mistry
7 Realizované 50 % 7.1 Nenaplnéni 95 % 47,5% | SP VD Prabézna kon-
navrhy neve- cilG projektu trola plnéni cilll
dou k naplnéni 7.2 Ztrata davéry 70 % 35% SP SD SHR Komunikace pfi-
ocekavanych zaméstnancl nosll projektu se
vysledkl firmy zaméstnanci

V ramci rizikové analyzy projektu je definovdno 7 zakladnich hrozeb a ur€ena jejich prav-
dépodobnost vyskytu. Déle byly definovany mozné scénaie soucasné s jejich pravdépodob-

nosti vyskytu, které by mohly nejpravdépodobnéji nastat v diisledku vyskytu hrozby.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 65

Dalsimi ukazateli ke zhodnoceni rizik, které¢ vedou k urceni preventivnich opatieni jsou za-

znaceny v nasledujicich tabulkach 9, 10, 11, 12.

Tabulka 9 Mira pravdépodobnosti (vlastni zpracovani)

Pravdépodobnost
MP Mala pod 33 %
SP | Stfedni | 33 % - 66 %
VP | Vysoka nad 66 %

Tabulka 10 Hodnota rizika (vlastni zpracovani)

Oznaceni | Hodnota rizika Reakce na riziko
MHR Mala Akceptace rizika
SHR Stiedni Tvorba rizikového planu
VHR Vysoka Vyhnuti se riziku

Tabulka 11 Celkovy dopad (vlastni zpracovani)

Celkovy dopad
MD | Maly Skoda do 0,5 % z celkové hodnoty projektu. Pii takové trovni
dopadu jsou nutné urcité zdsahy do planu projektu.
SD | Stfedni | Skoda v rozmezi 0,5 % - 20 %. OhroZeni tymu, zdrojt a naklad,
z ¢ehoZ vyplyvaji mimotadné zasahy do planu projektu.
VD | Vy- Skoda pres hranici 20 % z celkové hodnoty. Ohrozenym se stava
soky | jak cil, tak i termin splnéni projektu. Mize byt piekrocen celkovy
rozpocet projektu.

Tabulka 12 Urceni hodnoty rizika (vlastni zpracovani)

MP SP VP
MD | MHR | MHR | SHR
SD | MHR | SHR

VD | SHR

Prvnim bodem rizikové analyzy je mozna chybovost pfi vyhotoveni analyz, kdy mlze nastat
chybné definovani zavért kviili chybovosti ¢i vybéru nevhodnych dat. Proto musi byt zajis-
téna pritbézna kontrola vedoucim, ktery na projekt dohlizi. Nasledn¢ je dilezitym bodem
bod ¢. 2, kdy abychom neohrozili realizaci projektu ze strany spole¢nosti, je nutné veédeét,
jaké cile a pfedstavy ma vedeni spolecnosti, abychom je doké4zali naplnit a neubirali se jinym
smérem. S tim je uzce spjato odmitnuti navrhovanych zmén spole¢nosti, protoZze zmény ne-
musi byt dostatecn¢ efektivni ¢i mtizou byt ptilis nakladné a spolec¢nost mize zmény odmit-

nout realizovat. Abychom podpofili ptijeti zmén vedenim spolecnosti, je moznym opatfenim



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

pravidelnd prezentace navrhti a vysledkd vedeni spole¢nosti, kde se dozvime i jejich tihel
pohledu a pfipominky. Dals§i hrozbou mtze byt neakceptace navrhovanych zmén mistry,
ktefi musi s novym systémem pro planovani kazdodenn¢ pracovat. Mistriim nemusi byt hned
na prvni pohled ziejmé, jaké pfinosy a ulehc¢eni novy systém pro né¢ miize znamenat. Z tohoto
divodu miize dochazet ke zpozdéni kvili nespolupraci, neochoté odepisovat na e-maily
nebo vynechavani informacnich schiizek ze strany mistrii. Dllezitou soucasti projektu je
pravé komunikace s mistry, kteii ddvaji vhled do systému a maji také piedstavu, jaké funkce
by m¢l systém obsahovat. Proto je nutné hned od zacatku s mistry komunikovat pfinosy
projektu, aby bylo ziejmé, co jim projekt v budoucnu piinese. Také je vhodné zajistit si pod-
poru vedeni, kterd miize do jisté miry ovlivnit spolupraci mistra.

wewvr

absence na smeénach, protoze ¢im vyssi bude absence pracovnikd, tim se stava preplanovani
pracovnikli na danou sménu slozitéjsi. Pokud by na dané sméné nechybél zadny pracovnik,
nebylo by nutné pfeplanovani. Je tedy potfebné zaméfit se i na to, jak se da ovlivnit vySe
poctu absenci pracovnikii. Nastaveni motivacnich prostiedkl ¢i novy zplisob motivace za-
meéstnancl zaloZeny napiiklad na statistikach vyhotovenych systémem by zajistilo sniZeni

absence pracovnik.

Ptedposlednim bodem je nedodrzeni ¢asového harmonogramu, které mliZze nastat v pripadé
vysokého poc¢tu zmeén, kdy dojde k nespravnému odhadu ptivodni potieby mistri a systém
bude muset byt pieprogramovan, protoze nebude mistrim vyhovovat nebo nebude obsaho-
vat vSechny potfebné dileZité funkce. Pfedchazejicim opatfenim je pribézna kontrola a ko-
munikace s mistry, ktefi se budou podilet svymi pfipominkami na zadani pro programatory.
Aby realizované navrhy vedly k o€ekavanym vysledkiim a cile byly naplnény je nedilnou
soucasti jiz od zacatku komunikovat pfinosy vSech zii€astnénych stran a prubézné kontrolo-

vat plnéni cilt.

15.1 Navrh opatieni nejvyssiho rizika — motivace pracovniku

Ve vySe zminéné rizikové analyze se ukdzalo byt nejvyssim rizikem, které mliZze nejvice
ovlivnit uspé$nost projektu, nespoluprace pracovnikil a jejich neakceptace zmén v systému
planovani, coz je tzce spjato s jejich motivaci a dochdzkou. Na problematiku motivace a
loajality pracovnikl jiz bylo upozornéno i v souvislosti s metodou Skrat pro¢ a Ishikawa
diagramem, kde se nedostacujici motivace zieteln€ promitla do druhotné pticiny neefektiv-

niho systému planovani. Prace se tedy bude zabyvat z Casti i motivacnim systémem, pii



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

kterém budou navrzeny zmény ve stdvajicim motivaénim systému, a i dal§i mozné motivacni
prosttedky vedouci ke zvyseni motivace pracovnikll ptfi vykonu prace a snizeni poctu ab-
senci. Snizeni poctu absenci bude mit pozitivni vliv na systém planovani z divodu jedno-
dussiho a rychlejsiho preplanovani smén. Pokud by nedochézelo k zddnym absencim pra-
covniki, nebylo by pfeplanovéani nutné nebo by dochéazelo k preplanovani smén jen v ojedi-

nélych ptipadech.

15.1.1 Soucasny motivaéni systém

Zakladem soucasné¢ho motivacniho systému je motivacni slozka, kterd se kazdy mésic pocita
u kazdého pracovnika. Motivacni slozka znamena v kone¢ném dusledku pro pracovnika bo-
nus v podobé vyssiho finan¢niho ohodnoceni pficitajici se k jeho vyplaté. O celkové vysi
bonusu se pracovnik muze informovat na vyplatni pasce, pokud by mél zajem jsou zobra-

zeny jednotlivé bonusy z kazdé smény na nasténce u mistrovny.

Motivaéni slozku vzdy rano pocita vedouci provozu kovarny v tabulce v softwaru Microsoft
Excel, ktery néasledné vytiskne a pfipne na nasténku. Motivacni slozka se pocita pomoci
splnénych normohodin, kdy se odvedené normohodiny vypocitaji dle poctu vykovanych
kusii, kdy kazd4 zakazka ma svou pfesné¢ definovanou normu, ktera se vyndsobi poctem
vykovanych kust bez zmetki. Pracovnik za svou pracovni denni dobu by mél dosahnout
urcitého poctu normohodin, kterd je pfedem dana pro kazdou zakazku. V ptipad¢, ze tento
limit pfekroc¢i, méa narok na ziskani finan¢niho bonusu, ktery se pocitd z normohodin pln¢-
nych nad rdmec stanovené¢ho limitem. Pokud pracovnik limitu nedosahne, neplati zde

opacny efekt sniZovani finan¢niho ohodnoceni.

Planované Casy sefizeni jako jsou sefizeni po piihlaSeni na zakézku a planované vymeény se
do normohodin zapocitavaji. Dojde-li k sefizeni probihajici v pribéhu dvou smén, rozpoci-
taji se splnéné normohodiny v pomé&ru Casu strdveném na sefizeni. Neplanované setizeni

nejsou do normohodin zapocitavany.

15.1.2 Vypocet bonusu dle poctu ¢lent osadky

Ziskany bonus se pocita na standartni pocet ¢lent osadky a nasledné se rozdéli mezi redlné
ptihlaseny pocet cleni osddky. Vypocet bonusu je mozné rozdélit do ¢yt ukédzkovych pfi-

kladu:

e V pfipad¢ standardniho poctu osadky — 3¢lenna osadka na lince 1, bonus za jednu

normohodinu na osobu je 540 k¢ a jsou vykazané 2 normohodiny nad limit
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Celkovy bonus = 2 Nhod * 540 k¢ * 3 osoby = 3240 k¢

Bonus na 1 pracovnika = 3240/3 = 1080 k¢

V piipadé nizsiho poctu osadky, nez je standardni — 2¢lennd osadka na lince 1, bonus
za jednu normohodinu na osobu je 540 k¢ a jsou vykazané 2 normohodiny nad limit
Celkovy bonus = 2 Nhod * 540 k¢ * 3 osoby = 3240 k¢

Bonus na 1 pracovnika = 3240/2 = 1620 k¢

V ptipad¢ vyssiho poctu osadky, nez je standardni — 4¢lennd osadka na lince 1, bonus
za jednu normohodinu na osobu je 540 k¢ a jsou vykazané 2 normohodiny nad limit
Celkovy bonus = 2 Nhod * 540 k¢ * 3 osoby = 3240 k¢

Bonus na 1 pracovnika = 3240/4 = 810 k¢

Pokud je u vyssiho poctu osadky 1 novacek, plati vyjimka — 4¢lennd osédka na lince
1, bonus za jednu normohodinu na osobu je 540 k¢ a jsou vykazané 2 normohodiny
nad limit

Celkovy bonus =2 Nhod * 540 k¢ * (3 + 1) osoby = 4320 k¢

Bonus na 1 pracovnika = 4320/4 = 1080 k¢

Bonus se pocita pro kazdého ¢lena osadky individudlné od zacatku smény az do ukonceni

smeény, a to nezavisle na tom, jestli pracuje na jedné, nebo vice linkach v ramci jedné smény.

Nastane-li pfesun pracovnika na jinou linku pocita se vadzeny primér poZzadovanych a odve-

denych normohodin dle Casu stravené¢ho na ptislusné lince. Ptiklad vypoctu takové situace

je znézornén nize:

Prvni ¢ast smény: 3 hodiny na lince 1 — pozadovanych 6,29 Nhod, bonus 540
K¢/Nhod

Druhé ¢ast smény: 5 hodin na lince 2 — poZadovanych 5 Nhod, bonus 360 K¢/Nhod
Sména ma celkem 8 hodin

Na dosahnuti bonusu bude potieba ziskat 3/8 * 6,29 Nhod z linky 1 a 5/8 * 5 Nhod
z linky 2, tzn: [(3 * 6,29Nhod) + (5 * 5Nhod)] /8 = 5,48375 Nhod.

= VSechny odvedené Nhod nad tento limit jiZ maji pfiznany bonus

= Bonus se také zprimé€ruje v poméru straveném na dané lince, to znamena:

[(3 hod * 540 K&) + (5 hod * 360 K&)] / 8 = 427,5 K&.
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15.1.3 Navrh zobrazeni motiva¢ni slozZky

Po ptichodu na sménu se pracovnici rozmisti dle nového systému planovani na své praco-
visté a piihlasi se opét svou kartou k dané lince, na které budou sménu vykonavat. Po pii-

hlaseni ke své lince jsou automaticky nacteny informace o daném pracovnikovi.

Névrh zobrazeni motivacni slozky spoc¢iva v tom, Ze na panelu se mimo jiné bude zobrazovat
1 nacitani motivacni slozky, aby jednotlivi pracovnici nejen vidéli, kolik jim zbyva do splnéni
limitu, ale také kolik jsou si schopni vyd¢lat po dosazeni limitu, coz bude mit pozitivni G¢i-
nek na jejich vykon, protoze uvidi svou finan¢ni odménu, kterou ziskdvaji nad rdmec svého
platového ohodnoceni. Déle si mize kazdy kovar na kterékoliv lince po prihlaseni kartou

otevfit svou mesi¢ni statistku o motivacnich slozkach a nadélanych vydélcich.

Podstatny rozdil je v tom, Ze pracovnici maji moznost zietelné sledovat své bonusové fi-
nan¢ni ohodnoceni pfimo na misté pracovisté, které mohou svou vykondvanou praci jeste
navysit. Mohou tedy dosahnout na vyssi ptivydélek a kazdou sménu jej znacné ovlivnit svym
usilim. Kdyz pracovnici uvidi, ze existuje takova moznost privydélku, mize je takovy mo-

tivacni systém do jisté miry pozitivné ovlivnit pfi rozhodovani o ptichodu do prace.

DalS$im pfinosem této zmény v motivacnim systému je i usnadnéni administrativy spojené
s vypoctem a odstranéni doby nutné na ru¢ni vypocet vedoucim provozu kovarny, protoze
systém bude automatizovany a bude pocitat motivacni sloZku automaticky. Poté se z néj jen
vygeneruji statistiky k vytisku jednotlivych pracovniki a jejich odpracovanych normohodin

spole¢né s motiva¢nimi slozkami.

15.1.4 Vizualizace motivac¢ni sloZky na panelu

Motivacni slozka v podobé normohodin a bonusové sazby bude vizualizovana v redlném
Case a k jejimu aktualizovani bude dochdzet kazdych 15 minut. Jak bude zobrazeni na panelu

vizualizovano lze vidét na obrazku 15.

Panel je vizualizovan prostifednictvim sloupcového diagramu, ktery se s poctem odpracova-
nych normohodin plni bliZe k limitu oznaceného tenkou Cervenou ¢arou, do jejiz naplnéni je
bonus nulovy. Po jejim piekro€eni lze vidét, jak se bonus za€ina nacitat v korunach. Na-
sledné je zde zndzornén koeficient obsluhovosti a bonusova sazba na danou zakazku. Po-
sledni blok tvofi piehled normohodin, které informuji o cilovém poctu normohodin, splné-
ném poctu normohodin a rozdilu téchto dvou hodnot, aby pracovnik mohl rychle zjistit, kolik

normohodin mu zbyva vykonat do naplnéni cile ¢i o kolik normohodin cil ptekonal.
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Bonus 491 K¢ 983 K¢ 369 K¢ 0 K¢
Koef. obsluhovosti 1 2 0,75 2
Bonusova sazba 540 K¢ 540 K¢ 540 K¢ 540 K¢
Odchylka Nhod. 0,91 0,91 0,91 -1,29
Cil Nhod. 6,29 6,29 6,29 6,29
Splfieno Nhod. 7,2 7,2 7,2 5

100%

75%

50%

25%

0%

P1 P2 P3 P4

Obrazek 15 Vizualizace — motivacni slozka na panelu (vlastni zpracovani)

15.2 Doporuceni dalSich motivacnich prostredkii

Mimo vypocet motivaéni slozky spole¢nost vyuziva mnoho dalSich motivaénich prostiedk.
Mezi né se fadi pfispévky na stravovani ve vlastnim stravovacim zatizeni, které je umisténo
v bezprostiedni blizkosti aredlu, kam se pracovnici o pauze muizou chodit stravovat. Dale
jim spole¢nost poskytuje ochranné pomicky nezbytné k vykonu povolani. Také maji za-
méstnanci i jiné bonusy jako jsou napiiklad masaze, piispévky na sport, slevy v obchodech
s elektronikou nebo kartu FlexiPass, kterd se da vyuzit k volno¢asovym aktivitdm jako je

navstéva kulturnich zafizeni, cestovani, relaxace, vzdélavani a zdravi.

Co se tyce kvalifika¢niho rozvoje zaméstnanct a rekvalifikacnich kurzl, nabizi spolecnost
urc¢itou zakladni nabidku. Doporuc¢enim v tomto ptipad¢ je rozsifit pivodni nabidku, aby
moznost kvalifikanich kurzl byla Castéjsi, rozmanitéjsi a pestiejSi. Kromé kvalifikacnich
kurzii spojenych s vykonem povolani jako jsou kurzy obrabéni ¢i kovani by mohl byt zaji-
mavym kurzem pro pracovniky napiiklad kurz prvni pomoci, ktery by mohl byt uzitecny

v pripad¢ zranéni nékteré¢ho z pracovniki pti vykonu povolani, ale také v bézném zivoté pti
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nepiedvidanych udalostech. Zaroven by mohly byt vyhody a kurzy pro zaméstnance podmi-
nény urcitym procentem plnéni dochazky, aby motivacéni faktory vedly k moznému snizeni

absenci pracovnikli na sménach.
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16 EKONOMICKE ZHODNOCENi PROJEKTU

V posledni kapitole bude porovnan méfitelny parametr znazoriiujici dobu trvani jednotli-
vych operaci, které jsou rozdéleny podle toho, jestli se jedna o Cinnosti vykonavajici tydné
nebo denné. Nasledné bude provedeno ekonomické zhodnoceni, ve kterém bude propocitana

nakladovost projektu, financni i ostatni pfinosy a navratnost investice.

16.1 Porovnani méritelného parametru

V kapitole €. 12 byla vypocitana celkova doba trvani provadénych ¢innosti vedoucich k ty-
dennimu naplanovéni rozpisi smeén pred racionalizaci systému pro planovani pracovnikd,
ktera Cinila celkem 15 minut. Celkové doba trvani dennich ¢innosti, kterou mistfi pravidelné

vykonavaji, byla spocitana na 2 hodiny a 25 minut.

Nasledujici tabulky 13 a 14 ukazuji vypocet tydennich i dennich celkovych dob trvani v§ech
operaci nutnych k naplanovéni a pfeplanovani smeén, kdy se diky jednoduchosti systému sni-
zila celkova doba trvani planovani rozpisu smén 92. a 72. budovy vice nez o polovinu a

nedochéazi k tisknuti rozpist do papirové podoby s ulozenim do Sanond.

Tabulka 13 Celkova doba ¢innosti tydenniho planovani po racionalizaci

(vlastni zpracovani)

Tydenni ¢innost Celkovéa doba trvani
Planovani obou rozpisi smén na 1 tyden 7 minut
Celkova doba planovani za 1 tyden 7 minut

Jelikoz jsou v systému zaznacena jména pracovniki, ktefi na sménu dorazili i nedorazili,
nemusi mistr obchazet halu a hledat, ve které v osddce pracovnik chybi. V souvislosti s tim,
nemusi jiZ jit na obchiizku 72. budovy, ktera je vzdalena od 92. budovy nékolik stovek metri.
Casova uspora je tedy vyrazna, kdy pfeplanovani rozpisii pro obé budovy trva pfiblizné 4
minuty. Oproti pfedchozimu systému je zde dal$i uspora Casu, protoze pomoci systému
»drag and drop* dochazi k zjednoduSeni pieplanovani. Informace je ptedana pracovnikiim
pomoci vizualizac¢nich obrazovek na budovach, proto mistr nemusi jit pfemistovat pracov-
niky do provozu a pracovnici se rozmisti sami dle zobrazovanych instrukci. Zde je nutno

pocitat s aktualizaci obrazovky a pfesunem informaci na obrazovku, ktery miize znamenat
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nepatrné zdrzeni. Celkova doba trvani dennich ¢innosti, které vedou k pieplanovani rozpisu

smén se v koneéném dusledku snizila na 25 minut.

Tabulka 14 Celkova doba ¢innosti denniho planovani po racionalizaci

(vlastni zpracovani)

Denni ¢innost Celkové doba trvani
Pteplanovani rozpisu smén 92. budovy 3 *4 =12 minut
Pteplanovani rozpisu smén 72. budovy 3 *4 =12 minut

Aktualizace obrazovky 1 minuta
Celkova doba planovani za 1 den 25 minut
(3 smény)

Tabulky 15 a 16 zobrazené nize piedstavuji srovnani celkovych dob trvani tydennich a den-
nich ¢innosti pfed a po automatizaci zavedené¢ho systému pro planovani pracovnikli na
smény. V obou piipadech doslo k casové spote, kdy u tydennich ¢innosti doslo ke snizeni

celkové doby trvani o 8 minut a dennich ¢innosti celkem o 1 hodinu 39 minut.

Tabulka 15 Casova uspora celkovych dob ¢innosti tydenniho planovani

(vlastni zpracovani)

Tydenni ¢innost Pted/Po Celkova doba trvani
Planovani rozpisu smén na 1 tyden Pred 15 minut
Planovani rozpisu smén na 1 tyden Po 7 minut

Uspora tydng 8 minut
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Tabulka 16 Casova uspora celkovych dob &innosti tydenniho planovani

(vlastni zpracovani)

Denni ¢innost Pted/Po Celkova doba trvani
Pteplanovani rozpisu smen Pied 2 hodiny 4 minuty
Pieplanovani rozpisu smeén Po 25 minut

Uspora denné 1 hodina 39 minut

Celkova tspora tydné 11 hodin 41 minut

Celkem se tydenni Gspora ¢asu planovani i pteplanovani rovna 11 hodindm a 41 minutam,
coz je snizeni doby nutné k planovani a preplanovani o 76,98 %. To znamena, ze hlavni
definovany cil snizeni ¢asu nutného k planovani a preplanovani 35 % byl naplnén a predcil
jej o celych 41,98 %. Z diivodu vyssi piehlednosti jsou hodnoty znazornény v nasledujici

tabulce 17.

Tabulka 17 Celkovy souhrn (vlastni zpracovani)

Celkova tydenni Gspora 11 hodin 41 minut
Procentualni tydenni uspora 76,98 %
Definovany cil ¢asové tispory 35%
Splnéni cile ANO

16.2 Naklady na realizaci navrhovaného systému pro planovani pracov-
niku

Nejvyssi nakladovou polozkou je pii realizaci projektu vyvoj a naprogramovani systému,
ktery zaopatfuje externi firma na zédklad€ poskytnutého zadani s potiebnymi informacemi a
parametry. Na tvorb¢ zadani a navrhu automatizovaného feseni se podileli zaméstnanci Ko-
varny VIVA na pozicich primyslovych inZzenyrt, ktefi projekt vypracovavali v rdmci své
pracovni doby. Déle je nutnd koupé dvou obrazovek, které¢ nasledné budou namontovany
s jednoc¢ipovym pocitacem Raspberry Pi na dvou haldch a to na 92. budové a 72. budove.

Celkové néklady projektu jsou po secteni 248 920 K¢.
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Tabulka 18 Naklady projektu (vlastni zpracovani)

Nakladovéa polozka Mnozstvi Cena (K<)
Cena vyvoje systému - 215 000
Nakup obrazovek 2 ks 15980
Montéz obrazovek 2 ks 5960
Zatizeni Raspberry Pi 2 ks 11980

Celkem 248 920

16.3 Prinosy navrZenych opatieni

Mezi hlavni finanéni piinosy se fadi mzdové naklady mistrt, kterym je uSetfeno 11 hodin a
41 minut tydné jejich celkové pracovni doby a miizou tento uspoieny Cas vénovat jinym

pracovnim zalezitostem.

V pruméru dochézi k pteplanovani 6 linek denné na obou halach, coz zptisobuje nepléno-
vané prostoje linek z diivodu ¢ekani pracovnikl na doplnéni jejich osadek ¢i jejich premis-
téni. Hodina neplanovaného prostoje linek, kdy linka nemiiZe byt v provozu a pracovnici
¢ekaji, se pohybuje v rozmezi 5000 K¢ az 8000 K¢ na hodinu. V priiméru je to pak v konec-
ném dusledku 6500 K¢ na hodinu. Do této ¢astky jsou zapocitdny naklady na zaméstnance,
nevyrobené pocty kusti a jejich usly zisk. Z divodu rozmezi prostojt linek, které je ovliviio-
vano mnoha faktory jako jsou pocet ¢lenli osadky, druh zakazky a typ linky, jsou nadale
vypocitany 3 varianty pfinosnosti, pficemz se jednd o optimistickou, neutralni a pesimistic-

kou variantu.

Dal8im zna¢nym piinosem je piehlednost rozpisti smén, kterd je spojena s moznosti vytva-
feni statistik a zpétném dohledani informaci o dochazkach pracovniki, doby stravené pra-
covnikem na pfislusné lince ¢i zvySujici se kvalifikaci pracovnika. TudiZ pii zp&tném pfiji-
mani pracovnika bude snadno dohledatelna historie o jeho kvalifikaci. Dojde také k elimi-
naci nepotfebného fyzického transportu informaci a zarovei nebude jiz nutné tisknuti a ar-
chivace rozpisti smén, coz uvolni misto na pracovisti, protoZe rozpisy smeén budou ukladany
v elektronické podobé. I nepatrné snizeni spotieby papirt v priméru o 2000 kust papirt
ro¢n€ na dveé haly znamena pro firmu nizké snizeni nakladii a pozitivné ptispeje spolu s dal-

Simi malymi zménami ve spotfebé papirti Zivotnimu prostfedi. Systém je jednoduchy na
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ovladani, proto zaskolovani budoucich pracovniki nebude tak ¢asové narocné, protoze sys-

tém obsahuje i kvalifikaci pracovnikil a neni ji potfeba dohledavat v jiném souboru.

16.3.1 Optimisticka varianta

Nejprve je spocitana optimistickd varianta, kterd vychézi z nejvyssi mozné finan¢ni uspory
po odstranéni neplanovanych prostoji, kdy se pocitd s uSetienymi naklady na hodinu
prostoje 8 000 K&. Casova aspora za 24 hodin obsahuje u mzdovych nakladt mistri vyse
vypocitanou uspotfenou dobu 1 hodinu a 39 minut. OvSem Casova uspora za 24 hodin u
prostojl linek je ocisténa od Cinnosti, které na prostoje linek nemaji vliv jako je napiiklad
presun mistra ze 72. budovy zpét na 92. budovu. Primérn¢ dochazi k prostojim u 6 linek
denné na obou budovach tzn. 3krat na 92. budové¢ a 3krat na 72. budove, coz je 1krat za

kazdou sménu na jedné budové neboli vzdy u jedné linky z 12 chybi ¢len osadky za sménu.

Tabulka 19 Ptinosy projektu — optimistickd varianta (vlastni zpracovani)

Nékladova po- | Casova tspora | Uspora nakladti | Finanéni uspora Finan¢ni
lozka za 24 hodin za hodinu za 24 hodin uspora tydné
Mzdové na- 1 h 39 minut 200 K¢ 330 K¢ 2310 K¢
klady mistra
Prostoje linek 57 minut 8 000 K¢ 7 600 K¢ 53200 K¢
na 92. budové
Prostoje linek 1 h 54 minut 8 000 K¢ 15200 K¢ 106 400 K¢
na 72. budové
Celkem 23 130 K¢ 161 910 K¢

Do uspotenych nékladovych polozek jsou zahrnuty mzdové néklady mistrti, protoze jejich
pracovni ¢as uSetfeny na planovani a peplanovani zaméstnancti mohou vyuzit k jinym pra-
covnim ukonlim a zaleZitostem, pfi¢emz mzdova sazba byla urena na 200 k¢ za hodinu.
Dale se zde tadi prostoje linek na obou budovach, kdy prostoje linek na 72. budové jsou
podstatné delsi z divodu cekani pfeplanovani na 92. budove, pokud pieplanovani provadi
jeden mistr vyroby. Celkova denni Uispora pfi optimistické varianté ¢ini 23 130 K¢ a tydné

je to nasledné 161 910 K¢.
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16.3.2 Neutralni varianta

Neutralni varianta predstavuje stfedni cestu, kdy je vypocitana finan¢ni ispora z primérné
hodnoty z rozmezi vzniklych néklad z neplanovanych prostoja, ktera ¢ini 6 500 K¢. Do
hodnoty sazby linky, kterou stoji firmu neplanované prostoje, kdy linka neni v provozu a
nevyrabi, vstupuje mnoho faktord. Tyto faktory hodnotu ovliviiuji, je mozno vypocitat urcité
rozmezi, k jehoz hodnotdm dochazi. Proto je neutrdlni varianta vypocitdna prostiednictvim
pramérné hodnoty tohoto rozmezi. Opét je brano v uvahu, ze primérné vznika prostoj u 6

linek kazdy den na obou budovach.

Tabulka 20 Pfinosy projektu — neutralni varianta (vlastni zpracovani)

Nékladova po- | Casova ispora | Uspora nékladii | Finanéni uspora Finan¢ni
lozka za 24 hodin za hodinu za 24 hodin uspora tydné
Mzdové na- 1 h 39 minut 200 K¢ 330 K¢ 2310 Ke
klady mistrQ
Prostoje linek 57 minut 6 500 K¢ 6 175 K¢ 43 225 K¢
na 92. budové
Prostoje linek 1 h 54 minut 6 500 K¢ 12 350 K¢ 86 450 K¢
na 72. budové
Celkem 18 855 K¢ 131 985 K¢

V ptipad¢ neutralni varianty dochézi k primérné celkové uspote, do které jsou zahrnuty vyse

zminéné nakladové polozky v celkové denni vysi 18 885 K¢ a tydenni vysi 131 985 K¢&.

16.3.3 Pesimisticka varianta

Cvwr

finan¢ni tsporu po zavedeni nového systému pro planovani pracovnika, kdy se pocita s uSet-
fenymi naklady na hodinu prostoje 5 000 K¢. Jako v ptredchozich ptipadech primérné do-

chézi k prostojiim u 6 linek denné na 92. budové 1 72. budové.
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Tabulka 21 Ptinosy projektu — pesimisticka varianta (vlastni zpracovani)

Nakladova po- | Casova uspora | Uspora nékladii | Finanéni uspora Financ¢ni
lozka za 24 hodin za hodinu za 24 hodin uspora tydné
Mzdové na- 1 h 39 minut 200 K¢ 330 K¢ 2310 K¢
klady mistra
Prostoje linek 57 minut 5000 K¢ 4 750 K¢ 33250 K¢
na 92. budové
Prostoje linek 1 h 54 minut 5000 K¢ 9500 K¢ 66 500 K¢
na 72. budové
Celkem 14 580 K¢ 102 060 K¢

Opét jsou do uspotenych ndkladovych polozZek jsou zahrnuty mzdové néklady mistra, které
¢ini ve vSech tfech variantach denné 330 K¢ a tydné€ 2 310 K¢, protoze jejich vyse je fixni a

nemeni se. Parametr, ktery se zménil byla opét uspora na prostojich linek, tudiz celkova

denni Uspora pfi této varianté je 14 580 K¢, z ¢ehoz vyplyva tydenni tispora 102 060 K¢.

16.4 Doba navratnosti investice

Tabulka 22 Doba néavratnosti investice (vlastni zpracovani)

Varianta Naklady na Tydenni uspora Doba névrat- | Doba néavratnosti in-
projekt nosti investice v vestice ve dnech
tydnech
Optimisticka | 248 920 K¢ 161910 K¢ 1,536 47
Neutralni 248 920 K¢ 131 985 K¢ 1,872 57
Pesimistickd | 248 920 K¢ 102 060 K¢ 2,448 74

Vypocet doby navratnosti investice je vypocitan jako podil celkovych naklada projektu a
finan¢ni Gspory, kterd vznikne s navrhem nového systému pro planovani zaméstnancti na
smény. Doba névratnosti investice ukaze, za jaké ¢asové obdobi budou navraceny finan¢ni
prostiedky investované do projektu. Pro srovnani je v tabulce na dalsi strané zobrazena op-

timistickd, neutralni i1 pesimistickd varianta, kdy v prvnim pfipad¢ varianty je doba
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navratnosti investice 47 dni. V druhém ptipad¢ ¢ini doba navratnosti investice 57 dni a v po-

sledni pesimistické varianté se investice navrati 74. den.
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ZAVER

Hlavnim cilem prace bylo vypracovani projektu racionalizace dilenského planovani kon-
krétné systému planovani pracovnikli na smény ve spole¢nosti Kovarna VIVA a.s. Na za-
catku samotné prace byla zpracovana literarni reSerSe, kterd poslouzila jako vychodisko pro

¢ast praktickou. V praktické ¢asti byla nasledné kratce predstavena spolecnost, popsan vy-

robni proces a podrobn¢ popséana soucasna situace.

K navrhu nového systému poslouzila myslenkova mapa, ktera obsahla vsechny funkce a na-
lezitosti, jaké by mél navrzeny systém obsahovat. Metoda Skrat pro¢ a Ishikawa diagram
odhalili pti¢iny dosud neefektivniho systému pro planovani. Za hlavni pfi¢iny byl shledan
zdlouhavy proces planovani a pieplanovani spojeny s fyzickou podobou dokumentt, nepro-
pojenost s kvalifikacni matici a pfihlaSovacim systémem a motivace zaméstnanct dodrzovat
pracovni moralku. Na zéklad¢ zjisténych informaci a nedostatkdl byl navrzen novy systém
pro planovani pracovniki, ktery obsahuje vSechny potfebné funkce, digitalni podobu a déle
také propojeni s kvalifika¢ni matici a ptihlaSovacim systémem. Nésledné doslo k jeho vizu-
alizaci, aby pldnovani bylo jednodussi, pfehledné a v redlném case. Po provedeni rizikové
analyzy RIPRAN, kde nejvyssim rizikem byla vyhodnocena nespoluprace zaméstnanci ob-
sluhujicich linky a jejich dochéazka, se prace zabyva také tpravami v motiva¢nim systému,

které pozitivné ovlivni sniZeni absenci.

V posledni kapitole byl porovnan métitelny parametr neboli ¢asové srovnani naro¢nosti ¢in-
nosti nutnych k planovani a preplanovani pracovnikii na sménu pied a po zavedeni nového
systému. DoSlo k odhaleni denni ¢asové Uspory 1 hodiny a 39 minut, kterou mistr mize
vyuzit k jinym pracovnim ¢innostem. Tydné se ¢asova tspora vySplha az na 11 hodin 41
minut, coZ znamena procentualni usporu 76,98 % a splnéni predem definovaného cile asové
uspory 35 %. Dale byly v ekonomickém zhodnoceni secteny néklady projektu, které €ini
248 920 K¢ a byla vypocitana ptinosnost projektu. Pfinosy jsou vypocitany ve tiech riznych
variantach a to optimistické, neutralni a pesimistické variant¢. Hodinovy prostoj linky pro
firmu znamena néklady ve vysi 5 000 — 8 000 K&, proto optimistickd varianta predpoklada
nejvyssi moznou usporu 8 000 K¢, pesimistickd varianta je zalozena na uspoie 5 000 K¢ a
neutrdlni varianta byla vypocitana jejich zprimérovanim. Tydenni finan¢ni Gspora se tedy
bude pohybovat v rozmezi od 102 060 K¢ do 161 910 K¢&. Na zavér byla vypocitana doba

navratnosti investice, ktera se bude pohybovat kolem 47 az 74 dni.
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Legenda :

Symbol 1 - neni schopen pracovat samostatné - neni odborné zpuUsobily
Symbol 2 - je schopen pracovat pod dohledem

Symbol 3 - je schopen pracovat samostatné

Symbol 4 - je schopen pracovat samostatné a zabezpe€ovat wcvik ostatnich

mistr nebo kontrolor
propusténi, ukonéeni PP

] vzv
zmeéna prac.zarazeni

v zacviku
pomocné prace

Aktualizoval: P1
Dne: 27.01.2021




19 PRILOHA P3: KVALIFIKACNI MATICE UPRAVENA PRO SYSTEM PLANOVANI NA KOVARNE

o | = - |a|e |2 (= E L ©lo |«
= slsl|lololgl8l8|8l|8|28(28(s8]|s|8 o |o *lala
= = x
glgl8|8|2|R|e8|e|e /2|2 8|8 |8(%|% Slelg|=|>]|g e|=|=|=2|8 5 538
glela|9|G|E|S|S|5|5|E8|8|8|2(2|2(2(S|2|%|2]2]8|¢8 x SIE|EIEIZ R =
lel|¢|d|8[8|5|5|5|5|5|5|s|a|a|a|a|a|a|3|32[2[a|5|4 S|lo|lon|lnw|la |5 | R =)
filtr u kazdého sloupce
P1 Kovar 6 2
P2 mistr 4 1 1
P3 kontrolor 6 1 1
P4 pomocné prace 9 1 1 -
P6 vzv 2 =
P7 manipulant 7 1 1 1
P8 kovar 7 1 1
P9 kovar 11 1 1
P10 kovaF 16 =
P11 manipulant 15 N E 1 =
P12 kovar 11 1
P13 kovaF 11 1 = 1
P14 kovar 0
s = = N
P16 kovaF 6 1 =
P17 manipulant 4 1 1 1 1
P18 kovar 7 1 1 1 1
P19 kovar 7 = = 1
P20 ovar 0 I = I =
p21 kovar 8 = 1 =
P22 mechanik 8 -:- 1
P23 mechanik 13 - - 1
P24 kovar 3 1
P25 kovar 2
P26 kovaF 10 = = 1
p27 kovar 9 =
P2s ovir s | = =
P29 kovar 4
P30 kovar 8 =
P31 kovaf 11 |
P32 kovaF 4 1 1 =
P33 vzv 11 1 1 1 1
P34 vzv 5 [ 1 =
P35 Vzv 8 1 1 1 1
P36 mechanik 3 1




