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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti.
Hlavnim cilem je zvolena analyza klicovych nedostatkii a navrh opatfeni pro optimalizaci
zkoumaného procesu. Pro zjisténi nedostatkd byly pouzity metody jako procesni analyza,
SWOT analyza, Ishikawa diagram, Spaghetti diagram abodovéd analyza. Vysledkem
analyzy je zjisténi o chybéjici automatizaci procesu vysypu hotového vyrobku, ktera nahradi
stavajici poloautomaticky proces vysypu. Diky tomuto feSeni dojde ke sniZzeni nakladi ve

vyrobnim procesu.

Kli¢ova slova: vyrobni proces, SWOT analyza, optimalizace procesu, automatizace

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with the analysis of the production process in a selected company.
The main objective is chosen to analyze the key shortcomings and propose measures for
optimization of the examined process. Methods such as process analysis, SWOT analysis,
Ishikawa diagram, Spaghetti diagram and point analysis have been used to identify the gaps.
As a result of the analysis, the conclusion is that there is a lack of automation in the finished
product discharge process to replace the existing semi-automated discharge process. This

solution will reduce the cost in the production process.

Keywords: production process, SWOT analysis, process optimalization, automatization
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UVOD

V dne$nim uz tak konkurencné vypjatém prostiedi se spolecnosti snazi zefektivnit veskeré
své procesy. Manazefti jsou jiz zvykli na neustale se ménici trzni situaci, ale je tfeba tomuto
ptizplsobit kompletni procesy uvnitt podniku. Ve vyrobnich podnicich je diky této
dynamice naprosto vitalni pohotové reagovat na zmény a neustdle pfemyslet, jak mizeme
delat véci Iépe. Nejenze se dnes velmi rychle vyviji technologie vSeho druhu, ale s nimi se
vyviji 1 zékaznik a jeho potieby jsou dnes jiz naprosto jinde, nez tomu bylo napiiklad pied

10 az 15 lety.

V této bakaldiské praci je zpracovana analyza vyrobniho procesu ve vybrané
spolecnosti, jenZ je zamétena na odhaleni nedostatkt a navrh konkrétnich fesent, které mize
spolecnost vyuzit pro optimalizaci chybovych Cinnosti, které tento proces zahrnuje. Hlavnim
cilem prace je analyzovat souCasny stav procesu vysypu hotového vyrobku, provést
vyhodnoceni vypracovanych analyz adle vysledki navrhnout optimalni feSeni pro

spolecnost vetné vycisleni jeho nakladu.

V prvni ¢asti prace je zpracovana teoreticka literarni reserse, ktera nabizi podklad pro
zkoumani, provedend v €asti praktické. Nejprve je v teoretické ¢asti rozebrana problematika
nakladl a jejich postaveni 1 déleni ve spoleCnosti. V dalsi ¢asti se vénuji ivodu do §tihlé
vyroby a jejim vybranym soucastem jako je standardizace nebo plytvani, kde popisuji kde
vSude a diky ¢emu muze vzniknout tento ,,primyslovaky* nenavidény jev. Dale jsou zde
nastinény klicové koncepty vyuzitych metod primyslového inzenyrstvi, a to SWOT analyza,
procesni analyza, layout, Spagetovy diagram a diagram pfi¢in a nasledkd. Zavér teoretického
sektoru obsahuje stru¢né informace o pojmu primysl 4.0 a definuje nékteré jeho zakladni

prvky z pohledu ekonomického vyvoje.

Praktickd ¢ast se nejprve vénuje piedstaveni spoleCnosti, v kapitolach historie, vize
spolecnosti a organizacni struktura. Dale jsou v praktické ¢asti aplikovany veskeré metody
a analyzy zminéné v ptechozi teoretické pasazi. Data, ktera tyto analyzy poskytly, umoznily
do hloubky pochopit proces vysypu kone¢ného vyrobku ze sila a identifikovat skute¢nosti,
které spolecnosti pfi tomto procesu tvoii nadbytecné naklady a zaméstnancim komplikuji
praci, kterd souvisi s timto procesem. Diky otevienému rozhovoru s pracovniky, ktefi
zajistuji vysyp konecného vyrobku, byly ureny hlavni problémy, na které¢ je nutné se
zam¢rtit. Nasledné byl naplnén hlavni cil této prace, a to poskytnout konkrétni navrh pro

optimalizaci procesu vysypu a ten byl popsan z hlediska Gispory zaméstnancii a nakladu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je provést analyzu souc¢asného stavu vyrobniho procesu
pomoci zvolenych metod, vyhodnotit ziskand data a navrhnout zlepSovaci opatieni pro dany
proces. Dil¢im cilem prace je navrh opatfeni na zjiSténé nedostatky u procesu vysypu

hotovych vyrobkt ze sila.

Pro zpracovani teoretické Casti byly vyuzity Ceské i zahrani¢ni knizni 1 odborné
internetové zdroje, kde byly pomoci literarni reSerSe ziskéna data, potiebna pro teoretickou

oporu celé prace.

V analytické ¢asti je pomoci metod priimyslového inzenyrstvi prezentovan soucasny

stav procesu, jenz byl vyhodnocen témito metodami:
SWOT analyza — analyza zamétfena na vnéjsi a vnitini vlivy tykajici se daného procesu
Procesni analyza — analyza jednotlivych procest, provadé¢jici vysyp vyrobku
Ishikawa diagram — zhodnoceni pficin nastalych chyb
Layout — projekce rozlozeni pracovisté
Spagetovy diagram — detailni snimek pohybu, vykonavaném pii procesu vysypu

Dle dat, ziskanych vyuzitim vySe zminénych analyz budou vyhodnoceny zékladni
problémy aktualniho stavu procesu achybovosti anasledné bude vytvofen navrh

konkrétnich opatteni, vedoucich k naprave téchto chyb a optimalizaci vyrobniho procesu.
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I TEORETICKA CAST
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1 STIiHLA VYROBA

Nasledujici kapitola se vénuje struénému seznameni s LEAN konceptem ve vyrob¢ a popisu

osmi druhti plytvani.

1.1 Lean

Lean je zaméieni na efektivitu procesi nejen dle Casového méftitka, ale 1 z pohledu spotieby
a vyuzivani materidlu. Snazi se procesy definovat tak, aby co nejlépe navazovaly,
za spotieby optimalni lidské prace, energii a materidlu s cilem produkovat kvalitni produkt.
Toyota, jedno z nejvétsSich jmen Lean konceptu ve vyrobé, se zamétoval na co nejkratsi Cas,
potiebny k realizaci procesu a zaroven flexibilni vyrobni linky, aby ziskal moznost rychlé
reakce na zmény, maximalizoval produkci ataké kvalitu vyrobku. Altman (2017)
téz popisuje zdkladni metody, které lean vyuzivd. Najdeme mezi nimi napiiklad
standardizaci prace, metodu 5S, kapacitni planovani a méteni lidské a strojni prace. (Altman,

2017)
Paterman ve své publikaci uvadi ¢tyfi zakladni body lean idealu. (Paterman, 2022)

1. Maximalni hodnota produkti pro zakazniky s minimem plytvani — pro
zékaznika je hodnota to, za co plati, a proto se snazime maximaln¢ uspokojit
jeho potieby.

2. Idedlni cil je nedosazitelny, plati staly proces zlepSovani se — nikdy dlouhodobé

nenaplnime vSechny potfeby zékaznikli pii zastaralych informaci ¢i

se zastaralym procesem.

3. Musime bézet, abychom zlstali na misté — inspirace pochdzi z knihy Alenka

v Risi divii od Lewise Carolla.

4. Kaizen spirit — vSichni spolu spolupracuji na denni bdzi, hledaji problémy

a nasledné hledaji zptsob, jak je vyftesit.

1.2 Standardizace

Dle Chromjakové je prace, kterd byla podrobena procesu standardizace zakladem lean
konceptu. Vyuziva totiz exaktni metody pro analyzu procesu, za ic¢elem vytvoreni standardu
prace, operace, nebo prostiedi, ve kterém se tyto procesy vykonavaji. Toto nastaveni

Cvwr

o procesu mezi subjekty, které se jej ticastni. (Chromjakova, 2013)
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Stejn¢ jak dle Imae je mozno potvrdit, Ze pro dosazeni optimalizované¢ho vykonu je
klicové neustéle sledovat a fidit veSkeré vyuzivané zdroje. Efektivita ve vyuzivani téchto
zdrojii vyzaduje stanoveni standardu, které jednak zajisti, Ze proces bude vykonavan vzdy
stejn¢ a také v pripad¢ jakychkoliv odchylek ¢i nepravidelnosti umozni promptni zasah
a identifikaci problému. Standardizace je nedilnou soucasti filozofie Kaizen a poskytuje

stabilni zdklad pro neustalé zlepSovani v kazdodennim provozu. (Imai, 2005)

Kazdy optimalizovany proces ma za cil dosdhnout co nejvyssi trovné standardizace
a zabranit, aby se proces stal znovu nekontrolovanym a neuspotfddanym. k dosazeni naplné
standardizace ndm muze pfispét jedna z metod primyslového inzenyrstvi, kterd se oznacuje
jako metoda 58, ktera je hojn¢ vyuZzivana napfi¢ podniky, nehled¢ na odvétvi, ve kterém se
pohybuji. v mnoha podnicich je tak mozna tato metoda vnimana jako bézna a obycejna véc,
ale Casto zjistime, ze pravé v této jednoduchosti lezi jadro uspéchu, pokud je spravné
aplikovana. Casto na tuto metodu pracovnici shlizeji pouze jako vytiidéni a srovnani
pracovisté a nedokazou tak vyuzit plny potencial, ktery metoda 5S skryva. Hlavnim cilem
je tento proces ustalit, a proto je nutna neustadla kontrola a hodnoceni stavu pracoviste.

(Dlabag, 2014)

1.2.1 Metoda SS

1. Separovat (Seiri)

2. Systematizovat (Seiton)

3. UdrZovat v Cistoté (Seiso)

4. Standardizovat (Seiketsu)

5. Sebedisciplina (Shitsuke) (Dlabac, 2014)

Téchto pét pismen s je odvozeno z pocatecnich pismen péti vyse vyctenych japonskych
slov, ktera popisuji optimalni rozfazeni audrzbu pracovisté. Existuji vSak i razné
ekvivalenty, naptiklad v angli¢tiné se 5S interpretuje jako sort, set in order, shine,
standardize, sustain. v ¢eskych publikacich je metoda 5S interpretovana pomoci 5U, které
znamenaji utfidit, uspotradat, udrzovat potradek, urcit pravidla, upeviiovat a zlepSovat. Bez
ohledu na konkrétni formulaci ziistava podstata metody 5S u vSech vykladl totozna. Metoda
5S je jednoducha, prakticka, univerzalné pouzitelna a piinasi mnoho pozitivnich vysledk.
Jeji sila spociva v tom, Ze pro jeji aplikaci nejsou potieba zadné specialni znalosti nebo

technologie, ale staci pouze zdravy rozum. 5S lze vyuzit napti¢ oddélenimi spole¢nosti od



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 19

vyroby az po kancelafe. Snadno vyuzijeme zdsady metody i v bézném zivoté. Dodrzovani
principti 5S by mélo byt pro spravné fungujici podniky samoziejmosti, nicméné realita asto
ukazuje opak. Neptitomnost téchto zasad vede k neefektivité, plytvani, nedisciplinovanosti,
nizké pracovni moralce, zmetkovitosti, vysokym nakladiim a neschopnosti plnit zavazky.

(Bauer, 2012)

1.3 Plytvéani

Pojem ,lean®, 1ze v Ceském jazyce vylozit jako ,,$tihly*. Oznacujeme takto koncept, kde je
hlavnim hlavni myslenkou vjem vSech Cinnosti firmy, které neptindSeji hodnotu pro
zakaznika jako plytvani. Chromjakova dale tikd, Zze podniky, chtéjici fungovat dle tohoto
konceptu musi eliminovat tyto piebytecné cinnosti, tvofici nadbytecné naklady.

(Chromjakova, 2013)

Z hlediska tradi¢niho fizeni je plytvani vnimano jako vlastnost systému, nikoliv jako
jeho chyba. Pouze pokud mluvime o vyrobnim systému spolecnosti Toyota a konceptu Lean
managementu je plytvani povazovano za nedostatek, ktery je tteba fesit. v prvni fad¢ je tieba
urcit jakym smérem budeme spolecnost orientovat. Ve vyrobnim sektoru se klade nejvetsi
diiraz na zékladni tfi formy plytvani a to plytvani, nerovnomérnost a nepiimétenost zdroji.
Tyto tfi druhy nazyvame také 3M plytvani. Pfi vyrobé velkého portfolia produktd,
z nejzriznéjSiho spektra materialli je velmi narocné udrzet stabilni zasobu tak, aby bylo vzdy
mozné dostat planu. Nastavaji rychlé zmény nejen v internim prostiedi spolecnosti jako tieba
nemocnost zaméstnanci nebo poruchy stroji, ale i ekonomicky a celosvétoveé. VSechny tyto
faktory ptimo ovliviiuji kazdodenni fungovani podniku. Proto je dulezité se na tyto druhy
plytvani zaméfit, a1 z této stranky se snazit zamezit problémim s aktudlnim planem.

(Emiliani, 2019)

Z japonstiny zname slovo Muda (odpad, plytvani), které oznacuje aktivitu, ktera
nepiidava zadnou hodnotu. Jednoduseji, pro zdkaznika toto znamend cokoliv, co si nechce
koupit. Pan Ohno pfiSel sjeho zdkladni mySlenkou pro tuto ideologii pfi rutinnim
monitorovani vyroby. Vidél zasadni rozdil ve vyuziti Casu na préci, kterd opravdu vytvari
hodnotu a ostatni, bohuzel pfevazujici ¢innosti, které oznacil jako plytvani. Po nasledném
vyhodnoceni zkoumani své zjiSténi prevedl do praxe, kde se utvrdil, jak velkym problémem
toto plytvani je. Je i diky tomuto povazovan za patrona a zakladatele $tihl¢ vyroby. (Imai,

2005)
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Vzdy, kdyz se vyrobni proces zbavi nadbyte¢nych ¢innosti, dojde ke sniZeni nakladi
na vyrobu. Je tfeba zdlraznit, ze se to tyka jak soucasnych nakladi, tak ndklada, které by

mohly v budoucnu vzniknout. (Bauer, 2012)

1.3.1 Presuny

Pfesuny jsou v primyslovém inZenyrstvi jedna z hlavnich forem plytvéani, které vyrazné
plsobi na plynulost a efektivitu procesu. Pokud se materialy, polotovary, nebo pracovnici
zbytecné pohybuji po pracovisti, je to naprosto zbyteCna ztrata casu a z hlediska
prumyslového inzenyra naprosto nehorazné plytvani Casem i energii. Jak tyto zbytecné
pfesuny vznikaji? Jednou z pfi¢in mlze byt neorganizovanost pracovisté. Pokud nebyla
provedena analyza layout a pracovisté nebylo pfizpiisobeno adekvatné pro dany proces, je
jen velmi slozité zorganizovat a rozmistit vSe tak, aby byl proces optimalizovéan. Dalsi
pricinou muze byt nedostateCna koordinace toku materialu a Spatnd ndvaznost procest.
v tomto piipadé je diileZité provést procesni analyzu a sestavit Spagetovy diagram, kde jsme

schopni zjistit, kde jsou ony slaba mista, u kterych je tfeba provést napravu. (Bauer,2012)

1.3.2 Zasoby

Zasoby muzeme brat jako polozku, kterd dle Bauera prodluzuje dobu transportu, fixuji
penize, pokud je spravné nespravujeme atéz zabiraji skladovaci plochy, kde bychom

potenciondlné mohli mit likvidnéjsi polozky. (Bauer, 2012)

1.3.3 Pohyby

Riziko v nadbyte¢nych pohybech na pracovisti tkvi hlavné v moznosti urazu pracovnikt
atvorb¢ neshodné vyroby. vtomto piipadé se snazime, aby bylo pracovisté jednak
ergonomicky optimaln¢ zafizené a zaroven rozmisténi véci mélo logiku a usnadiiovalo praci
zaméstnanci. Pfedméty, které pouziva nejvice umistime do jeho bezprostifedni blizkosti

a zbytek dle potieby uzivani na mén¢ ptistupnych mistech. (Bauer, 2012)

1.3.4 Nevyuzity lidsky potencial

Jako neméné dulezity typ plytvani nevyuzity lidsky potencial predstavuje dalsi hrozbu pro
maximalni efektivitu procesii ve spolecnosti. Pokud ponechdvame pracovniky na pozicich,
kde pro n¢ neni mozné naplno vyuzit jejich pracovni schopnosti a dovednosti, neni mozné,
aby byl proces naplno optimalizovan. Je to jakasi promarnéna ptilezitost, ktera firmé utika

pfimo mezi prsty. Nejcastejsi pfiinou této situace je Spatné rozdéleni pracovnich tkold.
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Vedouci pracovnici maji v rdmci naplnéni jejich odpovédnosti peclivé zvazit schopnosti
a dovednosti jednotlivych pracovnikii, dle toho je rozdé€lit na patficné pozice, nasledné
kontrolovat jejich vykony a ptfipadn¢ tomu dale piizpusobit jejich kompetence. Dalsi

pri¢inou muze byt téZ nedostateéné Skoleni zaméstnancti. (Svozilova, 2011)

1.3.5 Cekani

Kdyz zaméstnanec béhem smény necinné cekd, dochazi k Muda ¢ekani. Nejcastéji je tento
nevyuzity ¢as mezi operacemi zpusoben nedostatkem materialu, z diivodu Spatné ndvaznosti
procesu nebo necekanou poruchou stroje. Jako ztratové okno se ve svéte vyroby bere 1 cekani
u automatizovaného stroje, ktery zrovna provadi operaci vytvarejici hodnotu produktu. Tyto
pfipady jsou pomérné snadno odhalitelné, mizeme je déale analyzovat a provést navrh
opatfeni na napravu. Hiife se pracuje s cekanim, které vznikd pfi samotném procesu
zpracovani naptiklad ve vyrobni lince, kde jsou ¢asy mezi jednotlivymi operacemi, a tedy

1 vzniklé ¢ekani rovny zlomku vtetiny. (Liker, 2007)

Jurovéd souhlasi s Likerem v pfi¢indch vzniku Muda ¢ekani a pfidava nadmérnou

byrokracii a Spatné ¢i chybéjici informace, dtlezité pro pokracovani procesu. (Jurova, 2016)

1.3.6 Nadbytecné zpracovani

Dle filozofie pana Toyoty se v primyslové inZenyrstvi snazi identifikovat, analyzovat
a nasledné eliminovat v§echny pficiny ztrat a maximalizovat efektivitu procesti. Nadbyte¢né
zpracovani je podle této filozofie klasifikovano jako jedna z hlavnich pfic¢in plytvani. (Imai,

2005)

Ptidanim nadbytecnych kroki do procesu, které neptinasi zadnou hodnotu hotovému
produktu je jednoznaéné plytvani a pro spolecnost je vitdlni tento prvek eliminovat. Tato
filozofie klade diraz na eliminaci nadbyte¢nych operaci, které nepfispivaji k vylepSeni
kvality vyrobku nebo zlepsSeni zkuSenosti zékaznika. Pan Toyota vytvoril koncept "lean
manufacturing", ktery se snazi odstranit vSechny formy plytvani, véetné¢ nadbytecného
zpracovani, asoustfedit se pouze na aktivity, které piinaseji skutecnou hodnotu.

(Chromjakova, 2011)

1.3.7 Nadprodukce

Ohno oznacil nadprodukci jako klicovou pti¢inu plytvani a z toho vychazejicich ztrat. Pokud

se vyrobi vice vyrobku, neni jen toto samotné néklad navic. Musime brat v potaz cely proces,
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ktery vyrobek provazi po vyrobeni. To znamend baleni, pfevezeni na sklad, uskladnéni
a nasledné ¢ekani na spravnou zakdzku, kde je mozné vyrobek pouzit a expedovat ho.
Nadprodukce vychazi z ptedstihu pfed vyrobnim planem. (Liker, 2007)

Ptedstih pted planem vznika pti vy$§im nez normalnim vyuziti vyrobnich kapacit nebo
také pro ptfipad, kdy si produkt vyzaduje urcitou zalohu z divodu neshodnosti vyroby
a podobn¢. Muze také nastat, pokud spolecnost potiebuje spotfebovat uréity material nebo
chce pii jedné vyrobé vyrobit co nejvice, aby nemusely pretypovavat stroj v nelogické

casove naslednosti. (Jurova, 2016)

1.3.8 Chyby

Chyby ve vyrobnim procesu métime jako podil zmetkovitosti neboli neshodné vyroby na
celku. Vysokd mira vad je pro spolecnost vzdy nezddoucim jevem. Jedna se o vyrobky, které
nespliluji pozadavky na kvalitu, jsou chybné nebo nekvalitni. Tyto chybové vyrobky,
v primyslovém inzenyrstvi oznaCované jako neshodnd vyroba, jsou pro spolecnost
ztratovou polozkou, vytvari totiz nadbyte¢né néklady, pokud neni mozné chybovy vyrobek
piepracovat nebo opravit. V tomto ptipadé¢ musi byt takovy vyrobek zlikvidovan. Nékteré
takové defekty mohou v krajnich ptipadech i poskodit vyrobni stroj, nebo zablokovat
vyrobu, coz zpuisobi prostoje a tim vznikaji dals$i naklady, které vznikaji, aniz by spole¢nost
vyrabéla. Dal$im uskalim neshodné vyroby je jeji expedice az k zakaznikovi. V tomto
pfipadé je v ohrozeni jméno spolecnosti a povédomi o ni mezi zédkazniky. Nespokojeny
zékaznik je ta nejhorsi reklama a miize vazné narusit daveru v produkt ostatnich a ohrozit

ziskani novych potencionalnich kupujicich. (Liker, 2007)

1.4 Naklady do faze vlastnich nakladi vyroby dle typového

kalkula¢niho vzorce

vvvvvv

ukontim. Ve spole¢nostech se proto nahlizi na néklady jako na dvé skupiny. Prvni skupina
jsou néklady ptimé a druhé néklady nepiimé. Nepiimé naklady jsou vzdy klasifikovany jako
rezijni. U pfimych nakladi rozhoduje, zda jsou snadno zjistitelné, potom jsou to naklady
jednicové (jednoduse je prifadime jedné jednotce) a pokud jsou obtizné zjistitelné, spadaji

téz do klasifikace jako rezijni (vyrobni rezie, spravni rezie). (Novak, 2018)

Popis néklada do faze vlastnich nakladii vyroby je v této kapitole zvolen pro znazornéni

nakladovych vstupti, které provazi piimo analyzovany proces. Chromjakova s Rajnohou ve



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 23

své publikaci oznacuji ndkladové pocty ve vyrobé za jednu z vitalnich slozek regulace
celkovych nakladii spole¢nosti. Maximalizace zisku je hlavnim cilem vSech spolecnosti
a regulace, a tak mozné snizovani nadbytecnych nékladl ptedstavuje vzdy prvni volbu ve
vybéru strategie. Nejdiive se musi naklady peclivé analyzovat, nasledné roziadit
a kvantifikovat a posléze tvofit zpétnou vazbu a monitorovat aplikované feseni. Pro cely
proces kalkulace se bézné¢ vyuziva Skala modell, které se lisi zejména pravé zpiisobem
samotné kalkulace. Pro urceni nékladi do faze vlastnich nakladd vyroby je vhodné zvolit
typovy kalkulaéni vzorec v selekci do faze vlastnich nakladt vyroby, ktery zahrnuje piimy

material, pfimé mzdy, ostatni ptimé naklady. (Chromjakova, 2011)

1. Piimy material

2. Piimé mzdy

3. Oslatni pfimy malerial
4. Vyrobni (provozni) reie

Vlastnl naklady vyroby (provozu):
5. Spravni reZie

Viastni naklady vykonu:
6. Odbytové naklady

Upiné vlastni naklady wykonu:
7. Zisk (zirata)

Cena vykonu (zakladni)

Obrazek 1 Typovy kalkulacni vzorec
(zdroj: Popesko a Papadaki, 2016)

Jinymi slovy se také jednd o klasicky kalkula¢ni vzorec, ktery zobrazuje naklady dle
pozadavkl na strukturu centralné fizeného planovani, nastaveného v dobé pred prevratem
nepfimych ndakladii v jednotlivych fazich v podobé vyrobni, spravni a odbytové rezie
nasledované ziskem (marzi). Pro vétSinu podnikti i nadale tento vzorec piedstavuje zékladni

inspiraci pro vypocet ndkladt produktu. (Popesko a Papadaki, 2016)
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2 VYBRANE ANALYTICKE METODY

V této kapitole je vytvofen vycCet metod prumyslového inzenyrstvi, vyuzitych v praktické

casti prace.
2.1 SWOT analyza

SWOT analyza je jednou znejCastéji vyuzivanych metod pro zhodnoceni vnitiniho
a vnéjsiho okoli spolec¢nosti. Pfidava vhled pro strategické planovani a také ndm komplexné
zhodnocuje sledovany problém ¢i proces. Za akronymem SWOT (Strenghts — silné stranky,
Weaknesses — slabé stranky, Opportunities — prilezitosti, Threaths — hrozby) se v ¢estiné
skryvaji silné stranky, slabé stranky, které se tykaji vnitiniho prostfedi. Tyto interni faktory
mohou zahrnovat napiiklad ze silnych stranek faktory, které pro spolecnost tvofi
konkurenceschopnost jako zkuSeni zaméstnanci spolecnosti, procesy, know-how a dalsi.
Slabé stranky pfedstavuji pro spolecnost mista, ktera se do budoucna mizou stat pro
prosperitu a vyvoj podniku kriticka. Je proto nutné je pozorné analyzovat a najit optimalni
napravu. Tuto analyzu nakonec dopliuji pfilezitosti a hrozby, které na spolenost plisobi
z prostedi vné&jSiho. V ptipad¢ piilezitosti tyto faktory miizeme vyuzit ve prospéch a rist
spolecnosti jako takové at’ uz to jsou strategické kroky na trhu nebo chytré vyuzivani novych
technologii. Hrozby pro spole¢nost znamenaji ty stinné faktory vnéjSiho prostiedi, které
mohou pfimo narusit nebo ohrozit prosperitu firmy. Nejcastéji byva vnéjsi hrozbou pro
podnik silny tlak na strané¢ konkurence, zmény v legislativé, ktera se dotyka cinnosti
podnikani spolecnosti nebo také hrozby pfirodni, jako pfirodni katastrofy. DalSim
neovlivnitelnym faktorem muze byt také zména v nékupnich preferencich zakaznikt

vzhledem k vyvoji trendl, zméné osobnich postoji nebo jinych divodi. (Urban, 2019)

Dulezitym bodem je, ze SWOT analyza neni pouhym seznamem faktort, ale spiSe
nastrojem k hlubsimu porozuméni situaci a k identifikaci klicovych oblasti, na kterych je
tteba pracovat. Je také dilezité si uvédomit, ze vysledky SWOT analyzy mohou byt
subjektivni a mohou se meénit v zdvislosti na ménicich se podminkach a perspektivach.
Nicmén¢, spravné provedena SWOT analyza miZze poskytnout cenné informace pro

formulaci strategie a rozhodovani v oblasti fizeni a rozvoje podnikani. (Urban, 2019)

Pti vypracovani SWOT analyzy je tieba dodrzet zadkladni zasady postupu:
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1. Analyza je zpracovana se zaméfenim na jeden konkrétni problém. Proto je nutné ji
tomuto naprosto pfizptisobit a jiz neni mozné informace z takto zpracované analyzy

vyuzit pro feseni jiného nebo jen podobného problému.

2. Oblasti této analyzy by meély zobrazovat pouze dala dilezitd, pfimo souvisejici
s problémem akli¢ovd pro jeho feSeni. Neni vhodné zahrnovat do postupu
informace vedlejsi, nebo pfilis§ mnoho dat najednou. Vysledné zkoumani pak miize

byt nepiehledné a nepiesné.

3. Pokud SWOT funguje naptiklad jako cast analyzy strategické, musi byt zaméiena
na problémy souvisejici se strategickym fizenim fizenim a planovanim.
Soustfedime se na situace, které podnik ovliviiuji dlouhodobé a neni mozné je

rychle vyftesit.
4. Objektivita. Do zpracovani nepatii vlastni nazory zpracovatele.

5. Tabulka analyzy by méla obsahovat znazornéni nejvyznamnéjsich faktort, které

pusobi na podnik v jednotlivych kategoriich.

6. Hodi se hotova a zaznamenana data tabulky oznacit pro jejich odkazovani v dalSich

castech zpracovani. (Ketkovsky a Drdla, 2003)

2.2 Procesni analyza

Pro detailni analyzu procesu a operaci, které ho provazi se bézné vyuziva procesni analyza
nebo také postupovy diagram, ktery nam poskytne zdznam operaci v ¢asové posloupnosti.
Tyto operace souvisi nejcastéji s manipulaci s produktem, technologickymi postupy, které
zahrnuje a také kontrolni ¢innost at” automatizovanou tak lidskou. Také zaznamenava mnoho
dalSich dualezitych informaci pro ptesny popis zkoumaného procesu. Tyto informace jsou
znazornény pomoci symbolil, které specifikuji povahu jednotlivych operaci a pomoci
casovych a mirovych jednotek pii zaznamu ¢ekani a presunt Tato analyza lze aplikovat ve
vyrobnich podnicich na produkt jeden, jejich skupinu nebo vyrobni proces, ale i
v nevyrobnim sektoru na jakykoliv vykonavany proces napiiklad postup pii zpracovani

dosl¢ objednavky. (Jurova, 2016)

2.3 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram je nastroj téz nazyvany diagram piicin a nasledki nebo diagram rybi kosti.

Tuto metodu v podniku vyuzivame v piipad¢, Ze chceme odhalit jasné pficiny, které nejsou
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pouze vedlejSimi pfiznaky, ale odhaluji samotné ohnisko problému. Historicky byl tento
diagram zaveden japonskym specialistou Kaoru Ishikawou. Tato metoda je brana jako
zékladnim a prvnim krokem pfi feSeni jiz zjisténého problému, jelikoz pokud se na problém
nepodivame takto komplexné, miizeme Casto jako ptiCiny identifikovat vedlejsi skutecnosti,
diky ¢emuz ztratime Cas zabyvanim se nespravnym feSenim. Vysledkem pouZiti tohoto
diagramu jsou nové a netradi¢ni napady, které pomahaji identifikovat skute¢né pficiny
problém a volit nejefektivné;si feSeni. Postup sestaveni Ize rozdélit do dvou fazi. (Nenadal,

2008)

V prvni fad¢ je tfeba spravné identifikovat problém, ktery zasazeny do diagramu
oznacujeme piihodné jako hlavu ryby. Z této hlavy potom vede struktura (pomyslné kostra)
problému, kterad tyto ptiCiny rozdéli do né€kolika hlavnich kategorii. Pro vytvofeni téchto
kategorii se doporucuje zvolit dalsi metody jako naptiklad metodu 5x proc€, ktera spolecnosti
pomuze dostat se do opravdového jadra pticin a spravné je kategorizovat. Na zaklad¢ téchto
informaci se sestavi samotny diagram. Je dulezité zkontrolovat vSechny kategorie, aby
nebyla zadna z nich opomenuta. Nakonec se vytvoii seznam vSech relevantnich faktort,

které je tfeba prozkoumat, nez se piistoupi k jejich eliminaci. (Svozilova, 2011)

Liliana uvadi rozdéleni diagramu pfi€in a nésledku, ze Ishikawa do kategorii: 4M, 5M,

6M a 7M. (Liliana, 2016)

V zakladu je rozdé€leni 4M, a to na nésledujici kategorie:

1. Material (Material)
2. Metody (Methods)
3. Stroje (Machines)
4. Lidé (Man)

Tyto tvoii bézné strukturu kostry diagramu a tato struktura se dé aplikovat velmi

obecné.
(Liliana, 2016)
Pti dalsi potiebé se daji hlavni kategorie doplnit o SM, 6M a 7M:
1. M¢ieni (Measurements)
2. Vedeni (Management)

3. Udrzba (Maintenance)
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4. Prostfedi (Enviroment) (Liliana, 2016)

PFitina vzniku chyby ‘ Diisledek

Pracovnik  Stroj  Materidl i
w——r
— Tl
Konkrétni
: vystup
(akce)
Informace Proces Tym

Obrazek 2 Vzorova stavba Ishikawa diagramu

(zdroj: Chromjakova, 2013)

2.4 Layout

Optimalni rozlozeni vSech subjekttli, GiCastnicich se procesu. Mlizeme vytvofit layout pro
velké prvky jako budovy nebo mistnosti, ale i pro prvky malého rozsahu jako pouhé
usporadani pracovisté nebo piimo konkrétni pracovni desky. Pro ¢lovéka je jednodussi, si
predstavit ndvaznost jednotlivych operaci procesu, pokud ma jasnou vizualizaci, na které je
mozné situace simulovat. Zkoumame, jak budou prvky rozmistény prostorové, jak budou na
sebe operace navazovat, jak se budou pracovnici pohybovat v daném prostoru. Diky tomu
je mozné snaze identifikovat slaba mista uspotfddani procesu. Navrh layoutu je nasledné
realn¢ aplikovan do prostoru procesu. K ovéteni spravnosti ndvrhu Kumar a Suresh radi

kontrolovat hlavné tyto oblasti.
- ZlepSeni procesu, toku materialu, a timto usnadnéni jeho vyroby
- Minimalizace vyrobniho ¢asu na vyrobek
- Minimalizace operaci s materidlem, ¢i hotovym vyrobkem
- Efektivita

Greene tika, Ze spravné vypracovani layoutu dokdze spolec¢nosti poskytnout nasledujici

vyhody:

- Spravné rozmisténi lidi, procest, zafizeni a materialu pro maximalni efektivitu prace
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- Snizeni ptebytecnych pohybl (pomoci Spagetového diagramu)
- Rozmisténi zatizeni tak, aby byl vyrobni tok co nejplynule;jsi

- Snizeni rizika poskozeni ¢i zniCeni vyrobku

- Zjednoduseny materialovy tok (Greene, 2013)

Greene také tikd, Ze layout je nutno vypracovat s velkou opatrnosti, poctivosti a zvazit
veskeré dilezité faktory, jelikoz to neni véc, kterou délame kazdy mésic, ale fadove zabere
roky, nez je potieba celkove predélat vytvoreny planek. Velikost i podoba layoutu se méni,

ale jeho smysl ziistava stale stejny. (Greene, 2013)

2.5 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram je jednou z nejjednodussich metod, ktera pro spole¢nost umi graficky
znazornit pohyby, které jsou nutné pro vykonani sledované ¢innosti. Tato metoda je také
pomérné rychlou metodou pro zaznamenavani pohybu pracovnika na daném pracovisti.
Tento pohyb je méfen vzdy za urcitou dobu a kazdy jeden pohyb je zaznamendm carou
v layoutu sledovaného pracovisté a graficky jej tak zndzorni v zévislosti na okolnim
prostiedi. Diky tomu jsme schopni odhalit, kde se pracovnik pohybuje, kde travi nejvice
Casu, vzdalenosti, které musi piekonat, a tak nas donuti premyslet, jak by mohly byt pomoci
jednoduchych navrhti prekonatelné v krat§im useku za zdolani kratSi vzdalenosti a celkové
omezit veSkeré nadbytecné pohyby, predstavujici plytvani. Tato analyza se vSak nemusi
vztahovat pouze na pracovnika. Vystupem z této analyzy jsou konkrétni oblasti, kde je
tvofeno plytvani a nasledné navrhy, jak tato plytvani eliminovat. Dost ¢asto se setkame
s problémem, ktery lze vyfesit pomoci velmi malé ajednoduché upravy, avSak takova

uprava znamena velké zmény v proudu procesu, a tak usporu pro spolecnost. (Dlabac, 2014)
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3 PRUMYSL 4.0

Primysl 4.0 definuje novou strukturu avyvoj v primyslové oblasti. Jedna se jiz
o nékolikatou vinu, proto jej oznacujeme Ccislici 4. Tato vyvojova faze v primyslu je
specifickd hlavné rozmachem novych technologii, které umoziuji projekty zpracovat do
naprosto jiné¢ dimenze. Nejvyznamnéjsi z téchto ted’ uz Siroce vyuZzivanych technologii je
uméla inteligence, tedy Al (artificial intelligence). Nase spolecnost je na Al jiz velmi
adaptovana a stala se naprosto béznou soucasti nasich Zivotii at’ uz o tom vime, nebo ne.
Dale je nutno zminit technologii 3D tisku. Diky pfesnosti a moznostem, které tato
technologie skyta je dnes mozné vyrobit neuvétitelné konstrukéné slozité vyrobky, které 1ze
naprosto piesné zkonstruova v ptislusSném programu. V neposledni fad¢ je soucasti této viny
1 bioinZenyrstvi, coz vlastné 1 velmi zce souvisi s hlavnim poslanim této etapy, a to co
nejuzsi propojeni fyzickych prvki, lidi s virtualnim prostfedi plném informaci. Toto spojeni
umoziuje vznik systémim, které jiz nepodléhaji béZznému terminu automatizace, ale fungu;ji
na propojeni vSech vySe zminénych prvka. Tyto automatizované systémy provadi procesy
s vysokou urovni sofistikace a efektivity. O Ctvrté vin€é primyslu se da mluvit jako
o revoluci. Technologie se vyviji obrovskou rychlosti a s kazdym dnem pfichadzi néco

nového. Spole¢nosti musi rychle reagovat a byt flexibilni k témto zménam. (Devezas, 2015)

V Ceské republice étvrta vina primyslu piedstavuje pro spoleénosti predeviim vyzvu.
Je potieba se zaméfit na konkurenceschopnost a dlouhodobou udrzitelnost prumyslu. Zda
se, ze se v poslednich letech zpomalil zajem o investice Ceskych spolecnosti do oblasti, které
uzce souvisi s Primyslem 4.0. Chybi strukturovana podpora vyzkumu novych informaci
v oblasti Al ktery je v souc¢asné dobé nejrychleji se vyvijejicim systémem. (Maiik a Keil,

2024)
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4 AUTOMATIZACE

Automatizace je proces, ktery je v dnesni dob¢ jiz dobie znamy a zavedeny v priimyslovych
produkcich rtizného typu. Da se definovat jako proces, ktery je automaticky fizen. Nahrazuje
tak lidskou praci. Automaticky fizeny mohou byt pohyby, ziskdvani a fazeni dat nebo

postupy, které podléhaji programovanym kritériim. (Wilson, 2015)

4.1 Historie

Prvni zndmky automatizace byly zaznamenany jiz v 18. stoleti, kdy byly vytvotfeny dérné
Stitky, kde byl zaznamenam vzor pro tkalcovsky stav. PIn¢ oznaCovat jako automatizaci se
ale tento vynalez jesté nazyvat neda. V pravém slova smyslu lze o automatizaci mluvit az ve
20. stoleti, zejména v jeho prvni poloviné v souvislosti s Henrym Fordem, ktery ve své
vyrob€ vyuzil automatického pienosového zatizeni. Prikopnikem a prvnim svého jména byl
Ciselné fizeny stroj na obrabéni, ktery byl sestaven a implementovan do vyrobniho procesu
v pocatku 60. let 20. stoleti. S timto robotem piisla spolecnost General Motors a byl to vitbec

prvni programovatelny automat. (Wilson 2015)

4.2 Soucasnost

V poslednich 5 letech je vyuziti automatizace za pouziti robotii jeden z nejvétSich trendi a je
tak celosvétove hojné vyuzivano ve vyrobnich i jinych spolecnostech. Nejvice zaznamename
implementaci automatizace v priimyslu automobilovém. V ptipad¢ takové sériové vyroby je
automatizace vitanym a uz nepostradatelnym prvkem. Dalsi primysl, ktery automatizace
vysoce zaplavila je chemicky a farmaceuticky a v neposledni fad¢ automatizace pronika
vSude tam, kde jsou napftiklad ztizené podminky préce, tak aby byly procesy naplnény co
nejefektivndji a neovlivitovaly zdravi lidského pracovnika. V Ceské republice byl pied
vypuknutim pandemie covid-19 zaznamenan o polovinu vétsi narast poctu robotil v nasich
tuzemskych primyslovych vyrobnach. Od té doby toto ¢islo znacné stagnovalo a nejsilngjsi

zastoupeni udrzuje v prumyslu automobilovém. (Matik a Keil, 2024)
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

V pocatku teoretické ¢asti této prace je popsan lean. Hlavni dlraz je kladen na prospéch,
ktery muze lean smysleni a koncept ptinést do vyrobniho procesu a kli¢ové nedostatky, které

pomaha odstranit. (Altman, 2017)

Navazujici ¢ast teoretické reSerSe praxe je zaméfena na vysvétleni podstaty a vyznamu
Stihlé vyroby pro spolecnost. Jedna se o konkrétni ¢asti Stihlého podniku, ze kterych se tato
¢ast zaméiuje zejména na plytvani. Plytvani je popsano ve vSech jeho osmi druzich.
Zbytecné presuny, pohyby, zdsoby, nadbyte¢né ¢ekani ¢i plytvani lidskym potencidlem,
chybovost, nadprodukce a nadbyte¢né zpracovani. Tyto druhy jsou definovany pomoci

myslenek pana Ohna, ktery popisuje plytvani od jeho vzniku ve firmé Toyota. (Imai, 2005)

V piedposledni ¢asti prace jsou zpracovany zvolené analytické metody, jez jsou pouzity
v Casti praktické pro dikladny vyzkum vyrobniho procesu vysypu hotového vyrobku.
Zvoleny jsou analyza SWOT, ktera zkouma vnitini a vné&j$i aspekty procesu. Dale procesni
analyza, ktera odhaluje presny prubéh tohoto vysypu, diagram pfic¢in a nasledka. Tento
diagram je urc¢en k odhaleni vlastnich pfi¢in zkoumaného problému, a tak se dostat az k jeho
jadru. Layout je dalsi zvolenou metodou, ktera je zde popsana a je vitalni pro zjiSténi stavu
rozlozeni pracovisté. Ve findle této Casti je popsana metoda analyzy prace Spagetovym
digramem, ktery vizualné zndzornuje jednotlivé pohyby pracovnikl na pracovisti. (Dlabac,

2014)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

32
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spolecnost, ktera je zvolena pro tuto praci, vznikla jako italsko-Ceské spojenectvi v roce
2004 ptivodné jako spole¢nost obchodujici s polymerovymi vyrobky, materialy pro jejich
vyrobu, aditivy a prodejnym odpadem. Takto spole¢nost fungovala do roku 2009, kdy byly
zfizeny prvni vyrobni zafizeni, konkrétné dvé vyrobni linky, a tak se pfesunula do odvétvi

zpracovatelského pramyslu.

Vyrobky v této firmé nachazi pivod primarné¢ v sekundarnich materidlech, coz
znamena pietvafeni odpadu a zbytkovych polymerovych materiali na hotovy vyrobek
uréeny k dal§imu zpracovani. Hlavnimi produkty jsou polypropylenové, polyethylenové
a polystyrenové granule, které jsou dale prodavany spolecnostem, které vytvaii plastové

vyrobky napiiklad pomoci vsttikovani do forem.

V soucasné dob¢ firma vyrabi na ¢tyfech vyrobnich linkach, které se lisi svou vyrobni

kapacitou. Celkovy mési¢ni objem produkce se pohybuje okolo 2400 tun.

Spolecnost je jednou z nejvyznamnéjsich recykla¢nich spole¢nosti v Ceské republice
a zaroven zastava i silnou pozici na evropském trhu s nejvétSim podilem prodeje v zemich
stitedni Evropy. V poslednich letech se vSak spole¢nosti podafilo prorazit i na trh Blizkého

vychodu a Asie.

Spolecnost si jako své hlavni zasady klade maximalni orientaci na kvalitu vyrobku,
ktery chce zakaznikovi dodavat s co nejlepSim zakaznickym servisem a s tim udrzovat
i dlouhotrvajici obchodni vztahy. Soustiedit se na vyvoj novych produktt, pii kterém bude
uzce spolupracovat se zdkaznikem tak, aby byl pfimo $ity na miru jeho pozadavkim.
V neposledni fadé zajistit staly rozvoj spole¢nosti jak ekonomicky, tak technologicky, kde

se bude soustiedit zejména na nasledovani soucasnych trendt v ekologii.

6.1 Historie spole¢nosti

Spolecnost byla zalozena v roce 2004 jako spolecnost obchodni. V této dobé se vénovala
hlavné predprodeji polymerovych materidli a vyrobkl. V roce 2009 byla finalizovana
vystavba vyrobni haly a zakoupena prvni vyrobni linka. JelikoZ spolecnost disponovala
pfednimi technologiemi a know-how, byla velmi rychle zafazena k pfednim ceskym

dodavatelim plastového regranulatu.
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6.2 Vize spolecnosti

Vizi spole¢nosti je byt prednim prikopnikem v oblasti recyklace plastovych odpadia
a vyroby vysoce kvalitniho regranulatu. Spolecnost se snazi jit vpfed v technologiich pro

zpracovani plastovych materialii a ptispéet k udrzitelnéjsi budoucnosti nasi planety.

Jednim z hesel spole¢nosti je, ze kazdy kus plastového odpadu mé potencial byt znovu
vyuzit a proménén ve funkcéni a kvalitni material. V budoucnu je vidinou spole¢nosti
maximalizace recyklace plasti a produkce, kterd je vysoce konkuren¢ni vaci portfoliu
ostatnich firem. Chce poskytovat zdkaznikiim Siroké Skaly regranulatd s vynikajicimi

vlastnostmi a mnoha moznostmi pouZziti.

Spolecnost chce byt prednim dodavatelem regranulatu PPC, PPH, HDPE a LDPE, které
jsou nejen ekonomicky konkurenceschopné, ale také Setrné k Zivotnimu prostiedi
a technologicky vysp¢lé. Se zékazniky chce spolecnost pracovat formou projektii, ve kterych
budou spolecnou silou tizce spolupracovat na vyvoji findlniho produktu. Tento produkt bude
vysoce specificky, s unikatnimi vlastnostmi, pfesn¢ vyhovujici pozadavkim samotného
zékaznika. Diky témto projektim chce spolecnost nejen budovat vztahy a své portfolio, ale
stdle pracovat na technologiich ve vyrobé a testovani v laboratoii s cilem byt Spickou

v tomto oboru.

Ve spolec¢nosti je vniméano, ze recyklace plastii neni jen obchodni Cinnosti, ale zaroven
zévazkem k ochran¢ zivotniho prostiedi a budovani lepsi budoucnosti pro nase déti
a budouci generace. Vize spolecnosti pfispiva k omezeni plastového znecisténi Zivotniho

prostiedi a podporuje udrzitelny rozvoj nasi spolecnosti.

Vyvoj produkce a prodeje v letech 2013 - 2024

50 41,5
40 316 326 357 352 334
274

20 21

16,71 17,83
148 43, 15

20 12,4
8,78 9,13

9,51
10 428 6,42

2013 2014 2015 2016 2017 2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024

= produkce prode;j

Obrazek 3 Vyvoj produkce a prodeje v letech 2013 az 2024

(zdroj: vlastni)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 35

V grafu vySe jsou zobrazeny vybrané zdkladni ukazatele, ato objem produkce
a hodnota prodeje v letech 2013 az 2024. Objem produkce je v grafu zndzornén v tisicich
tun. Hodnota celkovych uskutecnénych prodejii spolecnosti v téchto letech je zobrazen

v milionech euro.

Tento graf je zde pro zobrazeni trzni pozice této spole¢nosti pomoci hodnoty prodejt,
které béhem deseti let vzrostly o vice nez tficet miliontl euro, a také pro objasnéni velikosti
produkce, o kterou se v této bakaldiské praci jedna. V roce 2024 se produkce pohybovala
okolo 33,4 tisic tun na Ctyiech vyrobnich linkach za rok z ¢ehoz vyplyva priimérnd mésicni
produkce okolo 696 tun na jednu vyrobni linku. Tato hodnota je pouze primérna, vyrobni

linky v této spolecnosti se neshoduji ve vykonu produkce na mésic.

6.3 Organizacni struktura

Organizacni struktura piedstavuje zakladni rozmisténi pozic ajejich podfizenosti
a nadfizenosti, pomoci kterého je organizace uspofddana a fizena. Jeji spravna definice
a hraje klicovou roli v efektivnim fungovani podniku a zabezpeceni plynulé navaznosti
prace. Tato kapitola se zamé&ifuje na analyzu organizacni struktury vybrané spolecnosti, ktera
bude pifedstavena formou obrazku. Organizacni struktura poskytuje spolecnosti jasné
schéma, zobrazujici hlavni prvky, které se ve struktufe nachézi a vztahy mezi nimi. Diky
této vizualizaci je velmi snadné zorientovat se ve vnitinim fungovani spolecnosti. V piiloze
P II (viz ptiloha P II) je zobrazena organiza¢ni struktura vybrané spolecnosti v dané
hierarchii a s vazbami, které je poji. Organizacni struktura této spolecnosti sestava ze dvou
jednateld, pficemz jeden z nich je zaroven v pozici vykonného feditele. Tito jednatelé maji
mezi sebou rozdéleny utvary obchodu, ekonomiky, logistiky a vyroby. Dale se pod
jednotlivymi vedoucimi téchto utvart struktura vétvi bud’ jiz na samostatné pracovniky,

nebo na pracovniky, ktefi dale zodpovidaji za skupinu jim podfizenych. (viz ptiloha P II)
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7 POPIS VYROBNIHO PROCESU A PRODUKTU

V nasledujici kapitole jsou detailnéji popsany faze, ve kterych probihd vybrany vyrobni
proces, jaké vstupy jsou vyuzity pro zpracovani a také jaké vystupy je mozno vyprodukovat.

(Interni dokumentace spolecnosti)

7.1 Faze vyrobniho procesu

Vyrobni proces je mozno rozdélit do Ctyt casti s odliSnosti u zvoleného typu vstupniho

materialu ve fazi druhé.

1. Féze prvni: nejprve je nutno piipravit veSkeré potiebné materidly, vstupujici do
aktualné zpracovavané zakazky a aditiva, ktera se dé€li na barvivo, plniva a ptisady

dale ménici vlastnosti hotového vyrobku
2. Faze druha:

a) jde o material granulovany -> strojni kontrola materialu pied vstupem

(kovové Castecky, Spatné zvoleny nebo chybovy material)

b) jde o materidl nedrceny = dalSimu vyrobnimu procesu piechazi drceni

vstupniho materialu drtickou na vstupu linky

3. Faze treti: samotnd regranulace, tedy vytaveni, tvarovani, chlazeni a selekce shodné
vyroby

4. Féze ctvrta: docasné uskladnéni materidlu v zasobnim sile, pfichystaném pro vysyp

vyrobku do skladovacich vakt pro uskladnéni

7.2 Vstupy do vyroby

Zakladnim materidlem pro vyrobu ve vybrané spolecnosti je polymerovy odpad a materialy,
které jsou zbytkovym produktem jinych vyrobnich firem produktii jako naptiklad PVC folie,
détské plenky, sitoviny apod. Dale spoleCnost vyuziva primarni suroviny a aditiva, ktera

upravuji zakladni vlastnosti a parametry hotového vyrobku.
1. Plastovy odpad

Odpad z primyslovych, potravinaiskych anékdy 1 textilnich vyrob je bran jako
primarni vstup pro vyrobu, jelikoz jeho vyhodou je nizké cena. Plastovy odpad je vstupni
materidl omezeny spoustou faktorti. Jeho dodavka ptimo zavisld na vyrobé¢ ostatnich firem,

proto se miiZe stat, Ze spolecnost nebude schopna uspokojit pozadavky zdkaznika, protoze
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na specifickou vyrobu nebude dostatek vhodného materialu, aby vyroba nebyla prodélecna.
Také vznikd velky problém pfi laboratornich testech vlastnosti materidlu. Vysledky jsou
Casto nejednoznacné, jelikoz se testuje pomoci jednorazového odbéru materialu

z uskladnéného materialu a ten mtze Casto obsahovat jiné ¢astice v riznych mistech.
2. HDPE, LDPE, PPC, PPH granulaty

DalSim klicovym vstupem jsou granulaty HDPE, LDPE, PPC a PPH. Tyto granulaty
jsou bézn€ pouzivany jako primarni suroviny ve vyrobé plastovych vyrobkili a maji
specifické vlastnosti a charakteristiky. Pii zpracovani plastového odpadu se tyto granulaty
mohou pouzit jako pfimés nebo jako soucédst smési, kterd urcuje konecné vlastnosti

regranulatu.
3. Aditiva a stabilizatory

Jak jiz bylo piedeslano, tyto slozky slouzi pro upravu zakladnich vlastnosti vysledného
produktu. Pro zvySeni tepelné odolnosti se vyuzivaji tepelné stabilizatory. Pokud chceme,
Maxomer. Pro modifikaci barvy je vyuzivana Skéla barviv. VSechna tyto aditiva se ptidavaji

do vyroby pfimo béhem vyrobniho procesu, ve fazich, které ptislusi jednotlivym produkttim.

7.3 Vyrobky

Vyrobkové portfolio spolecnosti je velmi rozmanité diky nuancim, v zdkaznikem
pozadovanych vlastnostech, ale 1ze jej rozClenit alespoii na tyto tii hlavni skupiny produktu

— polyethylenové, polypropylenové a polystyrenové. (Interni dokumentace spole¢nosti)

7.3.1 Polyethylenovy granulat
Polyethylenové vyrobky mizeme rozdé€lit na tii podskupiny:

1. LDPE (low-density polyethylen): jak uz ndzev napovida, tento typ materialu
je spiSe meékky a pruzny a je tak diky témto vlastnostem vhodny pro vyrobu
napfiiklad riznych folii (napf. mikrotenové sacky, plastové pytle na odpadky,

bublinkové a pénové obaly, izola¢ni materialy a dalsi)

2. HDPE (high-density polyethylen) = tento material diky své hustoté ziskava
vysokou pevnost a odolnost vii¢i okolnim vliviim. Diky témto vlastnostem je
v primyslu vyuzivan pro vyrobu plastovych vyrobkil jako zahradni plasty

(kvétinace, okapy), v automobilovém prumyslu pro vyrobu plastovych
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komponentti, potrubi avSude, kde je vyrobek majoritné¢ vystavovan

negativnimu vlivu okoli

LLDPE (linear low-density polyethylene) = jednd se o vyrobek, ktery
kombinuje vlastnosti obou vyse zminénych skupin, diky cemuz ziskava
schopnost pomérné snadné manipulace diky jeho chovani pii svafovani
a tvarovani, vysokou pevnost, pficemz si ale zachovavd velmi dobrou

schopnost pruznosti a priichodnosti

Obrazek 4 Vzorek regranulatu PE

(zdroj: vlastni)

7.3.2 Polypropylenovy granulat

Polypropylenovy regranulat je vyrabén ve dvou zakladnich druzich — homopolymer PPH

a copolymer PPC. Oba zakladni druhy jsou vyrabény v mnoha variantach, liSicich se hlavné

fyzikalné-chemickymi vlastnostmi.

1.

PPH (polypropylen homopolymer): obsahuje jednotny typ polymeru a patii
do skupiny termoplastli — tedy mezi jeho nejvyznamnéjsi vlastnosti patii
vysoka odolnost teplu, vysoka izola¢ni vlastnost ale také vysokd pevnost
a tvrdost pfi relativné nizké hustoté. Krom jiz vySe zminénych vyuziti lze

nalezt materialy PPH hojné v automobilovém a elektronickém priimyslu.

PPC (polypropylen copolymer): rozdilem oproti PPH je obsah raznych typt
polymeri ataké rozdil ve fyzikdlnich vlastnostech. PPC je oproti PPH

v



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 39

Obrazek 5 Vzorek regranulatu PP
(zdroj: vlastni)
7.3.3 Polystyrenovy granulat

Granulat klasifikovany jako polystyren je mozné vyrabét ve dvou formach. Tuhy
a houzevnaty polystyren se klasifikuje jako HIPS a méné vyztuzeny, spiSe standartné
vyuzivany polystyrenovy granulat se oznacuje jako GPPS: Tyto varianty maji své poddruhy,
které¢ se liSi svymi vlastnostmi pfiddnim rGznych aditiv jako stabilizatorti a barviva.
Vlastnosti tohoto produktu se 1isi, jednak aby vyhovovaly pro riizné zptisoby zpracovani,
a také byly dle pozadavkl zédkaznika. Je mozné jej posléze pouzit zejména pro vstiikovani

a vytlacovani.
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PROCESU VYSYPU

V dalsich bodech této kapitoly je podrobné rozebran soucasny proces vysypu hotového
vyrobku ze skladovaciho sila do obalovych materiali. Pro vyjadieni sou¢asného stavu jsou
zvoleny nasledujici metody, které byly teoreticky rozebrany v teoretické Casti této prace —

procesni analyzu tkonu, SWOT analyzu, layout a Ishikawa diagram a Spaghetti diagram.

8.1 Popis procesu vysypu materialu ze sila

U vystupu vyrobni linky je nainstalovano vyrobni a homogeniza¢ni silo (viz. Obrazek). Do
tohoto sila je po predeslych procesech vyroby naveden vyrobeny vyrobek a dale se postupuje
dle pozadavkl zakaznika a vyhodnoceni vzorku z laboratotfe. Nasledné mohou nastat dvé
varianty vyroby: Prvni — vzorek odpovidd poptdvané kvalit¢ — vétSinou se jedna
o homogenni vyrobek, u kterého neni potfeba dalSiho domichéani, atak se vysype do
obalovych materiali — big bagl. Pokud to tak neni, coz mize byt zapti¢inéno nevhodnym
davkovéanim vstupi do vyroby, nebo potiebou dosypani materidlu, aby tak vyrobek byl
heterogenni. Nastava druhd varianta a v tomto piipad¢ nasleduje dalsi proces michéani, kde
se vyrobek dostane na pozadované parametry. Po dokonceni michéani je hotovy vyrobek pfi
schvaleni kvality laboratofi vysypan do obalového materialu (,,big bag®) a bud’ expedovan,

nebo uskladnén.
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Obrazek 6 Vysyp ze sila

(zdroj: vlastni)

Pro tento tkon je nutnd obsluha vysypového zatizeni dvéma pracovniky na pozici
délnik — operator ve vyrob¢. Jeden pracovnik obsluhuje vysokozdvizny vozik, ktery drzi
pfichystany bigbag a druhy pracovnik funguje jako kontrola pozadované vahy vyrobku
azaroven obsluha poloautomatického vystupu ze sila. Zameéstnanec pomoci
vysokozdvizného voziku umisti obal pod usti vysypu sila. Kontrolujici pracovnik piejde
k ovladacimu panelu umisténému pevné na sile a spusti vysypovy program, obchazi big bag
a vizualné kontroluje naplnéni a zda se netvoti vzduchové kapsy ¢i vyrobek nepadd mimo
big bag. Behem, vysypu je nutné vyrobek pomoci pohybu lyzinami voziku nahoru a dol
uklepat, aby nedochazelo ke vzduchovym kapsam. Pfi tomto uklepavani je nutné, aby
kontrolujici pracovnik vzdy manualné vypnul proces vysypu a po uklepani jej znovu obnovil
Pokud po této operaci hmotnost vyrobku nesedi, je nutno tuto skute¢nost napravit dalSim

dosypanim nebo ru¢né z baliku odebrat pomoci plastové odmérné nadoby.
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8.1.1 Personalni zajiSténi

Pro obsluhu vysypu ze sila je béhem nepietrzité vyroby nutno vyhradit dva zaméstnance
manipulace, ktefi zajisti plynuly vysyp ze sila, tak, aby nedochazelo k jeho pfeplnéni

z vyrobni linky.

Manipulant 1: obsluhuje VZZ, kontroluje vizualné stav nasypavaného big bagu, prevazi

na ur¢ené misto expedice/skladovani.

Manipulant 2: zajiStuje piipravu a umisténi obalovych materiald, spousti a ukoncuje

vysypovy program, kontroluje hmotnost nasypavaného big bagu.

Pracovnik na pozici manipulant pracuje ve dvousménném, nepietrzitém pracovnim
rezimu. Prvni sména zac¢ina v 7:00 rano a trva az do 19:00, zatimco druhd sména nastupuje
ve 19:00 a pokracuje az do 7:00 dalsiho dne. Kazdd sména je povinna té nasledujici
prichystat potfebné materidly, data a pokyny pro dalsi vyrobu a v piipadé piechodu, nebo
potizi plné informovat sménového ptedaka, tak, aby nedoSlo k Zddnym nestandartnim
prostojim. Toto rozvrzeni pracovnich smén se oznacuje jako nepietrzity provoz a vyuzivaji
jej hlavné vyrobni firmy a spolecnosti z odvétvi, kde je nutnost pfimé navaznosti vyrobnich

procest. Do této kategorie patii i zvolena spolecnost.

8.1.2 Layout

Spolec¢nost disponuje v tomto roce ¢tyimi halami, kde se nachézi jejich Ctyfi vyrobni linky.
V hale a (A1-A14) se nachézi linka ¢. 1 alinka ¢.2 a téz zde najdeme docasné skladovaci
prostory pro jak pfichystany material, tak Cerstvé vyrobené vyrobky. Hala B (B1-B19) je
koncipovéana Cisté jako skladovaci prostor, kde se nachdzi zejména nedrcené materidly a ¢ast
aditiv tak, aby byly pfimo dostupné pro vyrobu. Hala C (C1-C19) se sklada z prostoru pro
skladovani materialu stejné jako to je u B, ale zarovei jsou zde umistény nezbytné pomucky
pro rychlou abéznou udrzbu linky, kterd je vykondvana bud preddky smény, nebo
zmocnénymi pracovniky u linky. Taktéz se zde doCasné skladuji vyrobky, které byly
vyrobeny na linkéach €. 3 a 4. Tyto vyrobni linky jsou umistény v posledni hale D (D1-D16).
Tato hala je nejcerstvéjSim piirtistkem v layoutu vyrobni ¢asti spolecnosti a krom téchto
linek jsou zde jako u ostatnich umistény i skladovaci prostory pro docasné skladovani

cerstveé vyrobeného vyrobku.
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Obrézek 7 Layout vyrobnich hal a souvisejicich skladovacich ploch

(zdroj: Interni dokumentace spolecnosti, 2024)

V pfiloze €. IV je uveden layout haly A, ktery pfimo zndzorfiuje umisténi vyrobni linky
a k ni néleziciho vysypového sila hotového vyrobku. Tato linka je na obrazku zaznacena
v oranzovém obd¢lniku a ve fialovém je pak znazornéno samotné silo vysypu, u kterého byla

zjisténa podstatna chybovost, jenz je feSena v zavéru této prace.
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8.2 Aplikace zvolenych metod

Vybrané analytické metody, blize popsané v teoretické ¢asti této prace jsou aplikovany na
zkoumany proces vysypu hotového vyrobku. Zkoumany jsou zejména silné a slabé stranky

procesu, pribéh procesu a jeho prostorova funkcnost.

8.2.1 SWOT analyza procesu vysypu vyrobku

Diky této analyze jsme schopni identifikovat silné a slabé stranky tohoto procesu, které jsou
soucasti vnitiniho prostfedi spolecnosti a také piilezitosti a hrozby, které mohou spolecnost

ovlivnit z vnéjsku, a tak zptisobit problémy ¢i poskytnout nové moznosti pro zvoleny proces.

Tabulka 1 SWOT analyza

(zdroj: vlastni)

e Okamzita kontrola procesu e Neshodna hmotnost s prfedpisem
e Neni nutnost pfetypovat stroj pro e Casté naruseni vahy

jiné parametry vysypu

ymep YYYSP e Nutnost dvou pracovnikii

e Nové technologie e Energeticka krize

e Skoleni personalu e Krize pii nizké nezaméestnanost

e Silné stranky

Okam?zita kontrola procesu: Pracovnik mtze kontrolovat stav a prabéh procesu a rychle

reagovat na jakoukoliv neshodnost. Diky tomuto mize jednoduse zabranit vysypu
neshodného vyrobku anebo kontaminaci z ptedchozi vyroby. Tento fakt vSak zahrnuje

nepftetrzitou Ucast pracovnika €. 1.
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Neni nutnost pfetypovani stroje: V soucasné situaci je proces vysypu nastaven tak, ze
je mozné okamzité piejit na vysyp jiného mnozstvi nez predepsaného (1050 kg/bag). Pokud
by si zakaznik pral mensi hmotnost (napt. 500 kg/bag), je mozné tuto hmotnost navazit
manualné bez nutnosti pietypovani stroje. Pracovnik mize odsypat dle odhadu polovinu
bagu, tento bag nasledné zvazit a pfisypat nebo ru¢né odebrat. Diky tomuto je proces
pomérné flexibilni viici pozadavkiim vyroby nebo zédkaznika a neni potieba, aby byli vSichni
pracovnici, ktefi vysyp obsluhuji proSkoleni na pfenastaveni programu vysypové stanice

a reakce na pozadavky je okamzita.
e Slabé stranky

Neshodna hmotnost s pldnem vyroby: Zastavit manualné¢ vysyp na piesné

pozadovaném mnozstvi neni jednoduché. Stavd se proto, Ze se vysypy odchyluji od
pozadovaného mnozstvi v fadové jednotkdch az desitkach kil. Tato skutecnost muze
predstavovat velky problém. V soucasném stavu spolecnost spoléha na kompenzaci téchto

vakl s rozdilnou vdhou mezi sebou, ale tento piistup nemusi byt piijat u zakaznik.

Casté vychyleni vahy: Véha je v soucasném stavu umisténa pfimo na sile a je tak

ohroZena pohyby a ¢innostmi, které jsou v jejim okoli vykonavany. Pokud pracovnik, ktery
obsluhuje VZV narazi do tohoto sila, je mozné, ze se vaha vychyli a bude tak méfit
nespravné hodnoty. Je proto nutné tuto vahu pravidelné kontrolovat a kalibrovat pro jeji

spravnou funk¢nost.

Nutnost dvou pracovnikli: Proces v soucasném nastaveni potiebuje ucast dvou

pracovnika, kteti vysyp obsluhuji, jeden jako tidi¢ VZV, druhy jako obsluha vysypové

stanice a kontrola hmotnosti.
o Prilezitosti

Nové technologie: Jednou z nejvétSich a velmi aktualnich piilezitosti pro spolecnost.

Diky implementaci takovych zafizeni je mozné snizit az eliminovat spoustu vznikajicich
privodnich plytvani, které proces provazi. Lze uvazovat jednak o néjakém typu
automatického zatizeni se senzorem, ktery sim okamzité¢ ukonci plnéni vyrobku do obalu
pii naplnéni pozadovaného mnozstvi. Systém sam automaticky zamezi vzniku neshodné
hmotnosti big bagt, které jsou v procesu vyznamnym problémem. Také umozni jednodussi
pretypovani Snizi se tak mnozstvi uskuteCnénych reklamaci ze strany zékaznika. Dalsi
moznosti je implementace automatického manipulac¢niho zatizeni pro obalovy material pod

usti vysypové stanice. Tento systém by eliminoval potfebu dvou pracovnikl a vyuziti VZV



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

pti celém trvani vysypu hotového vyrobku, a tak zvysit efektivitu prace a zaroven snizit
opotifebeni vyuzivaného VZV a protrZeni obalového materialu zpiisobené manipulaci s nim

béhem vysypu.

Skoleni persondlu: Klicové pro zajisténi efektivniho prabéhu procesu je fadné

proskoleni obsluhujiciho personalu. Skoleni by mé&lo byt komplexni a obsahovat veskeré
aspekty, které proces provazi. Tedy od technické manipulace s vyrobky a stroji az po znalost
pracovisté a bezpeénostnich opatieni. Radné proskoleny zaméstnanec je seznamen s celym
procesem, provozem zatizeni, vykonava svou praci bezpecné a s minimalni ztratovosti.
Nejlépe osveédéeny zpiisob Skoleni je praktické Skoleni pfimo na pracovisti, kde se
zamé&stnanec piimo sezndmi s ¢im, a jak bude pracovat. Diky takové simulaci ziska
zamestnanec jistotu ve vykonavaném procesu a snizi se tak nebezpeci chyb a Grazu. Zaroven

dojde k zefektivnéni procesu.

e Hrozby

Energetickd krize: Energetickou krizi si uz spole¢nost prosla v souvislosti s po¢atkem

konfliktu na Ukrajin€. Tato krize miize zplisobit nahlé zvySeni nékladii na energie o vysoké
¢astky, které zna¢né ovlivni hospodaisky vysledek spolecnosti. Také je tfeba v takové situaci
pecliveé zvazit, jaké stroje a jak je budeme vyuzivat, aby bylo mozné udrzet pozadovanou
vyrobni kapacitu, ale snizit spotfebu energii. Pokud by doslo k omezeni dodavek energie,
zasadné to omezi celé fungovani firmy. PferuSeni provozu, ktery je uz tak kapacitné
naplnény, by ohrozilo kompletaci a expedici zakdzek a nasledné mohlo vést k ukonceni

smluv sjednanych s odbérateli.

Krize vramci nizké miry nezaméstnanosti: Nizka mira nezaméstnanosti muze

negativné pusobit na ndbor novych pracovnikl. Je maly vybér, hlasi se malo lidi a
spolehlivych a kvalifikovanych pracovnikl je malo. Pro takto specifické provozy je potieba
nabirat zaméstnance surcitou mirou technologickych znalosti a ochotné pracovat
v nepietrzitém provozu v pomérné rizikovém prosttedi. Prace vyzaduje také znalost obsluhy
VZV, ktery je v soucasném stavu pottebny béhem celého procesu vysypu. Nabor novych
v podminkéch nizké miry nezaméstnanosti. Spolecnost v urcity okamzik potiebuje pfijmout
nového pracovnika, ale vzhledem k trhu prace je mozné, Ze takovy uchazeC bude klést

vysoké naroky na podminky pracovniho poméru.
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8.3 Analyza pohybii na pracovisti

Pro zjisténi hlavnich a nejvice ocividnych nedostatkii byla vyuzita analyza pohybl na
pracovisti, kterd nam poskytne piesny obrazek o jednotlivych fazich, postupech
a nedostatcich, kterd zkoumany proces vysypu obnasi. Vysledkem je pfesny zdznam o tom,

kolik proces obsahuje pfesuntl, cekani, procest.

V této kapitole bude piedstavena tabulka zhotovené procesni analyzy ke zkoumanému

vysypu sila u vyrobni linky v souasném stavu.
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8.3.1 Procesni analyza
Nejprve analyza souc¢asného procesu:
Tabulka 2 Procesni analyza sou¢asného stavu vysypu

(zdroj: viastni)

PROCESNI ANALYZA VYSYPU

=| E T|._|E|E

& Cinnost §_ E E E ,E % E E E g E

LI NI

a o a| &
1. Pfichystini obalového materislu O|l=(0]V(D 2
2. Navleéeni obalu na vidlice VvZZ Ol= 0V Dh 0,5
3. Umisténi VZ7 s obalem pod vysypku O|=(0]V|(k|2|05
4. Sputéni vysypu O|l=0]V|[Dh 0
5. Cekani Ol=0[V] D 1,5
6. Piesun z VZZ k ovladacimu panelu Ol=0/V|bk| 1|05
7. Zastaveni vysypu Ol=0]V| D 0
8. Kontrola hmotnosti Ol=|0[V|}® 0,5
0. Spusténi vysypu Ql=10]V|D» 0
10. Pfesun od ovliddaciho panelu k VZZ Ol=10]V|PM|[1]05
11. Cekdni O|=(0|V|[D» 1,5
12. Piesun z VZZ k ovladacimu panelu O|=0|V|k| 1|05
13. Zastaveni vysypu Ol 0|V P 0
14. Kontrola hmotnosti Ol 0]V P 5
15. Piesun od ovladaciho panelu k vZZ Ol=0/V|bk| 1|05
16. Zducnuti vyrobku OO0 0,5
17. Presun pro uskladnéni Ol=0|V[h|20] 3

cekem: | CEtNOSE 0
Soufet fasu (min), (hod), {den) 17 | 0,00
Vzdalenost (m) 26

V uvedené tabulce procesni analyzy (tabulka 1) je snadné pozorovat, ze dochazi
k vysokému poctu malych ptresuni a rucnich kontrol, coz ma negativni vliv na plynulost
a rychlost procesu vysypu. Zaméstnanec, ktery provadi vysyp samostatné, potfebuje na tuto
¢innost béhem bézného provozu 17 minut. z tohoto celkového Casu trva cekani 3 minuty,
kontrola hmotnosti zabira 1 minutu a piesuny materialu predstavuji celkovou vzdalenost 26

metru.

Tento popis poukazuje na to, Ze mnozstvi drobnych ukonti a manualnich kontrol
zpomaluje proces vysypu a snizuje jeho efektivitu. Zaméstnanci jsou nuceni vykonavat

opakované presuny arucni kontroly, coz zvySuje dobu trvani procesu a zhorSuje jeho
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plynulost. Tato zjiSténi naznacuji potfebu optimalizace pracovnich postupti a mozného

vyuziti automatizace nebo technologickych inovaci k zefektivnéni procesu vysypu.

8.3.2 Spagetovy diagram

Ve Spagetovém diagramu na obrazku ¢islo 7 jsou znazornéni dva pracovnici u vysypové
stanice ze sila. Pracovnik 1 (modfe), pracovnik 2 (zelen¢). Z tohoto vizualniho znédzornéni
lze vysledovat sled jejich jednotlivych pohybii pfi tomto procesu. Pracovnik ¢.1 dle
znazornéného diagramu ptekondva vzdalenost od piipravného prostoru, k silu, v ramci
adjustace ulozeni vyrobku pfimo v big bagu, kterd znamenéd zna¢né prodlouzeni tohoto
procesu. Je zjisténo, Ze pracovnik ¢.2 (zelen¢) musi opakované ptekonat vzdalenost od
ovladaciho panelu k vysypu a zpét, kdy provadi vizualni kontrolu big bagu a také zastavuje

¢1 obnovuje vysyp.

A H
; =l +
- =
— 1
= A5
= . = A12
= ,

Obrazek 8 Spagetovy diagram
(zdroj: vlastni)
Legenda:
D¢lnik na pozici manipulant ¢.1.

Dé€Inik na pozici manipulant ¢.2.
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Cetnost pro diagram: 1 proces vysypu hotového vyrobku.

Pfi tomto nastaveni procesu dochdzi mimo nadmérnych ptfesuni a cekani také
k rozliSnému naplnéni big bagii, ato nad nebo pod nastavenou hmotnost zakaznikem.
Standartni hmotnost vyrobku je nastavena na 1050 kg. Bohuzel, jelikoz rychlost vysypu je
opravdu velka a pritokem ze sila vychazi velké mnozstvi materidlu najednou, je pro
zaméstnance velmi obtizné odhadnout tuto pfesnou hmotnost. Pro znazornéni je ptilozen
obrazek vyrobni dokumentace, konkrétné vyrobni list, ktery nélezi k urCité vyrobni
pravodce. Je zde popsana hlavicka listu, kterd zahrnuje tdaje o datu a sméné, kdy se
vyrabélo, déle interni oznaceni vyrobku a také hmotnost jednotlivych vysypanych bagt. Je
jasné vidét, Ze tato hodnota se téméf vzdy odchyluje od zadaného parametru, kde se na
obrazku 7 vysypalo 12 690 kg oproti normovanym 12 600 kg a na obrazku 8 se vysypalo
12 598 kg.

Po analyze a zhodnoceni tohoto vyrobniho procesu je jasné prokazano, ze prave tento
zjistény nedostatek pro spolecnost predstavuje svym poctem vzniknuti jeden z nejvice se

opakujicich problémti.

yoby . PL/2023/1446

DENNi ZAPIS VYROBY D2 DATUM] L smena[R ]|
VYRABENY MATERAL | PPC regranulat MFI 6/8 éerny CBIJC | Liteso] 5
POCATEENI sTAV siLa  [* O J | KONEGNY STAV siLA |° D as sttt |D2-231 20...
NASYPANO : kg VYSYPANO :
D2-2312- D2-2312- { \ D2-2312- 022312
13316 | > 13325 / U 13334 13343
o222 |, oz | | Y.) D2:2312- D2-2312-
13317 13326 13335 13344
D2-2312- D2-2312- | | S D2-2312- D2-2312-
13318 />4 13327 /14 13336 13345
D2-2312- ‘ D2-2312- D2-2312- D2-2312-
13319 ! 13328 13337 13346
D2-2312- / D2-2312- D2-2312- D2-2312-
13320 /" 13329 13338 13347
D2-2312- 1 N D2-2312- D2-2312- D2-2312-
13321 13330 13339 13348
D2-2312- D2-2312- D2-2312- D2-2312-
13322 o 13331 13340 13349
D2-2312- [~ D2-2312- D2-2312- D2-2312-
13323 [ V13332 13341 13350
DR-2312- { D22312- D2-2312- D2-2312-
13324 13333 13342 13351
soucer |(/] soucer | /)€ 1 SOUGET SOUCET
ZUSTATEK ZE SILA: kg (zistatku)
wesa: Ao, o \ VYSYPANO CELKEM:| (/)
NASYPANO CELKEM : i Vyrobeno z regranulace = D+C-B-A | /) (,710)
Vzorek odebrén z BB:

Obrazek 9 Priklad vyrobniho listu 2

(zdroj: Interni dokumentace spolecnosti, 2024)
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ewroby:  PLI2022/1231

DENNi ZAPIS VYROBY D2 oatuM] (0 | smena[R|n{
VYRABENY MATERIAL PPC regranulat MFI 6/8 ¢erny CB/JC _[ Lst éislc{ 7

POCATECNI STAV SILA J 0 J l KONECGNY STAV SiLA (ziistatek) D2-2210-0
LPiA.STA:Nj ‘Z : 'k 7 i Teo 4 T 7,1/. kg; WL?;:;:D 2 D2:2210- 02-2210- 02:2210-
‘ Sl o= Y977 111607,/ 700C 11706 7257 11715 11724
ot e . D2-2216- i | p2z210- ‘ | p2z210- D2aa |
' : 11698 57 11707 1590 11716 11725
D22210- ] b2zt | oz2210- | D220 |
11699 o 7 11708/1°4 > 11717 11726
02:2210- | ) 022210 | D2.2210- D22210-
11700» 11709/ 11718 11727,
022210 02-2210, D2.2210- T bz |
11701 o5 (, 11710 11719, 11728
02-2210- _ 022210 . 02:2210- oz2210. |
11702 1o %2 11711 11720 11729
D22210- ; 022210- . p2.2210- | D2:2210-
11703/70%0114712| 11721 11730
oz2G. | T | ozazie | ) “pza210- T pzazmee |
117047 oLo (11713 11722 11731
D22210- D22210- D22210- | Dpz2210-
11705 /°%0 11714 11723 11732
SOouceT r/ Y SQU(’:ET—[ L9 /:] saucer1 SOUCET
Zistatek zo sila vysypan do vaku &.: kg (zistatiu)|
(;m..: ot J VYSYPANO CELKEM:| 5598
A,[NngPANO CELKEM : ra 160 Vyrobeno z regranulace= D+C-B-A 71014

Obrazek 10 Priklad vyrobniho listu 1
(zdroj: Interni dokumentace spolecnosti, 2024)

8.3.3 Naiklady soucasného stavu procesu

Vlastni naklady vyroby v této kapitole jsou vycisleny na 1 kilogram hotového produktu.

V soucasném stavu je pro proces potieba zameéstnat dva pracovniky na pozici délnik —

manipulant ve vyrobé a jednoho obsluhovace vyroby. Tito tii pracovnici tvoii jednicovy

mzdovy naklad ve vysi 0,57 K¢/kg hotového vyrobku. Jednicovy materidl tvoii hodnotu

14,25 K¢/kg. Vyrobni rezie je rovna 0,99 K¢/kg a ostatni ndklady tvoti 0,53 K¢&/kg hotového

vyrobku.
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Tabulka 3 Naklady soucasného stavu vysypu

(zdroj: vlastni)

Ptimy materiél 14,25 K¢

Piimé mzdy 0,57 K&

Ostatni piimé naklady | 0,73 K¢

Vyrobni rezie 0,99 K¢

Naklady vlastni vyroby | 16,54 K¢

8.4 Analyza hlavnich p¥ri¢in druhta plytvani

Aplikaci vybranych metod primyslového inzenyrstvi byly zjiStény dva hlavni nedostatky,
které zabranuji maximalni efektivité procesu vysypu hotového vyrobku. Jednim z téchto
zjisténi je nadmérny pocet presunt, které¢ pracovnik musi pfi vykonu procesu provést a dale
zbytecné cekani, které vznikd pro jednoho ze dvou obsluhujicich pracovnikl. Analyza
pohybti na pracoviiti a Spagetovy diagram zaznamenaly pohyby a ¢ekani, které je mozné
z procesu uplné odstranit a tim tak optimalizovat jeho prubéh. Tyto zavéry jsou v této
kapitole podrobnéji analyzovany pomoci Ishikawa diagramu. Hodnoceni téchto nedostatkti
bylo hodnoceno pomoci konzultace s pracovniky, obsluhujicimi vysyp a také s vedoucim

pfipravy vyroby, ktery je tomuto procesu nadfazen.

8.4.1 Ishikawa diagram

Pomoci Ishikawa diagramu, jsme schopni pfifadit jednotlivym zji§ténym problémim jejich
hlavni pfi¢iny. Sestavenim ,kosti“ urybiho obrazce vizualné nastinime mozné pficiny
v danych oblastech, jsme schopni je efektivné vyhodnotit a nasledné naptiklad pomoci

bodového hodnoceni pfifadit zadvaznost témto jednotlivym moznostem.
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Diagram pfi¢in a nasledkil (rybi kost)

Piiginy Nasledek
Metody Lide Stroje
Neefektivni postupy  Nedostateéné Skoleni Poruchy

Chybi analyza procesu Nedostatecnd pracovni mo

dlkg  Zastarald technologie

Nepfesné rozdéleni tkold

> -
Ll
Nevhodnd kvalita Kpfiznwé podminky /

Nedostateéna kontrola Chybéjici driba

>

Material Prostredi

Obrazek 11 Ishikawa diagram pro ¢ekani

(zdroj: viastni)

rwe

V nasledujici ¢asti jsou popsany hlavni zjisténé pii¢iny zkoumaného problému ¢ekani.

Hlavni pfi¢ina problému ¢ekéni je zakrouzkovana Cervené.

V oblasti stroji jsou samoziejmé na prvnim misté poruchy. Pfi udrzbé ¢i opravé je
nutno proces odstavit, a tak vznikd prostoj, ktery zptisobuje zna¢né problémy v celkovém
prubéhu vyroby 1 dodani zakdzky. Toto Cekdni miize byt téz zpusobeno zastaralou
technologii, kdy pro spole¢nost technologie nedovoluje zajistit optimalni pribéh procesu.

Zkoumani hlavnich pfi¢in vzniku cekéni v oblasti prostfedi procesu nabizi dveé

moznosti. Chyb¢jici udrzba mize zplsobit Castejs$i poruchy a riziko pro zaméstnance.

24

Pokud se zamétfime na oblast prostfedi, je jasné, ze chybéjici udrzba je jednou
z nejvétsich piicin vzniklého ¢ekani.

Material jako oblast pficin v tomto piipad¢ definuji hlavni dva body, a to nevhodna
kontrola materialu nebo jeho nedostatecna kontrola. Pokud je materidl na vstupu nekvalitni,

je tieba vyrobu upravit a je procesu vysypu vznika Muda ¢ekéani. Pokud je material Spatné

prekontrolovan pfi navozu, je potieba jej vratit a dopravit zde spravny.

Lidé ¢cekani zpilisobuji také, ale ne vzdy je to pouze jejich vlastni vinou. Je mozné, ze

nejsou dostatecné proskoleni pro jimi vykonavany proces, a tak vznika ¢ekani. Na druhou



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 54

stranu, ¢ekani tvofi zameéstnanci i Cisté jejich rozhodnutim a to, pokud na pracovisti chybi
moralka a zaméstnanci tak nepodavaji maximalni mozny vykon, kdy spole¢nosti vznikaji
naklady na jejich ¢ekani.
Na stran€ metod jsou sté€zejni piiciny nizka efektivita postupu a jeho chybéjici analyza.
Jako hlavni pficina zjiSténého nedostatku procesu cekani je vybranou skupinou

pracovnikil zvolena =zastarala technologie. Na trhu v soucasné dobé je k dispozici

technologie, diky jejiz implementaci by byl problém eliminovan.

Diagram pricin a nasledku (rybi kost)

Priciny Nasledek
Prostredi Stroje
Neergonomické prostfedi Chybné nastaveni

\Xbéjicf analyza prcstﬁ-:\ Technické problémy

Spatné umisténi stroje

; -
>
Nepfesnd definice procesu Aodné umisténi ve sklaz

Zastaralé procesy

Chybéjici oznateni

Chybajici méfeni procesd Chybéjici material

>

Metody Material

Obrazek 12 Ishikawa diagram pro pfesuny
(zdroj: vlastni)

V nésledujici ¢asti jsou popsany vybrané piiciny sledovaného problému, a to nadbytku

pfesunil pracovnika.

Pti zkoumani zjisténé vady procesu, a to nadbytecné piesuny pracovnika byly pomoci
diagramu pfi¢in a nasledkii identifikovany tyto hlavni pfiCiny. Pfiiny tvoii zakladni

problém pfi procesu vysypu, a to jsou nadbytecné piesuny. Hlavni pfi¢ina je oznacena

cervenym krouzkem.

V oblasti zaméfené na ptiCiny vzniklé diky strojiim je mozné chybné nastaveni tohoto

stroje. Pokud je vaha na sile Spatné kalibrovana, je nutno, aby pracovnik pterusil tento proces



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 55

a pfekonal n¢kolik nadbytecnych metrd, aby vahu zpét dobfe nastavil. Stejné tak to je

u dal$iho bodu — technickych problému, které zptsobuji, Ze pracovnik musi Casto i opustit

wrwe

V oblasti prostiedi jsou jasné tii hlavni faktory, které spadaji pod jednu disciplinu
ergonomie pracoviSté. Spatné rozmisténi a chybé&jici analyza prostiedi vzdy vede ke
Spatnému vyuZiti potencialu pracovisté a moznému zvySeni piesunt pracovnika, jako tomu

je v tomto ptipade¢.

Pti vyuzivani aktudlni zastaralé¢ technologie je mozné, ze nastane vznik neshodné
hmotnosti big bagu. Toto muze byt téZ zpiisobeno Spatnym proskolenim pracovnika, ¢i
nedodrzovanim pracovnich postupti. Tato skute¢nost mlze tvofit problém pii dodavce

zakaznikovi.

Posledni pti¢iny, které odhalil diagram, se tykaji praveé samotného materialu, se kterym
pracovnik naklada. Jedna se bud’ o chybéjici obalovy material, ktery je b&ézné umistén
v blizkosti vysypového sila, ale pokud zde nebyl doplnén, je tfeba pro néj poslat do
vzdalenéjsiho skladu, anebo se muze stat situace, kdy tento konkrétni obal uplné chybi.
Posledni variantou je Spatné nebo chybé&jici oznaceni téchto obalovych materialt, které vede

k dal$im nadbyte¢nym piesuntim pro zajisténi spravného oznaceni.

Hlavni pfi¢inou analyzovaného nedostatku procesu nadbyte¢nych pifesunt jsou
vybranou skupinou pracovnikli oznaceny zastaralé technologie. Stejné jako u analyzovaného
nedostatku ¢ekani je mozné konstatovat, ze nov¢jsi technologie, které eliminuji tento

nedostatek jsou v soucasné dobé na trhu dostupné.

8.5 Sumarizace hlavnich zjiSténych nedostatkii

Ve sledovaném procesu vysypu hotového vyrobku byly zjistény dva hlavni nedostatky.
1. Nadmérné piesuny pracovniki
2. Cekani béhem vysypového procesu

Tyto nedostatky byly zjiStény aplikaci metod primyslového inzenyrstvi, konkrétné
Procesni analyzy a analyzy vnitfniho a vnéjsiho okoli procesu SWOT. Nasledné byly tyto
dva hlavni nedostatky podrobeny pfezkoumani na jejich ptivod a na odhaleni hlavnich pficin

téchto nedostatkii byl vyuzit Spagetovy diagram a Diagram pii¢in a nasledkl.
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Manipulant ¢.1: Cekéni mezi zastavenim vysypu, Gpravou a kontrolou big bagu

manipulantem ¢.2, popojizdéni z big bagem pro jeho natfepani a usazeni vyrobku.

Manipulant ¢. 2: Pfesuny pii opakované kontrole stavu vahy, ovlddanim panelu

a vizualni kontrole spravnosti vysypu vyrobku.
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9 VYBRANE NAVRHY PRO ZLEPSENI PROCESU

V této kapitole budou piestaveny a popsany konkrétni navrhy, které vyplyvaji ze zjisténych

informaci pomoci aplikovanych metod a analyz, zvazeni ekonomické, technologicke,

personalni situace ve spolecnosti a konzultace se zaméstnanci vedeni vyroby a vedeni

ptipravy vyroby, ktefi jsou v izkém kazdodennim kontaktu s danym procesem. Cilem je

optimalizace procesu vysypu pomoci eliminace zjiSténych nedostatk.

l.

Automatizace procesu: Spole¢nost ma prostfedky investovat do nové technologie,
ktera je aktudln€ dostupna na trhu. Implementaci automatizované vysypové stanice
zajisti snizeni vzdalenosti, potfebné piekonat pii vykonu procesu a také zamezi
vzniku ¢ekani. Eliminuje také problém s neshodnosti vysypané hmotnosti jednoho

big bagu.

Optimalizace layoutu mechanické vysypové stanice: Reorganizace pracovniho
prostiedi vysypové stanice je také moznosti, jak snizit vzdalenost nutnou prekonat
pii vykonu procesu. Jiné umisténi ovladaciho panelu a vahového zafizeni proces

urychli.

Standardizace pracovnich postupii: Je mozné, Ze néktera ¢ekani a zbyte¢né presuny
vznikaji kviili chybéjici nebo nedokonalé standardizaci postupii. Pracovnici musi mit
jasné informace anavody k pribéhu procesu, pozadované kvalité a hmotnosti
vyrobku, ovladani stanice a vSech na sebe navazujicich operaci, které proces vysypu

vyrobku provazi.

Skoleni zamé&stnanct: Skvéle zpracovana standardizace nestaci k zaruceni tspésného
vysledku. Je nutné o procesech, postupech, navaznosti a pozadavcich na kvalitu
pracovniky fadné proskolit. Spravné proskoleny pracovnik znamend nizsi

pravdépodobnost odchylky od standardizovanych postupi.

Monitorovani a analyza dat: Aktudlni proces nezahrnuje kontinualni monitoring,
jelikoz u stavajici polo-mechanické vysypové stanice neni moznost online pfenosu
a systétmového zaznamu dat. Implementace takového zatizeni zajisti zefektivnéni

fizeni procesu.

Ergonomicka optimalizace pracovniho prostfedi: Optimalizace ergonomie na
pracovisti vysypu muze zamezit nékterym z hlavnich zjisténych nedostatkli. Jednak

povede ke snizeni fyzické zatéze, kterou musi pracovnik béhem procesu podstoupit,
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tak eliminaci zbyte¢nych pohybi, které musi vykonat. Navrh zahrnuje naptiklad

lepsi umisténi ovladaciho zafizeni vysypové stanice nebo Gpravu tchytll pro plnény

obalovy materidl. Také je mozné provést upravy na vaze hmotnosti.

7. Revize layoutu a organizace pracovisté: Zmeény v rozmisténi subjekt vstupujicich

do procesu véetné pracovnikill a vyrobkil povede k efektivnéjSimu vyuziti v prostoru

a zajisti snizeni problémovych pfesunt. Je nutné na pracovisti eliminovat nelogické

prvky pouzitim nékterych z metod priimyslového inzenyrstvi jako 5S.

8. Pravidelna udrzba a kontrola zatizeni: Pro dosazeni plynulého chodu manipulac¢nich

a vyrobnich zafizeni je potfeba provadét pravidelnou tdrzbu v pfedem stanovenych

Casovych intervalech, podle pevné stanovenych postupi vychazejicich ze

standardizovanych pfiru¢ek a nésledné zajistit kontrolu stavu. Preventivni tdrzba

piispé€je k plynulosti vysypového procesu a minimalizaci prostoju. Zajisti se tak

zefektivnéni procesu.

Tyto preventivni kontroly mohou byt implementovany, je nutné vSak dodrZovat

zminéné casové odstupy ahodnoceni na =zaklad¢ pravidelnych analyz, pozadavkl

spolecnosti a pruzné reagovat na zmény v procesu.

Pracovnici byli sezndmeni s jednotlivymi névrhy, vypsanymi v bodech vyse. Tyto

navrhy jim byly podrobné vysvétleny tak, aby byli opravdu schopni je ohodnotit a oznacit

tak feSeni, které eliminuje zjiSténé nedostatky. Pracovnici dostali bodovy fond 10.

Tabulka 4 Bodové hodnoceni jednotlivych navrhii zaméstnanci

(zdroj: viastni)

Navrh | Pracovnik 1 | Pracovnik 2 | Pracovnik 3 | Pracovnik 4 | Celkem
1. 9 6 10 7 (32
2. 7 9 5 8 29
3. 5 7 6 5 23
4. 6 7 4 6 23
5. 6 8 5 7 26
6. 4 5 6 6 21
7. 6 6 8 5 25
8. 5 4 5 6 20




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Z tabulky 2 je zaméstnanci jasn€é zvolen ndvrh jedna — automatizace procesu
s celkovymi 32 body ze 40 bodl anejhiif dopadl navrh na pravidelnou revizi, Gdrzbu
a kontrolu zafizeni, kterd je dle zaméstnancti k soucasnému stavu technologie a procesu
provadéna adekvatné a nevedla by dle jejich nazoru ke vhodnému feSeni. Ziskal pouze 20

bodl z moznych 40.
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10 NAVRH AUTOMATICKE VYSYPOVE STANICE A JEHO
ZHODNOCENI

Z vyse uvedenych feSeni bylo pro tuto praci zvolen navrh automatické vysypové stanice,
ktera zajisti optimalizaci tohoto procesu. Toto feSeni je pro spolecnost nejen dostupné
finan¢né a technologicky, spolecnost je schopna si toto zafizeni sama nainstalovat, a snizit
tak celkové naklady na toto feSeni. Nejen, Ze dojde ke sniZeni potfeby zaméstnancti ze dvou
na jednoho, ale téZ toto fesSeni eliminuje nescetné neshodné vahy vysypaného materialu.
V této kapitole bude popsana uspora, kterou tato stanice pro spole¢nost znamena, a to
pomoci procesni analyzy procesu vysypu pii implementaci této automatické stanice a také
pomoci vypoctu tspory mzdovych nékladli a navratnosti investice do automatizace procesu.
V nasledujici tabulce je zobrazeno bodové hodnoceni, kde Cisla predstavuji jednotlivé

navrhy zlepSeni 1-8 (viz. kapitola 9) a body hodnoceni zaméstnancti, piidélené témto

postuptm.
Tabulka 5 Procesni analyza automatického vysypu
(zdroj: vlastni)
R IREF
= E E ‘E| B .
. v $1 B2 88 = E|E %%
i Cinnost E‘ E E E ’E E |5 5 E E E
1. UloZeni palety pod wysypku Ol=0|V|D» 1
2. Prichystani obalu Ol= 0|V D® 2
3. Zavéseni obalu na vysypku Ol= 0|V} 0,5
a, Vynulovani vihy O|l=0|V|h 0,5
5. Cekani Ol=0|V|D 0,5
6. Spusténi vysypu Ol 0|V|D 0
7. Cekani O|l=0|V|h 2,5
3. Odhdknuti obalu O|= 0|~ ¥ 0,5
9. Piesun vyrobku pro skladovani O|=| 0|V k|20 3
celem: | CEtnOst 0
Soudet casu (min), (hod), (den) 10,5 | 0,00
Vzdalenost (m) 20

Tabulka 2 zobrazuje aktualizovand data o procesu vysypu za vyuziti navrhované
automatické vysypky. Jednozna¢na uspora je viditelné v Case, kde se tato hodnota snizila ze

17 minut na 10,5 minut, coz ¢ini celkovou usporu 6,5 minuty na jeden vysyp. Vzdalenost



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 61

nutnych pfesunti se snizila 06 metri z plivodnich 26 v soucasném stavu a potieba

personalniho snizeni se ustélila na jednom zaméstnanci.
e Pied navrhovanymi upravami:
Cas procesu vysypu: 17 minut
Vzdalenost nutnych pfesunii: 26 metra
Pocet potfebného persondlu: nebylo zminéno
e Po navrhovanych tGpravach:
Cas procesu vysypu: 10,5 minut

Doslo k vyraznému zkréaceni ¢asu procesu vysypu z pivodnich 17 minut na 10,5 minut.

Tato uspora ¢ini celkovych 6,5 minut na jeden vysyp.
Vzdalenost nutnych presunii: 20 metr

Implementace automatické vysypky znamena snizeni vzdalenosti, kterou jsou
zaméstnanci nuceni piekonat o 6 metrti z ptivodnich 26 metrti na souc¢asnych 20 metrti. Diky

této uspote je pohyb materialu pti tomto procesu efektivné;si.
Pocet potfebného persondlu: 1 zaméstnanec
Kalkula¢ni vzorec na 1 manipulanta:
Tabulka 6 Néaklady vlastni vyroby pii navrhu automatické stanice

(zdroj: vlastni)

Piimy material 14,25 K¢

Ptimé mzdy 0,38 K¢

Ostatni piimé naklady 0,73 K¢

Vyrobni rezie 0,99 K¢

Naéklady vlastni vyroby 16,35 K¢
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Dle vypoctu z typového kalkulacniho vzorce je celkova uspora rovna 0,20 K¢&/Kg

hotového vyrobku. Ro¢né tato ¢astka ¢ini 600 000 K¢ pfi naplnéném maximalnim vykonu.

Vyznamnym piinosem navrhovaného systému automatické vysypky je také snizeni
potieby persondlu. Proces vysypu nyni vyZaduje pouze jednoho zaméstnance k jeho fizeni,

coz piindsi tspory nakladi na pracovni silu a snizuje riziko lidskych chyb.

Tato aktualizovana data potvrzuji pozitivni dopady navrhovanych uprav na proces
vysypu, vcetné¢ zkraceni doby trvani procesu, snizeni vzdalenosti nutnych pfesunt
a optimalizace potieby personalu. Tyto Upravy piispivaji k celkovému zlepSeni efektivity

a produktivity v procesu vysypu regranulatu plastu ze sila.

Pokud se zamétime na naklady, jez pfipadaji chybovosti vysypu, bylo po konzultaci
s vyrobnim oddélenim stanoveno, ze primérnd odchylka v hmotnosti vysypaného vyrobku
tvofi 6 kg. Kazdé¢ kilo navic ¢i méné tvoii pro spolecnost néklad. Pfi mnozstvi 7923 kust
vyrobenych bagti vyrobku v roce 2024, které byly vysypany z tohoto sila je mozné usoudit,
ze tento nadbytecny nédklad tvoii 47 583 kg hotového vyrobku. Primérny néklad je zde
vycislen pouze skrze hodnotu vlozeného materialu, jelikoz nebylo mozno ziskat konkrétni
data k rozlozeni ostatnich néklad. Tento ndklad tvoii primérné 13,62 Kc/kg, atak lze
vycislit Gspora z eliminace chybovosti vahy na 648 080,46 K¢ ro¢né. Dohromady tedy

uspora na nakladech tvoti 1 248 080 K¢ ro¢né.
Doba névratnosti této investice je vypoctena pomoci podilu Uspory a ceny vybrané
investice. z vypoctu bylo zjiSténo, ze doba, kdy se nam tato investice vrati zpét je 172 dni,

tedy zhruba Sest mésicti.

Vzorec:
Naklady investice
Doba navratnosti investice = -
Uspora

Vypocet:
Cena stanice = 529 603,73 K¢
Roc¢ni tspora v KE=1 126 816,46 K&

Doba nAvratnosti i tice = 529 603,73

oba navratnosti investice = 17248 080

Doba navratnosti investice = 0,42 let
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V ptepoctu na dny to je 153,3 dni, zaokrouhlen¢ 154 dni. Tato doba je pro spole¢nost
akceptovatelnd, protoze se automaticka stanice zaplati do poloviny prvniho roku uZzivéani

z celkové zivotnosti stanovené na 7 let.
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ZAVER

Hlavnim cilem této prace bylo analyzovat vyrobni proces vysypu hotového vyrobku
regranuldtu ve vybrané spoleCnosti. Data pro tuto analyzu byla sbirdna ve spolecnosti za
plnohodnotného provozu vyroby a po jejich zpracovani byly zjistény urcité nedostatky, diky
kterym se stavajici proces da nazvat nedokonalym. Pro zpracovani samotné analyzy jsem
vyuzila nékterych ze zakladnich metod primyslového inzenyrstvi, které mi napomohly pfijit
na konkrétni navrhy pro optimalizaci dané¢ho vysypu a také mi pomohly najit hlavni oblasti,

kde se tak daji redukovat naklady spolecnosti.

Jako podporu analytické €asti jsem v teoretické pasazi rozpracovala nejprve otazku
nakladi ajejich rozdéleni. Vénovala jsem se hlavnim druhiim tohoto ¢lenéni a také
zpusobltim pohledu na volbu kalkulace. Zvolené metody primyslového inzenyrstvi byly
taktéz nejprve zpracovany pomoci literarni reSerSe v teoretické ¢asti této prace jako zékladni
voditko pro jejich vypracovani v praxi v ¢asti praktické. Nejprve jsem uvedla problematiku
Stihlé spolecnosti a plytvani, naez jsem navazala jiz konkrétnimi metodami jako analyza
SWOT, layout, procesni analyza, Spagetovy diagram a diagram pti¢in a nasledki. V zavéru
teoretické Casti jsem zpracovala kratké uvedeni do tématu pramysl 4.0, které ptimo souvisi

s navrhovanym fesenim tohoto procesu.

V uvodu kapitoly praktické pojednavam o spolecnosti jako takové. Je zde uveden jeji
strucny popis, zahrnujici veskera dilezita data i graf, ktery podporuje vizualizaci postaveni
spolecnosti jak ze strany trzeb, tak objemu vyroby v ¢asovém métitku asi deseti let. Dale
byla popsana historie spolecnosti ajeji zakladni prvky pomoci organiza¢ni struktury.
V nasledujici pasazi jsou jiz vypracovany konkrétni metody primyslového inzenyrstvi,
pouzité pro analyzu vysypu a je zde poskytnut jejich komentéai. Pomoci téchto analyz byly
zjistény dva zasadni problémy, a to ¢ekani a ptesuny, na které se byla v pokracovani prace
provedena podrobnéjsi analyza pomoci diagramu pfi¢in a nasledkti. Pro podpoieni zavért

téchto analyz byl ptilozen layout pracovisté a také zpracovana procesni analyza.

Zaver této prace je soustfedén na popis navrhii opatieni, ktera by byla mozna realizovat
v ramci optimalizace a zlepSeni tohoto procesu, nicméné v ndvaznosti na zjiSténa data
aplikovanych analyz jsem zvolila jedno konkrétni feSeni, a to navrh zavedeni automatické
vysypové stanice, jenZ jednak umozni obsluhu pouze jednim zaméstnancem a také zamezi
neshodnosti ve vaze vysypané¢ho materialu. Tento navrh byl zhodnocen jak finan¢né, tak

z praktické stranky a jevi se jako optimalni feSeni. Navratnost projektu byla vypoctena na
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necelych Sest mésicti pii zvazeni nakladti mzdovych a materidlovych, dle kterych spole¢nost
eviduje hodnotu vysypaného vyrobku. Tato doba je pro spolecnost velmi pozitivnim
vysledkem a néklady, které toto feseni usetii jsou sice jen dilem celku, ale jisté tvoii jeho

podstatnou soucast.
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PRILOHA P III: VYVOJOVY DIAGRAM NAKUPU MATERIALU
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