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ABSTRAKT

Tématem této bakalaiské prace je analyza vyrobniho procesu vybrané divize ve spole¢nosti
Tvarbet Moravia a.s., ktera se zabyva vyrobou cihel. Prace je rozdélena na cast teoretickou

a Cast praktickou.

Teoreticka cast obsahuje reSersi literarnich zdroju, kterd slouzi jako podklad néaslednym
analyzam v praktické ¢asti. Teoretickd ¢ast obsahuje vysvétleni klicovych pojmii z hlediska
efektivniho fizeni a organizace vyroby. V praktické Casti je predstavena spole¢nost Tvarbet
Moravia a.s. v¢etn¢ produktli spolecnosti. Prace poskytuje analyzu prostiedi, ve kterém se
vyrobniho procesu a plytvani ve vybrané divizi.

Praktickou ¢ast uzaviraji zpracované vysledky analyz a podani nadvrhu na zlepSeni procesu.

Kli¢ova slova: Rizeni vyroby, SWOT analyza, Proces, ABC analyza, Procesni analyza,

Plytvéni
ABSTRACT

The topic of this bachelor’s thesis is an analysis of the production process at a selected
division in the company “Tvarbet Moravia“ Jsc, which produces bricks. The thesis is divided

into the theoretical part and the practical part.

The theoretical part contains an analysis of literary sources, which put under subsequent
analysis in the practical part. Further theoretical part contains explanations of key concepts
and effective management of production and manufacturing. The practical part introduces
the company “Tvarbet Moravia®, Jtd including the company's product portfolio. The work
provides an analysis of the environment in business is the company located. The following
part of this bachelor's thesis is the approximation of selected product for analysis and
subsequent workload, the analysis of the production process and wasting itself at the selected
division.

At the end of the practical part are the results of the analyzes and submissions of the proposal

for improvement of processes.

Keywords: Production Management, Swot Analysis, Process, ABC Analysis, Process

Analysis, Wasting
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UvVOD

Poslanim vSech podniki je produkovat vyrobky a sluzby vedouci k maximalnimu
uspokojeni zédkaznikii s minimalnimi naklady na jejich realizaci, idealn¢ bez negativnich

dopadii na Zivotni a socialni prostfedi.

V soucasné dobé ovlivnéné celosvétovou pandemii koronaviru, uzavirdnim hranic a zasahy
vlad do ekonomik je otdzka zavadéni progresivnich zpiisobli managementu a organizace ve
firmach velmi dulezitou. Svét se v roce 2020 necekaneé zmenil a je nutné se témto zmeénam
pfizpusobit. Nejde uz jen o ziskani jistéj$i pozice v konkurenénim prostfedi, ale o

mimotadnou pfilezitost, jak zefektivnit procesy nejen ve firmach ale v celé spole¢nosti.

Kli¢ovym pro implementaci progresivniho stylu fizeni a organizaci vyroby je vyhodnoceni
soucasného stavu v némz se dand organizace nachdzi. Zasadnimi jsou v procesu analyzy
vstupni informace, skutecné a pravdivé. Ziskavani dat klade vysoké naroky na spravné
provedeni. Nesmi se vSak omezit jen na pouhou kvantifikaci. Mnohdy je velmi uzitecné
zaznamenavat zkuSenosti jednotlivell nachazejicich se ve zkoumaném prostiedi. V zajmu
firem a celych odvétvi je dalezitd inovace produktl a zvySovani jejich kvality. Inovace a
kvalita je dualezita pro zachovani konkurenceschopnosti podniku. Stagnace anebo pokles
v oblasti zlepSovani ve firmach mize vést k Giplné ztraté trzniho podilu. Prostfednictvim
progresivnich metod fizeni a zvySovanim kvality miiZe firma obhdjit sviij trzni podil a déle

jej zvySovat.

V teoretické Casti je charakterizovano plytvani, které je nutné odhalovat a omezovat. Déle
je kladen daraz na popis pojmil souvisejicich s vyrobnim procesem. Cilem je omezeni ztrat,
coz zavod ucini efektivnéj§im a mize tak nasledné vyladit vyrobni procesy. Teoretickou Cast

uzaviré teoretické podloZeni analyz vypracovanym v praktické ¢asti prace.

Prakticka cast obsahuje analyzy soucasného stavu ve spole¢nosti Tvarbet Moravia, a.s.

Vnitiniho prostiedi, sortimentu vyrobkii, procesu vyroby a plytvani.

Predmétem zavéru prace je vyhodnoceni pouzitych analyz, identifikace ztrat a navrhy na

zlepSeni soucasného stavu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem této bakalarské prace je predlozit navrhy na zlepSeni soucasné situace ve vybrané
divizi spolecnosti. Vystupy z jednotlivych analyz budou vyhodnoceny managementem

spole¢nosti, ktery po jejich zvazeni rozhodne o jejich ptipadné realizaci.

Soucasny stav byl analyzovan v dané divizi spolecnosti béhem biezna a dubna. Prace

pojednava predevsim o problematice ztrat.

Nejdfive byla vytvofena SWOT analyza za ucelem ziskani piehledu o spolecnosti a prostiedi
v némz se nachazi. Dale vznikl layout zdvodu pro popis vychozi situace. Nasleduje samotna

analyza podpofena témito nastroji:
e ABC analyzou pro identifikaci vyrobki s nejvétsim podilem na obratu divize,
e Procesni analyzou popisujici priibéh vyroby nejvyznamnéjsiho produktu,
e Sankeyovym diagramem znazoriiujicim pribéh vyroby,
e Mapou plytvani pouzitou k identifikaci nejvyznamnéjsich plytvani,

e Brainstorming doplnény o Ishikawiiv diagram pfispél k odhaleni kotfenovych
pfi¢in nejvyznamnéjSich plytvani ve zkoumané divizi spolecnosti. K popisu

problémil a jejich pfi€in prispél potencidl zaméstnancl zdvodu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Podle Jurové (2016, s. 94) mame vyrobu vnimat jako proces, ktery ptidava v pribéhu
transformace ke zdrojiim ptfidanou hodnotu a tim vytvari pozadované produkty, vyrobky ¢i
sluzby pro zakazniky nebo trhy.

1.1 Typy vyrobniho procesu

V zavislosti na rizné plynulosti, nepietrzitosti a rytmu vyrobniho procesu rozliSujeme tfi

zakladni podoby jednotlivych typt. (Tucek, Bobak, 2006, s. 41)

Tabulka 1 Typy vyrobniho procesu (Jurova a kolektiv, 2016, s.16, vlastni zpracovani)

Typy vyrobniho procesu  Charakteristika Priklad
Fazova (kusova) vyroba Jednotlivé zakazky nebo CNC obrabéci stroj,
kusy elektronovy mikroskop
Sériova vyroba Vice jednotek rtiznych Elektrotechnické spotiebice
vyrobki na riznych pro domacnosti
zatizenich
Hromadna vyroba Neomezen¢ mnoho Spojovaci material,
jednotek jednoho vyrobku  elektrotechnické
na stejnych zafizenich komponenty

1.1.1 Fazova vyroba

Pro tento typ vyroby je charakteristickd produkce mnoha rozli¢nych vyrobki standartnich,
ale také specifickych pro urcitého klienta. Vyrobky postupuji pracovistém po raznych
trasach. Proudova vyroba se vyznacuje riiznorodosti tras, délkou zpracovani a také velkou
mirou rozpracovanosti. V porovnani s linkovou vyrobou trva fazova vyroba déle a je tedy

mén¢ vykonna nez proudova vyroba.

Uspotadani vyrobnich zafizeni je do funk¢nich skupin, tzn. Technologické uspotadani

vyroby.

Podle zvoleného kritéria optimality byvaji pfifazovany zakazky ke strojiim a také se voli
potadi zakazek. Kritériem optimality je v praxi mnohdy volena minimalizace ¢ekani, coz
vede k eliminaci rozpracovanosti. Pokazdé jde o dynamickou situaci vyplyvajici z konkrétni
zakazky, proto nejde predem urcit ikoly. Je nemozné s ohledem na priibéznou dobu provadét

pfesné planovani, protoZe pracovni ptikazy v riiznych ¢asech.
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Problémy zakazkové vyroby lze efektivné feSit prostfednictvim pravidla SPT (Shortest

Processing Time-nejkratsi prubézny cas).

1.1.2 Proudova vyroba

Pti proudové vyrobé je vyrabén hromadné jeden nebo vice velmi podobnych vyrobkt, bez
pferusovani zpisobenych mezioperacnimi zasobami. Jednotlivé vyrobni faze zde na sebe
plynule navazuji. U proudové vyroby se mizeme setkat s pojmy plynuld vyroba, vyrobni

linka nebo vyvazovani linky.

Layout je zcela modifikovany produktu. Projektovani systému proudové vyroby vyzaduje
velkou kreativitu, spotfebovava znaéné mnozstvi Casu a penéz. Pro tento typ vyroby je
prizna¢na rozséahla délba prace, kratké pribézné doby a zpravidla odstranéni meziopera¢nich
zasob. Dillezita je piehlednost pracovisté a planovani vyroby pro celou linku. Lidé mohou

vykonavat pouze dohled v ptipad€ plné automatizace linky.

Rizeni hromadné vyroby fe$i zejména sladéni a plynulost jednotlivych operaci. Pro

slad’ovani jsou dulezité tyto prvky:
e stanoveni nejlepSiho potadi operaci pro pozadovanou technologii,
e urceni taktu linky

e vzijemné Casove sladeéni (vyvazeni) jednotlivych pracovist'.

vvvvvv

operaci miizou byt pfi vyvazovani linky feSeny pomoci exaktni metody. U vétsich systémui

byvaji pouzity heuristické metody.

Systémy pro hromadnou vyrobu nesmi byt navrhovany na plné vytizeni. Casy nékterych
operaci byvaji v provozu ¢asto ndhodné, chod linky ovliviiuji poruchy a v nemalé mife lidské
chyby. Pfi projektovani linky musi byt brany v potaz vySe jmenované neptiznivé faktory.
Pouziti proudové vyroby je ucelné na trzich, kde je dostatecné poptavka po velkém mnozstvi

shodnych produktt.

1.1.3 Skupinova vyroba

Pro sériovou vyrobu je pfiznacna produkce né€kolika vyrobka postupujicich provozem po
pevné urCené trase tvorené¢ shodnymi zafizenimi za relativné stalé spotieby. Jednotlivé
vyrobni fdze mlizou byt rozd€leny prostfednictvim mezioperacnich zasob, coz je pfi¢inou

vyznamného rozdilu v pribézné dobé, kterd je delsi oproti hromadné vyrobé.
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Prostorové uspotadani vyrobniho zafizeni musi byt tak flexibilni, aby dokazalo reagovat na
vys$§i mnozstvi vyrobkl. Zpravidla je takova vyroba mén¢ usporna v porovnani s proudovou
vyrobou. Layout vyrobnich zafizeni je upravovan podle skupiny produktii. Proces vyroby

1ze za stanovenych podminek sestavit obdobné jako u proudové vyroby.

Rizeni skupinové vyroby klade naroky hlavné na harmonizaci rozliénych vyrobnich fazi.
Pted kazdym vyrobnim obdobim je nutné znovu sladit vyrobni systém. Komplexnost

slad’ovani zavisi na nasledujicich faktorech:
e celkovy pocet produktl, které se maji vyrabeét,

e pocet vyrobnich fazi,

pocet produktl zpracovavanych soucasné

pruznost pracovnikl a vyrobnich zatizeni,
e mira rozpojenosti vyrobniho procesu mezioperacnimi zasobami.

Pro efektivni planovani vyroby je nutné brat v potaz mnoZstvi, materidl, as a misto kde se
ma vyrabét. Dale musi byt brany v potaz kapacity a poradi pro pozadované vyrobni davky.
Pomoci s procesem planovani a optimalizace mize pomoci napiiklad program MRP
(Material Requirement Planing — planovani potteb materialu). (Jurova a kolektiv, 2016, s.

111-113)

1.2 Organizace a Fizeni vyroby

S lidstvem jsou od davnych dob spojovany pojmy fizeni a organizace vyroby, které
pomahaly zajiStovat produkci nastrojli a potravin. S tim souvisi také organizovani a fizeni
procest vzniku novych technologii, inovaci a zlepSovani procesii a vyrobkll. Neni sporu o
tom, Ze béhem dvacatého stoleti doSlo v problematice fizeni a organizace vyroby
k dynamickému rozvoji, diky ¢emu jsou dnes ve stfedu zdjmu ¢innosti souvisejici s vysoce
propracovanou a zcela automatizovanou vyrobou, zameéfenou na piizplisobeni se

pozadavkim klientd. (Cromjakova, Rajnoha, 2011, s. 30)

Podle Tucka a Bobaka (2006, s. 33) je fizeni Cinnosti spadajici do oblasti manaZerského
vedeni ve vyrobnich systémech jehoz cilem ma byt vyladéni fungovani a rozvoj.
V perspektivé klasického pojeti jde o aktivity popsané francouzskym ekonomem a
teoretikem Fayol v jeho praci Zasady spravy vSeobecné a spravy podniki zroku 1913.

Zasadni roli Flayolovy teorie hraje tato pétice aktivit spravy.
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planovani — vytyceni cilti a akei k jejich splnéni

organizovani — zajisténi personalnich 1 hmotnych zdroji anebo pro realizaci

planovanych akci
ptikazovani — tkolovani podtizenych
koordinace — slad’ovani ukoll podiizenych

kontrola — revize napliiovani planu vcetné piijimani dalsich akeci

1.3 Ucel organizace a fizeni vyroby

Za typické lze oznaCit sféry ptipravy vyrobku, fizeni dostupné vyrobni kapacity,

management kvality organizaci a fizeni prab&hu produkce a expedice. S ¢imz je pevné spjat

vyraz ,,5M* organizace s fizenim vyroby:

men-¢lovék
machines-stroje
methods-metody
materials-materialy

money-finance (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 33)

1.4 Cile vyrobniho managementu

Management vyrobniho podniku skrze cilevédomé rozhodovani fidi transformaci vstupti na

vystupy za sou€asného vytvafeni pfidané hodnoty, jejiz mira odpovidé rozdilu pofizenych

vstupli a preménénych vystupti. Trh uréuje hodnotu vystupti, a ne pozadavky vyrobce.

Globalizované prostfedi nuti vyrobni firmy k ustavicnému rozhodovani v téchto sférach:

Co vyrabét a jak rychle?

Na co podnik sta¢i sam a co pofidi u jinych firem?
Jakym zpiisobem bude fesit zasobovaci logistiku?

Co projektovat, konstruovat, modernizovat a vylepSovat?
Jaké produktové fady inovovat?

Jak spravovat dlouhodoby majetek, aby nebyl omezovan vyrobni proces?
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e Jak zajistit vyrobni faktory pro urcity vyrobni program?
e Jak sladit tok materidlu vyrobou soucasné s vyrobni logistikou?

e Jak podnécovat zaméstnance k produktivni ¢innosti a jak motivovat k odpovédnému

pristupu ke standardim a predpisim? (Jurova a kolektiv, 2016, s. 104)

Management vyroby stale bdi nad mnozstvim a jakosti procest a jejich vysledky, stalosti,
inovacemi, kooperaci a vyuzivanim vlastnich zdrojii. Bez ustani hleda zpiisoby, jak délat
véci 1épe. Podoba managementu vyroby se miize mezi podniky li§it. Rozdily ovliviuje
predevsim typologie podniku, se kterou mnohdy souvisi fada specifik. I tak je mozné tidit
se elementdrnimi cili a nastroji managementu vyrobnich procest, danych smyslem a cili

ekonomiky vyrobniho procesu.

V ptipadé, ze je brano v potaz moderni pojeti podnikani véetné zasad marketingu, dochazi
ke zjisténi, Ze dnesni firma usilujici o vyhovéni pozadavkiim klientlim a trhu prostfednictvim
inovativnich produkti, musi mit k dispozici odpovidajici flexibilni vyrobni zafizeni,
schopné reagovat na pozadavky tykajici se kapacity, kvality a ¢asu. (Jurova a kolektiv, 2016,

5. 105)

Ucel a smysl managementu vyrobniho systému byvaji pokazdé spjaty s podobou podniku,
nékdy s fadou rozmanitych specifik. Nicméné i tak je moZné nalézt vychodisko v soustave
zakladnich cili a nastroji managementu vyrobnich systémi, definovanych tcelem a cili
ekonomicky vyrobni soustavy. V ptipadé€, Zze vnimame vyrobu jako vyvoj zhodnocujici
zdroje béhem transformacniho procesu, coz vede ke vzniku Zadanych produkti pro klienty
a trhy, proto je dulezité zajistit optimalizaci vyrobniho procesu s ohledem na podnikovou
ekonomiku. Vedeni vyroby bedlivé sleduje podminky existence a uspé&$nosti vyrobniho

procesu:
e kvalitu managementu vyroby,
e pokrocilost technologie-techniky,
e finanénim moZnostem firmy,
e omezenim v pofizeni nebo vyuzivani vyrobnich faktort,
e vykoniim zaméstnanct a stroju,

e vliviim okoli firmy. (Jurova a kolektiv, 2016, s. 93)
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Vyrobni systém mlizeme chapat jako mnozinu urcitych néstroji primyslového inzenyrstvi,
managementu a metod pro ,,Stihlou vyrobu®, které¢ maji pomoci ke splnéni podnikatelskych

zaméra firem. (Tucek a Bobak, 2006, s. 12)

1.5 Firemni procesy

Pojem ,,procesy* je dnes hojné vyuzivany v riiznych oblastech a prostiedich nejcastéji vSak
ve firmach s technologickym a IT zaméfenim. Vyraz proces lze pouzit v mnoha situacich a
vyznamech, ale jeho skute¢ny smysl vystihuje souslovi pfemyslet procesné coz znamena
hlavné ménit zazity pohled na témét vSechno co tvofi systém organizace. Znamend to
oprostit se od stereotypti naptiklad vzdat se ideje hierarchické struktury, archetypu
»manazerské odpovédnosti“ za vykon podfizenych a protipdlu v podobé neodpovédnosti
»podtizenych®. Dillezité je také porozumét technologickému vyvoji, a hlavné jeho uloze ve

VyVvoji organizace.

Podnikovy proces ptedstavuje vécnou prfirozenou sekvenci ¢innosti, provadénych se

zamérem splnéni cile v redlnych podminkach.

Hlavni roli u procest sehrava potfadi ¢innosti vykondvanych v uritém Ccase, které
dohromady tvofi ¢asovou posloupnost. Pfi popisu podnikového procesu charakterizujeme

urcity postup.
S podnikovymi procesy také tizce souvisi:
e (il
e Umysl
e Objektivni pfirozenost postupu
e Objektivné dané podminky (Repa, 2012, s. 15-16)

Jak uvadi Svozilova (2011, s. 25-26) diky spravné vytvofenym a vyvazenym procestim muze
nastat pozadovana synergie zékladnich prvkl v procesni oblasti. V pfipad¢, Ze je proces
vniman jako nedilny element systému v organizacich, tak mé potencidl pomoci k ristu

produktivity i kvality.

Pokud maji podnikové procesy piispét organizaci v plnéni zavazkd nesmé&ji byt v rozporu

s firemnimi cili. Museji byt flexibilni a hospodarné.
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2 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Podle Chromjakové (2013, s. 9) vSechny zmény v organizacich uzce souvisi s tvofivosti a
zlepSovatelskym potencidlem jednotlivych zaméstnanci. Pramyslovy inzenyr a jeho
pusobeni sehrdva v této oblasti klicovou roli pfi podnécovani zmény pristupu u zamestnancii
k procesim, ke zvySovani kvality vnimané zakaznikem a vyvoldvat u nich snahu o
bezodkladnou aplikaci inovaci zlepsujicich procesy a vlastnosti produktti podle zadanych

cilovych méftitek.

Tvofenim nebo vylepSovanim systému sestavajiciho zlidi, stroji, informaci a penéz

muzeme dosahnout urcitého stavu, funkéniho, kvalitniho a bezpe¢ného.
Slova vystihujici primyslové inZzenyrstvi:

e Tvoreni— nckteré tUkoly primyslového inzenyrstvi zahrnuji vytvofeni

nového zatizeni, procesu nebo systému.

e VylepSeni — VétSina ukoli primyslového inzenyrstvi zahrnuje zdokonaleni

stavajiciho zafizeni, procesu nebo systému.

e Systém — Primyslovy inZenyr navrhuje systémy, které zahrnuji fyzické
komponenty, ale také procesy, pravidla a lidi. Tok materidlu a informaci mezi
komponentami systému musi byt vyladén. Zména jedné ¢asti systému miize mit vliv
na jeho dalSi ¢asti.

e Lidé — Ze vSech inZenyrl pfremysli primyslovy inzenyfi o lidech nejvice.

24

e Stroje — Priimyslovy inZzenyr musi vybrat spravné stroje — véetn¢ fidicich systémti.

e Informace — Data 1ze pouzit k operativnimu rozhodovéani, ale 1ze je také analyzovat
a vylepsit tak systém.

e Penize — Primyslovy inZzenyr musi stale porovnavat soucasné naklady a Uspory
s budoucimi naklady a Gsporami.

e Cil — Kazdy navrzeny systém existuje z n¢jakého diivodu. Priimyslovy inzenyr musi
premyslet o riznych zptsobech, jak tohoto cile dosdhnout, a vybrat ten nejlepsi
zpusob.

o Efektivita — At je cil systému jakykoli, Primyslovy inZenyr obvykle usiluje o to,

aby systém dosahl tohoto cile v co nejkrat§im Casu a s minimalnimi néklady.
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e Kyvalita — Organizace primyslového inzenyra ma vzdy zékaznika a ta musi dodavat

zbozi a sluzby v kvalité, jakou zakaznik pozaduje.

o Bezpecnost — Primyslovy inZzenyr se musi ujistit, ze systém je navrzen tak, aby lidé

mohli pracovat bezpecné. (Boardman, 2020, s 2-3)

2.1 Vykonnost a efektivita

Vykonnost ptedstavuje veli€inu orientovanou na korektni naladéni a vyuZiti veSkerych
firemnich procest, jejich soucasti z pohledu odpovidajiciho nastaveni mnozstvi a obsahu
procest a jejich vnitinich prvki pfi adekvatni kombinaci nastaveni vyrobnich pozic,
navrzeni rozmisténi pracovisté a jeho naplné. Podstatnou ulohu sehrava pfimérend, skutecna
a pruzna vazba mezi vstupy a vystupy ovlivnénymi fizenim vyroby, dodavatelskych a
odbératelskych vztahti majicich z perspektivy podnikovych procesti podstatny vliv.
(Chromjakova, 2013, s. 66)

SYSTEM
VSTUPY

| PROCES
Al g
00 —): C‘m

ZTRATY

Obrazek 1 Diagram znazornujici efektivitu systému (vlastni zpracovani)
Efektivni proces neplytva casem ani prostfedky. Efektivni proces vytvaii pozadovany ti¢inek

nebo prispiva k dosazeni poZadovaného cile.

Dva pojmy v definici primyslového inzenyrstvi (efektivita a cil) se vztahuji k témto dvéma
aspektiim prace primyslového inzenyra. Proces mize byt vykonny, ale neuc¢inny, pokud by
mohl byt proveden stejné efektivné, ale za kratSi dobu nebo s méné zdroji; naptiklad mtze
byt zkracen Cas na vyrobu produktu, aniz by doslo ke ztrat¢ spokojenosti zakaznikl s
produktem. Proces mize byt vykonny, ale ne efektivni. Naptiklad analytické oddéleni rychle

pripravuje zpravy, které nikdo necte, tak neni efektivni.
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Primyslovy inZenyr musi mit povédomi o nésledujicich pojmech a musi byt schopen fesit
vyzvy, které s nimi izce souvisi:
e Navrh a vylepSeni — Kde by m¢lo byt zatizeni umisténo? Jak by mély byt vSechny
komponenty rozvrzeny? Jaké vyrobni postupy by mély byt pouzity?
e Systém — Jak by m¢ly byt ukoly rozdéleny mezi riizné ¢asti systému? Jak by mély
proudit materialy a informace mezi riznymi komponentami systému?
e Lidé — V ¢em jsou lidé dobti? Jaké typy kol by nemély byt pfifazeny lidem? Jak
1ze navrhnout pracovisté, tak, aby lidé mohli svou praci vykonavat rychle, bezpecné

a dobie?

e Stroje — Jaké typy stroji jsou k dispozici k provadéni riznych ukolt, véetné pohybu

a skladovéani materidlu a informaci?
¢ Informace — Jak Ize pomoci dat urcit, jak dobfe systém funguje?
e Penize — Jak mizeme nakladat s ndklady a usporami?

e Cil — Co je cilem tohoto systému? Jaké jsou jiné zplsoby, jak by systém mohl

dosahnout ur¢eného cile?

o Efektivita — Jak miZzeme vyrabét produkty a sluzby s minimem casu a zdroju?

e Kbvalita — Jak miiZeme zajistit, aby systém dusledné vyrabél zbozi a sluzby, které
splituji potieby zdkaznik?

e Bezpecnost — Jak miiZeme zabranit lidem, aby nedélali chyby? Jak miZeme chranit

lidi pted riziky na pracovisti? (Boardman, 2020, s. 3-5)

2.2 Plytvéni

Jak uvadi Bauer (2012, s. 25) jsou veskeré lidské Cinnosti sestaveny z procest, a to
hodnototvornych nebo téch které vystupiim hodnotu neptidavaji. Jedna se o zakonitost. Ve,
co davame do transformac¢niho procesu ma svou cenu. Patii sem suroviny, ¢as, penize a dalsi.
Plytvanim ve vztahu s vyrobnim procesem oznacujeme nehodnototvorné faktory, za néz

neni klient ochotny platit.

Odbouravani plytvani vede ke zkracovani firemnich procesii a tim ke snizovani nakladd a

lepSimu cash flow. (Kosturiak, 2010, s. 11)
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Dulezitym ukolem kazdého ¢lena organizace by méla byt snaha o eliminaci plytvani. Tato
snaha musi byt aktivné podporovana samotnou organizaci reprezentovana jejim vedenim.

(Kosturiak, 2010, s. 11)

Podle Jourové (2016, s. 88) je dulezité brat v potaz zietelné zlepseni a opravdové zlepseni.
Ztetelné zlepSeni v podobé omezeni transportd materidlu diky instalaci samocinnych
dopravnikti, regalovych skladii za soucasnych velkych zasobach atd. nemusi byt nutné
skutecnym zlepSenim. Ano, zefektivni se organizace, avSak plytvani v podobé¢ velkych zasob
a transportli s materidlem odstranéno neni. Skute¢né zlepSeni nastane az po odhaleni
problémi véetné pric¢in. V prvni fazi musi byt analyzovan soucasny stav. Odhalovani pficin

problém s plytvanim vzdy predchédzi naslednému zlepSovani.

V dnesni dobé model §tihlé vyroby rozeznavéa 8 druht plytvani. Pivodné bylo sledovéano 7
druhli plytvani v rdmci Toyota Production Systém a osmy byl pfidan po pfijeti filozofie
Stihlé vyroby zédpadnim svétem. Sedm z osmi plytvani Gzce souvisi s vyrobnim procesem,
avSak osmé se zamétuje na schopnosti managementu efektivné vyuzivat potencial lidskych

zdrojl. (MachineMetrics © 2020):

Zbyte¢né pohyby

Pohyb neni zdarma. Zahrnuje nejen materidlové toky, ale 1 zaméstnance a stroje. Vyskytuje
se v podob¢ nadmérného fyzické zatéze pti manipulacich. Zbytecny pohyb zvysuje spotiebu

¢asu, aniz by vznikala ptfidana hodnota.

Opét s odkazem na zakladni metodiku Stihlé vyroby by mapovani procest mélo zahrnovat
rozmisténi zatizeni a optimalizovany navrh pracovisté, ktery zahrnuje analyzu vzdéalenosti
pohybu v prostoru a také umisténi dilli, spotfebniho materialu a nastrojii na pracovisti. Poté
co je navrzena efektivni podoba pracovisté, 1ze spravné navrzené pracovisté vyuzit pomoci

dobte navrzenych standardil prace.
Mezi bézné piiklady plytvani pohybem patfi:
e Spatné rozlozeni pracovists
e Spatné planovani vyroby
e Spatny navrh procesu
e Sdilené vybaveni a stroje

e Nedostatek pracovnich postupli
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Nadprodukce
V pfipadé, Ze jsou polotovary vyrobeny pied nasledujicim procesem, aniz jsou jim
vyzadovany, dochazi k nadprodukei.
To mé nékolik negativnich nasledkli. Dochazi k destabilizaci vyrobniho toku, a to vede k
pretéZzovani nekterych tsekl. Pietézovani muze vést k navyseni zmetkovitosti z ditvodu
ptetizeni kontroly kvality, ktera nemusi zachytit vSechny defekty. Pokud by byly procesy
vyvazeny tak, aby umoznovaly detekci problému diive, nedochazelo by k navyseni podilu
nekvalitni produkce.
Systémy $§tihlé vyroby mohou efektivné vyuzit nékolik nastroji pro vyvazeni vyrobniho
systému. K vyrovnani rychlosti vyroby se pouziva taktovy ¢as mezi bunkami nebo
oddélenimi. V mnoha primyslovych odvétvich lze k fizeni nebo eliminaci plytvani
nadprodukci pouzit ,,pull systémy, jako je Kanban.
Mezi bézné piic¢iny nadprodukce patfi:

e Nespolehlivy vyrobni proces

e Nestabilni vyrobni plany

e Nepiesné informace o poptavce

e Potieby zdkazniki nejsou zndmé

e Nizka mira automatizace

e Dlouhé Casy sefizovani

Zmetkovitost

Zmetky ovliviluji Cas, penize, zdroje a spokojenost zdkaznikd. K nejvyznamnéjS$im
pochybenim ve vyrobnim prostiedi patii nedostatek spravné dokumentace nebo standardd,
velké odchylky ve skladech, Spatny navrh a souvisejici zmény v konstrukéni dokumentaci a

celkovy nedostatek fadné kontroly kvality v celém vyrobnim procesu.

Efektivni zpisoby kontroly plytvani ve form¢ zmetkt jsou zavedené systémy fizeni kvality,
dikladné a zdokumentované metody kontroly kvality ve vSech fazich vyroby, aby se zajistilo
dasledné dodrzovani predepsanych postupii. Standardizovana prace v kazdé vyrobni buiice

nebo bodé vyrobni linky také pomuzZe snizit zmetkovitost.

Mezi konkrétni pfi¢iny zmetkovitosti patfi:
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e Nedostatecna kontrola kvality ve vyrobé
e Spatné sefizené stroje

e Nedostatek fadné¢ dokumentace

e Nedostatek procesnich standarda

e Neporozuméni potiebam zakaznikil

e Nepresné informace o surovinach

Nadbytecné zasoby

Zasoby jsou vnimany jako forma plytvani z diivodu nakladt na potizeni a udrzovani surovin,
polotovari a hotovych vyrobka. Nekvalitni pfedpovédi a plany mohou vést k velkym
nakupiim vedoucim k plytvani. Dtlezitd je komunikace mezi podplirnymi procesy,
optimalizace ¢innosti coz je dulezité pro zavedeni §tihlé vyroby.
Je dulezité zavést standardizované postupy pro definovani skladovych minim a maxim které
maji vliv na ndkup, pldnovani a progndzy. Mapovani materidlovych tokl, sledovéani
vyrobniho taktu také izce souvisi s optimalizaci zdsob. Pofizovani surovin jen v piipadé,
kdy jsou vyzadovany, snizeni poctu polotovarii a odstranéni, ptipadné¢ vylouceni pojmu
,»bezpecna zasoba“ pomuze snizit tento druh plytvani.
Pfi¢inami plytvani v zasobach mohou byt:

e Nadprodukce

e Opozdéna vyroba

e Plytvani Casem

e Nekvalita zasob

e Nadmérna pteprava

Nadbytecné zpracovani

Projevem chybné navrZzeného procesu miize byt nadbyte¢né zpracovani. Problémy v oblasti
managementu nebo administrativy mohou ovlivnit kvalitu komunikace, duplikaci dat,

nejasné¢ vymezené sféry vlivu a pochybeni lidi. Nadbytecné zpracovani mulze byt

wrwe
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Analyza procesti je ndstrojem pro nastaveni Stihl€ vyroby. Pomaha nalézt optimalni pracovni
postup, ktery vylucuje nadmérné zpracovani. Analyza procest se nesoustfedi pouze na

vyrobu, ale také na reporting a kontrolu dokumentt.
Nadmérné zpracovani mize zpusobit:

e Nekvalitni komunikace

e Neznalost potieb zakaznikl

e Lidska chyba

e Pomaly schvalovaci proces nebo nadbytecné reportovani

Pieprava
Nevhodny névrh pracovisté ovliviiuje plytvani zptisobené prepravou. Mize zapficinit i vznik
dalsich plytvani napiiklad ¢ekani a zbytecny pohyb, pticemz se zvySuji ndklady na pohonné
hmoty, energie, mzdy. Déle je nutné brat v potaz opotiebeni zafizeni. Pokud nejsou procesy
prizptisobovany aktudlnim pozadavkiim mohou byt pfi¢inou nadbytecné prepravy.
Mapovani procesit a dil¢i nebo uplné zmény dispozi¢niho uspotadani tovarny vedou ke
sniZzeni mnoZstvi zbyte¢nych transporti.
Nejbéznéjsi diivody nadbyte¢né prepravy:

e Nevhodné uspofadani — velka vzdalenost mezi operacemi

e Vice skladovych ploch

e Spatné navrzend vyrobni linka

e Dlouhé manipulacni cesty

Cekani

Cekani se tyka lidi, surovin, rozpracované vyroby nebo necinnych stroji zapficinéné
sefizovanim a poruchami. Organizace musi nést ndklady na ¢ekani. Zahrnuji mzdy, ptiplatky
za presCasy, naklady na urychleni procesti anebo zpomaleni. Neziidka ¢ekani zptsobi jina

plytvani v podobé zmetkii, pokud je reakci na prodlevu urychleni vyroby, které miize

negativné ovlivnit dodrZovani standarda v oblasti kvality.
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Protéjskem cekani je v fad¢ aspekt nadprodukce a mdme moznost jej omezit nebo vyloucit
prostiednictvim stejnych postuptl. Spatné navrzeny proces vede k ¢ekani, aviak spravnym

méienim vyrobniho taktu s vyuzitim pracovnich postupli miize byt problém vyieSen.
Mezi bézné priciny ¢ekani patfi:

e Neplanované odstavky nebo porouchané zatizeni

e Dlouhé nebo zpozdéné Casy setizovani

e Spatna procesni komunikace

e Absence fizeni procesu

e Produkce podle predpovedi

Nedostate¢né vyuziti lidskych zdroja

Nevyuzivani lidského talentu neni typickym plytvanim z pohledu $tihlé vyroby a vyrobniho
procesu. Pfi¢inou vzniku téchto ztradt byva neschopnost vyrobniho managementu vyuZzit
veSkery potencidl zaméstnancli. Toto plytvani zacalo byt brano vazné, aby umoznilo
spole¢nostem implementovat rozvoj pracovnikli do systému §tihlé vyroby. V praxi se tyto
ztraty projevuji v podobé nespravného ukolovani zaméstnanci naptiklad, kdyz nemaji
potiebnou kvalifikaci a nemaji potfebné zkuSenosti. Pfi¢inou miiZze byt také nekvalitni

komunikace.

Projevenim zajmu o zaméstnance, reflektovanim népadl, které piinasi, nabidkou
vzdélavacich aktivit a jejich zapojenim do tvorby zlepSovaciho procesu, ktery vychazi ze
skutecného pracovniho prostiedi se zefektiviiuje cely provoz. Odstranéni tohoto plytvani
muze pomoci snizit i v§echna ostatni.
Zapojenim zaméstnanct a zaclenénim jejich népadu, poskytnutim piilezitosti ke skoleni a
rustu a jejich zapojenim do vytvareni zlepSeni procesu, které odrazeji realitu, kterou
proZzivaji a dovednosti, které maji, se zlepSuje celkova provozni efektivita. Odstranéni tohoto
druhu odpadu muze zlepsit vSechny ostatni.
Ptiklady nevyuziti lidského talentu:

e Spatna komunikace

e Lidé¢ se nepodili na navrhu a pravach pracoviste

e Nevhodné pravidla anebo viibec zadna
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e Spatna pravidla
e Nedostatecny rozvoj tymu

Podle Svozilové (2011, s. 36) predstavuje plytvani zaméstnavani pracovnikit s vysokou
kvalifikaci v ptipadech, kdy lze ur€ity proces vykonat v pozadované kvalité pracovniky s

nizsi kvalifikaci diky usnadiujicim nastrojam.
1.1 Neustalé zlepSovani

Autofi Pyzdek a Keller (2013, s. 241 a 242) uvadéji, ze existuji dvé mozné cesty ke
zlepSovani. Prvni zptisob spociva ve zlepSeni souc¢asného systému naptiklad skrze jednotlivé
pracovniky vyvijejicich aktivity, které vedou k zefektivnéni procesii. Studie naznacuji, Ze
tyto ¢innosti pfinesou piiblizn¢ 5 az 15 procent zlepSeni. DalSich 85 az 95 procent vSech

zefektivnéni uz vyzaduje zménu systému jako takového. Zde je dilezita tymova spoluprace.

Tymy, které zefektiviiuji procesy zamétuji svou pozornost na jednu nebo vice zésadnich
charakteristik procesu tykajicich se doby zpracovani, kvality nebo nakladld. Dulezité je
sledovat spiSe cely proces namisto jeho jednotlivych znakd. Tymy zlepSovatelt mohou
pracovat jak na zpusobu neustalého zlepSovani Kaizen, tak na reengineeringu nebo

prulomovych projektech.

2.3 Metoda 5S

Metoda 5S byla vyvinuta v Japonsku a je oznacovana za jednu ze zakladnich metod Stihlé
vyroby. Jeji zavedeni je dulezitym ptredpokladem pro implementaci dalSich nastrojii pro
zvySovani produktivity procesli. Jde o soubor prvotnich krokd vedoucich k eliminaci
plytvani. Ackoliv je posloupnost jednotlivych kroki metody pevné dand, je na firmach, jak
metodu pfizpisobi konkrétnim podminkdm organizace. Nazvy jednotlivych fazi se tak
mohou liSit. Samotné pfedstaveni metody pracovnikim a jeji zavedeni byva takeé

individualni.
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Obrazek 2 Jednotlivé kroky pti zavadéni metody 5S (vlastni zpracovani)
Zavedeni metody S5S vizualizuje a omezuje plytvani, zlepSuje materialovy tok, zvysuje
bezpecnost pracovniho prostiedi a kvalitu. ZvySenim angazovanosti pracovnik pfi zavadéni
58S vznika prostor pro jejich vlastni inovativni napady, které jim pomtZou zlepsit podminky
a ulehcit praci, coz mize pozvednout firemni kulturu. (© 2005-2021 API - Akademie

produktivity a inovaci, s.r.o.)

Podle Bauera (2012, s. 39) musi byt kampan 5S byt pevné zakotvena v organizaci. Na
pocatku ma velky ptinos, kdyZ jde ptikladem celé firmé top management. Pracovnici tak

vidi u svych nadfizenych potadek a mohou novou metodu sndze piijmout.
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3 NASTROJE PRO ANALYZU VYROBNIHO PROCESU

Analytické nastroje predstavuji ur¢ité postupy a navody pomoci nichz Ize popsat urcity

systém prvky, ze kterych je slozen a jejich vzdjemné interakce.

3.1 SWOT analyza

Nastroj SWOT analyza je Casto vyuzivany k hodnoceni vnitiniho a vné&jSiho prostredi
organizaci a také ke strategickému planovani. SWOT analyzu lze pouzit naptiklad pro
produkt, v prumyslu nebo pro osobu. SWOT analyza usnadiiuje strategické planovani i

rozhodovani organizacim, protoze pomaha hledat alternativni strategie.

SWOT je zkratkou anglickych slov Strengths (silné stranky), Weaknesses (slabé stranky),
Opportunities (prilezitosti) a Threats (hrozby). (© 2015 az 2021 CFI Education Inc.)

K identifikaci faktord pro vytvoteni SWOT analyzy mize poslouzit vice zdrojii mezi které
patii star§i vystupy odpovidajicich analyz, konkurencni prosttedi, interview, brainstorming,

drive realizované SWOT. (Ketkovsky, 2012, s. 62)

Dulezité je védet, ze silné a slabé stranky jsou zalezitosti minulosti nebo soucasnosti, kdezto
prilezitosti a hrozby jsou otazkou budoucnosti. Po provedeni SWOT analyzy je mozné nalézt
spojnici mezi tim, ¢eho spole¢nost doposud dosdhla nebo dosahuje a strategickymi

alternativami, které budou vytvoteny. (© 2015 az 2021 CFI Education Inc.)

3.2 ABC analyza

ABC analyza vychazi z empirického pozorovani, zndmého jako pravidlo 80/20 tak zvaného

Paretova principu, kde 20 % nejvyznamnéjSich poloZek predstavuje 80 % objemu trzeb.
Diky ABC analyzy lze provadét kategorizaci vyrobkového portfolia, pfifazujici
zkoumanym polozkam nebo skupindm produktd tfidu. Ttidy jsou znaceny pismeny A, B a

C. (©2007-2021 Lokad)

Obrazek 3 Grafické znazornéni ABC analyzy (© 2007-2021 Lokad)
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vvvvvv

vysokému vyuziti nebo vysoké cené. Kategorie A tvoti ptiblizné 80 % trzeb a predstavuje ji

asi 20 % polozek.

Kategorie B jsou pro organizaci mén¢ dilezité nez polozky kategorie A. Pfiblizné 15 %

trzeb je tvoreno 30 % vsech polozek.

Kategorie C zahrnuji kolem 50 % polozek z vyrobkového portfolia, ale na trzbach ma

nejnizsi podil cca 5 % (© LeanDNA 2021)

3.3 Procesni analyza

Jednotlivé procesy v organizacich 1ze zkoumat prostfednictvim Procesni analyzy. Jeji
provedeni ndm umoznuje porozumét, optimalizovat a organizovat procesy uvnitf
spole¢nosti. Diky analyze procesti je mozné ziskat informace o toku prace od jednoho
pracovnika k druhému vcetné identifikace vstupd, vystupd, jednotlivych operaci a ptipadné
o spotiebé vyrobnich faktori. Analyza muze zkoumat jeden samostatny proces ptipadné

veskeré procesy organizace. Spole€nosti zkoumaji procesy z nasledujicich divodi:

e Spravny popis procesi za ucelem vytvofeni pracovnich postupti, manuald,

pracovnich naplni.
e Automatizace a fizeni
e Optimalizace a zlepSovani procesii

Organizace v praxi vyuZzivaji procesni analyzu v mnoha situacich. Zejména kdyZ potiebuji
zvysit produktivitu, analyzovat tok prace, hospodarnost nebo ziskovost. V ptipadech, kdy je
pozadovano dalsi optimalizovani ptipadné reengeneering, slouzi jako vychozi bod Procesni

analyza.

Mezi zjevné vyhody analyzy patii vizualizace, popis, identifikace jednotlivych procest a
zejména moznost porozumeéni vztahim mezi nimi. Umoziuje zachytit problematicka mista
v podnikovych procesech. Procesni analyzy mivaji graficky, verbalni anebo jinak

koncipovany popis procest. (© 2011-2016 ManagementMania)
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3.4 Mapa plytvani

Mapa plytvani predstavuje nastroj pro identifikaci a kategorizaci plytvani. Zahrnuje 8 druha
plytvani, které rozeznava soucasné pojeti stihlé vyroby. Pro spravné pouziti mapy plytvani
je nezbytné nejprve zvolit pracovisté, které ma byt podrobeno analyze. Nasledné¢ musi
probéhnout sledovani pracovisté zamétené na identifikaci neproduktivnich, neefektivnich a
nedokonalych jevli. Nalezené nedostatky jsou zatfidény do pfislusné kategorie plytvani,
zaznamenany vcetné souvisejicich detaill a identifikatort jako je pracovnik, produkt, misto

atd. V dalsi fazi musi probéhnout hodnoceni nalezenych nedostatkd.

V ramci pofadani krouzkl kvality, workshopii a praci v tymech mtize byt Mapa plytvani
uziteCnym nastrojem. Jednotlivi Gi€astnici dané pracovni skupiny zaznamenaji do mapy sva
zjisténi a poté probéhne spolecny dialog o problémech a moznostech zlepsSeni. Cilem je
nalezeni spole¢ného postupu, ktery povede k eliminaci neefektivity. (© 2020 Primyslové

InZenyrstvi)

3.5 Brainstorming

Svozilova (2011, s. 150) popisuje Brainstorming jako nastroj patfici k tymovym diskusim.
Jde o skupinovou aktivitu, kdy je vychozim bodem pfipraveny seznam zakladnich bodd,
podpirnych materidli a navrhi slouzicich k zaznamenavéani generovanych namétl, a
hodnoceni. Metodu Ize vyuzit pti hledani naméti, ale i za €elem nasledného hodnoceni a
ovéfovani ostatnich navrhovanych zmén. K vyhodam Brainstormingu patii rychly vznik
mnoha namétd, podpora kreativity tcastnikli, rozvoj komunikace u introvertli, podnécuje

tymovost a mize vyvolavat synergii.

Brainstorming je vhodné kombinovat i s dal$imi metodami napiiklad Ishikawovym

diagramem. (KoSturiak, 2010, s. 195)

3.6 Sankey diagram

Sankeyliv diagram je sestaven z Sipek znazoriujicich toky riznych veli¢in naptiklad
materiald, energii, médii vyrobkl nebo financi. Smérové Sipky maji v diagramu Sitku
odpovidajici zndzorfovanému mnozstvi toku. V diagramu je tok vykreslen mezi alespon
dvéma uzly (procesy). Neddva nam tedy informaci jen o toku, ale i o slozeni a rozd¢€leni
zobrazeného systému. Podoba Sankeyova diagramu ani pfesny postup jeho realizace se

nefidi Zadnou standardizovanou definici, proto se 1ze setkat s mnoha designovymi pojetimi.
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Sankeytv diagram lze s Gspéchem pouzit pro vizualizaci dat v energetice, pfi fizeni procesi

v prumyslovém inzenyrstvi a dalSich oborech. (© 1998-2021 ifu Hamburg GmbH)

Zmetkovitost 2 %

Tézba ]
Pfiprava Vypal 70 % Vypal po
Vytvareni rekonstrukci
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Vystup
keramickych
pélenych
prvkd 90 %

Suseni

Organizacni ztrdty a

poruchy 8 %
Technologické Rekonstrukce

ztrdty 20 % pece 20 %

Obrazek 4 Sankeylv diagram (vlastni zpracovani)

3.7 Ishikawiiv diagram

Vyuziva se pro vizualizaci relace mezi nasledkem a moZnou pfi¢inou. Diagram pfipomina
svym tvarem rybi kost. V hlavé je popsan problém nebo také nasledek. Na patet navazuji
zebra reprezentujici vlivy prostiedi, v nichz vznikl problém. Diagram je vyuzivan pfi hledani
pfi¢in a nésledki zasadnich problémil systémovych procesi. (Kosturiak, 2010, s. 190)

Ishikawiiv diagram ptedstavuje univerzalni nastroj pouZitelny ve vice oblastech. Naptiklad
pti hledani pfic¢in nekvality, pii feSeni problému nebo v oblasti rizik. Diagram byva mnohdy
pouzivan pii intuitivnich tymovych metodach naptiklad u brainstormingu za ucelem

nalezeni feSeni. (© 2011-2016 ManagementMania)
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Obrazek 5 Ishikawiv diagram (vlastni zpracovani)
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4 KERAMICKE VYROBKY

Primarni surovinou ve smeési pro vyrobu keramiky jsou plastické horniny obsahujici jilovinu.
Pro vyrobu vétSiny keramickych vyrobkl byva vyuzivana jilovitd smés vytvarend za

studena.

Smési mizou mit pfi vytvareni riznou vlhkost. Technologicky postup uréi, zda vyroba
probéhne z bfeCky (suspenze), nebo ze suché lisované suroviny. Po vytvafeni nasleduje
suSeni a vypal. Vypalena keramickd hmota se obvykle nazyva keramicky stfep. Ve
stavebnictvi uzivané vyrobky na bazi keramiky délime podle druhu na cihléiské vyrobky,
obkladovou keramiku, kameninové vyrobky, zdravotnickou keramiku a zaruvzdorné prvky.
Keramické vyrobky jsou rozliSovany také podle nasdkavosti stfepu. Cihlarské vyrobky
z tohoto hlediska nazyvame porovitou keramikou s hmotnostni nasdkavosti vétsi nez 10 %.

(Svoboda, 2013, s. 255)

4.1 Cihlarské vyrobky

Pobliz cihlafskych provozii byva tézena surovina obsahujici jily, ktera je zavody
zpracovavana. Cihlaiské suroviny nalézajici se v Ceské republice obsahuji pom&mé nizké a
kolisavé mnozstvi jilovych minerdlt (kaolinitu, ilitu, montmorillonitu, chloritu a jejich
smiSenych struktur) s pfevaznym zastoupenim prachovych d¢astic kiemene, slidy a
fragmenti hornin v¢etné karbondtovych. Jsou v nich zastoupeny i oxidické Zelezité
pigmenty. V cihlafskych surovinach mazou byt zastoupeny velké krystaly a zrna sddrovce a

kalcitu tzv, cicvaru.

Ristem mérného povrchu zeminy a iontové vyménné kapacity spolu se vzriistajicim
pomérem jilové slozky ke slozkam neplastickym stoupa plasticita cihlafské suroviny.
Hlavnim kritériem pro hodnoceni cihlaifskych jili a hlin z hlediska pouzitelnosti pro
keramické vyrobky nebyva jejich mineralogické slozeni, nybrz granulometricke,

posuzované prostiednictvim Winklerova trojuhelnikového diagramu.

Neziidka byvaji zpracovavané druhotné a odpadni suroviny plnici funkei aditiv pfidadvanych

do vyrobni smési.
Dnesni cihelny jsou vysoce automatizované a maji tak nizky pocet pracovniki ve vyrobeg.

Znacné pozornost je vénovana zejména piiprave cihlarské smési a disledné homogenizaci

natézené suroviny, coZ piimo ovliviiuje stalou kvalitu a bezporuchovy provoz.
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Obrazek 6 Schéma uspotadani cihlafské linky vyroby plnych podéln€ nebo svisle

dérovanych cihel (Svoboda, 2013)
Cerstvé pfipravena vyrobni smés vyzrava v odlezarng, coz ovliviiuje rovnomérné rozdéleni
vlhkosti ve smési a jeji plasticitu. Nasledné je odlezena smés dikladné zhomogenizovana a
propafena ve Snekovém protlacovacim misici. Vzapéti po propaieni smés prochazi sitem do
vakuové komory $nekového lisu. Vytvareci vlhkost vyrobni smési byva v rozmezi piiblizné
od 19 % do 22% hmotnosti a po propaieni dojde ke zvySeni jeji teploty na 40 az 45 °C coz

vede ke zlepSeni plasti¢nosti a zlepSeni suseni vyliskt.

Uvnitt vakuovych komor Snekovych lisi dochdzi k odsati vzduchu ztésta dale

protlacovaného Ustim lisu pfi tlaku cca 1,5 kPa.

Usti lisu, jimZ jsou lisovany dérované cihly je opatfeno soustavou trnl, usmériiujicich

pruchod tésta a vytvareji také dutiny rtiznych geometrickych tvari.

Pomoci dratu odfezévaci stanice je vylisovany pas délen na pozadovanou velikost cihel.
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Vylisky jsou suSeny podle pfedepsaného programu do vlhkosti 1,0 az 1,5 % hmotnosti ve
stiedu stény dérované cihly. Vylisky se suSenim smrsti pfiblizn€ o 4 az 6 %. Vyuzivany jsou
tunelové 1 komorové susarny mnohdy temperované odpadnim teplem. Suseni trva cca 30 az

35 hodin pii teploté ptiblizn¢€ 80 °C. Nakladani vysuskil na pecni vozy je automatizované.
Vysusky byvaji vypalovany v peci, kde dochazi ke slinovani pti teplotach od 860 do 950 °C.

V dnesni dob¢ jsou vysusky vypalovany nejcastéji v tunelovych pecich, které nahradily
kruhové pece. Jako palivo slouzi zejména zemni plyn, ten nahradil uhli a mazut. Pece byvaji
opatfeny doplinkovym spalovanim koufovych plynt, coz snizuje exhalace pod stanovené

emisni limity. Odpadni teplo z pece je zuzitkovano pfi suseni.

Cihlafské vyrobky jsou po vypaleni skladany na dieveéné palety, opatieny paskami a obalem

z fblie.

Dnesni cihléaiské produkty maji zvySenou homogenitu stiepu, stabilitu, pevnost, lepsi tepelné
a akustické parametry. Jsou odoln¢jsi vici pisobeni klimatickych faktord. Vyrobky délime
na prvky pro svislé konstrukce, vodorovné konstrukce, stieSni krytinu a produkty pro

zvlastni ucely naptiklad antuku. (Svoboda, 2013, s 255-259)

4.2 Vlastnosti cihelného stirepu

BéZny cihelny sttep byva porovity, barevny a s hmotnostni nasakavosti piesahujici 10 %.
Cihelny stiep je schopen diky své struktufe pfijimat a uvolilovat vlhkost a akumulovat teplo.
Podle provedeni jsou cihly mrazuvzdorné a tepelné i zvukové izolujici. Cihelné stiepy nejsou
obvykle radioaktivni, jsou nehotlavé a ptipadné zaruvzdorné. Cihlarské produkty Ize po

skonceni Zivotnosti recyklovat. (Svoboda, 2013, s. 259)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V soucasnosti prochazi mnoha odvétvi primyslu zménami, pietrvavajici vliv pandemie nebo
geopoliticky vyvoj tento trend jesté vice urychlil. Méni se pohled na doposud pouzivané
metody pramyslového inzenyrstvi. Zasoby urc¢itych komodit nabyvaji na vyznamu a stavaji
se strategickou vyhodou, organizace prace a samotnd role Clovéka v organizacich také
doznala znacnych zmén. Tyto skuteCnosti povedou managementy spoleCnosti
k ptehodnocovani dosavadniho pfistupu k fizeni podnikli a mohou pfinést nové inovativni

metody a nastroje, které¢ obohati anebo zcela nahradi ty doposud pouzivané.

Zakladni analytické nastroje, které jsou uvedeny v teoretické ¢asti prace patii k zékladu
primyslového inZenyrstvi, a proto budou pouzity k analyzdm v praktické ¢ésti s cilem

odhalit potencial ke zménam s pozitivnim dopadem na zkoumanou spolec¢nost.

Jak jiz bylo v tvodu zminéno, dnesni doba vyviji velky tlak na to, aby spolecnosti neziistaly
ve vyvoji svych vyrobki a procest stat na misté. V teoretické ¢asti jsou mimo jiné uvedeny
metody a nastroje, které k tomu spole¢nostem mohou vyznamné pomoci.

Procesni pfistup a prace na neustdlém zlepSovani procesli korporacim skytd moznost

ziskavat konkurenéni vyhodu. At uz se jednd o oblast technologie nebo vyroby, ziskani

konkurenéni vyhody ma pro firmy pozitivni dopad v ekonomické oblasti.

V praktické casti jsou nekteré z téchto metod pouzity pro analyzu vybraného vyrobniho

procesu s cilem o pozitivni dopad do vSech vySe uvedenych oblasti.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost TVARBET MORAVIA, a.s. byla zalozena pted tficeti lety 24. ledna 1991.

Béhem devadesatych let rozvijela svou Cinnost zejména v oblasti tézby, obchodu a

cestovniho ruchu. Tvarbet Moravia v roce 2009 spolecnost rozsifila své podnikani o divizi

Cihelna, kterd se tak zatadila, k jiz existujicim divizim: Cestovni kancelaf, Obchodni diim a

Piskovna.

Podle informaci dostupnych z Vetejného rejstiiku a Sbirky listin (© 2012-2015 Ministerstvo

spravedlnosti Ceské republiky) plati o spoleénosti nasledujici skute¢nosti.

Obchodni firma:

Sidlo:

Identifikaé¢ni ¢&islo:

Pravni forma:

Predmét podnikani:

Zakladni kapital:

TVARBET MORAVIA, a.s.

Dolni Valy 3739/4, 695 01 Hodonin
136 90 558

akciova spole¢nost

hornicka ¢innost - povrchové dobyvani piskii v rozsahu podle § 2

zak.C. 61/1988 Sb., pism. b), ¢), d), e), 1)

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohdch 1 az 3 zivnostenského

zakona
Provozovani cestovni kancelare
Hostinska ¢innost

Silni€ni motorova doprava - nakladni provozovana vozidly nebo
Jizdnimi soupravami o nejvétsi povolené hmotnosti presahujici 3,5
tuny, jsou-li ureny k piepraveé zvirat nebo véci, - osobni provozovana
vozidly uréenymi pro pfepravu vice nez 9 osob vcetné fidice, - osobni
provozovana vozidly ur€enymi pro piepravu nejvyse 9 osob vcetné
fidice

Reznictvi a uzenafstvi

Prodej kvasného lihu, konzumniho lihu a lihovin

45 000 000,- K&
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6.1 Firemni hodnoty

V roce 2016 management spolecnosti definoval zakladni soubor firemnich hodnot, které
byly postupné implementovany na vSechny divize a stfediska. K zdkladnim hodnotdm firmy

patii: Cestnost, aktivita, spolupréace, dislednost a touha po rastu.

6.2 Organizacni struktura

Organizacni struktura akciové spolecnosti je vytvorena na zékladé ¢lenéni na jednotlivé
divize. Firma mé generalniho feditele a dale je rozd¢€lena do jednotlivych divizi které se déli
na stfediska podle zaméteni. Predseda pfedstavenstva je soucasné generalnim feditelem. Za
divizi Cihelna je odpovédny feditel zavodu, ktery fidi stfediska souvisejici s procesem
vyroby stavebnich hmot zahrnujicich tézbu, vyrobu a expedici. T¢Zbu na piskovnach ve
Bzenci Piivozu a Charvatské Nové Vsi tidi feditelka piskovny. Za chod cestovni kancelaie
a obchodniho domu odpovidaji jejich feditelky. Firemni finance, spravu a personalistiku fidi
spravni fteditelka. Ostatni zaméstnanci jsou zafazeni do jednotlivych specializovanych

stiedisek.

Generalni reditel

Reditel divize Reditelka divize Reditelka divize Reditelka divize

Cihelna Piskovna Cestovni kancelare Obchodni ddm SpiiicaliEla

Hlinisté Bzenec Centrala Potraviny Finance

Charvatska Nova

Vyroba cihel
yroba cihe Ves

Pobocky Drogerie Personalistika

Prefabrikace Zelezafstvi Provoz

Sténové moduly Hracky a papir

Expedice Kuchyrika

Udrzba

Obrazek 7 Organizaéni struktura spole¢nosti (interni materialy spole¢nosti-vlastni
zpracovani)
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6.3 Historie zavodu Cihelna Hodonin

Roku 1860 vznikla na obecnich pozemcich v Hodonin¢ mensi cihelna zprvu s manualni
vyrobou. Nova tovarna patiila spolecnosti Slovenské akciové cihelny do roku 1870, kdy ji
koupil podnikatel pivodem z Rakouska Adolf Redlich. Pod Redlichovym vedenim se
cihelna dynamicky rozvijela. Byly instalovany nové Snekové lisy, vystavény nové pece,

doslo k rozsifeni produktového portfolia o nové tipy cihel, trativodek, dlazeb a stfeSnich

tasek. Tovarna se tak stala po roce 1900 nejvétSim cihlafskym provozem ve stfedni Evropé.

Dynamicky rozvoj zdvodu pterusila Prvni svétova vélka. Na sklonku vélky se na kratko stala
majitelem cihelny firma Wienerberger Ziegelfabrik z Vidné, kterd po vzniku
Ceskoslovenska prodala méstu Hodoninu 30 % akcii, Zivnobance 40 % akcii a zbytek
cennych papirG byl prodany drobnym investorim. Brzy po tomto obchodu nastala

hospodarska krize a mésto Hodonin odprodalo své akcie Zivnobance.

Obrazek 8 Cihelna Hodonin kolem roku 1920 (interni materialy spole¢nosti)
Na konci dvacatych let zavod opét ziskaly Slovenské akciové cihelny. Ve tficatych letech
podnik vyrabél ro¢né ptiblizné 100 miliont kust cihlaiskych produktii a zaméstnéval 1500

pracovnikd.

Na sklonku druhé svétové valky byla tovarna nejprve zasazena leteckym bombardovanim a

pozdéji byla téméft cela zni¢end ustupujicim Wehrmachtem.

Zahy po valce doslo k obnové provozu a zatfazeni tovarny pod narodni podnik

Moravskoslezské cihelny.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 40

Dale od roku 1950 zavod provozoval narodni podnik Hodoninské cihelny, ktery spravoval
dalsich 25 tovaren. Po roce 1990 byl zévod vlastnén skupinou hodoninskych podnikatelti.

Rozvoj podniku po roce 2000 upadal, a proto byl v roce 2009 nabidnuty k prodeji.

Od roku 2009 provozuje v zavodu vyrobu palenych zdicich prvkl Profiblok spole¢nost
Tvarbet Moravia, a.s. (© 2020 - CSCM)

6.3.1 Zakladni ekonomické udaje

Podle zakladnich ekonomickych udajl za roky 2018-2020 se zkoumané divizi dafi. Obrat 1
export rostou uspokojivym tempem. Zisk EBITDA za rok 2020 €inil 7 % z obratu.

V roce 2020 prob¢hla rekonstrukce expedi¢ni linky, ktera vedla k vyznamnéjsi zméné poctu
zaméstnancl po zruseni nocnich smén na daném useku. Zaméstnanci odesli do starobniho

diichodu nebo byli ptefazeni do jinych divizi spole¢nosti Tvarbet Moravia, a.s.

Tabulka 2 Zakladni ekonomické ukazatele divize Cihelna (interni materialy spole¢nosti-
vlastni zpracovani)

6.4 Zaméreni

Divize Cihelna se zaméfuje na vyrobu stavebnich hmot. Velkd pozornost je vénovana
zejména funkcnosti vyrobki, uzitnym vlastnostem a piredevsim jakosti. Zavod cihelna
Hodonin dodava jiz vice nez 160 let svym zakaznikiim kvalitni keramické prvky pro

realizaci nosnych stén, stavebnich pticek, prekladu, stropnich systémit Miako a Hurdis.

6.5 Vyrobkové portfolio

Portfolio vyrobkd zahrnuje rozsahly sortiment stavebnich prvkd. Produkty jsou prodavany
pod obchodni znac¢kou Profiblok. Nejvyznamnéjsi podil zaujimaji z hlediska objemu trzeb

nosné zdici bloky PB300B a PB240B délené¢ do pevnostnich tfid P12 MPa a P15 MPa.
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Vyznamny podil na trzbach maji také keramické ptickovky PB115B. K produktim s vice
nez stoletou tradici vyroby v cihelné patii stropni tvarovky Hurdis, které i v dnesni dobé
patfi k Zadanému zbozi mezi realizacnimi firmami a stavebniky. VeSkeré keramické zbozi

je vyrabéné v nejvEtsi vyrobni hale cihelny a spadé pod stiedisko Cihelna.

S
R

S

Obrazek 9 Stropni vlozky Miako a Hurdis (interni zdroje spolecnosti)
Samostatnou oblast ve vyrobnim programu zavodu zaujimaji keramobetonové preklady a
nosniky stropniho systému Miako vyrabéné ve stfedisku Prefabrikace na samostatné lince
dodané italskou firmou Schiaslo. Prefabrikace odebira keramické tvarovky urcené k vyrobé

stavebnich ptekladii a nosnikl od stfediska Cihelna.

Obrazek 10 Nosny preklad §itky 70 mm (interni zdroje spole¢nosti)
Nejnovejsi  produktovou fadu piredstavuji Robotické stény urené pro vystavbu
montovanych domt. Jedna se o st€nové panely vyrobené podle pozadavki stavebnich
projektt. Jednotlivé stény jsou vyrabény z brousenych keramickych zdicich blokd a pojiva
na Italské lince firmy Bedeschi. Instalace Robotickych stén na stavbé je az 30tinasobné
rychlej$i v porovnani s konvenénim zdénim stén coz piedstavuje velkou konkurenéni

vyhodu. protoze stavebnim firmam nabizi urychleni realizace hrubé stavby. Stfedisko
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Moduly sidli v nové vystavéné samostatné stojici hale. Zatizeni na vyrobu Robotickych stén

je ve zkuSebnim provozu. Radny provoz bude zahajen ve druhé poloving roku 2021.

= jonr_m 7y

Obrazek 11 Vyroba sténového modulu (interni materialy spole¢nosti)
V budoucnu ma byt stiedisko Moduly nejvyznamnéj$im odbératelem nosnych keramickych
blokt a pfickovek od stfediska Cihelna. Zavod timto inovativnim zpracovanim zajisti svym

tradi¢nim zdicim produktim dal$i pfidanou hodnotu.

6.6 SWOT analyza

Zaucelem ziskani piehledu o spole€nosti a prostiedi v némz se nachézi byla vyuzita SWOT
analyza. Cilem bylo identifikovat silné stranky firmy, pfilezitosti k rozvoji a hrozby.
Prostiednictvim nastroje SWOT byl ziskany informace o tom, v jakych oblastech je
sledované divize silna a kde je slabé uvnitt. Volba jednotlivych vlivii probéhla na principu
vyznamnosti. Faktory byly postupné hodnoceny na zaklad¢ dileZitosti manaZerem zavodu,
technologem a mistrem vyroby. Vlivy uvedené v analyze charakterizoval zpracovatel této
prace na zédklad¢ svych zkuSenosti z provozu zkoumaného zavodu. Kazdy hodnotitel
pfisuzoval jednotlivym faktorim plytvani hodnotu duilezitosti v bodech od jedné do desiti,

v

pro zkoumanou divizi Cihelna.

6.6.1 SWOT analyza vnitiniho prostiredi

Tradice znacky byla identifikovana jako nejsilnéjsi stranka spole¢nosti. Po mnoho desitek
let tovarna pfinasi na trh stavebnich hmot kvalitni a casem provéiené produkty z palené

hliny. Pro firmu je v soucasné dob¢é klicové udrzet krok s konkurenci prostfednictvim
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produktovych a procesnich inovaci. Zmirnéni usili v této oblasti by mélo pro zavod i celou

spole¢nost Tvarbet Moravia zavazné disledky v podobé ztraty trzniho podilu.

Tabulka 3 SWOT analyza silnych stranek (vlastni zpracovani)

Silné stranky zavodu Hodnotici Bodovy

Manazer Technolog Mistr zisk

zavodu vyroby
Tradice znacky 8 8 6 7,3
Inovace produktd 6 7 7 6,7
Vyrobkové portfolio 6 6 7 6,3
Jméno znacky 6 5 4 5
Kvalita vyrobku 5 6 4 5
Inovace procesl 4 5 5 4,7

Mezi nejslabsi faktory ve sledované divizi po provedeni analyzy slabych stranek patii nizka
flexibilita zamé&stnancii a odmitani zmén. Tovarna prosla v uplynulé dekad€ rozsdhlou
rekonstrukci technologickych usekl. Nejvyznamnéj§i zmeény reprezentuje zejména
implementace dokovacich roboti, automatizace fizeni technologickych procest a
materidlovych tokl ve vyrob¢ cihelny. Tyto skute¢nosti vedly ke sniZzeni poctu zaméstnancti
a k soucasnému zvySeni ndrokll na jejich odbornou zdatnost. Ne vSichni se vSak dokazali
prizplsobit nastalym zménam. Divodem muze byt neochota ucit se novym vécem anebo
nedostatek predpokladl pro zvladnuti novych narokt. Disledkem je zvySeny pocet poruch
zafizeni, zvySeny tlak na stfedisko zajiStujici Udrzbu a zejména niZz8i produktivita.
Vyznamnou slabou strankou je energetickd narocnost vyroby stavebnich prvkil z palené
keramiky. To klade vysoké naroky na technologickou kédzen a precizni planovani vyroby
eliminujici vykyvy ve vyrobnich davkéach. Dalsi vyznamnou slabou strankou je ziskavani
novych pracovniki do vyroby. Cihelné¢ v tomto ohledu velmi konkuruji firmy z oblasti
automotive. Prace v cihelné€ uZ dnes neni tak naro¢nou jako byla dfive diky automatizaci a
zejména robotizaci. Pfesto neni atraktivni pro odborniky z elektrotechnickych anebo
strojnich oborti, kterych je na trhu prace stale vétsi nedostatek. Informacni systém Helios a
komunikac¢ni systém je v rdmci spolec¢nosti vyuzivan jen pro ucely ucetnictvi a evidence
skladovych zasob. Chybi uceleny systém propojeny s obchodem, zdsobovanim, vyrobou a
expedici. To vede ke vzniku chyb majicich za nasledek vazany kapital ve skladovych

zasobach, nedostate¢ny piehled o skladu vyrobkil a plytvani. Slabinou zavodu je i mensi
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podil na trhu coz vede k podfizovani se rozhodnutim konkurence v podob¢ kopirovani jejich

slevovych akeci.

Tabulka 4 SWOT analyza — slabé stranky spolecnosti (vlastni zpracovani)

Slabé stranky zavodu Hodnotici Bodovy

Manazer Technolog Mistr zisk
zavodu vyroby

Nizka flexibilita 10 9 7 8,7

zaméstnancl

Odmitani zmén 9 10 6 8,3

Energeticka narocnost 9 10 4 7,7

vyroby

Ziskavani novych 7 8 6 7

zaméstnancl(

Urover ICT 8 7 5 6,7

Nizsi ceny vyrobku 8 6 3 5,7

6.6.2 SWOT analyza vnéjSiho prostiedi

Podle vystupu SWOT analyzy vnéjSiho prostiedi je v oblasti pfileZitosti pro zkoumanou
divizi vyroba keramickych zdicich bloka s vlozenou tepelnou izolaci. Tyto stavebni prvky
s nizkou hodnotou souclinitele prostupu tepla poZadovaného pii vystavbé energeticky
pasivnich domil. V soucasné dobé probihaji ve firmé piipravné prace pro realizaci linky
uréené na vyrobu tohoto typu cihel. Oc¢ekava se, ze produkce tepelné izolacnich bloki
prinese zvySeni obratu divize o 25 %. Implementace nové linky do stavajiciho procesu
vyroby si vyzada urcité upravy pracovisté a vyvola tlak na zefektivnéni celého procesu, tak
aby byla maximéln¢ vyuzita investice. Podle hodnotitelli je druhou nejvétsi piileZitosti
zvySeni produktivity. Jde o obecny pojem, ktery vSak pti zamySleni pfimo odkazuje na
nutnost vyuziti metod pramyslového inzenyrstvi, bez kterych nelze popsat procesy,
navrhnout zmény k optimalizaci a efektivné fidit cely vyrobni systém. Jednotlivi respondenti
ptisoudili velky vyznam také orientaci na koncového zdkaznika. Dnes je drtiva vétSina
prodejii realizovana pies prosttedniky reprezentované specializovanymi prodejci stavebnich
materidlti, tim pfichazi spolecnost o moznost prodeje svych vyrobkil s vysSi marzi.
Vyznamnou piileZitosti je také novy produkt spolecnosti. Jednd se o st€énové panely presné

vyrobené podle pozadavkd stavebnich projektd. Jednotlivé stény budou vyrdbény z
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brousenych keramickych zdicich blokli, cementového nebo polyuretanového pojiva na
moderni lince. Instalace stén na stavbé muze byt az 30tindsobné rychlejsi v porovnani s
konven¢nim zdénim. Vzhledem k dlouhodobému nedostatku kvalifikovanych pracovniki ve
stavebnictvi nabizi tento systém realizdtorim staveb moznost zavedeni postupli z oblasti
montovanych staveb za pouziti tradicnich zdicich materiall, které maji na naSem trhu
dlouhodobou tradici a je po nich velka poptavka. Zajem o tradi¢ni stavebni material je pro
spole¢nost dlouhodobé velmi vyznamny, protoZe pfispiva k poptavce po jeho vyrobcich.
Nizké urokové sazby u hypoték za posledni 1éta ptispcly k podpote stavebnictvi. Rostouci
poptavka po vystavbé a nizkd nabidka na trhu podporuje rist cen nemovitosti, ale to
neznamena, ze by vyrobce stavebniho materialu zdrazoval stejnym tempem, jakym zdrazuje

vystavba, kterou ovlivituje fada dalSich faktort.

Tabulka 5 SWOT analyza — ptileZitosti zavodu (vlastni zpracovani)

PrilezZitosti Vaha hodnoticich Bodovy
Manazer Technolog Mistr 2l
zavodu vyroby
Vyroba zdicich materialQ s 10 10 8 9,3
tepelnou izolaci
- Zvygeni produktivity 10 10 6 8,7
PFimy prodej koncovym 10 8 7 8,3
zakazniklim
Realizace prefabrikovanych 10 8 5 7,7
keramickych stén
Zajem o tradic¢ni zdici 9 7 6 7,3
materidly
- Nizké urokové sazby hypoték 4 6 6 53

Analyza hrozeb pro zkoumanou divizi se zabyva nepfiznivymi faktory, které ji miizou
neptizniveé ovlivnit. Respondenti se shodli, Ze nejvyznamnégjSim ohrozenim spolecnosti je
skokové zdraZzeni energii, zejména zemniho plynu urceného k vypalu vyrobkt. Plyn tvoii
pfiblizné jednu tietinu nékladl na vyrobu cihel a kazdé zdrazeni ma nepfiznivy vliv na
hospodaisky vysledek. Ptipadné promitnuti zvySenych nakladl na vyrobu do ceny vyrobku
neni snadno realizovatelné kvili silné konkurenci ostatnich vyrobci a tlaku

specializovanych obchodnich fetézct. Vliv pandemie mulize neptizniveé ovlivnit obsazenost
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vyroby, coz muze vést k Gtlumu anebo zastaveni vyroby. Kazdé naruseni nepftetrzitého
provozu velmi prodrazuje vyrobu, protoze pfi naruSeni materidlového toku vzristaji naklady
na vyrobu a hrozi také zavazné poskozeni kontinudlni pece, slouzici k vypalu vyrobki.
Poftizeni prabézné pece piedstavuje vydaj v fadu stovek milionii korun. Vyznamny vliv maji
1 obyvatelé okolni zastavby cihelny, ktefi si nepfeji zit v tésném sousedstvi prumyslového
podniku. Dfive byla tovarna v extravilanu mésta Hodonina a v bezprostfednim okoli zavodu
se nachazel dobyvaci prostor a pfirodni susarny cihel. M¢sto se vSak rozvijelo a postupné
tovarnu obklopilo ze tfi stran obytnou zastavbou. V soucasné dobé zavod splnuje veskeré
stanovené hygienické limity pro dané uzemi, to se vSak miize zménit naptiklad pti zptisnéni
legislativy. Dal§im faktorem, ktery mize ovlivnit hospodafeni je rostouci cena emisnich
povolenek, které musi zdvod kazdorocné€ odvadét v zavislosti na mnozstvi namefenych emisi
a objemu vyroby. Investice do inovaci pfedstavuji riziko pro spolecnost v piipad¢ neuspéchu
novych produktt na trhu. Vyrobni zatizeni pro cihlafsky pramysl byvaji velmi specificka.
Jejich ptfipadny odprodej by byl slozity a nepochybné ztratovy. Posledni analyzovanou
hrozbu reprezentuje zména politického zfizeni. Respondenti nepovazuji zménu politické
situace vnaSi zemi za pravdépodobnou. Nepifedpokladaji, Ze by doSlo k vyraznym

politickym zménam, které by vedly k ohrozeni ¢innosti v cihlafském primyslu.

Tabulka 6 SWOT analyza — hrozby (vlastni zpracovani)

Analyza vnéjsiho prostiedi

Poradi Hrozby pro zavod Hodnotici Bodovy
Manazer Technolog Mistr zisk
zavodu vyroby
1. Skokové zvyseni cen energie 10 10 8 9,3
2. Vliv pandemie 10 8 8 8,7
3. Vliv obyvatel okolni zastavby 9 8 6 7,7
cihelny
4. Rast cen emisnich povolenek 10 8 3 7
5. Investice do inovaci 7 7 6 6,7
6. Zména politického rezimu 3 3 5 3,7

6.6.3 Vystup SWOT analyzy

V ramci analyzy vnitiniho prostfedi respondenti pfisoudili vetSi vahu slabym strankdm

spoleCnosti. Zejména neochota ke zméndm a nizkd kvalifikace zaméstnanci davaji
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prilezitost k rozvoji v oblasti lidskych zdrojti. V kategorii silnych stranek spolecnosti by

m¢éla byt vénovana vétsi pozornost inovacim produktl a procest.

U analyzy vngjSiho prostfedi byla vaha hodnoceni mezi oblastmi pfilezitosti a hrozeb
podobnd. VysSiho hodnoceni vSak dosahly pfileZitosti, kde ma zasadni vyznam pro
spoleCnost zaméfit pozornost na cesty vedouci ke zvySeni produktivity. V oblasti hrozeb
jsou zminovany faktory, které nelze vyznamné ovlivnit. Na ndasledujicim obrazku

znazornujicim vystup SWOT analyzy je jednotlivym kategoriim pfisouzen procentni zisk.

Silné stranky S P W P N Slabé stranky
1. Tradice znacky ' 1. Neochota ke

2. Inovace produktd zménam
3. Vyrobkové 2. Nizka kvalifikace
portfolio zaméstnanct

3. Energeticka
narocnost vyroby

Hrozby
1. Vyroba zdicich 1. Zvysenicen
material( s energii
tepelnouizolaci 2. Vliv pandemie
2. Zvyseni 3. Vliv obyvatel
produktivity okolni zastavby
3. Pfimy prodej cihelny
koncovym

zakaznikim

Obrazek 12 Graficky vyjadieny vystup SWOT analyzy (vlastni zpracovani)
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7 VYROBAYV ZAVODU CIHELNA HODONIN

Divize Cihelna patiici spole¢nosti Tvarbet Moravia, a.s. je dale ¢lenéna na stfediska, z nichz
se tf1 vénuji vyrobg€. Cilem vyrobnich stfedisek je efektivni provoz s minimem ztrat
vznikajicim pfi transformacnim procesu. Za kazd¢é sttedisko odpovida mistr, ktery mé na
starosti fizeni svéfeného useku. Vzhledem k soucasnym podminkdm ovliviiyjicim
persondlni obsazeni na pracovistich je nutné dale optimalizovat a zefektivnit procesy na
jednotlivych stfediscich. Pro Gspé$né optimalizovani procesu bude nezbytné pouzit nastroje
pramyslového inzenyrstvi.

r

V zajmu firmy je analyzovat proces vyroby na stfedisku Cihelna, ktery ma nejvétsi
hodnototvorné ¢innosti v rdmci sledovaného zédvodu. Vyznamné zastoupeni ve vyrobcich
Cihelny maji zdici nosné bloky jejich vyroba je dale podrobné popséna, a to véetné procesni

analyzy.

7.1 Layout zavodu Cihelna Hodonin

Grafické uspotadani predstavuje soubor budov a ploch v arealu. Vyrobni hala cihelny se

7o~

nachazi v jizni ¢asti komplexu, zahrnuje dilny udrzby a také socialni zadzemi pro pracovniky.

V budové oznacené jako Pipravna jsou umisténa zafizeni na upravu hliny pro vyrobu cihel.

< LEGENDA: -
- Expedice

i“Stolarna

1 PFeprava lilihy Zlomu

, Hranice zavodu
i\‘;._ 4

=1

Obrazek 13 layout zdvodu Cihelna Hodonin (vlastni zpracovani)
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Plocha nazvana Sklad suroviny je ur€ena pro zdsobu cihlarské hliny a aditiv pro vyrobu
palenych keramickych vyrobkil. V tésné blizkosti vyrobni haly cihelny sidli vedeni,
obchodni oddéleni a veskera administrativa. Stfedisko prefabrikace je urCené pro vyrobu
stropnich nosnikl systému Miako, Hurdis a nosnych piekladii. V nejnovéjsi hale Moduly je
pfipravovana vyroba ptresnych keramickych sténovych panelt pro vystavbu montovanych

domil. Palené keramické vyrobky maji nejvyznamnéjsi podil na celkové produkei zavodu.

7.2 Faze vyrobniho procesu

Proces vyroby se odehrava ve tfech zakladnich fazich, a to v pfedvyrobni, vyrobni a

povyrobni. Faze a jednotlivé tikony které k nim pfislusi jsou zaznamenany v nasledujici

tabulce.

Tabulka 7 Faze vyrobniho procesu (vlastni zpracovani)
Piedvyrobni faze Vyrobni faze Povyrobni faze
Vyzkum a vyvoj Ptiprava suroviny a aditiv Uskladnéni
Zkousky Vyroba Expedice
Vznik trzni nabidky Mezioperacni kontrola Fakturace
Vznik objednavky Laboratorni zkousky Zakaznicky servis

stanovenych vyrobka

Zajisténi vyrobnich Reklamace
faktoru

7.2.1 Predvyrobni faze

Vyzkum a vyvoj pfedstavuji prvni procesy predvyrobni faze. Po sp&€$né implementaci
nového produktu dojde k jeho zatfazeni do vyrobkového portfolia. Obchodni oddé€leni
spole¢nosti KM Beta a.s. nabizi produkt na trhu stavebnich hmot a dale zajist'uje komunikaci
se zakaznikem a domlouva podobu konkrétnich obchodi. Oddéleni Odbyt spole¢nosti KM
Beta, a.s. nasledné zajisti objednavku a v ptipadé poklesu skladovych zasob vyrobkl pod
stanovend minima vytvoii pozadavek na vyrobu. Zavod reaguje na pozadavek odbytu

vytvoienim planu a zajiSténim potiebnych zdroj.

7.2.2 Vyrobni faze

Samotny proces vyroby za¢ina vlomu tézbou cihlafské hliny s nékolikamési¢nim
pfedstihem pred samotnym zpracovanim suroviny v cihelné. Z technologickych divodi

musi natézend hlina odleZet na haldég, aby byl eliminovéan vznik defektd pti suseni vyliskl a
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nasledném vypalu vysuski. Odlezena hlina je pfepravena z lomu do piipravny v arealu
zavodu po pasové draze. Nasledné¢ je surovina zpracovana v cihelné. Produkty se dale

skladaji na dievéné palety a na zavér jsou prevezeny na sklad vyrobkd.

Mezi jednotlivymi operacemi dochazi k mezioperacnim kontrolam. Na konci vyrobni faze

jsou odebrany vzorky vyrobki ke zkouskam v laboratofi.

7.2.3 Povyrobni faze

Vyrobky jsou uskladnény na skladé¢ zdvodu a postupné odvazeny nakladnimi vozidly
zakazniklim. V ramci servisu zakaznikiim poskytuje spolecnost Km Beta, a.s. dopravu na
stavby vozidly opatfenymi hydraulickou rukou pro usnadnéni vykladky. Spole¢nost KM
Beta nabizi také kvalitni servis klientim zahrnujici provedeni vypocti spotieby stavebniho
materialu, technické poradenstvi a rychlé feSeni piipadnych reklamaci, protoze spokojeny

zadkaznik je prioritou.

7.3 Vyrobni stredisko Cihelna

Veskeré keramické zboZi je vyrabéné v nejvetsi vyrobni hale cihelny a spada pod stfedisko
Cihelna. Nejvyznamnéjsi podil zaujimaji z hlediska objemu produkce nosné zdici bloky
PB300B a PB240B dé¢lené do pevnostnich tiid P12 MPa a P15 MPa. Vyznamny podil na
trzbach maji také keramické prickovky PB115B. K produktim s vice nez stoletou tradici
vyroby v cihelné patii stropni tvarovky Hurdis. Dale jsou v daném stfedisku vyrabény
keramické tvarovky slouZici jako polotovar pro naslednou vyrobu stavebnich ptekladi a
stropnich nosnikti na stfedisku Prefabrikace. Aktivity v rdmci stfediska Cihelna probihaji ve

dvou c¢astech v pfipravné a vyrobni hale.

Piipravna je urCena k Upravé a odleZeni suroviny pro vytvafeni lisovanim. Pfipravna a
vyrobni hala je spojena pasovym dopravnikem uréenym k pfepravé homogenizované a
odlezené suroviny k dalSimu zpracovani. Ve vyrobni hale je pfipravené té€sto zbaveno
vzduchu uvnitt vakuové komory a zpracovano ve Snekovém lisu. Vylisky je nutné zbavit
zaméesové vody coZ umoziuje nasledny vypal v kontinudlni peci. Keramickeé sttepy jsou dale
zpracovany na expedi¢ni lince. Na zavér jsou zabalené vyrobky na paletach transportovany

vysokozdviznym vozikem na vyrobkovy sklad.
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Proces vyroby palenych cihel
3. Vytvareni

1. Tézba suroviny v lomu Y .
Snekovym lisem

2. Priprava
suroviny na
vytvareni

8. Ukladani
palet na

sklad
vyrobki Cihelna Hodonin

4, Suseni
vylisk v
susarnach
pfi teploté
90°C

6. Vypal keramickych
stiepl v kontinualni
peci pri teploté

7. Brouseni a baleni na 860°C 5. Nakladka vysugkii
expedi¢ni lince ha pecni vozy
Obrazek 14 Proces vyroby znazornény v Sankeyove diagramu (vlastni zpracovani)
7.4 Analyza vyrobkového portfolia

Pro nazorng&jsi vyjadieni podilu vyrabénych druhti produktt na trzbach za rok 2020 byla
provedena ABC analyza. Samotnych vyrobku firma produkuje velké mnoZstvi, a proto byly

nejdiive jednotlivé vyrobky zatfidény podle druhti. Redukci doslo ke zptehlednéni vystupu.
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Tabulka 8 Analyza vyrobkového portfolia (interni zdroje spolecnosti)

_ Prodano Trzba K¢ Procent ABC analyza
kusa
_ 1743439 53465249KE 58,7 % A 59 %
_ 412555 11535211K¢  12,7% B 31%
_ 264968 6980340KE¢ 7,7 % B
_ 93943 5294701K¢  58% B
_ 12650 4337818K¢  4,8% B
_ 4262 3221233KE  3,5% C 10 %
_ 183596  2956241KE  3,2% C
_ 74634  2199643KE  2,4% C
_ 6967 787 644KE  0,9% C
_ 1190 171908 K¢  0,2% C
_ 6343 140635KE  0,2% C
_ 2804547 91090 622 K& 100,0 %
kust

Podle ABC analyzy jsou nejvyznamnéj$imi vyrobky z hlediska podilu na trzbach nosné
brousené cihly s 59procentnim podilem. Z toho diivodu byl vybran pro provedeni nasledujici
analyzy vyrobniho procesu blok s oznacenim PB300B, ktery je typickym zastupcem skupiny
vyrobki s nejvyssimi trzbami. Skupinu B s 31procenty zastupuji brousené ptickovky, nosné
cihly nebrouSené, stropni tvarovky Hurdis a Miako. Kategorii B wuzaviraji nosné
keramobetonové pieklady $itky 70 mm. Nejmensi 10procentni podil na trZzbach mé pét druht

vyrobkt skupiny C zahrnujici stropni nosniky, nenosné preklady, véncovky a dopliky.

7.5 BrousSené zdici nosné bloky

Nosné zdici keramické bloky s brouSenou loZznou plochou jsou urcené k zabudovani do
stavebnich konstrukci. Jednotlivé bloky jsou spojovany tenkovrstvym lepidlem coz
umoziuje rychlejsi zdéni v porovnani s nebrousenymi bloky, u kterych je nutné pouzit zdici
maltu tloustky 10 mm. Typickym reprezentantem skupiny nosnych brousenych vyrobku ve

vyrobkovém portfoliu zavodu je blok nesouci oznaceni PB300B.
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Tyto zdici prvky byvaji na stavbach kombinovany s tepelné izola¢ni fasadou. Pfi vhodné
tloustce a vlastnostech pouzité tepelné izolace lze dosahnout parametri které jsou
pozadované pro vystavbu energeticky pasivnich doml. Vyhoda spravné navrzené a

provedené sendvi¢ové konstrukce obvodového plasté spociva v eliminaci tepelnych mostu.

@ Brousena lozna plocha

Plocha opatfena
drazkovanim pro
omitani

@ Pero drazky nahrazujici ve sty¢né

spare pojivo

Obrazek 15 Profi blok PB300B popis prvku (vlastni zpracovani)
7.5.1 Technické parametry PB300B

Technické udaje o vyrobku PB300B jsou uvedeny v nasledujicich tabulkach. V prvni
tabulce jsou uvedeny zdkladni udaje od rozmérli po neprizvucnost stavebniho prvku.
Nasledujyi tdaje o zdivu provadéného zblokii PB300B a v posledni tabulce jsou

zaznamenany zakladni statické tidaje.

Tabulka 9 Technické udaje o bloku PB300B (interni zdroje spole¢nosti)

Rozmeéry IxSxv (mm) 247x300x249
Objem. hmot. prvku v suchém stavu (kg/m?3) 770
Objem. hmot. materialu v suchém stavu (kg/m?3) 1680
Hmotnost KMB PROFIBLOK 300 BRUS (kg/ks) 14,2
Rovinnost loZznych ploch (mm) 0,5
Rovnobéznost rovin loZznych ploch (mm) 1
PFidrznost (N/mm?2) 0,3

Nasakavost (%) 12
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Tabulka 10 Parametry zdiva z PB300B (interni zdroje spolecnosti)

Parametry zdiva vystavéného z PB300B Hodnota
Tloustka bez omitek (mm) 300
Spotieba zakladnich cihel (ks/m?) 16
Spotieba zakladaci malty pfi tl. 10 mm (kg/bm) 5,7
Spotieba stavebniho lepidla ZM 911 (kg/m?) 1,8
Ttida reakce na ohen Al nehorlavé
Vazena laboratorni neprizvucnost Rw véetné 47

omitek tloustky 15 mm (dB)

Tabulka 11 Statické udaje o vyrobku PB300B (interni zdroje spolecnosti)

Statické udaje: Hodnota
Pevnost v tlaku normalizovana (N/mm2) 8/10/15
Dérovani (%) 54

7.5.2 Popis vyrobniho procesu zdiciho bloku PB300B

Piiprava suroviny

Hlina je do kolového mlyna davkovana skiinovymi podavaci pies pasovy dopravnik osazeny
vahou a systémem pro dadvkovani rozdélavaci vody. Pomoci vahy se kontroluje hmotnost

prave zpracovavané suroviny v tunach za hod.

Dodate¢na aditiva pisek, Skvdra, raselina, piliny, papir, suché stfepy a ptipadné papirenské

kaly jsou davkovana taktéz skiinovymi podavaci na pasovy dopravnik s hlinou.

Objemové mnozstvi aditiv k mnoZstvi hliny je davkovano v zévislosti na pozadovaném
vylehéeni cihel (zpracovavanych vyrobkll). Tento pomér je zajistén vypoctenymi a pevné

stavitelnymi vySkami hraditek u podavace hliny a aditiv.

V kolovém mlyné KM 1800 je surovina mleta a automaticky zkrapéna vodou tak, aby jeji
konzistence odpovidala potiebam lisovani, tj. na vlhkost 20-22 %. Nésledné& surovina putuje
do odlezarny. Jedna se o zasobniky, odkud se surovina odebirdna systematicky, tj. t¢Zi se
vzdy nejdéle odlezend surovina. Doba odlezeni v podavacich trva v fadu hodin a odlezarné
dnt, kdy nastava zkvalitnéni vlastnosti suroviny (zhomogenizovani). Minimalni z4soba €ini

60 m’ - 2 000 m’.

Odlezena surovina je vedena dale pies dvojici rozmélnovacich rychlobéznych valci Beham,
k rozmélnéni na velikost zrna 2,5 mm a u druhého na jemné zrno 1,2 mm. Hlina je déle

dopravovana do nasypky dvouhtidelového michace Bedeschi. Zde je dovlh¢ovand vodou
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nebo parou na zaklad¢ zadané hodnoty odpovidajici vystupnimu tlaku do usti a formy. Dale
je surovina protlacovana pies filtracni sita do vakuové komory lisu, ze které je odsavan

vzduch na hodnotu podtlaku 90 - 96 mbar.

Lisovani

Lis Bedeschi 650 je vybaven protinozi a vlozkami, zabranujicimi prota€eni suroviny a Sneky
tla¢icimi hlinu z vakuové do lisovaci komory proti form&. Sneky lisu jsou opatieny
otéruvzdornym materidlem. Vyrobky jsou oznacovany logem spole¢nosti, nazvem zavodu,
dnem vyroby a znackou lisafe, druhem vyrobku a znackou paleného originalu. Lisovaci tlak
na Usti musi byt min. 19 bar podle charakteru formy. Dodrzovani vytlaku je ptredpoklad

dobrého vylisku.

Obrazek 16 Vytvareni vyliski lisem Bedeschi 650 (interni zdroje spolecnosti)
Odftezané vyrobky se pfenesou robotem FANUC 1 na suSarenskou paletu. Kazdy sortiment
ma svij charakteristicky program roziazeni, sestaveni, pfenosu a ulozeni. Vse sleduje
obsluha, piipadn€ koriguje pomoci touch panelu jednotlivé pozice v rucnim rezimu.

Nasledné jsou palety zavezeny do diskontinualni susarny kolejovou pfesuvnou.
SuSeni vyliskii
Zdroje tepla: odpadni teplo z tunelové pece a automatickd spalovaci plynova komora s

vykonem az 3000 kW. Trtifazovy elektromotor 7,5 kW, elektronicky modulacni

termoregulator s ovladanim a pojistnym vybavenim véetné ¢idla tepelného odporu.
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Technické udaje: celkem 14 komor po 2 ulickdch s paletami (celkem 28 ulicek), 1
horkovzdusny ventilator, 14 komorovych susarenskych systémt, 14 stieSnich vyduchii

s ventilatory.

Rizeni susiciho procesu je automatické prostiednictvim ¥idiciho softwaru dle zadanych
programt. Druh suSiciho programu zaddva technolog nebo mistr smény podle polohy

zavezené komory a charakteru sortimentu.

Zavazka 1 vyvazka se provadi pomoci jednostranné¢ho etdzového vozu s mechanickym
pojezdem. Zavazeci vozik je opatien hydraulickym zvedakem vidli pro ulozeni a nabirani

palet s vyrobky.

Zavazi se stiidavym zptisobem do levé i pravé komory pro rovnomérné chlazeni prostiedi
komory. Pfed zavazkou se musi komora vychladit na co nejoptimalnégjsi teplotu. V ptipadé
extrémnich teplot prostfedi komory se oteviou zadni kontrolni vstupni dvitka pro rychlejsi

privanové ochlazeni komory.

rr

Ihned po zavezeni se musi komora zavfit a aktivovat susici a fidici program. Obsluha otevira

rucné jistici teplotni klapku, po ukonceni suSeni ji opét zavira.

Obrézek 17 Suseni vylisku PB300B v komorové susarné (vlastni zpracovani)

Vyvazi se pouze vysusené cihly. Zistatkova vlhkost vysuski je stanovena na max. 4 %.

Rovnani na pecni vozy se provaddi po odneseni cihel ze suSarenskych palet pomoci
valeCkovych a fetézovych dopravnikil, rozfazenim do skladebné sestavy, podélnym
srovnanim branou a uchopenim vysuski celistmi robota FANUC 2 dle zadaného programu

a podle druhu rovnaného zbozi. Ptipadné tpravy provadi obsluha pomoci touch panelu v
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ruénim rezimu. Nadbytecné susarenské palety, které nejdou ihned na vklad k lisu se ukladaji
do zésobnikli palet pomoci mechanického manipuldtoru a pojizdného hydraulického

podvozku.
Manipulace s pecnimi vozy

Obsluha pece musi po zasunuti pecniho vozu do pece a uvolnéni presuvny zapsat ¢islo
pecniho vozu, druh a mnozstvi zbozi do sledovaci vizualizace ve velinu pece. Pfi vyjezdu
pecniho vozu z pece jej prebird lanovy dopravnik, ktery viiz dopravi na pozici pro

vyjezdovou presuvnu. Ta jej pfepravi na programovatelnou kolej k dalSim manipulacim.

Vypal v kontinualni peci

V peci je automaticky zajistén rovnomérny posun pecnich vozil. Pec je fizena softwarem
firmy SABO. Rychlost posunu vozl stanovi technolog, podle aktudlniho stavu a zasoby
pecnich vozl s vysusenymi vyrobky. Je nezbytné nutné planovat pravidelny a rovnomérny
posun pro zachovani stability palici kfivky, efektivity a snizovani tendence spotieby plynu
na sledovanou jednotku.

e délka pece 140,0 m

o sitka peci$t¢ 6 m

e vyska pecisté nad PV 1,65 m

e celkova Sitka 8,8 m

e celkova vyska 3,47 m

e rozméry pecniho vozu 6, 060 x 2 970 m

e obsah: 47 pecnich vozil

e optimalni posun pecnich vozi 60—30 minut

e vykon pece 200 t/den, dle vyrobni skladby (sortimentu)

e 7 skupin atmosférickych plynovych hotaki

e celkovy tepelny vykon pece 7,5 MW
Vypal probiha pii teploté¢ do 900 °C, doba paleni cca 40 hodin. Priibéh vypalu a intenzita
ohné je fizena automaticky podle stanovené palici kiivky a dovolenych odchylek. Pali¢i maji
moznost korigovat a prestavovat podle pokyni technologa jednotlivé pracovni rozsahy
tfidicich regulatort v ru¢nim rezimu. Celd pec musi pracovat v mirn¢€ podtlakovém rezimu s
automatickym hlidanim tlakového rozmezi a s maximalnim vyuzivanim vzduchu z

chladiciho pasma pro potiebu suSaren.
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Obsluha pece se tidi Provoznimi pokyny pro paleni v tunelové peci a popisem zafizeni a
provoznim navodem — optimalizace, zde jsou uvedeny navody pro zapalovani a haseni pece,

snizovani vykonu v dobé poruchy navazujicich zafizeni a omezeni provozu.

Obrazek 18 Snimek z kontinualni pece (Interni zdroje spolecnosti — kvalita ovlivnéna
vysokou teplotou)

Vykladka vypaleného zbozi

Vykladka vypaleného zbozi probiha na plné automatizované rozebiraci lince dle
nastaveného programu pro jednotlivé druhy zbozi. Prvni robot FANUC 3 pienese vyrobky

z pecniho vozu na linku tvofenou pfevazné fetézovymi drahami, smérem k brusce Keller.

Sortiment, ktery neni uréen na brouseni je fazen od uloZeni robotem na drahu do sestav,
které odpovidaji vkladim na dfevéné palety. Po podélném srovnani jej ptebira druhy
manipulacni robot FANUC 4. Pokud je sortiment ur¢en k brouseni feznych ploch, ptestavi

obsluha smér vkladu robota FANUC 3.

Vyrobky jsou pak na lince sefazovany za sebou tak, aby vjizdély do brusky jednotlivé. Po
piebrouseni se odsava z cihel prach hubicemi a sméruji se k novému sefazovani do sestav
urcenych programem na brousené vyrobky. Ty se obraceji brousenou plochou horizontaln¢.
Na zacatku obou vkladt si robot pienese dievénou paletu, kterou do zadsobniku ptipravi ve

stoZcich obsluha VZV. Velikosti palet jsou zavislé na vyrabéném sortimentu.
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Obrazek 19 Bruska zdicich bloki Keller Vario 900+air (interni materialy spole¢nosti)
Obsluha expedic¢ni linky, odstranuje z dopravnikd poskozené vyrobky, kontroluje odebirani
vyrobkll z pecnich vozi a jejich ukladani na paletu roboty. Dale kontroluje spravnost vazani

paskou a natazeni stretch hood folie, provadi vyménu pasky a folie.

Zabalené palety opatii automaticky aplikator etiketami s carovym a QR koédem. Etiketa

obsahuje také eviden¢ni udaje o sortimentu a sméné.

Palety nalozené vyrobky se pfevazeji na sklad vysokozdviznym vozikem (VZV) a ukladaji
na predem urcend mista. Pfi praci s VZV, na sklad¢ a pfi expedici se obsluhy tidi pokyny

pro technologii skladky a ptikazy stanovené zavodem.

7.6 Analyza vyrobniho procesu zdiciho keramického bloku PB300B

Produkty s nejvyss§im podilem na trzbach sledované divize Cihelna ptedstavuji nosné
keramické zdici bloky s brousenou loznou plochou ur¢enych pro tenkovrstvé zdéni. Proto
byl vybran pro provedeni analyzy vyrobniho procesu blok s oznacenim PB300B
reprezentujici skupinu vyrobkl s nejvysSimi trzbami. Analyza sleduje materidlovy tok
béhem vyrobniho procesu od piipravny po ukladdni vyrobkll na sklad. Prostfednictvim
analyzy ziskame piehled o vzdalenostech, které¢ material pfekona béhem vyrobniho procesu.
Ziskame daj o spotieb¢ ¢asu potfebného k vyrobé keramickych bloki. Analyza také odhali

operace, pii kterych dochazi k hodnototvorné ¢innosti.
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7.6.1 Procesni analyza

Cely proces vyroby keramického bloku PB300B je zndzornény v procesni analyze (tabulka
¢. 12). Do celého procesu vyroby cihel je nutné zapocitat nezbytnou dobu odlezeni natéZzené
cihlarské hliny, které trvd minimalné¢ 6 mésicl. Neodlezend surovina mize negativné
ovlivnit vyslednou kvalitu produkti. Néasledna vyroba uz je otazkou jednotek dni. Presné
bylo zjisténo 5 dnti a 29 minut. Celkova naméfena draha u sledovaného procesu vyroby €ini

874 m.

Tabulka 12 Analyza vyrobniho procesu PB300B (vlastni zpracovani)

. Skladovani naté¥ené cihlaFské hliny V 180

a aditiv

l Nakladka hliny a aditiv kolovym = 30 2,0 00
naklada¢em do skfiriovych dalnich
podavacl

. Transport z podavacl do kolového |:> 60 0,8 0,0
mlynu

- Mleti suroviny v kolovém mlynu O 0,3 0,0

. Transport z kolového mlynu do |:> 6 0,2 0,0
jemnych valcl

. Vilcovani suroviny na tloustku 2,5 O 0,3 0,0
mm

- Transport do jemnych valct |:> 6 0,2 0,0
Vilcovani suroviny na tloustku 1,2 O 0,3 0,0

N

- Kontrola vlihkosti ] 0,0

- Transport do zdsobnich podavacl E:} 55 0,7 0,0
Odlezeni namleté suroviny v D 1440 1,0
zasobnich podavacich

- Transport do lisovny |:> 60 0,8 0,0

. Vytvareni nekonecného pasma O 0,08 0,0
lisovanim (kus v pasmu)

- Transport pasma k sekaci stanici I::} 3 0,3 0,0

. Sekani pdsma na poZadovanou O 0,08 0,0
délku

- Kontrola rozmérd a hmotnosti ] 0,0

. Transport vyliskd k dokovacimu I:> 7 0,7 0,0
robotu

. Manipulace vyliskii dokovacim |:> 6 0,2 0,0
robotem na susarenskou paletu
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Transport palet s vylisky do
elevatoru

Transport palet presuvnou do 55 4,0 0,0
susaren

Sueni vylisku pfi 90 °C @) 2880 2,0
Transport vysuskl presuvnou do 55 4,0 0,0
elevatoru

Transport k oddélovaci palet a
vysusku

Kontrola rozmérl a hmotnosti
Transport vysuskl k dokovacimu
robotu

Manipulace vysuskl dokovacim
robotem na pecni vozy

15 0,4 0,0

27 0,2 0,0

65 19,2 0,0

4400 00

Transport naloZzeného pecniho vozu
po lanové draze k presuvné pecnich
vozl

Transport pecniho vozu na
presuvné ke vstupnim vratim pece

17 2,0 0,0

4 0

Zavazeni pecniho vozu do pece
Vypal pfi maximalni teploté 860°C O 140 2880 2,0

Vyvazka pecniho vozu s vypalenymi
bloky z pece

Transport pecniho vozu k presuvné 23 6,8 0,0

Transport pecniho vozu na 17 2,0 0,0
presuvné na lanovou drahu k
expedicni lince

Transport naloZzeného pecniho vozu
po lanové draze k expedicni lince
Manipulace keramickych stfept
dokovacim robotem z pecniho vozu
na fetézovou drahu expedicni linky
Transport keramickych strep k
brusce

22 6,5 0,0

4 44 400

11 0,7 0,0

Brouseni loznych ploch keramickych QO 5 0,3 0,0
stfepl na vysku 249 mm s presnosti

0,1mm

Kontrola rozmérd a hmotnosti ] 0,0
Transport vyrobk( po retézové I:I} 8 0,5 0,0
draze k dokovacimu robotu
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Manipulace vyrobku dokovacim
robotem na dfevénou paletu

Transport naloZené palety po |:> 7 0,5 0,0
fetézové draze k vazacimu stroji

Vazani dvou hornich vrstev vyrobkli QO 0,3 0,0
PP paskou

Transport palety svazané palety k |:> 7 0,5 0,0
balicimu stroji

Baleni palety s vyrobky do stretch O 0,3 0,0
hood folie

Transport zabalené palety k I:> 3 0,2 0,0
aplikatoru etiket

Strojni aplikace etiket s daji o O 0,1 0,0

vyrobku

Transport zabalené palety k

vyvazeci draze

Transport palety s vyrobky

vysokozdviznym vozikem na sklad

Cetnost 11 31 4 1 1

Soucet 874 7262 5,02
m min.  dn0

Soucet vcéetné skladovani natézené 185 dna

cihlafské hliny

12 0,9 0,0

4 8

120 1,2 0,0

Spotreba c¢asu na vyrobu bloku PB300B

Cekani; 1440 min;
20%

I Transport; 61,2 min;

1%

M Proces
[ Transport
B Kontrola

m Cekani

Proces; 5761,7 min;
79%

Obrazek 20 Spotieba ¢asu na vyrobu bloku PB300B vyjadiena ve vyseCovém grafu
(vlastni zpracovani)
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Dutlezitym vystupem procesni analyzy je informace o délce transporti. Poukazuje totiz na
komplikované rozvrzeni materidlového toku. Nevyhodna je zejména vzdalenost ptipravny
suroviny od lisovny. Smés hliny a aditiv je dopravovana do lisovny nadzemnim pasovym
dopravnikem osazenym kryty proti desti. Stidle vSak muze dochazet k nezadoucimu
ovlivilovani pfipravené a odlezené suroviny vnéjSimi vlivy prostiedi, a to vysokymi letnimi
teplotami a také vétrem kdy muaze dochézet k nezadoucim zménam vlhkosti. V soucasnosti
jsou pro suSeni vyrobki vyuzivany komorové susarny a s tim je spojeno zavazeni a vyvazeni
suSarenskych palet naplnénych polotovary piresuvnou. To je naro¢né zejména pro obsluhu
pfesuvny, protoze se musi vyrovnavat s teplotnimi rozdily mezi halou a su$drnami do
kterych zajizdi. Zdmérem podniku je nahradit diskontinualni suSarny kontinualni suSarnou.
Hlavni vyhoda takového feSeni spoc¢iva ve zplsobu suseni, kde na rozdil od komorové
suSarny polotovar nezlstdva v pozici, na kterou je ulozen piesuvnou, ale kond pohyb.
Vylisek vstoupi do pribézné susarny na specialnich podlozkéch, které jsou posouvany celou
délkou zatizeni a na konci vystupuji ve form¢ vysuskt. Odpadé tak potieba zavazeciho
kolejového vozu. Navic miize byt systém suSeni v kontinudlni su$arné rychlejs$i nez

v diskontinualni.

Predstavenstvo spolec¢nosti uvazuje o dalSim rozvoji cihelny a chce investovat do novych
vyrobnich technologii. Namétené hodnoty mohou vyznamné pomoci pii navrhu nové linky
urcené pro aplikaci tepelné izolace do keramickych blokt, které stavebni projektanti stale
Castéji navrhuji pro vystavbu vnéjSich svislych konstrukci budov. Nové zatizeni musi byt
navrzeno tak, aby se nestalo Uzkym mistem vyrobniho procesu. Bude velmi dualezita

synchronizace se stavajici expedi¢ni linkou.

7.7 Mapa plytvani — hodnoceni kategorii

Pro identifikaci oblasti s nejvétsi prileZitosti pro zefektivnéni byla pouZita Mapa plytvani
doplnéna o hodnotici matici. Ukolem bylo najit oblast s nejvétsim potencialem ke zlep3eni
za soucCasnych podminek ovlivnénych systémem fizeni a technologii. Prostfednictvim
analyzy plytvani byly nalezeny oblasti s nejvétSim podilem ztrat. Osm kategorii plytvani
bylo postupné¢ hodnoceno na zadklad¢ dulezitosti, manaZzerem zavodu, technologem a
mistrem vyroby. Kategorie ztrat charakterizoval zpracovatel této prace na zaklad¢é svych
zkuSenosti z provozu zkoumaného zavodu. Véha hodnoceni manazera zavodu byla nejvétsi,
protoze je zaroven zpracovatelem této prace a ma o zkoumané problematice potiebné

povédomi. Dale hodnotil technolog zavodu a mistr vyroby. Kazdy hodnotitel piisuzoval
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jednotlivym kategoriim plytvani hodnotu v bodech od jedné do desiti, kdy jedni¢ka ma

nejnizs$i hodnotu a desitka nejvyssi.

Tabulka 13 Mapa plytvani — vyuziti hodnotici matice (vlastni zpracovani)

Kategorie Charakteristika Hodnotici Zisk
plytvani problému Manazer Technolog Mistr bodi
zavodu vyroby
Vaha hodnoceni respondenta
50 % 30% 20 %
Nevyuzity Nizka flexibilita. 7 8 8 7,5
lidsky NevyuZzity
potencial potencionalni
cas.
- Pohyby Neusporadanost 8 6 5 6,8
arealu.
Cekani Spatna 6 6 7 6,2
dostupnost
nahradnich dild.
Vady, Chyby Trhliny vznikajici 5 4 5 4,7
Vv procesu
suseni.
Transport Opakované 4 3 3 3,5
prevazeni
surovin a
vyrobka.
Nadvyroba Vliv sezénni 4 3 2 3,3
vyroby. Zasoba
na 6 mésicl
- Nadbyteéné  Piebalovani 3 2 3 2,7
zpracovani vyrobka.
Zasoby Pfiprava zasob 2 3 1 2,1
na vyrobu bez
poptavky.

7.7.1 Vystup z vyhodnoceni Mapy plytvani

Jednotlivé kategorie byly postupné ohodnoceny jednotlivymi hodnotiteli. Umistili se

v nasledujicim potadi od nejvice po nejméné vyznamné plytvani.

Nejnizsi hodnoceni, a tedy nejméné vyznamnymi kategoriemi plytvani byly oblasti Zasoby

a Nadbytecné zpracovani.
Stedni vliv na plyvani maji oblast Nadvyroba, Transport a Vady, Chyby.

K nejvétsimu plytvani v divizi cihelna dochazi v kategoriich Cekani, Pohyby a Nevyuzity
lidsky potencidl. Kategorie Nevyuzity lidsky potenciadl dosahla nejvyssiho bodového zisku
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a sice 7,5 bodu. Bude ji proto vénovana nejvétsi pozornost v ramci hledani kotenovych

pfi¢in a naslednych navrhi na jejich odstranéni.

7.7.2  Vliv identifikovanych plytvani na proces vyroby

Pro popsani vlivu tfech nejvyznamné;jsich ztrat byl zvolen proces vyroby zdicich blokti PBB
300. Podle diive provedené procesni analyzy (tabulka 12) trva vyroba blokii od piipravy
suroviny po expedici hotovych vyrobki na sklad 5,02 dne. Pfi taktu lisu a fezaci stanice 0,08
kusu za minutu Ize za cely vyrobni cyklus ziskat 91 000 kusii blokti PBB300. Tohoto vykonu
vSak v praxi nebyva dosazeno vlivem riaznych faktorti, mezi které patii plytvani
identifikovand Mapou plytvani. Toto tvrzeni lze podpofit udaji ze sumaie odchylek
vyuzivaného zdvodem v mésici dubnu roku 2021 k zaznamenévani prostoju vznikajicich pti

procesu vyroby zdicich bloki.

V nésledujici tabulce jsou uvedeny nejcastéjSi faktory ovliviujici efektivitu pracovisté
Lisovna, kde jsou vytvafeny bloky z cihlaiského tésta lisem Bedeschi. Uvedené faktory
spadaji do tfi nejvyznamnéjsich kategorii plytvani diive identifikovanych mapou plytvani
(tabulka ¢. 13).

Tabulka 14 Vliv plytvani na efektivitu vytvareni bloktt PB300B (zdroj sumai odchylek
pouzivany zavodem-vlastni zpracovani)

Nejéastéjsi duvody ztrat Minuty na Nevylisovano Hodnota
pracovisté Lisovna ztratu za nebo nevyuzité
cyklus znehodnoceno prileZitosti
vyroby kusti PBB300  pri cenikové cené
trvajici 7262  (minuta/0,08) 61,5 K¢ za kus
minut PBB300
Hledani nahradniho dilu 37 463 48 431 K¢
Cekani na udrzbare 16 200
Cekéni na elektrikare 10 125
Zastaveni procesu z divodu 35 438 63 806 K¢
chyb pfi komunikaci mezi
operatory
NevyuZivani pracovni doby 48 600
Sefizovani Usti 44 550 59 194 K¢
Cidténi usti lisu za chodu 33 413
223 minut 2789 bloku 171 431 K¢ za

PBB300 cyklus 5,02 dne
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Plsobenim tfi druht nejvyznamnéjsich plytvani dochazi k negativnimu ovlivnéni procesu
lisovani. Lis pfi téchto prostojich nevyrabi anebo produkuje nestandartni vylisky, které
museji byt odstranény. Cekani, Nevyuzity lidsky potencial a Pohyb spoleénym piisobenim
zpisobi firmé ztratu ve formé nevyuzité piileZitosti ve vysi 171 431 K¢ za jeden vyrobni

cyklus bloku PBB300.

Tabulka 15 Hodnota ztrat zptisobenych plytvanim za sezonu (vlastni zpracovani)

Trvani Pocet celych Ztrata na cyklus  Celkova hodnota

vyrobniho cykli za sezonu nevyrobenych
procesu PB300B za vyrobni
sezonu

_ 5,02 34 171 431 K& 5 828 654 K&

Jak jiz bylo uvedeno lze teoreticky ziskat za jeden vyrobni cyklus trvajici 5,02 dne 91 000
kust bloki PB300B. V prib&hu vyrobni sezény v délce 9 mésicti miize byt uskutecnéno az
34 ucelenych vyrobnich cykla. Celkova ztrata plynouci znevyuZité piileZitosti by tak
vzrostla na 5 828 654 K¢ coZ predstavuje pfiblizné 6 % z ro¢niho obratu divize. Takové
zjisténi by mélo motivovat management spolecnosti k zahajeni akci smétujicim k eliminaci
plytvani a zvyseni efektivity nejenom na pracovisti Lisovna, ale v ramci celého zkoumaného

zavodu.

7.8 Brainstorming — hledani pri¢in nejvyznaméjSich ztrat

Po identifikaci nejvyznamnéjSich ztrat probehly postupné tii brainstormingy za tcelem
nalezeni kofenovych pficin problémil v nejvyznamnégjsich kategoriich plytvani Nevyuzity
lidsky potencial, Pohyby a Cekani, které byly identifikovany prostfednictvim modifikované
mapy plytvani.

Pro znazornéni souvislosti mezi problémem a jeho pticinami byl vyuzity Ishikawiiv diagram.
Ugastnici brainstormingti hledaly dtivody problémii v $esti predem uréenych oblastech: lidé,

prostfedi, management, technologie, méfeni.

7.8.1 Sestaveni tymu

Nejdiive byl sestaven tym ucastnikli brainstormingti. Dulezitym faktorem pii volbé

jednotlivych ¢lenii tymu byla specializace, role v ramci zdvodu a zkuSenosti. Pocet tcastnik
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akce nemél presahnout vic nez osm, coz bylo splnéno. Skupina sestavala z téchto Clent viz

tabulka.

Tabulka 16 Ugastnici brainstormingt (vlastni zpracovani)

Znalost technologie vyroby stavebnich hmot. Zkusenost z jinych
provozl napfiklad z vyroby plastl a stavebnictvi.

Dlouholeté zkuSenosti s vyrobou a kvalitou. Absolvovani celého
vyrobniho procesu od ptipravy suroviny po expedici vyrobk.

Znalost strojniho vybaveni zavodu. ZkuSenosti z jinych cihlarskych
provozU. Vedeni Useku udrzby.

Nejcastéjsi kontakt s procesem vyroby a prislusSnymi pracovniky.
Zkudenost s vyrobou cihel. Skolitel v oblasti BOZP.

V roli moderatora brainstormingu. Iniciator akce.

7.8.2 Graficka podoba Ishikawova diagramu

vvvvvv

predstavuji ,,zebra“ a na né navazujici ,,kosti” uréené pro vepsani mozné ptic¢iny problému.

KaZzda pticina je dale doplnéné o odpovéd’ na otazku ,,Proc?*.

Spravné sestavené diagramy vyznamné zefektivnily pribéh brainstormingt a usnadnili tak

nalezeni kofenovych ptic¢in problému v tomto piipad¢ tfech nejvyznamnéjsich plytvani.

7.8.3 Priibéh brainstormingt

Moderator sezndmil UcCastniky s pfipravenym Ishikawovym diagramem a pravidly
brainstormingu. Nasledn¢ vyzval ¢leny teamu, aby jednotlivé napsali na samolepici listecky
pric¢inu problému a oblast kam svym charakterem spada. Postupné odebiral popsané listecky
a rozmist'oval je podle jejich charakteru do diagramu. Moderator podnécoval béhem akce
aktivitu teamu poklddanim vhodnych otazek. Cilem bylo shromdzdit informace b&hem
dvaceti minut, tak aby nedochéazelo k nezddoucimu vzajemnému ovliviiovani ucastnikl pfi
hledani pticin problému.

Kazdy ze tii brainstormingt probéhl jednotlivé v zasedaci mistnosti spolecnosti. Akce

inicioval a moderoval feditel zavodu.
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7.8.4 Brainstorming 1. Nevyuzity lidsky potencial

Mrwe

Pti hledani kotfenové ptiCiny plytvani v kategorii Nevyuzity lidsky potencial ¢lenové tymu
nejcastéji volili oblast diagramu nazvanou Lid¢, coz dava smysl, protoZe popsany problém
a oblast vlivu spolu souvisi asi nejvice. To naznacovalo, Ze nalezeni pfi¢iny mohlo byt
pomérné snadné. Ale samotni lidé i kdyZ nejsou spravné¢ motivovani, neangazuji se a
nezvysuji rozsah znalosti a dovednosti nejsou hlavni pfi¢inou problému, protoze ta se
nachdzela v jiné Casti diagramu.

wrwve

Bylo nutné zaujmout systémovy pohled a hledat pfi¢inu problémi z oblasti Lidé¢ jinde. Pfimo
se nabizela ¢ast diagramu Rizeni, protoZe to ma nepochybné zasadni vliv na jednotlivce a
jeho chovani v ramci zkoumané organizace. Navic v oblasti Rizeni nékolik &lend tymu
shodné uvedlo jako moznou pfi€inu zplisob komunikace mistri s vykonnymi pracovniky.
Odsud vedla kratkéa cesta k popsani pficiny, kterou lze definovat nasledovné: Projevovani
nedostate¢ného zajmu o podtizené vede k jejich nezdjmu o vyrobu coz ve findle zpisobuje

plytvani lidskymi zdroji.

PFiciny

Prostredi

Zasahy Top managementu
do wyrobniho procesu

Uplathovéni mikro
managementu

Teplota ovliviiuje
wvykon lidi

V Iété ai 44° Cv zimé bez ;

topeni

Nizka motivace

Motivace pfevainé
penézi

Ukoly nejsou kvalitné plnény
(€as, mnoistvi, kvalita)
Nedusled

Spatna komunikaci
mistrd s pracovniky

Pracovnici se neangazuji

Strach na pracovisti

Potkozena stfecha a svétliky
wyrobni haly

Nekomunikované cile

P Nizka kvalifikace
Newyhovujici svétlo v hale

Absence pravidelnych .
reviznich schizek s Zastaralé vybojkové /' Nesystematicke Nésledek
Stlent . L oo el s
pracovniky. Nezajem osvétleni zaskolovani pracovnik > Newuﬂty
T
\_/ potencial lidi
Poruchovost strojniho vybaveni Komplikované fizeni
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Obrazek 21 Ishikawiv diagram-hledani pfi¢iny Nevyuzitého potencialu lidi (vlastni
zpracovani)

7.8.5 Brainstorming 2. a 3. Pohyby a Cekani

Na druhém a tfetim brainstormingu se urceny tym vénoval identifikaci pfi¢in v kategoriich
plytvani Pohyby a Cekani. V kazdé z Sesti oblasti diagramu byla nalezena nejméné jedna

z moznych pfi¢in zbytecnych pohybti a ¢ekani na pracovisti.
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Priciny

Prostfedi
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Pfi implementaci
novych strojd neni
Feiena ergonomie

Chybi tymovy duch

Nasledek

Zbyteéné piesuny —_ Yo
udribaFa pfi poruchdch SloZité a nebezpecné Useky,

které je nutné obchazet

Nekvalitni data z procest

/

Nejednoznacné
metody méfeni

Malo bezpeénych

Vraceji se do dilny pro prichodd pro lidi

nafadi apod

Malo vyuiivand telemetrie

Nakladna implementace

Technologie
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- Subpficiny

Oblast kofenové
pFiciny

Obrazek 22 Ishikawiv diagram-hledéani pfic¢iny v kategorii Pohyby (vlastni zpracovani)

Na prvni pohled bylo patrné, 7e Zbyte&né pohyby a Cekéani ovliviiuji soudasny stav a

usporadani arealu. Dlouha historie, stfidani majiteld, politickych systémt, bombardovani a

zivelné pohromy se projevily na stavu zdvodu a jeho soucasném uspofddani. Jednotliva

pracovisté cihelny a jejich ur¢eni byly ménény z riznych diivodli. Zmény probihaly mnohdy

za cenu kompromisti v prostorovém uspotadani tovarny.

Ovsem adaptace systému, procest a lidi na zmény spojené s kompromisy neznamena, ze vse

bude fungovat efektivné. Mnohé dfivéjsi nepromyslend rozhodnuti ovlivnila soucasnou

podobu provozu.
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Obrazek 23 Ishikawtiv diagram-hledani piiginy v kategorii Cekani (vlastni zpracovani)
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Rychla optimalizace dispozi¢niho uspoiadani zavodu a technologickych tsek je prakticky

nemozna vzhledem k vysokym nakladim.

Ale jednu vyznamnou oblast lze zacit ménit k lepSimu ihned, a to chovani lidi. B€hem
schlizky byly popsany problémy s pfeddvanim informaci, chyb¢jicimi analyzami procest a

absenci tymovosti. To pfedstavuje velké vyzvy, a jesté vétsi prilezitosti pro management.

Soustfedéni se na ¢loveéka a jeho spravné vedeni mlze vyvolat pozitivni zmény v jeho
chovani. Clovek svym spravnym chovanim muze ovlivnit Zadoucim zpiisobem systém, coz

povede k jeho vétsi efektivité a k riistu konkurenceschopnosti.

7.9 Shrnuti analytické ¢asti

Divize spolecnosti Tvarbet Moravia byla postupné systematicky zkouméana prostfednictvim

fady néstroju pouzitych v analytické ¢4sti prace.

Swot analyza pomohla identifikovat silné a slabé stranky zavodu. Velky vyznam pro dalsi
postup prace méla zejména oblast ptilezitosti, kde sehral vyznamnou roli faktor zvySovani
produktivity. Nésledné byl popsén layout zavodu a piiblizen proces vyroby palenych cihel
Sankeyovym diagramem. Pro analyzu vyrobkového portfolia poslouZzila ABC analyza, ktera
odhalila skupinu produktd s nejvétsim podilem na trzbach zavodu. Dale byl analyzovan
proces vyroby keramického bloku PB300B. Mapa plytvani odhalila kategorie nejvetsiho
plytvani, cozZ pfispélo ve spojeni s informacemi z procesni analyzy a internich zaznamu o
odchylkach z vyroby k vyc¢isleni finanéni hodnoty ztrat vznikajicich pfi lisovani bloku.
Posledni pouzitou metodu ptedstavoval brainstorming doplnény o Ishikawlv diagram.
Cilem metody bylo odhalit kofenové pfi¢iny nejvyznamnéjSich plytvani k nimz dochazi ve

zkoumané divizi.

Vystupy provedenych analyz odhaluji soucasny stav zdvodu a soucasné poukazuji na

moznost vyuZiti pfileZitosti pro zahajeni zmén vedoucich k jeho rozvoji a zvyseni efektivity.
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI

Na zaklad¢ vystupti z provedenych analyz je patrné, ze je nezbytné optimalizovat pracoviste,
tak aby se podatilo omezit plytvani lidskym potencidlem, pohyby a casem. Zasadni roli pii
nastartovani zmén soucasného stavu zadvodu sehraji samotni zaméstnanci zavodu podpoteni

vhodnymi nastroji a metodami.

8.1 Zavedeni pravidelnych schiizek vedeni a pracovniki vyrob béhem

Gemba Walk

V zdjmu zvySovani angazovanosti zaméstnanci a budovani pozitivniho vztahu k firmé je
vhodné rozvijet vztahy s pracovniky napfi¢ provozem. Vhodnym nastrojem mohou byt
pravidelné Gemba Walk, béhem kterych management zaznamend aktudlnim stav na
pracovisti, promluvi s pracovniky vyrob, udrzby a tézby suroviny. Kratké schizky jednou
tydné, na kterych budou komunikovéany dilezité informace o aktudlnim déni ve vyrobg,
vyvoji produktivity a kvality procesii a vystupt. Zasadni prostor pro vyjadieni pozadavki a

podnétl na zlepSovani pracovniho prostredi, produktti a procesti dostanou zaméstnanci.

Gemba Walk maji mit dany casovy ramec, doporucenou trasu a pocet stanovist. Soucasti
akci musi byt okamzitd pozitivni zpétnd vazba na konstruktivni podnéty ke zlepSeni a
odstrafiovani problému. Pracovnici by se také méli dozvédét o schvalovacim procesu, a
pripadném stavu pfiprav, zavadéni a hodnoceni u starSich navrhd. Méli by se k nim
vyjadfovat a aktivné pfispivat k jejich realizaci. Budou tak pfimou soucasti zlepSovacich

procesl a pfi tom motivovani a angazovani.

Aktivita zaméstnanct ve zlepSovani musi byt organizaci jednozna¢né podporovana, tak aby
byla zajisténa motivace pro dalsi ptispévky ke zlepSovani. Ditlezitou roli v tomto usili sehraji
mékké dovednosti manazert, které jsou zapotiebi k nehmotnému motivovani podiizenych.

Z toho diivodu musi byt vénovana zvlastni pozornost rozvoji meékkych dovednosti mistrii.

8.2 Zefektivnéni pohybu a omezeni ¢ekani pomoci metody 5S

Neuspotadanost aredlu zavodu zdédénd z minulosti znesnadiiuje pohyb a zpisobuje ¢asové
ztraty. Provedenim vhodnych analyz pohybu pracovnikii pii pracovnich ¢innostech je mozné
dosahnout zlepSeni soucasného stavu. NejjednodusSim a rychle aplikovatelnym zptsobem,
jak omezit zbytecny pohyb je systematické predavani informaci o stavu vyrobnich zafizeni,

procest a zasob. Dal§im vhodnym néstrojem mtiZe byt vizudlni management optimalizovany
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k efektivnimu fizeni pohybu a omezeni ¢ekani. Pro nastartovani promény pracovisté
v ptehledné, bezpecné a efektivni misto bude vhodné pouzit komplexni metodu 5S, ktera
pomiize premeénit stavajici cihelnu v provoz podle modelu §tihlé vyroby a povede k omezeni

ostatnich druhi plytvani.

Pro implementaci metody 5S bude dulezité ziskat vSechny pracovniky zavodu od
managementu az po operatory ve vyrob¢, tak aby bylo zajisténo jeji pevné ukotveni v
procesech, a nejen formalni splnéni ukolu. I v tomto piipadé bude zapotiebi rozvijet meékké

dovednosti vedoucich pracovnikii.

8.3 Skoleni obsluh roboti

V soucasnosti jsou na stfedisku cihelna vyuzivani ¢tyfi roboti Fanuc M-4101/450. Jejich
obsluha je pro nékteré operatory narocnd. Soucasnd situace na trhu prace nepfispivd k
ziskavani novych zaméstnanct s potfebnymi zkuSenostmi nebo piedpoklady pro praci
s roboty. Navic na zaklad¢ vystupu ze SWOT analyzy slabych stranek spolecnosti byl
identifikovan problém s neochotou pracovnikii ke zméndm a jejich nizkou kvalifikaci.
V pfistich letech dojde ke generacni obméné nékterych robotl za nové a budou instalovani
dalsi s planovanym rozsifenim vyroby o novou linku k plnéni keramickych bloki tepelnou
izolaci. Tyto faktory reprezentujici na jedné stran¢ snahu organizace o rozsifovani robott ve
vyrobé a na druhé stran€ problémy s operatory pisobi protichiidnég, avSak jedno feSeni se

nabizi.

Stavajici operatofi mohou absolvovat specialni Skoleni u firmy zabyvajici se vzdélavanim
obsluh priimyslovych robotl, protoze doposud se znalosti pfedavaly béhem zaskolovani
v prostiedi zavodu, a ne vzdy byly pifedany kvalitné€ vS§echny potfebné informace k zachazeni
s roboty, coz vedlo k prostojim, $koddm na vyrobcich a zafizeni samotném. I v tomto

pfipad¢ bude nutné motivovat a angaZzovat zaméstnance ke vzdélavani.

8.4 Rozvoj vedoucich v manaZerskych a komunikaé¢nich dovednostech

Bude vhodné zajistit rozvoj manazerskych dovednosti u vedoucich pracovnikli externi
odbornou firmou. Pokud ma manager né€koho fidit musi zvladnout nejdiive Time
Management a Self Management. Pro fizeni ostatnich je velmi dilezitd kvalitni komunikace,
zvladnuti asertivnich technik. Vedouci mé znat pravidla pro kvalitni podani zpétné vazby a
mnoha dal$i. Tento tikol ma klicovy vyznam pro tspésné zvladnuti vyse uvadénych navrha

na zlepSeni soucasného stavu ve zkoumané spolecnosti.
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8.5 Naklady navrZenych zmén

Uvedené navrhy pocitaji zejména se zménou piistupu zaméstnancii k praci, pracovisti a
spolecnosti jako takové, proto je zde vy¢isleni ndkladi nesnadno proveditelné. Jinak je tomu
ale u nastrojii a metod které by mély podpofit zddouci zmény v chovani zaméstnancti, a to

délniku 1 vedoucich.

V nésledujici tabulce jsou struéné uvedeny jednotlivé navrhované zmény, dopady na

organizaci véetn¢ nékladil za jeden rok.

Tabulka 17 Naklady na realizaci akci ke zlepSeni soucasného stavu ve spolecnosti (vlastni
zpracovani)

ZlepSeni piehledu o Pocet Gcastniki: 5 x THP.

procesech ve vyrobé

e Pravidelna komunikace
s pracovniky vyroby

e Motivovani pracovnikil
ke zlepSovani piimo v
procesu

e Cestak efektivni vyrobé
e Eliminace plytvani

e Odborn¢ zdatni
pracovnici

e Zvyseni flexibility
pracovniki

e MozZnost pro rozsifeni

vyuziti robotti

e Efektivni vedouci
pracovnici

Naklad na mzdy za 1 hodinu:
2000 K¢.

Trvani Gemba Walk: 0,5
hodiny.

Pocet opakovani za rok: 50
Naklady na schtizky za rok:
50 000 K¢

Néklady na mzdy interniho
projektového tymu: 72 000 K¢

Pocet skolenych pracovnikii: 4

Naklad na jednoho
zamestnance: 25 000 K¢

Naklad za Skoleni celkem:

100 000 K¢

Skolenych pracovniki: 5

Naéklad na jednoho vedouciho
pracovnika: 22 500 K¢

Celkové naklady za Skoleni:
112 500 K¢
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Celkova vyse predpokladanych nakladi na realizaci akci s potencidlem zlepSeni aktualniho
stavu ve zkoumané divizi doséhla 334 500 K¢. Z toho naklady na konani Gemba Walk ¢ini
50 000 K¢ a tvori je mzdy soucasnych zaméstnancii spolecnosti. Podobné je tomu i u
zavadéni metody 5S, kde jsou naklady odhadnuty na 72 000 K¢&. V ptipadé dvou
specializovanych Skoleni zaméfenych na zvySeni odbornosti operatori robotll a rozvoj
vedoucich pracovnikl ¢ini pfedpokladané Castky na realizaci dohromady 212 500 K.
Uvedené néklady jsou stanoveny na zaklad¢ internich informaci spolecnosti a nabidek

externich firem zaméiujicich se na provadéni skoleni.

Jak jiz bylo uvedeno v tabulce ¢. 15 mohou dosdhnout ztraty zpiisobené plytvanim jen v
ramci pracovisté Lisovna témért Sesti miliond korun za vyrobni sezonu. V ptipadé, Ze budou
uspésné realizovany navrzené akce a za predpokladu zlepSovani stavajiciho stavu, lze
o¢ekavat ndvratnost investic jen na pracovisti lisovna v fadu mésicti. Vyhodou navrZenych

zmeén je pravdépodobny pozitivni dopad na cely vyrobni proces a zavod jako takovy.
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ZAVER

Hlavnim zamérem prace bylo analyzovat plytvani vyrobniho procesu a hledat ptilezitost
s nejveétsim potencidlem pro zvysSeni produktivity v zdvodu Cihelna Hodonin, ktery
provozuje spolecnost Tvarbet Moravia, a.s. Prace se zaméfila na definovani a odhalovani
plytvani. Poslanim prace bylo nalézt oblasti plytvani ve kterych jsou nejvétsi prilezitosti ke
zlepSeni, provést identifikaci pfiCin problému a nédsledné podat navrhy diky kterym by se
eliminovaly identifikované nedostatky. Organizace by tak ziskala prostor pro dalsi

optimalizaci procest a zvySeni produktivity na zkoumaném pracovisti.

Management spolec¢nosti ma prilezitost vyuzit vystupy z Mapy plytvani a brainstormingti
jako zaklad pro rozhodovani o provedeni procesnich analyz, které by poslouzily k ziskani
dal$ich dat z firemnich procest. Na zakladé¢ dat by byly zjiStény dulezité informace, které by

mohly ptispét ke snaz§imu a efektivnimu fizeni provozu.

Bylo identifikovano plytvani lidskym potenciondlem, nadbyte¢né pohyby a ¢ekéni. Po sérii
brainstormingii bylo navrZeno orientovat pozornost managementu na vykonné pracovniky a
podnécovani jejich angazovanosti. Déle bylo doporuceno zavedeni vizualniho managementu
pro urychleni pohybu a omezeni ¢ekani na pracovisti. Mezi navrhy patii také pravidelné
konani Gemba Walk v provozu a zavedeni metody 5S. Usp&snou aplikaci navrhii mize

podpofit rozvoj znalosti a dovednosti zaméstnancti ve vedeni i vyrobe¢.

Tato prace mi umoznila poznat nové metody prace s lidmi v praxi a soucasné dala firmé

prileZitost zah4jit hlubsi zmény, vedouci ke zvySeni produktivity v zavodu Cihelna Hodonin.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
MPa Mega Pascal

kW  Kilo Watt

MW  Mega Watt

m Metr

mm  Milimetr

m? Jednotka objemu

°C Stupen Celsia

VZV Vysokozdvizny vozik

5S Metoda pro udrzovani potadku a Cistoty na pracovisti
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