Analyza pracovisté ve vybrané primyslové
spolecnosti

Kamila Matisova

Bakalarska prace Univerzita Tomase Bati ve Zliné
2025 Fakulta managementu a ekonomiky







Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky
Ustav priimyslového inZenyrstvi a informaénich systémd

Akademicky rok: 2024/2025

ZADANI BAKALARSKE PRACE

(projektu, uméleckého dila, uméleckého vykonu)

Jméno a pfijmeni:  Kamila Matdsova

Osobni éislo: M22369

Studijni program: B0413P050013 Priimysloveé inZenyrstvi

Forma studia: Prezenéni

Téma prace: Analyza pracovisté ve vybrané spolecnosti
Zasady pro vypracovani

Uvod

Definujte cile prace a pouzité metody zpracovani prace.
1. Teoreticka cast

- Zpracujte literdrni reSersi souvisejici s analyzou pracovisté a metodami priimyslového inZenyrstvi,
II. Prakticka cast

+ Popiste a analyzujte sou¢asny stav na pracovisti Final Audit ve vybrané spolecnosti.
+ Na zakladé zjisténych vysledkd navrhnéte doporuceni pro zlepseni soucasného stavu a zhodnotte navrhovana opat-
feni.

Zavér



Rozsah bakalafské prace: cca 40 stran
Forma zpracovani bakaldfské prace: tisténa/elektronicka

Seznam doporucené literatury:

DENNIS, Pascal. Lean production simplified: A plain-language guide to the world’s most powerful production system. Boca
Raton: CRC Press, Taylor & Francis Group, 2016. ISBN 978-14-987-0887-6.

DUPAL, Andrej. ManazZment vyroby. Edicia Economics. Bratislava: Sprint 2, 2019. ISBN 978-80-89710-50-8.

FILIP, Ludvik. Efektivni fizeni kvality. Praha: Pointa, 2019. ISBN 978-80-907-5305-1.

JURQVA, Marie. Vyrobni a lagistické procesy v podnikdni. Praha: Grada, 2016. ISBN 978-80-247-5717-9.

PATERMANN, Jifi. Lean dilenské fizeni: Je cas zménit vasi difnu: Zacnéme ted!. Praha: Grada, 2022. [SBN 978-80-271-3534-9.

Vedouci bakalaFské prace: Ing. Lucie Macurova, Ph.D.
Ustav priimyslového inZenyrstvi a informacnich systémii

Datum zadani bakalafské prace: 10. tinora 2025
Termin odevzdani bakalaFské prace: 23. kvétna 2025

LS.

doc. Ing. Michal Pilik, Ph.D. prof. Ing. Felicita Chromjakova, PhD.
dékan garant studijniho programu

Ve Zliné dne 10. anora 2025



PROHLASENI AUTORA BAKALARSKE PRACE

Beru na védomi, Ze

e odevzdanim bakalarské prace souhlasim se zvetfejnénim své prace podle zakona
¢. 111/1998 Sb., v platném znéni bez ohledu na vysledek obhajoby;

e bakalafska prace bude ulozena v elektronické podobé v univerzitnim informacnim
systému a bude dostupna k nahlédnuti;

e jedno vyhotoveni bakalarské prace v listinné podobé bude ponechano Univerzité
Tomase Bati ve Zlin€ k ulozeni;

¢ namoji bakalafskou praci se pln¢ vztahuje zdkon ¢. 121/2000 Sb. o pravu autorském,
o pravech souvisejicich s prdvem autorskym a o zméné neékterych zadkona (autorsky
zakon) ve znéni pozd¢jsich pravnich predpist, zejm. § 35 odst. 3;

e podle § 60 odst. 1 autorského zdkona ma Univerzita Tomase Bati ve Zlin¢ pravo
na uzavieni licenéni smlouvy o uziti $kolniho dila v rozsahu § 12 odst. 4 autorského
zakona;

e podle § 60 odst. 2 a 3 mohu uzit své dilo — bakalarskou praci — nebo poskytnout
licenci k jejimu vyuziti jen s pfedchozim pisemnym souhlasem Univerzity Tomase
Bati ve Zling, ktera je opravnéna v takovém piipad¢ ode mne pozadovat pfiméieny
pfispévek na Uhradu nakladi, které byly Univerzitou TomaSe Bati ve Zliné
na vytvoreni dila vynalozeny (az do jejich skute¢né vyse);

e pokud bylo k vypracovani bakalafské prace vyuzito softwaru poskytnutého
Univerzitou Tomése Bati ve Zliné nebo jinymi subjekty pouze ke studijnim
a vyzkumnym uceltim (tj. k nekomerénimu vyuziti), nelze vysledky bakalarské prace
vyuzit ke komerénim ucellim;

e pokud je vystupem bakalairské prace jakykoliv softwarovy produkt, povazuji se
za soucast prace rovnéz 1 zdrojové kody, popt. soubory, ze kterych se projekt sklada;
neodevzdani této soucasti mize byt divodem k neobhajeni prace.

ProhlaSuji, Ze

e jsem na bakaléatské praci pracoval(a) samostatn¢ a pouzitou literaturu jsem fadné
citoval(a); v pfipadé€ publikace vysledkli budu uveden(a) jako spoluautor;

e odevzdana verze bakalaiské prace a verze elektronickd nahrand do IS/STAG jsou
obsahové totoZné.

VEZINE, ANE oovvvviiiiiie e
podpis autora






ABSTRAKT

Bakalatska prace analyzuje pracovisté Final Audit ve spolecnosti Kyocera AVX ve Bzenci
s cilem zkratit dobu vizualni kontroly vyrobkii. Hlavnim cilem je snizit dobu kontroly
vyrobkl u star§ich sérii alespon o 20 % a u novych sérii alespoii 0 50 % rocné. Teoreticka
¢ast prace predstavuje zakladni teoretické poznatky tykajicich se primyslového inzenyrstvi
a analyzy pracovisté. V praktické casti je provedena analyza pracovisté s pouzitim
vybranych metod primyslového inZzenyrstvi a jsou navrzena doporuceni pro zlepseni, které
jsou zhodnoceny na konci prace. Diky témto doporucenim se snizi doba pracovniho procesu

na stfedisku Final Audit a dojde k uspote k nakladu.

Kli¢ova slova: primyslové inzenyrstvi, Lean, vizualni kontrola, normy ¢asu

ABSTRACT

Bachelor thesis analyses the Final Audit workplace at Kyocera AVX in Bzenec, aiming to
reduce the time required for visual inspection of products. The main goal is to reduce the
inspection time for older product series by at least 20 % and for new series by at least 50 %
annually. The theoretical part presents fundamental theoretical knowledge related to
Industrial Engineering and workplace analysis. In the practical part, a workplace analysis is
conducted using selected Industrial Engineering methods, and recommendations for
improvement are proposed, which are evaluated at the end of the thesis. Thanks to these
recommendations, the processing time at the Final Audit workplace is reduced, leading to

cost savings.

Keywords: Industrial Engineering, Lean, visual inspection, time standards
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UvVOD

V soucasné dob¢ se spole¢nosti stale vice zaméiuji na optimalizaci svych procest, eliminaci
plytvani a zvySovani kvality vyrobkl, aby uspokojily rostouci pozadavky zakaznikt
audrzely si své postaveni na trhu. Jednim z néstroji, které k dosahovani tohoto cile
pfispivaji, je primyslové inzenyrstvi a filozofie Lean, které nabizeji efektivni metody pro

zlepSovani procest.

Bakalatskéd prace se zaméiuje na analyzu pracovisté Final Audit ve spolecnosti Kyocera
AVX ve Bzenci, kterd se specializuje na vyvoj a vyrobu Siroké Skaly elektronickych

komponentt a systémi.

Prace je rozdélena na dvé hlavni ¢asti: teoretickou a praktickou. V teoretické ¢asti prace jsou
pfedstaveny zékladni principy primyslového inzenyrstvi, filozofie Leanu a jejich vybrané
nastroje, které pomahaji zlepSovat procesy a eliminovat plytvani. Dale jsou popsany razné
typy organizacénich struktur, vyrobnich procesi, klicové ukazatele vykonnosti, standardizace

a proces fizeni kvality. Teoretické poznatky slouzi jako zaklad pro praktickou ¢ast prace.

Prakticka ¢ast se zamétuje na analyzu soucasného stavu pracovisté Final Audit. V analytické
¢asti jsou pouzity metody umoznujici identifikovat nedostatky na pracovisti, jako je
Spaghetti diagram, Proces flow, a snimek pracovniho dne. Na zaklad¢ zjisténi z analytické
¢asti jsou navrzena doporuceni ke zlepSeni zahrnujici naméfeni a aktualizaci norem casu

vizualni kontroly vyrobkd.

Na konci praktické ¢asti jsou navrhy na zlepSeni soucasn¢ho stavu zhodnoceny z hlediska
Casu, penéz a lidské prace. Vysledky prace ptispéji ke zlepSeni pracovniho procesu na
pracovisti Final Audit a mohou tim posilit konkurenceschopnost spole¢nosti Kyocery AVX

na trhu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem bakalaiské prace je zkratit dobu vykonani pracovnich ¢innosti vizualni
kontroly na pracovisti Final Audit ve spole¢nosti Kyocera AVX ve Bzenci alespoii 0 20 %

u star$ich sérii za rok a u novych sériich zkratit tuto dobu alespoii o 50 % za rok.

K dosazeni cile je potieba zanalyzovat soucasny stav pracoviste a spravnost nastaveni norem
casu na jeden kus. Bakalafskd prace je rozd€lena na dvé cCasti, teoretickou a praktickou.
Teoretickd cast poskytne podklad pro ziskéni teoretickych poznatki tykajici se analyzy
pracovisté a metod prumyslového inzenyrstvi. V praktické casti je provedena analyza
pracovisté. Po provedeni analyzy pracovisté bude vyhodnocen soucasny stav na pracovisti
a nasledné navrzena doporuceni na zlepseni tohoto stavu. Navrhovana opatieni budou poté

zhodnocena penézné€ 1 v naturdlnich jednotkéch.
V bakalaiské praci byly vyuzity nasledujici metody znazornéné v tabulce €. 1:

Tabulka 1 Vyuzité metody v bakalarské praci

POUZITA
CINNOST METODA/NASTRO)J UCEL POUZITI
Analyz:?]vlavyoutu Spaghetti diagram Optimalizace usporadani pracovniho
pracovisté prostoru a pohybu

Popis pracovnich
Cinnosti

PFimé pozorovani,
rozhovory

Ziskani prehledu o soucasnych
pracovnich postupech

Analyza pracovnich
Cinnosti

Snimek pracovniho dne

Méreni ¢asové narocnosti ¢innosti
pracovnika

Mapovani procesu

Proces flow

Analyza a vizualizace procesu
k identifikaci nedostatkd

Klicové ukazatele
vykonnosti

Analyza ukazatelQ
vykonnosti

Identifikace oblasti pro zlepSeni

Nameéreni norem
casu

Pfimé méreni ¢asu

Stanoveni presnych norem ¢asu

Analyza probléma

Metoda 5x pro¢, diagram
pficin a nasledkd

Vychodisko pro praktickou ¢ast

(zdroj: vlastni zpracovani)
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Primyslové inZenyrstvi je Sir$i obor zahrnujici odlisné obory jako jsou napiiklad

technologie, ekonomie, statistika, matematika, management a dalsi (Sassani, 2017).

Popis naplné prace priimyslového inzenyra, dale vybrané metody a néstroje primyslového

inzenyrstvi jsou popsany v nasledujicich kapitolach.

1.1 Pramyslovy inZenyr

Hlavni néplni prace primyslového inzenyra jsou cinnosti souvisejici s vyhledavanim
a odstranovanim plytvani a jinych nedostatkti, dale ¢innosti souvisejici s implementovanim
zmén vedouci k podpote efektivnich operaci a efektivniho vyuziti dostupnych zatizeni.
Primyslovy inzenyr sleduje a zlepSuje oblasti tykajicich se bezpecnosti prace a ergonomie,
v navaznosti na tyto skuteCnosti vytvaii nové ¢i upravuje stavajici uporadani pracoviste
neboli layout. Oblast kvality, ndkupu a prodeje je také zahrnuta do naplni prace
pramyslového inzenyra, jenz te$i problémy s kvalitou materidlu a vyrobenych produktii

a dale problémy s dodavkami (Sassani, 2017).

1.2 Metody a nastroje primyslového inZenyrstvi

Jakdkoliv metoda primyslového inzenyrstvi by méla byt vysledkem tymové prace
odbornikt, ktefi dané problematice rozumi (Filip, 2019). V nasledujicich kapitolach jsou

popsany vybrané metody a nastroje pramyslového inzenyrstvi.

1.2.1 Metoda 5x proc

Metoda 5x pro¢ je nenarocnd metoda primyslového inZenyrstvi, vyuZivana nejen v oblasti
kvality, pomoci niZ jsou identifikovany kofenové pfi¢iny problému. Metodu lze pouZzit
k feSeni problému v jakékoliv oblasti, naptiklad v oblasti vyroby, kvality ¢i jiné (Filip,

2019).

Metoda 5x pro€ je velmi uc¢innd metoda pro feSeni méné slozitych a rozsahlych problému.

Jeji princip spoc¢iva v postupném odkryvani pfi¢in problému tim, ze se opakované ptame

MV

Dochazi tedy k opakovanému dotazovani ,,proc* pracovnika s vazbou na dany problém
a zapisovani si jeho odpovédi. Prvni ,,pro¢* sméfuje na stavajici problém, odpovéd’ je poté

pouzita pro dalsi ,,pro¢* az do doby, kdy je zjiSténa kotfenova pti¢ina problému (Filip, 2019).
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Pocet otdzek se muze liSit podle slozitosti problému. Analyza by méla byt jednoducha
azaméfend na jeden problém. Za ucelem ovéfeni spravnosti lze postup zkontrolovat

v opacném potadi, coz pomaha zjistit pfesnost zjisténé pticiny (Al-Rifai, 2024).

Uspé$nost této metody zavisi na pravdivosti odpovédi dotazovanych pracovniki. Pokud
skutecnad pficina problému je Spatné identifikovana, problémy se budou vyskytovat
v budoucnu. Po odstranéni skutecné priciny problému dochdzi k zefektivnéni procest,

zvyseni kvality a snizeni néklada (Filip, 2019).

1.2.2 Diagram pri¢in a nasledkua

Diagram pfticin a nasledkt je velmi pouzivanou metodou primyslového inzenyrstvi slouzici
k identifikaci pfic¢in nasledkd. Metoda je zndma také pod jinymi nazvy, diagram rybi kosti
je odvozen od jeho grafické podoby, zatimco Ishikawa diagram je pojmenovan podle jeho

tvarce Kaoru Ishikawi (Filip, 2019).

Diagram pficin a nasledki je graficky zndzornén jako rybi kost. Nasledek pficin je umistén
v hlavé ryby. Pti¢iny problému jsou diskutovany v tymu a znazornény v kostech diagramu,
rozdelené do jednotlivych oblasti, jako jsou naptiklad lidé, procesy, technologie, materialy,
prostfedi ¢i jiné. Tento diagram podporuje tymovou spolupréci pii diskutovani o jeho

pti¢inach (Filip, 2019).

Diagram piic¢in a nasledkl slouzi k analyze moznych pfi¢in problémi, ale neni urcen
k hledéani kotfenovych pticin. Po identifikaci moZznych pti¢in problému je vhodné nasledné
pouzit ke zjiSténi kofenové pticiny vzniku problému jiZ vySe zminénou metodu 5x pro¢ (Al-

Rifai, 2024).

Na obrazku €. 1 je vyobrazen piiklad diagramu pficin a nasledkd, ktery analyzuje pficiny
problému, ktery byl uveden pod ndzvem: skli¢idlo nedrZi vrtaky. Pfi€iny jsou rozdéleny
do nékolik kategorii — kategorie prostiedi, stroje, lidé, meétfeni, metody a materidly.
V kategorii prostfedi jsou uvedeny necistoty uvizlé ve skli¢idle, v kategorii stroje jsou
uvedeny naptiklad poskozeny Sroub skli¢idla a opotiebovany kli¢ ke skli¢idlu. Mezi pticiny
v kategorii lidé jsou zahrnuty naptiklad nespravné utazeni sklicidla ¢i pouziti nespravného
klice ke sklicidlu. V kategorii méfeni jsou uvedeny Spatné mefici ndstroje a Sroub
ve sklicidle mimo specifikaci. Mezi pfi¢iny v kategorii metody je zahrnut Spatny montazni
postup a v kategorii materidly je zahrnut naptiklad pouziti nesprdvného materidlu skli¢idla

(Al-Rifai, 2024, s. 231).
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Problém nebo
Pficiny nezadouci udalost
|

l Stroje ]

Pokozené vrtaci skli¢idlo

Design vrtaciho skli¢idla Nespravné utaZeni

sklicidla

Opotiebované

Poikozeny sroub sklicidla kuli¢kové lozisko

5 i Necisténi
Poutiti $patného skli¢idla

Poskozené zavity droubu klice ke sklicidlu
Negcistoty uvizlé v sklicidla

sklicidle

Potieba
Nespravné skoleni

Opotiebovany klié ke skli¢idiu upevnéni Sroubu

$patny montazni
postup

Sroub ve sklicidle ) o
mimo specifikaci $patny material sroubu
sklicidla
Zadny monta#ni
Celisti vrtacky postup

Pouziti nespravného

$patné méfici
P materialu sklicidla

. . mimo
nastroje

specifikaci

[ Metody j [ Materialy ‘]

Obrazek 1 Priklad diagramu rybi kosti pro analyzu pfi¢in hlavniho problému

Méreni

(prelozeno z: Al-Rifai, 2024, s. 231)
1.2.3 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram je metoda logistického fizeni aplikovatelnd k nalezeni nejvhodné;jsi
varianty prostorového uspotradani pracovisté a zlepSeni materidlového toku. Nazev diagramu
je odvozen od jeho grafické podoby pfipominajici zamotané Spagety, vznikajici
pti zakreslovani slozitého materialového toku ¢i pohybu pracovnika béhem pracovniho

procesu (Jurova, 2016).

Tento diagram pomaha identifikovat a optimalizovat zbyte¢né pohyby pracovnikl, materialu
nebo strojii, &imZ se snizuje plytvani spojené s prepravou a pohybem. Cary na diagramu,
které¢ piipominaji Spagety, ukazuji trasu pohybu, coz usnadiiuje navrh efektivnéjSiho

uspotradani pracovisté (Jana a Tiwari, 2021).

Postup tvorby spaghetti diagramu je velmi jednoduchy. Pohyby pracovnika v pracovnim
procesu jsou znaceny riznymi barvami v nakresu (layoutu) pracovisté. Potiebné pohyby
a nepotiebné pohyby se zakresluji zvlast’ jinou barvou k identifikaci plytvani od pohybi,
které piedstavuji hodnotu, za kterou je zdkaznik ochoten zaplatit. Vysledna grafickd podoba

diagramu odhali nedostatky uspotfadani pracovisté a plytvani (Jurova, 2016).

Nevyhovujici a nepiehledny materialovy tok zvysuje naklady, zpiisobuje zpozdéni materialu
a vznik prostojli a snizuje produktivitu. Zbytecny pohyb pracovnika znamend nejen plytvani
casem, ale 1 riziko spojené s unavou pracovnika, které miize vyvolat neschopnost se

soustfedit na jeho pracovni Cinnosti a vytvofit problémy vzniku chyb v pracovnich
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¢innostech. Nadmérny pohyb zvysuje riziko urazu na pracovisti a vznik dalSich zdravotnich
problémil pracovnika v budoucnosti z divodu nevyhovujici ergonomiky pracovisté (Jurova,

2016).

Na obrazku €. 2 je znazornén piiklad Spaghetti diagramu s vyznacenymi toky materialu

a procesy ve vyrobé (Munro et al., 2022, s. 47).

Extrusion

A
N\, Inspection

Obrazek 2 Priklad Spaghetti diagramu
(prevzato z: Munro et al., 2022, s. 47)
1.2.4 Metoda Just-in-Time

Metoda Just-in-Time, ve zkratce JIT, minimalizuje nadbyte¢nou vyrobu a zasoby
optimalizaci hodnotového toku. Vyzaduje peclivé planovani, také spolupraci a komunikaci
s dodavateli, ktefi dodavaji mensi mnozstvi dild, materidlu ¢i vyrobkd, ale Castéji. Dodavky
by mély byt uskute¢nény tésné predtim, nez jsou potieba ve vyrobnim procesu. Metoda Just-
in-Time ovliviiuje 1 pracovni postupy v organizaci tim, ze dily jsou dodavany piesné
v okamziku potfeby na dané pracovisté (Kutz, 2015).

Pull systém tzce souvisi s principy Just-in-Time. Pull systém funguje na zékladé€ skute¢né

poptavky, kdy se vyroba nebo poskytovani sluzeb realizuji az na zédklad€ objednavky nebo

pozadavku zakaznika. Tento pfistup pomahd snizovat mnozstvi nedokoncené vyroby,
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eliminovat plytvani minimalizaci nadbyte¢nych zasob a zvySovat efektivitu celého

vyrobniho procesu (Jana a Tiwari, 2021).

Na obrazku €. 3 jsou vyobrazeny klicové principy konceptu Just-in-Time (Kiran, 2019,

s. 370).

Pribézné Odstranéni
zlepSovani plytvani

D —
Totalni kontrola Nepreruseny

kvality pracovni tok
— Just-in-Time

koncept

Dlouhodobé ) Nadzen

vztahy . ,

. zakaznika
s dodavateli

Zavazek L
) Zapojeni
vrcholového N .
i zaméstnancu
vedeni

Obrazek 3 Just-in-Time koncept

(prelozeno z: Kiran, 2019, s. 370)
1.2.5 Snimek pracovniho dne a méfeni prace

Snimek pracovniho dne pfedstavuje metodicky piistup ke sledovani a vyhodnocovani lidské
prace. Presné stanoveni délky jednotlivych operaci umoZiluje efektivnéj$i planovani
komplexnich procesii. Méfeni lze provadét pfimym pozorovanim s vyuzitim stopek nebo

prostfednictvim videozaznamut (Harik a Wuest, 2020).

Cilem je urcit optimalni dobu potifebnou k provedeni tikolu pfi definované Grovni vykonu.
Skute¢na produktivita operatora je hodnocena porovnanim s normalnim standardnim

pracovnim tempem (Purushothama, 2019).

Hodnoceni je komplikovano fadou faktort: individualni pracovni tempo, rozdilné vnimani
obtiznosti tkoldl nebo tendence k nadmérné opatrnosti. Zakladni podminkou objektivniho
posuzovani je odbornd zpusobilost pracovnika a dodrzovani pracovnich postupt vcéetné

bezpecnostnich pravidel (Harik a Wuest, 2020).
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2 LEAN

Primyslové inzenyrstvi a Lean spolu tzce souvisi. Oba tyto pfistupy jsou zaméiené
na zlepSovani procest. Lean, jinymi slovy stihla vyroba, je filozofie, ktera vychazi z toho,
Ze je potfeba neustale zlepSovat procesy, protoze pozadavky a cile se neustale méni. V ramci
tohoto uvazovani proces zlepSovani nemé nikdy konec. Lean provadi proces zlepSovani
prostiednictvim eliminace plytvani a tim 1 zvySovanim hodnoty pro zékaznika (Patermann,

2022).

Stihla vyroba usiluje o maximalizaci efektivity vyuzitim minimalnich zdrojt, a to vSe pii
zachovani schopnosti plné vyhovét pozadavkiim zékaznika. Tento ptistup zahrnuje snizeni
casovych narokil, optimalizaci vyuziti prostoru, minimalizaci lidské ndmahy, omezeni

potieby strojniho vybaveni a usporu materialt (Dennis, 2016).

2.1 Metody Leanu

Lean metody vychézeji z metodickych metod a nastrojii primyslového inZenyrstvi. Slouzi
k dosazeni hlavnich idealt Lean filozofie, a to eliminaci plytvani a zvySovani hodnoty pro

zakaznika (Patermann, 2022).

Zavedenim metod $tihlé vyroby se nejen eliminuje plytvani a zvySuje hodnota pro zdkaznika,
ale ziskava se i1 fada dalSich vyhod. Odstranénim plytvani jsou sniZeny provozni néklady.
Zavedenim vizualizace nebo metody 5S se zlepSuje bezpecnost, pofaddek a celkova
organizace pracovisté. Duraz na neustalé zlepSovani navic zajistuje vyssi kvalitu

vyrabénych produktli a tim se zvySuje spokojenost zakaznikli (Al-Rifai, 2024).
Mezi nejznamé;jsi Lean metody patii naptiklad (Patermann, 2022):

e méfeni cyklovych €asli operatora ¢i stroje,

e planovani kapacit,

e standardizovani prace,

e metoda Kanban,

e metoda 5S a dalsi.
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2.2 Muda, Mura, Muri

Muda, Mura a Muri jsou tfi terminy, které¢ vychazeji z konceptu Japonské Toyoty. Tyto tii
druhy faktorG ptredstavuji omezeni a problémy ve vyrobnim i pracovnim procesu.

Odstranénim téchto tii faktorti zvysime efektivitu celého procesu (Patermann, 2022).

Jednim ze zakladnich principt filozofie $tihlé¢ vyroby je tyto tfi druhy plytvani a omezeni

identifikovat a nasledn¢ eliminovat (Dennis, 2016).

Na obrazku ¢. 4 je zobrazena vizualizace 7+1 druhti plytvani (Muda) v Lean metodologii
(podrobné rozebrano v kapitole 2.2.1). Z obrazku je patrné, ze pouze 5 % Cinnosti vytvari

hodnotu, zatimco 95 % ptedstavuje ztraty (Dennis, 2016, s. 31).

Cinnosti pFidavajici hodnotu: 5%

NevyuZity Pohyb
potencial

Nadbytecné
zésoby 8 1 Cekéani

Nadprodukce 5 Transport

Nadbytecné
Zpracovani

Plytvani: 95%

Obrazek 4 Vizualizace 7+1 druht plytvani v Lean metodologii
(prelozeno z: Dennis, 2016, s. 31)

2.2.1 Muda

Muda, z japonského piekladu plytvani, je termin pro oznaceni vSech Cinnosti, které jsou

vvvvv

zékaznik zaplatit. Organizace se snazi tyto ¢innosti odstranovat (Dennis, 2016).

V ramci tohoto konceptu se rozliSuje sedm druhii plytvani — nadprodukce, vady, transport,

cekéni, zbyte¢ny pohyb, nadbytecné zpracovani a nadbyte¢né zasoby (Patermann, 2022).
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Prvnim vyse zminénym druhem plytvani je nadprodukce. Nadprodukce vznikd produkci
vétSitho mnozstvi vyrobkl, nez je pozadovano. Nadprodukce mize byt zpiisobena snahou
vytvorit rezervu pro piipad neocekavanych udalosti, jako jsou poruchy vyrobnich zatizeni

nebo nahly nariist zmetkt (Jurova, 2016).

Nadprodukce je ptricinou nakladd, jako je naptiklad vystavba velkych skladii a tim vétsi
udrzba skladli z divodu vysokych zdsob, zvyseni spotieby energie a elektfiny, potieba
dalSich pracovnikil a stroji, a dalsi. Tento druh plytvani je tedy pfi¢innou dalSich druhi

plytvani — ¢ekani, nadbytecné prepravy a zasob (Dennis, 2016).

Druhym druhem plytvani jsou vady. Mezi vady se zahrnuji nejen vadné kusy vyrobkd, ale

i chyby zptisobené pracovni ¢innosti (Patermann, 2022).

Opravy téchto chyb neboli vad, zvysSuji naklady a Cas, ktery mohl byt vyuzit na dalsi ¢innosti.
Vadné vyrobky zvysuji ndklady na reklamace, zplsobuji nedivéru zdkaznikli a poskozuji

dobré jméno nasi firmy (Jurova, 2016).

Plytvéani spojené s transportem vznikéd kvili neefektivnimu uspotfadani pracovisté ¢i prilis
velkymi zafizenimi. Tento problém Ize odstranit pomoci nového optimalizovaného

uspotadani pracovisté (Dennis, 2016).

Mezi dalii plytvani lze zahrnout &ekéani. Cekani je doba, kterd neni efektivng vyuzita
a pracovnici nebo stroje nevykonavaji praci, kterd by piinaSela hodnotu pro zékaznika

(Patermann, 2022).

Tento druh plytvani je zplisoben mnoha faktory a je pomérné snadno identifikovatelny. Mezi
tyto faktory miZeme zatadit naptiklad prostoj stroje, nedostatek materidlu nebo opozdéni

materidlu, ¢ekani na druhého spolupracovnika a dalsi (Jurova, 2016).

Zbytecny pohyb pracovnika je dal§im druhem plytvani, ktery zvySuje naklady a tnavu
pracovnika, a také zvySuje riziko vzniku pracovnich trazii. Produktivita pracovnika klesa,

kdyz pracovnik je nucen zbytecné chodit, natahovat se nebo otacet se (Dennis, 2016).

Zbytecny pohyb muze byt zpiisoben hleddnim pracovnich néstroji a pomucek, takzvané

neefektivnim uspotfddanim pracovist’ (Patermann, 2022).
Ptedposlednim druhem plytvani je nadbytecné zpracovani, kterym muizeme chapat jako

provadéni Cinnosti, které nejsou potfeba provadét podle standardu ¢i néjaké specifikace

(Patermann, 2022).
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A poslednim druhem plytvani jsou nadbyteéné zasoby. Nadbytecné zasoby, materidl,
nedokoncéena vyroba ¢i n¢jaké dily, jsou takové zasoby, které nejsou potieba a jsou tedy
zbytecné. K tomuto druhu plytvani dochdzi, pokud neni vyroba synchronizovana

s aktualnimi pozadavky trhu a zdkaznika (Dennis, 2016).

Nadbyte¢né zasoby jsou jednim znejcastéjSich druhii plytvani. Prebytecné zasoby
vyvolavaji zbyte¢né naklady na skladovaci prostor, snizuji kvalitu vyrobku zastaranim

a zvySuji zasoby, které vazou financni kapital (Jurova, 2016).

2.2.2 Mura

Mura, z japonského piekladu nerovnomérnost, je termin pro oznaceni nerovnomeérnosti,
které¢ jsou zpisobeny zménami a variabilitou, které je nutné vyrovnat. Nerovnomérnost
vyrobniho planu je zpiisobena neustale se ménicim sortimentem vyrobkul, ktery muze
vyvolat dal§i nerovnomérnost, a to nerovnomérnost rozvrzeni pracovnich smeén.
K nerovnomérnému rozmisténi operatorii, vedoucich pracovnikii nebo mistrii vyroby
dochazi pfi pfiliSném pietizeni urcitych tymia, a naopak dochazi také pii nevyuziti
zbyvajicich tyml. Posledni nerovnomérnosti je oznacena nerovhomeérnost rozdéleni
pracnosti dilu mezi operitory v rdmci jednoho pracovniho procesu zplsobujici ¢ekani

na operatora s nejdelsim ¢asovym cyklem (Patermann, 2022).

2.2.3 Muri

Muri, z japonského piekladu pietiZzenost, je termin pro oznaceni pretizenosti a nemozZnosti.

Tento termin popisuje jak lidé a stroje jsou vystavovani pietiZzeni. (Patermann, 2022)

Mezi faktory této oblasti plytvani mlzeme zatadit hluk na pracovisti, ergonomicky
nevyhovujici pracoviste, pretizeny pracovni proces sloZitymi pracovnimi postupy, €i jiné

(Patermann, 2022).

2.3 Six Sigma

Six Sigma je nastroj pro zlepSovani procesi. Jejim hlavnim principem je minimalizace chyb
a dosaZeni vysoké piesnosti, konkrétné¢ produkci maximalné 3,4 chyb na jeden milion

ptilezitosti (Jana a Tiwari, 2021).

Six Sigma je metoda, kterd se opird o analyzu dat k identifikaci a eliminaci zdrojii chyb

a variability. Sigma neboli smérodatna odchylka ukazuje, do jaké miry se hodnoty odchyluji
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od pruméra. Metoda je aplikovatelna v podnicich riznych velikosti a v mnoha odvétvi, jako

je vyroba, logistika, finance, sluzby a dalsi (Al-Rifai, 2024).

Mezi hlavni piinosy zavedeni metody Six Sigma mizeme zahrnout sniZzeni variability
pomoci dat a systematického ptistupu, coz minimalizuje chyby a plytvani. Diky redukci
defektti Six Sigma zvySuje kvalitu produkti a sluzeb, coz pfispiva k vétsi spokojenosti
a loajalité zdkaznikl. Zaroven pomaha optimalizovat procesy a odstranit nadbyte¢né kroky,
coz prispiva k vyssi efektivité a niz§im nakladim. Six Sigma také klade draz na pochopeni
potfeb zékaznikil, coz firmam umoziuje nabizet produkty a sluzby, které spliuji nebo jsou

nad ramec jejich oCekavani (Al-Rifai, 2024).

Lean sice podporuje neustalé¢ zlepSovani, ale chybi mu strukturovany ramec pro fizeni
projekti, ktery nabizi Six Sigma. Naopak Six Sigma Casto spoléha na to, Ze zlepSeni pietrvaji
1 po skonceni projektu, coz nemusi byt vzdy efektivni. Kombinaci obou piistupti Ize vyuzit

silné stranky obou metod (Tarantino, 2022).

Jednim ze zpusobi, jak propojit Lean a Six Sigma, je pouziti mapovani hodnotovych toki,
které pomahaji najit nejvetsi uzkad mista v procesu. Jakmile je uzké misto identifikovano, 1ze
pouzit ramec DMAIC z nastroje Six Sigma k odstranéni tohoto mista. Klicové je piejit
od jednorazového projektu Six Sigma k filozofii neustalého zlepSovani Lean. Po odstranéni
uzkého mista je tfteba znovu provést mapovani hodnotovych tokt, protoze se uzké misto
obvykle ptesune do jiné Casti procesu. Nasledny projekt Six Sigma by se m¢l zaméfit na tuto
novou oblast, ¢imZ vznikd ptistup Lean Six Sigma podporujici neustilé zlepSovani

(Tarantino, 2022).
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3 PRACOVISTE

Efektivni fungovani pracovisté zavisi na jasn¢ definovanych principech organizace.
Zakladni principy organizace zahrnuji to, ze kazdy ¢len by mél piesné védet, jaka je jeho
prace, kdo je jeho pifimy nadfizeny, jaka je jeho pozice v rdmci organizace, jaké ma
pravomoci a komu ma hlasit diilezité informace. Organizace by mély mit jasné cile, logicky
rozdélenou praci, jednotné vedeni a dobie definované odpovédnosti. V organizaci by m¢la
byt podporovana vzajemna komunikace mezi lidmi, aby se usnadnila spoluprace a sdileni

informaci (Sassani, 2017).

S rozvojem chytrych technologii postupné zmizi vétSina fyzicky narocnych, rizikovych
a opakujicich se pracovnich tkont. Pracovisté sice budou potfebovat méné lidi, ti vSak
budou mit §irsi kvalifikaci, budou muset pribézné rozvijet své dovednosti, aby drzeli krok

s technologickymi trendy (Tarantino, 2022).

3.1 Organizacni struktura

Organizacni struktura lze podle Blazka (Blazek, 2014, s. 56) charakterizovat jako:
., Zakladnimi parametry organizacni struktury, které charakterizuji samotnou podstatu jeji

architektury, jsou délba prace, rozpéti rizeni a délba pravomoci. *

Mezi zékladni organizaéni struktury lze zahrnout: liniovd organizani struktura,

funkcionélni organizaéni struktura a liniové-§tabni organizacni struktura (Blazek, 2014).

Neexistuji z4dnd pevna pravidla nebo univerzalni modely, které by urcovaly organizacni
strukturu. Kazda spole¢nost si vytvaii svou vlastni strukturu na zakladé¢ svych cilt
a zvoleného pfistupu. Pfi ur€ovani organizacni struktury v dané organizaci hraje klicovou
roli jeji velikost, charakter jeji Cinnosti a sloZitost operaci. Mezi nejcastéjsi formy

organizacni struktury patfi liniové-§tabni organizacni struktura (Sassani, 2017).

3.1.1 Liniova a funkcionalni organizaéni struktura

Liniova organizacni struktura je charakteristickd svou jednoduchosti, kterd se projevuje
ve vazbé mezi procesy a v definovani odpovédnosti pracovnikiim, to znamena existenci
jednoho vedouciho pracovnika zodpovédného pro fizeni Cinnosti svych podtizenych.

Liniova organizacni struktura je vyuZzivana zejména u mensich spolec¢nosti (Blazek, 2014).

V liniové organizacéni struktuie fe$i vedouci nebo feditel veskeré ukoly, at’ uz se tykaji
b

vyroby, prodeje nebo financi, protoze nema k dispozici specializované asistenty. Vlastnik
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obvykle zastdvd roli vrcholového vedeni a mé kdispozici pouze omezeny pocet
zaméstnancl. S rastem podniku vSak nartista 1 mnozstvi ukoll, coz vede k nutnosti zmény

typu organizacni struktury (Sassani, 2017).

Na obrazku €. 5 je znazornéna jednoducha liniova organizacni struktura. Vrcholové vedeni
ma ptimou odpovédnost za chod celé organizace. Piimo pod vrcholovym vedenim je feditel,

ktery koordinuje ¢innosti na nizs§i urovni. Pfimo pod feditelem jsou dva vedouci, ktefi

dohlizeji na pracovniky (Sassani, 2017).

Vrcholove vedeni

Reditel

|
I |

[ Vedouci 1 ] [ Vedouci 2 ]

Obrazek 5 Liniova organizacni struktura
(prelozeno z: Sassani, 2017, s.12)

Funkciondlni organiza¢ni struktura vychazi zliniové organizacni struktury, kterd je
doplnéna zvySenou specializaci a délbou prace v fizeni. Funkciondlni organiza¢ni struktura

postrada jasné vymezeni kompetenci (Blazek, 2014).

3.1.2 Liniové-§tabni organizacni struktura

Linioveé-Stabni  organiza¢ni  struktura pfedstavuje kombinaci liniového  fizeni
a specializovanych S$tabnich pozic. Hlavnim rozdilem oproti ¢isté liniové organizacni
struktute je zaclenéni odbornikil, ktefi poskytuji podporu tam, kde je to nejvice potieba.
Nékteré ukoly mohou byt sdileny mezi vice specialisty, avSak vSichni se zodpovidaji

vrcholovému vedeni, které nese celkovou zodpovédnost za chod podniku (Sassani, 2017).
Pracovnici §tabniho utvaru zajiStuji veskeré Cinnosti, které jsou potieba pro efektivni praci
odpovédného vedouciho, naptiklad administrativni ¢innosti, analyzy a dalSi. V navaznosti

na tyto ¢innosti se odpovédny pracovnik mize rozhodovat a €init opatieni (Blazek, 2014).

Na obrazku €. 6 je zndzornéna liniové-stabni organizacni struktura, kterd podporuje liniové

fizeni s podporou specializovanych Stabnich pozic. Vrcholové vedeni koordinuje praci
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jednotlivych manaZzert a specialistl, jako je finan¢ni manazer, feditel a hlavni inZenyr, kteti
nasledné dohlizeji na své tymy. Linioveé-Stabni organizacni struktura umoznuje efektivni

rozdéleni odpovédnosti a specializaci v rdmci organizace (Sassani, 2017).

[Vrn:hcalcwé uedeni]

[Finanf:m’manaier] [ Reditel ] [ Hlavni inZenyr ]

l Vedouci 1 J [ Vedouci 2 ]

Obrazek 6 Liniové-§tabni organizacni struktura
(prelozZeno z: Sassani, 2017, s.13)

S rstem organizace a rozSifovanim jejich aktivit se muize zvySovat i pocet Stabnich
pracovnikd a specialisti. Organizaéni struktura je flexibilni a umoznuje efektivni fizeni

i ve slozit&jSich podminkéch (Sassani, 2017).

3.2 Typy vyrobnich procesti

Obecné se rozliSuji tfi typy vyrobnich procesti: vyroba na zakdzku, davkova vyroba
a hromadna vyroba. Zakazkova vyroba se zaméfuje na vytvareni produktti na miru podle
specifickych poZzadavki zakaznikd. Kazdy vyrobek je unikatni, a proto vyZaduje
individualni pfistup k vyrobnimu procesu, v¢etné Uprav stroju a zafizeni tak, aby spliovaly
konkrétni potieby dan¢ zakazky. Vyroba na zakazku vyzaduje Siroké spektrum univerzalnich
stroji a kvalifikovanych pracovnikt, kteti zvladaji riizné typy vyrobnich ukoli. Vyroba
mize vykazovat ur€ité odchylky, a proto je nutnd financni flexibilita, ktera zohlediiuje
proménlivou pracovni zatéz. Dal§im charakteristickym rysem je potieba rozsédhlych zasob
materidlu, komponentli a néstroji, stejné¢ jako cCasté sefizovani stroju podle aktualnich
pozadavka. Material prochazi vyrobnim procesem nerovnomérné, coz odrazi specifickou

povahu zakézkové vyroby (Kiran, 2019).
Zakéazkova vyroba sice umoziuje zékaznikiim ptizplsobit vyrobek jejich pozadavkiim, ale
tento typ procesu je mén¢ efektivni a nakladngjsi. Divodem vysokych naklada jsou také

nizké objemy vyroby, které vyzaduji vice ¢asu a zdroji (Dennis, 2016).
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Dévkova vyroba je nejbéznéjsim typem vyrobniho procesu, kde se vyrabi stfedné velké
davky stejnych produktl jednordzové nebo v pravidelnych intervalech. Tento typ vyroby
vyuziva univerzalni stroje a zafizeni, které vykondvaji praci rychleji nez u zakéazkové
vyroby. Davkova vyroba je vhodna pro vyrobu produktii, které jsou potieba v malém

mnozstvi, ale zdroven se vyznacuji velkou variabilitou (Sassani, 2017).

Vyrobni proces davkové vyroby je organizovan do specialnich usekl, kde se celé davky
produktdl zpracovavaji postupné v jednotlivych vyrobnich etapach. Usp&sna implementace
této vyroby vyzaduje peclivé planovani a schopnost rychle reagovat na zmény v poptavce

(Kiran, 2019).

Hromadna vyroba se zaméfuje na vyrobu velkého objemu jednoho konkrétniho produktu
pomoci specializovanych a €asto automatizovanych stroji a zafizeni. Tento typ vyroby
vyzaduje pracovniky s minimalnimi dovednostmi, protoZe jejich néaplni prace jsou
jednoduché ¢innosti, jako naptiklad dohled stroje nebo vykladani dili. Vyrobni linky jsou
usporadany tak, aby vyrabély razné casti produktu, které jsou nasledné sestaveny

do finélniho produktu (Sassani, 2017).

Velkou vyhodou hromadné vyroby je, Ze 1épe vyuziva zdroje a umoznuje dosahnout uspor

diky velkému objemu vyroby (Jana a Tiwari, 2021).

3.3 Layout pracovisté

Layout pracovisté je uspofadani vyrobnich strojii a zafizeni, nabytku, pfedméth ¢i jinych
veéci v daném prostoru. Jednd se o prostorové uspoiadani pracovisté. Spravné navrzeny
layout pracovisté minimalizuje vyrobni naklady, zvySuje bezpe¢nost na pracovisti a zvySuje

produktivitu prace (Kiran, 2022).

Usporadani strojli a zafizeni ve vyrobnim zévodu zavisi na druhu vyrobniho systému

(Sassani, 2017). Existuji 4 zakladni typy uspotfadani pracovisté dle Sassani (2017):

1. Fixni layout — u tohoto typu layoutu se vyrobek nachazi na pevném miste, obvykle
kvtli jeho velkym rozmériim a hmotnosti. Stroje, néstroje a materidl se k vyrobku
pfemist’uji podle potieby.

2. Funkéni layout — vtomto piipadé jsou stroje uspoiadany podle jejich funkci,
naptiklad vSechny frézky jsou umistény pohromadé. Tento typ layoutu vyzaduje

vysoce kvalifikované pracovniky. Funk¢ni layout je vyuzivan v ddvkové vyrobe.
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3. Skupinovy technologicky layout — u tohoto typu layoutu jsou stroje usporadany
do vyrobnich bun¢k, pticemz kazda buiika je urena pro vyrobu podobnych dila.
Skupinovy technologicky layout optimalizuje tok materialu a zjednoduSuje fizeni

vyroby.

4. Linkovy layout — tento typ usporadani zahrnuje stroje sefazené do vyrobnich linek,

coz umoznuje plynulost a vysokou efektivitu pfi hromadné vyrobé.

Pfi navrhu prostorového usporadani pracovisté lze pouzit metodu logistického fizeni

Spaghetti diagram, ktera Ize zahrnout do metod primyslového inZzenyrstvi (Jurova, 2016).

Aktualizace layoutu pracovisté je nezbytna pii zménach na trhu, napiiklad nutnost zvyseni
objemu vyroby, zavedeni novych produktl, modernizaci zafizeni, zlepSeni pracovnich
procesti nebo jiné. Nové prostorové uspotfddani se provadi v ndvaznosti na problémy
ve vyrobnim a pracovnim procesu, mezi néZ muzeme zatradit napiiklad nutnost zmény
nevyhovujicich pracovnich podminek pracovnikl, vysoké urazovosti na pracovisti nebo

velky pocet chyb v pracovnim procesu a vysoka nekvalita dili ¢i produkti (Kiran, 2022).

3.4 Kilicové ukazatele vykonnosti

Klicové ukazatele vykonnosti, zndmé pod zkratkou KPI, slouzi jako metriky hodnoty.
Tyto ukazatele jsou pfedem stanovené a kvantifikovatelné, odrazeji uspésné faktory projektu
nebo firmy. Hodnotové KPI sleduji pokrok smérem k projektovym a organiza¢nim cilim
a méfi strategickou vykonnost. Klicové ukazatele vykonnosti pomahaji sniZovat nejistotu,
podporuji lepsi rozhodovani, efektivné fidi projekty a ptedchazeji problémim (Kerzner,

2015).

Klicové ukazatele vykonnosti by mély byt specifické pro danou organizaci a jeji strategické
cile. Neexistuje Zadné pravidlo pro pocet téchto ukazateli. KPI by mély byt podrobné
vysvétleny vSem, ¢imz se zvysi srozumitelnost téchto ukazatelti. Management musi stanovit
proces sbéru a interniho reportovani klicovych ukazatelli vykonnosti v podniku, a také je
pravidelné pfezkoumavat, aby bylo zajisténo, Ze jsou stale relevantni. S novymi daty mohou

byt zavedeny nové kli¢ové ukazatele vykonnosti (Camilleri, 2024).

Na obrazku €. 7 dle Patermanna (2022) jsou vyobrazeny ptiklady klicovych ukazateld
vykonnosti ve ¢tyfech oblastech — bezpecnost prace, kvalita, dodani zakaznikovi a naklady.

V kazdé oblasti jsou sledovany konkrétni kli¢ové ukazatele, naptiklad v oblasti bezpecnosti
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prace to jsou ukazatele — pocet urazii a vysledek denniho auditu bezpecnosti prace

(Patermann, 2022, s. 113).

{KPI} Pofet drazi {KPI) Podet [KPI) Pinéni planu (KP1) _F'nb&t
reklamaci [3] operatond
[KPI} Wisledek {KPI} Zmetkovitost (KPI) Souhrnng
denniho auditu [%] efektivita pracovist
bezpecnost prace (%]
%]
(KP1) Souhrnng
OEE %]

Obrazek 7 Ptiklady klicovych ukazateld vykonnosti
(prevzato z: Patermann, 2022, s. 113)

Kli¢ové ukazatele vykonnosti maji definovany cil za urcité obdobi, definované mérné

jednotky a jsou vztazeny k uréitému ¢asovému obdobi, napiiklad mésic (Patermann, 2022).

Je velmi dulezité vizualné a srozumitelné prezentovat kli¢ové ukazatele vykonnosti oddéleni
¢i celé organizace. Klicové ukazatele vykonnosti miizeme vizualné zobrazit na nasténkéach.
Vizualizace pomdha manazerim sledovat, zda operace sméfuji ke stanovenym cilim.
Spravna volba, vizualizace a interpretace téchto ukazateli poméha manazerim provadét
rozhodnuti a pfedpovidat budouci stav. Je podstatné urcit, kdo bude mit ptistup k témto
informacim. Nékteré vizualizace klic¢ovych ukazateli vykonnosti mohou byt dostupné vSem
zaméstnanciim, zatimco jiné, které obsahuji strategickd data, by mély byt ptistupné pouze

vrcholovému managementu (Camilleri, 2024).

3.5 Pramysl 4.0

Primysl 4.0 ptfedstavuje ¢tvrtou primyslovou revoluci, kterd vyuziva pokrocilé technologie,
jako je internet véci a kyberneticko-fyzikalni systémy, coz pfind$i nové moznosti pro
optimalizaci vyroby a distribuce. Cilem je sbirat a analyzovat data v redlném Case, coz
umoznuje rychlejsi feseni problémi, mezi které lze zahrnout naptiklad poruchy zatizeni

nebo sniZeni kvality. Jednim z hlavnich pfinosti primyslu 4.0 je schopnost monitorovat
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a predchazet poruchdm zafizeni a také prinaset nové moznosti pro rozhodovani v redlném

case (Niranjanamurthy, 2022).

Primysl 4.0 podporuje automatizaci rutinnich, namahavych a rizikovych Ccinnosti.
Kombinace technologii, jako jsou chytré stroje, robotika, pokrocilé monitorovaci systémy,
analyza dat a dalsi, pomdh4 minimalizovat chyby a zavady tim, Ze omezuje neefektivni
zasahy Clovéka. Zaroven tyto nastroje dokazou upozornit na potencionalné nebezpecné
situace ve vyrobnich halach. Priimysl 4.0 pfindsi nové moznosti, jak dosahnout neustalého
zlepSovani a zkraceni vyrobnich cykli. Robotika urychluje vyrobni procesy, pokrocilé
monitorovaci systémy odhaluji uzka mista ve vyrobé. Vysledkem je rychlejsi vyroba, a to

ve vyssi kvalité a efektivnéji (Tarantino, 2022).

Obrazek ¢. 8 znazoriiuje vyvoj prumyslovych revoluci od pocatki mechanizace
az po soucasnou éru digitalizace a autonomnich systémdi. Jednotlivé faze jsou rozdéleny

do Ctyft etap, z nichz kazda predstavuje zdsadni technologicky pokrok (Gulati, 2021, s. 688).

o o o o
Prumysl 1.0 Prumysl 2.0 Prumysl 3.0 Prumysl 4.0
Mechanizace a zavedeni Hromadna vyroba Automatizovana vyroba, Chytra tovarna,
parni a vodni energie na montaznich linkach potitace, autonomni systémy,
vyuZivajici elektrickou energii informacni systémy, internet véci, strojové ufeni

robotika

Obrazek 8 4 primyslové revoluce

(prelozeno z: Gulati, 2021, s. 688)
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4 STANDARDIZACE

Standardizaci se rozumi systematicky proces snizujici rozmanitost od navrhu vyrobku
az po jeho prodej. Cilem standardizace je redukovat rtizné varianty feSeni, vytvorit tedy

standardni feSeni pomoci optimalizace (Jurova, 2016).

Standardizovand prace je metoda filozofie §tihlé vyroby zaméfend na neustalé zlepSovani
pracovnich procesii. Standardizovanou praci se rozumi zpiisob fizeni lidskych ¢innosti
v pracovnim procesu, jehoz ucelem je piedejit problémtim jako je neefektivni provadeéni
pracovnich ¢innosti ¢i porusovani bezpecnosti prace. Metoda poskytuje ndvod na provadéni
pracovnich ¢innosti osoby v pfesném potadi nejlep§im moznym zplsobem s minimélnim

plytvanim (Patermann, 2022).

Standardizovana prace se zavadi pfi pracovnich ¢innostech, které se opakuji v opakujicich
se intervalech (cyklech), dale pfi stabilité kvality vyrabénych produkti a vstupniho materidlu
a také pii stabilite¢ vyrobnich procest. Zavedeni standardizované prace ptispiva ke snizeni
nakladl na opravy zmetkl, snizuje riziko pracovniho Urazu a zajist'uje stabilitu pracovnich
podminek a tempa vyroby. Dochazi tedy ke zlepSovani pracovniho a vyrobniho procesu

(Patermann, 2022).

Vysledkem standardizace je standard — norma (Jurova, 2016). Definice normy a metody

tvorby norem jsou popsany v kapitole 4.1.

4.1 Norma

Norma obecné predstavuje jednotny a zavazny ptedpis, ktery je Casové relativné stabilni

(Jurova, 2016).

Normy jsou dokumenty schvalované normaliza¢nimi organy. Tyto dokumenty definuji
pozadavky na konkrétni predméty, materidly ¢i sluzby, ptipadné podrobné popisuji urcité

metody nebo postupy (Dupal’, 2019).

Dle Jurové (2016) existuje nekolik metod tvorby norem, které 1ze rozdélit do skupin podle

jejich zakladnich principt:
e analytické vypoctové metody — stanoveni pomoci teoretickych vypoctu,
e zkuSebni metody — stanoveni na zaklad¢ méfeni spotieby v provozu ¢i laboratofi,

e porovnavaci metody — odvozeni znormy podobného predmétu pomoci

matematickych vypoctu,
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e statistické metody — stanoveni na zéklad¢ analyzy historickych udajii a vztahti mezi

riznymi parametry,

e odhadové a expertni metody — stanoveni odhadem experta, pouziti jen vyjimecne¢.

4.2 Cyklovy cas

Cyklovy cas je doba ¢innosti, kterou potfebujeme k vykonani operace ¢i ukolu. Cinnosti
bezprostfedné souvisejici s ukolem se méti od zacatku az po dokonceni ukolu. Tento ¢as
nezahrnuje necyklické cCinnosti, které se vyskytuji az po urCité period¢, napt. uklid

pracovisté, zabaleni krabice s hotovymi vyrobky (Patermann, 2022).

Cyklovy ¢as zahrnuje nejen €as straveny samotnym zpracovanim, ale i prostoje nebo ¢ekani
mezi jednotlivymi fazemi projektu. Zkradcenim doby cyklu lze zvysit vyrobni kapacitu,
zlepsit spokojenost zadkaznikd a snizit ndklady. Doba cyklu se ¢asto pouziva jako dulezity
ukazatel pro planovani vyroby, kontrolu zasob a ptipravu rozpocti. Doba cyklu by méla

odpovidat taktu vyroby, aby byla uspokojena poptavka zakaznikti (Al-Rifai, 2024).

Cyklové ¢asy lze rozliSovat na tfi zdkladni druhy: cyklovy ¢as operatora, cyklovy Cas stroje
a cyklovy ¢as dilu. Tyto Casy jsou také odrazem vykonu procesu. Cyklovy ¢as operatora je
doba vSech opakujicich se ¢innosti operatora, které piimo souviseji s provedenim ukonu.

Pro efektivni fizeni procesii stanovujeme cilovy cyklovy €as operatora (Patermann, 2022).
Definice tii zdkladnich druhti je popsana v tabulce €. 2 (Patermann, 2022, s. 28).

Tabulka 2 Definice cyklovych ¢asi

Cesky termin Anglicky termin | Zkratka Definice
Cyklovy ¢as Cycle Time CT Udava ¢as, ktery uplyne mezi vyrobou dvou totoz-
dilu nych dili na daném pracoviiti. Obvykle se sklida
z kombinaci cyklového ¢asu stroje a operatora.
Cyklovy &as Machine Cycle MCT Udava ¢as, ktery uplyne mezi vyrobou dvou totoz-
stroje Time nych dilt ve stroji.
Cyklovy ¢as | Operator Cycle OCT Udava cas, ktery uplyne mezi dokonéenim (nebo
operitora Time pocatkem) pesné stanovené posloupnosti pracov-
nich ¢innosti (tj. pracovnim cyklem) vykonavanych
operdtorem.

(prevzato z: Patermann, 2022, s. 28)
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5 RIZENI KVALITY

Kvalita produktu ¢i sluzby je vyznamnym faktorem pro vybudovani si dobrého jména
na trhu a ziskani konkuren¢ni vyhody. Zajisténim kvality produktu se spliuji pozadavky
zakaznika na technické parametry produktu, provozni schopnosti a estetiku produktu.
Spolehlivost a Zivotnost produktu jsou ocekdvanymi vlastnostmi, které odbératelé produktu
pozaduji. Hlavnim cilem fizeni kvality je zajistit poZzadovanou kvalitu produktu, jeho

spolehlivost a zivotnost, piesné podle pozadavku zdkaznika (Dupal’, 2019).

Mnoho spolecnosti usiluje o ziskani certifikace podle norem ISO. VétSina spolecnosti je
drzitelem vice jak jednoho certifikatu. ISO normy stanovuji, co je potieba splnit, ale

neudavaji konkrétni postupy, jak toho dosdhnout (Tarvin, 2016).
5.1 ZajiStovani kvality

Zajistovanim kvality mizeme chépat proces, kdy jsou vyrabény vyrobky v takové kvalité,

za kter¢ je schopen zékaznik zaplatit, pti optimélnich nakladech (Dupal’, 2019).

Kvalita v podnikani zahrnuje nejen dodrzovani technickych specifikaci, ale také vCasné
dodavky a produktivitu. Problémy s kvalitou, jako jsou vadné kusy nebo nutnost provadéni
oprav, vedou nejen k pozdnim doddvkdm a nespokojenosti zdkazniki, ale také ke snizeni
produktivity. Kvalitni vyroba je kli¢ovym prvkem uspéSného podnikani a zdkladem

efektivniho tizeni operaci (Tarvin, 2016).

Proces zajistovani kvality nemlze fungovat bez kontroly vyrobkti a materialu. Kontroly

probihaji v riiznych fazich procesu vyroby (Dupal’, 2019).

5.1.1 Vstupni kontrola kvality

Prvni kontrola nastava jiz pfi pfevzeti materialu, ktery vstupuje do vyrobniho procesu. Tato
kontrola je oznacovana jako vstupni kontrola. Vstupni kontrola ptfedchazi Ccasté
zmetkovitosti a zbyteCnym nakladiim. Pokud material pti vstupni kontrole nebude odpovidat

parametrim a kvalité, je tieba kontaktovat dodavatele a pozadovat reklamaci (Jurova, 2016).

5.1.2 Kontrola provozni

Kontrola kvality by méla byt provadéna i béhem vyrobniho procesu, aby byly zajistény
kvalitni vystupy dané¢ho procesu. Kvalita je zajiStovana napiiklad kontrolou prvniho
vyrobeného kusu, méfenim piimo na stroji ¢i ovéteni funkénosti CNC programu (Tarvin,

2016).
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Tento typ kontroly je provadén individualng, ¢asto béhem tydenniho ¢i mési¢niho auditu.

Kontrola provozni pfedchazi zbytecnym nakladim (Jurova, 2016).

5.1.3 Vystupni kontrola kvality

Pted tim, nez je vyrobek zabalen do krabice a poslan pfimo k zédkaznikovi, probiha vystupni
kontrola kvality, kterd pfedchazi naslednym reklamacim od zdkaznika a zachrafnuje firmu

od budovani si nepfili§ dobré reputace (Jurova, 2016).
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Bakalatskéd prace se zaméiuje na analyzu pracovisté Final Audit ve spolecnosti Kyocera
AVX. Prvni kapitola teoretické Casti se vénuje primyslovému inzenyrstvi jako Sirokému
oboru, ktery kombinuje technické, ekonomické a manazerské ptistupy. Popisuje napln prace
primyslového inzenyra a vybrané metody, které jsou v praxi vyuzivany. Jsou zde popsany
konkrétni metody, jako je napiiklad metoda 5x proc¢, diagram pficin a nasledka, spaghetti

diagram a metoda Just-in-Time.

Druhé kapitola se zabyva filozofii Lean, ktera je zamétena na eliminaci plytvani a zvySovani
hodnoty pro zakaznika. V kapitole jsou popsany tfi typy plytvani v Lean filozofii — Muda,
Mura a Muri. Je zde vysvétleno, jak tyto faktory ovliviiuji vyrobni procesy a jak jejich
eliminace muze ptispet ke zvySeni efektivity. Dale je v kapitole pfedstavena metoda

Six Sigma.

Tteti kapitola se zaméfuje na organizaci pracovist¢ a jeho efektivni fungovani. Popisuje
rizné typy organizacnich struktur, jejich vyhody a nevyhody, a také jejich vliv na efektivitu
prace. Dale se kapitola vénuje typtim vyrobnich procest, uspotadani pracovisté a jeho vlivu
na produktivitu. Jsou zde také zminény klicové ukazatele vykonnosti a koncept Primyslu

4.0, ktery pfinaSi nové moznosti pro optimalizaci vyroby pomoci modernich technologii.

Ctvrta kapitola se zabyva standardizaci a jejim vyznamem pro zlep3eni pracovnich procesi.
Dale je zde vysvétlena role norem v procesu standardizace a jsou predstaveny rizné metody
tvorby norem. Kapitola také vénuje pozornost cyklovym castiim, vcetné jejich typi

a vyznamu pro planovani vyroby.

Posledni kapitola teoretické €asti se zameétuje na fizeni kvality a jeho vyznam pro Uspéch
podniku. Déle jsou zde zminény a popsany ruzné typy kontrol kvality, jako je vstupni

kontrola, provozni kontrola a vystupni kontrola.

Teoretickd Cast poskytuje pevny zdklad pro praktickou aplikaci principli optimalizace
procest v redlnych podminkach vyrobniho podniku. Prostfednictvim teoretickych poznatkt
lze tyto principy vyuzit ke snizeni doby provadéni vizualni kontroly na pracovisti Final
Audit. Teoreticky ptehled slouzi jako vychozi bod pro analytickou a praktickou ¢ast prace.
Bude vyuzit k analyze souc¢asného stavu pracovisté a k navrhu konkrétnich opatieni, ktera

povedou ke snizeni doby provadéni vizualni kontroly.
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I1.

PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI A JEJI PRODUKCE

Spolecnost Kyocera AVX je japonské spolecnost zalozena ve 20. stoleti. Specializuje se na
vyvoj a vyrobu Siroké Skaly elektronickych komponenti a systémi. Kyocera AVX je
vyznamnym zameéstnavatelem, protoze zaméstnava vice nez 14 000 zaméstnanct na celém
svéte, ztoho vice nez 2500 zaméstnancti v Ceské republice. Soudasti spole¢nosti je
26 zavodd, z toho 3 zavody se nachazeji v Ceské republice, a to v Langkroung, Uherském

Hradisti a ve Bzenci (KYOCERA AVX Corporation, ©2025).

Spolecnost je jednim z nejvetsich vyrobel konektorii na svétovém trhu. Proslavila se svou
schopnosti investovat do novych modernich technologii, schopnosti vnimat nové trendy
a implementovanim metod $tihlé vyroby neboli Leanu. Klade diraz na udrzitelnost

a spolecenskou odpovédnost firem pii podnikani (KYOCERA AVX Corporation, ©2025).

Spolecnost je drzitelem certifikatil, které pomahaji k udrzeni jeji konkurenceschopnosti na

trhu:
e [SO 9001,
e ISO 14001,

o JATF 16949 (KYOCERA AVX Corporation, ©2025).

7.1 Zakladni charakteristiky zavodu

Zavod ve Bzenci spole¢nosti Kyocera AVX se rozklad4 na volné plose 80 000 m?, z toho
vyrobni plocha se rozklada pouze na 25 000 m?. Zavod Bzenec vznikl pfesunutim vyroby

konektort ze zavodu v Uherském Hradisti (KYOCERA AVX Corporation, ©2025).

Zavod je vyznamnym zaméstnavatelem v okoli Bzence, nebot’ zaméstnava vice nez 465 lidi
na vyrobnich 1 administrativnich pozicich, poskytuje riizné pracovni benefity vcéetné dopravy
svych zaméstnancii na pracovisté firemnimi autobusy. Neustale je rozSifovana i spoluprace

se sttednimi 1 s vysokymi Skolami (Informace z personalniho oddé€leni, interni zdroje).

Zavod se sklada z ne€kolika stiedisek zamétenych na odlisné ¢asti vyroby s riznou strukturou
zaméstnancl. Data o poctech zaméstnancii a jejich pozicich byla ziskéna z internich zdroja
personalniho oddéleni a vztahuji se ke stavu k 31. prosinci 2024. Mezi stfediska zavodu
patii:

e Plating — stfedisko zaméfené na pokovovani kontaktll riiznymi kovy, napt. médi.

Stfedisko mé celkem 5 zaméstnanct, jednoho vedouciho vyrobniho stfediska
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a Ctyfi operatory pokovovacich linek. V tomto stfedisku jsou dodrzovany ptisné
bezpecnostni podminky a jsou pouzivany ochranné pracovni pomicky. Material,

ktery prosel timto procesem, miii dale na stfedisko Stamping.

Stamping — stfedisko zaméfené na sekani kontaktil, pracuje zde 8 zaméstnanc,
jeden mistr vyrobniho stfediska, Sest sefizovact a jeden skladnik. Nasekané kontakty

mifi dale na stfedisko Stitching.

Stitching — stfedisko zamétené na sekani, ohybani a osazovani kontaktii. Zaméstnava
43 zaméstnancl, jednoho vedouciho vyrobniho stfediska, jednoho asistenta

produkce, tii mistry, ¢trnact operatort a dvacet Ctyii sefizovacu.

Molding — stfedisko zamétené na vstiikovani plastii tvofené 51 zaméstnanci, z toho
je jeden vedouci vyrobniho stfediska, jeden mistr, dvacet Ctyfi operatort

a dvacet pét sefizovaci.

Overmolding — stfedisko zaméfené na sekani, ohybani a osazovani kontakti,
vstiikovani plastl, zameéstnavd 47 zaméstnancii, ztoho jednoho vedouciho
vyrobniho stiediska, jednoho asistenta produkce, tfi mistry, devatenact sefizovact

a dvacet tfi operatort.

ECU - stredisko tvofi 28 zaméstnancti, a to jeden vedouci vyrobniho stfediska,

jeden operac¢ni technik, t¥i mistii, jedenact operatorti a dvanact setizovacu.

Autohand — stfedisko je vybaveno vysoce automatizovanymi stroji, jejichz operace
jsou provadény robotickou rukou. Stfedisko zaméstnava 31 zaméstnanctl, to je
jeden vedouci vyrobniho stfediska, jeden operacni technik, tfi mistii,

deset setfizovaci a Sestnact operatorti.

Final Audit — stfedisko kontroly finalnich vyrobkd pted jejich expedici
k zékaznikovi. Stfedisko zaméstnava 39 zaméstnanci, jednoho vedouciho stiediska,
ti1 mistry a 35 operatori (Data poskytnuta persondlnim odd€lenim zavodu, interni

zdroje).

Obrazek €. 9. znazorfiuje piehledné struktury zaméstnancti jednotlivych vyrobnich stiedisek.
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STRUKTURA ZAMESTNANCU VYROBNICH STREDISEK
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Obrazek 9 Struktura zaméstnanct vyrobnich stredisek k datu 31.12.2024
(zdroj: vlastni zpracovani)

Data o poctech zaméstnancli a jejich pozicich, zobrazena na obrazku ¢. 9, byla ziskana

z internich zdroji personalniho oddéleni.

7.2 Historie zavodu

Provoz zavodu ve Bzenci byl zahajen v roce 2013 pfesunutim vyroby konektorl ze zavodu
v Uherském Hradisti. V roce 2020 zavod piekonal krizi nedostatku vstupnich komponentt
na trhu svoji sobéstacnosti ve vyrob¢ téchto komponentli (KYOCERA AVX Corporation,
©2025).

V poslednich letech zavod investoval do modernich technologii, automatizovanych
vstiikovacich list a linek. V roce 2024 se zavod rozrostl o novou halu (KYOCERA AVX
Corporation, ©2025).

7.3 Vyrobky zavodu

Zavod ve Bzenci se zabyva vyrobou propojek, automobilovych konektorii a specialnich
konektorti, od vstupnich komponentt az po finalni produkty (KYOCERA AVX Corporation,
©2025).

Konektory vyrobené v tomto zavodé jsou vyuzivany zejména v automobilovém primyslu
a jsou instalovany do aktivnich a pasivnich bezpe¢nostnich prvkd a fidicich jednotek.

Vlivem novych trendl byla vyroba konektorii zamétena i na konektory pouzivané v oblasti
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autonomniho fizeni. Cast vyrobkil se instaluje do elektronickych zatizeni, elektrokol,

pocitacovych siti a praimyslovych aplikaci (KYOCERA AVX Corporation, ©2025).

Produkty spolecnosti jsou piizpisobovany pozadavkim zékaznika. Dlraz je kladen na jejich
bezpecnost, spolehlivost a kvalitu. Vyroba ve Bzenci je neustdle rozSifovana, reaguje
na pozadavky a poptavku zakaznikl. V poslednich letech firma zvysila své investice

do modernich technologii (KYOCERA AVX Corporation, ©2025).
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8 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU PRACOVISTE FINAL AUDIT

Pracovisté Final Audit ve spolecnosti Kyocera AVX ve Bzenci bylo zvoleno zejména proto,
ze umoznuje ziskat praktické zkuSenosti v oblasti kvality a zaroven prispét ke zlepSeni
procest, zejména ke snizeni doby pracovniho procesu na tomto pracovisti. Konkrétné byl
stanoven ukol provést analyzu soucasného stavu a navrhnout opatfeni, ktera povedou
ke zkraceni doby vykonani pracovnich ¢innosti vizudlni kontroly u starSich sérii alespon o

20 % za rok a u novych sérii alespont o0 50 % za rok.

Pro dosazeni tohoto cile bude provedena analyza souc¢asného stavu pracovisté Final Audit.
Analyza bude zaméfena na identifikaci klicovych oblasti, které ovliviuji délku trvani
pracovnich ¢innosti pracovnikil vizualni kontroly. Bude provedeno komplexni zmapovani
pracoviste, vcetné€ jeho struktury a organizace pracovniho prostoru. Dale bude provedeno
detailni zmapovani vSech ¢innosti, které pracovnici vizualni kontroly provadéji a bude
vytvoren procesni flow vizualni kontroly. Budou pouzity metody a nastroje primyslového
inZenyrstvi, a to konkrétn€ Spaghetti diagram a snimek pracovniho dne pracovnika vizualni

kontroly.

Na zaklad¢ této analyzy budou navrzena opatieni vedouci k snizeni doby provadéni vizualni
kontroly findlnich vyrobkt, jinymi slovy opatfeni vedouci k dosazeni cile této bakalaiské

prace.

8.1 Popis pracovisté Final Audit

Pracovisté Final Audit je povazovano za klicovy prvek v zajiSténi vysoké kvality findlnich
produktli a udrZeni konkurenceschopnosti spole¢nosti. Final Audit je pracovni stfedisko

kontroly finalnich produktii a spada pod odd¢leni kvality.

Informace o struktufe oddéleni kvality byly ziskany z internich zdroji oddéleni kvality

a vztahuji se ke stavu k 31. prosinci 2024.

Nejvyssi pozici oddéleni kvality je manaZer kvality zodpovidajici za spravu a fizeni
Ctyt oblasti: inZenyrstvi kvality, kontrola kvality a systémova kvalita, vedeni laboratote/SPC

a specialista méteni (Informace z oddéleni kvality, interni zdroje).
InZenyrstvi kvality dohliZi na externi a interni inzenyry kvality. Externi inZenyr kvality ma
na starosti oblast kvality spojenou s dodavatelskymi a zakaznickymi procesy. Interni inZenyr

kvality spravuje kvalitu internich procest (Informace z oddéleni kvality, interni zdroje).
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Oblast kontroly kvality a systémové kvality je zodpoveédna za usek vizualniho auditu kvality
neboli kontroly povrchovych vad produktt, ddle za metrologii a spravu dokumentace

tykajici se kvality (Informace z odd¢€leni kvality, interni zdroje).

Hierarchicka struktura oddéleni kvality je zobrazena na obrazku €. 10.

I I I 1

. . . Kontrola kvality a Vedeni Specialista
Dbz gl e Ly systémova kvalita laboratofe/ SPC méfeni

Externi inzenyr || Vizualniaudit

kvality kvality
Interni inZenyr

i Metrolog

| | Specialista
dokumentace

Obrazek 10 Hierarchickd struktura oddéleni kvality k datu 31.12.2024
(zdroj: vlastni zpracovani)

Informace o struktuie odd€leni kvality, zobrazeny na obrazku €. 10, byly ziskény z internich

zdroji oddé€leni kvality.

8.2 Layout pracovisté

Analyza layoutu pracovisté Final Audit je klicovym krokem k pochopeni souc¢asného stavu
a identifikaci potenciondlnich pfileZitosti pro zlepSeni na pracovisti. Cilem analyzy
soucasn¢ho layoutu pracovisté je zjistit, zda uspotfaddani pracovniho prostoru ptispiva

k efektivni vizualni kontrole, nebo zda pfedstavuje potencionalni piekazku.

Je dulezité zminit, Ze layout pracovisté byl nedavno navrzen a predstavuje tedy novéjsi verzi,

kterd jiz zohlediiuje ne€které principy efektivniho uspofadani pracovniho prostoru.

Aby bylo mozné efektivné analyzovat pohyby pracovnikli pomoci Spaghetti diagramu, je
nejprve nutné detailn¢ popsat soucasny layout pracovisté. Tento popis slouzi jako zéklad pro

pochopeni uspotadani pracovniho prostoru a jeho klicovych prvk.
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Jak je znazornéno na obrazku ¢. 11, layout pracovisté stfediska Final Audit ukazuje
prostorové usporadani, véetné materidlového toku v sekcich input a output. V sekci input
(zluta barva) skladnik uklada produkty uréené ke kontrole. Naopak v sekci output (zelena

barva) jsou odkladany jiz zkontrolované produkty splitujici kvalitu a pozadavky zakaznika.
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Obrazek 11 Layout pracovisté Final Audit k datu 31.12.2024
(zdroj: interni zdroj)

Layout pracovisté Final Audit, zobrazeny na obrazku ¢. 11, byl poskytnut z internich zdroji

odd€leni kvality.

Layout zahrnuje nékolik pracovnich stanic pracovnikll vizualni kontroly znazornénych
symbolem operatora za stolem. Zlutymi obdélniky jsou ozna¢eny prostory pro produkty
pfipravené ke kontrole, zelenymi obdélniky naopak prostory pro odkladani jiz
zkontrolovanych produkti. Cervené &tverce oznaduji misto pro produkty, které nespliiuji

podminky kvality.

Shelf + cabinet v levé €asti layoutu zndzornuji prostor pro umisténi skiin€k a polic ur¢enych
pro odkladani dokumentace tykajici se kontroly produkti. K této dokumentaci patii

napiiklad vykonové listy, hlaSeni o zmetkovitosti, dokumenty piebirané pracovniky vizualni
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kontroly na zacatku smény. Ve skiinich jsou ulozeny také slozky s popisem zavad

jednotlivych sérii, fotodokumentace zavad ¢i jiné.

Quality alerts je misto pro odkladani kust nespliujicich pozadovanou kvalitu. Misto bylo
ziizeno oddélenim kvality za ucelem zvysSeni efektivity toku informaci. Informace jsou
vyuzivany predev§im inzenyry kvality ke sledovani vzniku zmetkd v urcitych sériich.

Nekvalitni kusy pak mohou ve své kancelafi podrobit dal§imu zkoumani.

8.2.1 Spaghetti diagram

Spaghetti diagram (obrazek ¢. 12) byl pouzit jako néstroj pro analyzu pohybt pracovniki
na pracovisti. Pfi detailnim rozboru pracovniho procesu pozorovanim a méfenim ve dne
22. tijna 2024 bylo zjisténo, ze béhem 430 minutové smeény pracovnici provedou celkem
24 ptesuni materidlu mezi jednotlivymi zoénami vedle pracovniho stolu. Tato pohybova
aktivita vykazuje charakteristiky popsané v tabulce ¢. 3. V tabulce ¢. 3 jsou uvedeny

parametry pohybii pracovnika vizudlni kontroly ze dne 22. fijna 2024. Vypracovani tabulky,

pozorovani a naméry provedl autor prace.

Tabulka 3 Charakteristika pohybové aktivity ze dne 22. fijna 2024

PARAMETRY POHYBU HODNOTA

Celkovy pocet pfesuntl za sménu | 24

Primérna frekvence 1 ptesun kazdych 18 minut

Doba trvani jednoho presunu 5 sekund

Celkovy ¢as vénovany pfesunim | 2 minuty za sménu

(zdroj: vlastni zpracovadni)

Spaghetti diagram na obrazku ¢. 12, vytvofeny na zéklad¢ soucasného layoutu, znézoriuje
pohyb pracovnikli vizudlni kontroly na pracovisti béhem jejich pracovnich c¢innosti.
Z obrazku €. 12 je patrné, Ze pohyby pracovnikli, zaznacené modrou barvou, jsou
soustfedény v okoli jejich pracovnich stanic, coz minimalizuje potfebu presund na delsi
vzdalenosti. To potvrzuje, zZe uspotradani pracovisté podporuje efektivni provadéni vizualni

kontroly.
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Obrazek 12 Spaghetti diagram pracovnikili vizudlni kontroly ze dne 22. fijna 2024

(zdroj: interni zdroj, vlastni zpracovani)

Layout pracovisté Final Audit, zobrazeny na obrazku €. 12, byl poskytnut z internich zdroji

oddéleni kvality. Spaghetti diagram byl vytvofen autorem prace.

Charakteristika pohybu: VsSechny pohyby probihaji v ramci okoli pracovniho stolu.

Maximalni dosahovana vzdalenost je 1,5 metru. Pohyby zahrnuji pouze:
e pfesun materialu ze vstupni zony do kontrolni pozice,
e presun schvalenych vyrobkil do vystupni zony.

Na obrazku €. 13 je zndzornén graf ¢asového rozlozeni produktivni ¢innosti a pohybové
aktivity ze dne 22.fijna 2024. Podil produktivni ¢innosti piedstavuje ostatni Cinnosti
pracovnika vizudlni kontroly béhem pracovni smény, které neobsahuji pohybovou aktivitu.
Podil pohybové aktivity pifedstavuje €as pohybu pracovnika. Z 430 minutové smeény
predstavuje podil produktivni Cinnosti 428 minut a podil pohybové aktivity 2 minuty

(viz tabulka €. 3 vySe). Graf byl vytvoren autorem prace.
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CASOVE ROZLOZENIi PRODUKTIVNI
CINNOSTI A POHYBOVE AKTIVITY

0,47%

99,53%

Podil produktivni ¢innosti Podil pohybové aktivity

Obrazek 13 Casové rozlozeni produktivni ¢innosti a pohybové aktivity ze dne 22. fjna
2024

(zdroj: vlastni zpracovani)

Analyza soucasného layoutu ukdzala, ze pracovni ¢innosti pracovnika vizualni kontroly
nevyZzaduji pfemisténi mimo jeho pracovni misto a pohyb v ramci jeho pracovniho prostoru
nepiinasi Casoveé ztraty. Tento stav doklada perfektni ndvrh pracovniho mista, absenci

plytvani pohybovou aktivitou.

Tento vysledek potvrzuje, Ze soucasny layout pracovisté je v této oblasti dobfe navrzen
a pfispiva k efektivité vizualni kontroly. I pfesto, Ze nebylo identifikovano plytvani, analyza

poskytla cenné informace o tom, jak je pracovisté organizovano.

8.3 Pracovni ¢innosti a pracovni misto pracovnika vizualni kontroly

Tato podkapitola je vénovana detailnimu popisu pracovnich ¢innosti pracovnikll vizudlni
kontroly na stfedisku Final Audit. Pochopeni téchto pracovnich ¢innosti je nezbytné
pro analyzu soucasného stavu pracovisté¢ a identifikaci potencionalnich pftilezitosti
pro zlepSeni. Informace o pracovnich ¢innostech byly ziskany pfimou komunikaci autora
préace s pracovniky vizudlni kontroly a naslednym pozorovéanim jejich pracovniho dne, jehoz

vystupy byly zpracovany do snimku pracovniho dne (dale popsany kapitole 8.3.1).

Ugelem kontroly povrchovych vad je vysoké kvalita vyrobktl. Vysoka kvalita vyrobka se

nasledné promitd do image firmy a ma také vliv na konkurenceschopnost firmy na trhu.
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100 % kontrola produktti pted jejich odeslanim je soucasti pozadavkl zékaznika na vysokou
kvalitu vyrobkl. V uréitych ptipadech, to je u vyrobki instalovanych do bezpecnostnich
prvki vozidel vyzadujicich vysokou kvalitu, je dle pozadavkl zdkaznika provadéna 1 200 %

kontrola produktti.

Pracovnik vizualni kontroly kvality provadi kontrolu povrchovych vad vyrédbéného
produktu. Pfed zacitkem smény se pracovnik podivd na tabuli rozpisu smén. Tyto
informacni tabule obsahuji jména pracovnikii kontroly, ¢islo stolu, kde budou kontrolu
provadét a také série, které budou danou sménu kontrolovany. Z polic vedle informacni
tabule si donesou ke svému stolu vykonovy list, list hldSeni o zmetcich a slozku kontroly

dané série.

Material uré¢eny ke kontrole je dovezen skladnikem k pracovnimu stolu pracovnika a odlozen
do Zluté zo6ny slouZici pro odkladani vstupniho materidlu. V piipad€ vysoké vytizenosti

skladnika je pracovnik nucen material na paleté pfevést sam.

Sttl pracovnika (viz obrazek ¢. 14) je barevné uzptisoben pro jeho snadnou orientaci, ktera
zefektiviiuje priibéh jeho pracovnich &innosti. Zlutd barva, jak uz bylo vyse zminéno,
znazoriiuje misto pro odkladani vstupniho materidlu urceného k vizualni kontrole. Zelena
barva naopak zndzornuje misto pro odkladani vystupniho materialu neboli kvalitnich, jiz

zkontrolovanych kusi.

Na levou stranu stolu pracovnik poklada obsah krabic z palet, tedy blistry s kusy. Prazdny

vrchni blistr z krabice poklada do zelené zony.

Kontrolovany kus je umistén do Zluté zony uprostfed. Informace o zjisténych vadéach jsou
zaznamenavany do sloZek. Pro kazdou sérii je zaloZena samostatnd sloZka. Ve slozkach jsou
zaznamenany informace o vyskytu vad vcetné¢ fotodokumentace chyb a jejich slovniho
popisu. Pro fyzické porovnani je na pracovisti zfizena skiiiika se vzorovymi kvalitnimi kusy

a ty jsou pak srovnavany s kontrolovanymi kusy.

Zkontrolovany kus pracovnik poklada do prazdného blistru v pravé ¢asti stolu v zelené zong.
Pokud kontrolovany kus nespliuje kvalitu pracovnik ho odkladd do Cervené krabice

uprostied stolu.

Na konci smény pracovnik zapisuje hlaseni o zmetcich, vyplni vykonovy list a privodni list
pfilepeny na paleté s kontrolovanym materidlem. V privodnim listu uvede mnozstvi kust,

které byly zkontrolovany. Nekvalitni kusy v ¢ervené krabici zanese do zony ,.kvality alerts®.
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Inzenyr kvality opétovné zkontroluje dané kusy. Zjisténé vady a jejich odstranéni jsou poté

pfedmétem jednani na schiizkdch Shop Floor Managementu.

Na obrazku €. 14 je vyobrazeny still pracovnika vizudlni kontroly s vyznacenim jednotlivych
sekci. Sekce €. 1 — prostor pro uklddani vstupniho materidlu. Sekce €. 2 - kontrolni misto
vstupniho materidlu. Sekce €. 3 - prostor pro odkladani vystupniho jiz zkontrolovaného
materidlu, ktery spliiuje pozadavky. Sekce €. 4 — prostor pro odkladani vadnych kust
nesplitujici pozadavky kvality. Sekce €. 1 a €. 2 oznafené Zluté jsou prostorem pro vstup.
Sekce ¢&. 3 oznadend zelené je prostorem pro vystup. Cervena sekce ¢. 4 je mistem vyrobniho

odpadu.

KONTROLND
MiSTO

Obrazek 14 Stil pracovnika vizualni kontroly s vyznacenim jednotlivych sekci k datu
31.12.2024

(zdroj: viastni zpracovani)

Obrazek ¢. 14 byl poskytnut oddélenim Lean, informace o pracovnim stolu byly ziskany
pfimou komunikaci autora prace s pracovniky vizudlni kontroly a naslednym pozorovanim

jejich pracovniho dne.

Prostorové uspotadani stolu pracovnika vizudlni kontroly bylo optimalizovano v leto§nim
roce, to je v roce 2024, za ticelem zvyseni efektivity prace. Soucasti této bakalarské prace je
analyza soucasného stavu tohoto pracovisté. Pfi analyze pracovisté byl zjiStovan mimo jiné
nazor pracovnikll vizualni kontroly na nové usporaddani pracovniho prostoru, a to formou
rozhovort, které poskytly cenné zpétné vazby. Dale probéhlo sledovani pribéhu vizualni

kontroly a zjistovani efektivity prace.
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Analyza prokézala, ze nové uspotfaddani pracovniho prostoru vyhovuje pracovnikiim,
usnadiiuje jim praci, prispiva k rychlejsi orientaci pii vykonu vizudlni kontroly vyrobki
a tim pfispiva ke zvySovani efektivity prace a vyhovuje tak pozadavkiim na zkvalitiovani

vyroby a celého procesu.

8.3.1 Snimek pracovniho dne pracovnika vizualni kontroly

Pro analyzu pracovnich ¢innosti pracovnikli vizualni kontroly byla pouzita metoda snimku
pracovniho dne pracovnika. Metoda byla provedena tfikrat za ucelem ziskani piesnéjSiho
a objektivnéjSiho prehledu o tom, jaké Cinnosti pracovnici vykonavaji, jak dlouho tyto

¢innosti trvaji a zda jsou provadény v optimalnim potadi.

Snimek pracovniho dne byl proveden autorem prace ve dnech 6.,7.a 8. listopadu 2024
béhem standardnich pracovnich smén, které trvaly od 6:00 do 14:00. Snimek pracovniho
dne byl proveden formou piimého pozorovéani pracovnika vizualni kontroly. Cilem bylo

identifikovat ptipadné ptilezitosti ke zlepSeni.

Pted zahajenim smény byl pracovnik informovan o ti¢elu a metodé snimku pracovniho dne,
aby nedoSlo kovlivnéni jeho béZzného pracovniho chovdni. Béhem smény byly
zaznamenavany vSechny Cinnosti, véetn¢ vizudlni kontroly kusii, administrativy a uklidu
pracovisté, presunii materidlu a pfipravy pred sménou. Data byly pribézné zapisovana
do pfedem pfipravené tabulky, kterd obsahovala kategorie: ¢innost, délka trvani a Cetnost
vyskytu. Po ukonceni smény byly data analyzovana, aby bylo mozné identifikovat ¢asové

rozloZeni ¢innosti a pfipadné piilezitosti ke zlepSeni pracovniho procesu.

Tabulka €. 4 nize zobrazuje délku trvani a Cetnosti ¢innosti ze snimku pracovniho dne
pracovnika vizualni kontroly. Délka trvani Cinnosti je vyjadiena v procentech a v minutach.
Beéhem smény bylo zkontrolovano celkem 24 krabic. Celkovy Cas smény straveny praci je
430 minut po odecteni ptlhodinové pauzy na obéd a dvou kratkych desetiminutovych

bezpecnostnich prestavek. Tabulka ¢. 4 byla vypracovana autorem prace.
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Tabulka 4 Snimek pracovniho dne pracovnika vizualni kontroly ze dne 7. listopadu 2024
provedeny formou pfimého pozorovani

.. . Délka trvani |Délka trvani |Cetnost
Cinnosti ., o .
v procentech | v minutich | ¢innosti
Kontrola kust 88% 377 minut 24x
Administrativa a uklid pracovisté 7% 30 minut Ix
Presun blistrd z krabice na stil 2% 6 minut 24x
Presun zkontrolovanych blistri do krabice 1% 6 minut 24x
Baleni krabic 1% 6 minut 24x
Ptiprava pted sménou 1% 5 minut 1x

(zdroj: vlastni zpracovani)

Informace z tabulky ¢. 4 jsou graficky znazornény na obrazku ¢. 15, také vypracované
autorem prace. Snimek pracovniho dne pracovnika vizualni kontroly na obrazku €. 15
poskytuje detailni ptehled o tom, jak pracovnik travi sviij cas béhem smény. Z obrazku €. 15
je patrné, ze nejvice €asu stravil vizualni kontrolou kust, ktera ¢inila 88 % celkového €asu
pracovni smény. Ostatni ¢innosti, jako jsou pfiprava pied sménou, rozbalovani krabic,
ptesun blistrt, zabraly pouze 5 % Casu. Administrativa a tklid pracovisté na konci snimku

pracovniho dne zabraly 7 % €asu, coZ je druha nejnarocné&jsi ¢innost po vizualni kontrole.

SNiIMEK PRACOVNIHO DNE

88% kontrola kust
\ \ / 7% administrativa a uklid
pracovisté

2% presun blistrii z krabice
na stal

W 1% pfesun zkontrolovanych
blistrd do krabice

B 1% baleni krabic

1% pfiprava pfed sménou

Obrazek 15 Snimek pracovniho dne pracovnika vizualni kontroly ze dne 7. listopadu 2024
provedeny formou piimého pozorovani

(zdroj: vlastni zpracovadni)
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Rozlozeni ¢innosti potvrzuje, Ze hlavni naplni prace na stfedisku Final Audit je vizualni
kontrola vyrobkll. Zminéné Cinnosti jsou provadény u vsech sérii v piesné definovaném

potadi, i kdyZ nemusi nutné probihat za sebou.

Sled cinnosti, které jsou provadény v pfesné definovaném poiadi, jsou vysledkem
pravidelného a pocatecniho trainee programu. Ten zajiStuje, ze pracovnici jsou dikladné

proskoleni v pracovnich postupech a jsou schopni je aplikovat u kazdé série vyrobkd.

8.4 Proces flow vizualni kontroly

Proces flow vizuélni kontroly vyrobku byl zatfazen do analyzy pracovisté s cilem pochopit
a optimalizovat pracovni proces. Proces flow byl vytvofen autorem prace dne 19. zaii 2024
na zékladé€ informaci o pracovnich ¢innostech ziskanych pfimou komunikaci autora prace
s pracovniky vizudlni kontroly a ndslednym pozorovéanim jejich pracovniho dne. Proces flow

vizualni kontroly znazornény na obrazku €. 16 se zamétuje na hlavni a ¢asove nejnarocnéjsi

¢innost pracovnika vizualni kontroly, kterou je kontrola kvality kus.

Analyza tohoto procesu umoznuje identifikovat piipadné nedostatky, duplicity nebo
ptilezitosti ke zlepSeni. Zaméfeni na tento proces je tedy zcela spravné, protoze predstavuje

jadro pracovni ¢innosti a ma piimy dopad na celkovou efektivitu pracovisté.

Proces znazornény na obrazku ¢. 16 zacina piijmem kusi ke kontrole. Ptijaté kusy jsou
kontrolovany pracovniky vizudlni kontroly. Kontroluji se povrchové vady, napiiklad
necitelny potisk, Spatné vstiiknuty kus, srazené ¢i jinak poSkozené kontakty a jiné.

Po kontrole dochazi k vyhodnoceni stavu kvality téchto kusi.

Pokud zkontrolované kusy neodpovidaji pozadované kvalité, jsou oznaceny jako zmetek
a zaznamendny do hlaSeni o zmetcich a nasledné€ uloZeny do Cervené krabice pro vadné kusy
(viz kapitola 8.3). Na konci smény pracovnik vizualni kontroly pfemisti cervenou krabici

do prostoru ,,quality alerts (viz kapitola 8.2) uréenou vyhradné pro zmetky.

Zkontrolované kusy, které splituji stanovené podminky kvality, jsou vlozeny do blistra.
Blistry jsou nasledné vlozeny do krabic, krabice jsou zabaleny pracovnikem a je vypsan
a pfipojen pravodni list. Paleta s krabicemi je odvezena skladnikem na misto vyhrazené pro

vystupni material.
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Pfijem kusi ke
kontrole

v

Kontrola kust

Oznadit a vyradit Iakanlo
zmetek do ,
Vlozit kvalitni zmetcich
g o B cervené krabice
By oo DUt pro vadné kusy
Privedn list Vlozit blistry do Odneseni ¢ervené
krabice a zabalit krabice do
krabici prostoru ,quality
¢ alerts”
Odvoz krabic do
skladu
_  »

Obrazek 16 Procesni flow vizualni kontroly ze dne 19. zari 2024
(zdroj: vlastni zpracovani)

Analyza Proces flow vizudlni kontroly ukazuje, Ze tento proces je dobfe strukturovany
a logicky uspotradany, coz zajist'uje efektivni kontrolu kvality kust. I kdyz by bylo technicky

mozné digitalizovat evidenci zmetktll, neni tato situace ekonomicky vyhodna vzhledem
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k soucasné situaci, kdy pocet zmetkt je velmi nizky. Pokud by se v budoucnu pocet zmetkii

zvysil, pak by bylo vhodné zvazit digitalizaci evidence zmetkd.

8.5 Kili¢ové ukazatele vykonnosti

Klicové ukazatele vykonnosti byly zatazeny do analyzy pracovisté¢ Final Audit, protoze
poskytuji méfitelné a objektivni informace o efektivite, kvalit¢ a vykonnosti procest. V této
analyze byly klicové ukazatele vykonnosti pouzity k identifikaci problémovych oblasti

a oblasti ke zlepSeni.

Zavod ve Bzenci sleduje klicové ukazatele vykonnosti, jejiz data jsou evidovana v platforme
Smartsheet, do které maji pristup mistfi, projektanti, pracovnici kvality, procesu a dalsi. Data
jsou z platformy exportovana do MS Excel, kde jsou tyto hodnoty dale zpracovavany
a vizualizovany pomoci graft. Tyto soubory jsou nasledné vytiStény a vystaveny na tabulich

Shop Floor Managementu, aby byly dostupné pro zaméstnance a vedeni.

Kazdy den vedouci stiedisek zapisuji data sledovanych kli¢ovych ukazateli do Smartsheetu.
Na konci mésice oddéleni Lean Manufacturing data zpracovava do MS Excel, ktery se poté
vytiskne a vlozi na tabule Shop Floor Managementu pro kazdou tiroven vedeni. Ugastnici
schizek Shop Floor Managementu mohou konzultovat tyto vysledky a srovnavat je
s vysledky z predchoziho obdobi. Tyto ukazatele jsou také pfistupné kontrolnim

pracovnikiim z ostatnich zdvodu Kyocery.

Na stfedisku Final Audit jsou sledovany kli¢ové ukazatele vykonnosti pracovnikl Grovné 2.
To znamend, ze pravidelnych schiizek Shop Floor Managementu se ucastni inzenyii kvality,

vedouci stfediska a mistr stfediska Final Audit.
Mezi klicové ukazatele sledované na stfedisku Final Audit patfi:
o cfektivita — vicepréce, variance hodin,
e bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci — Urazy, skoronehody,
e kvalita — zakaznické reklamace, rozpracovana vyroba,
e logistika — zpozdéné zakazky.

Na obrazku ¢. 17 je ptiklad nevyplnéného dokumentu z MS Excel vystavovaného na tabulich
Shop Floor Managementu. Na obrazku jsou vyznaceny zony plnéni ¢i neplnéni cile, na levé

stran¢ jsou nevyplnéné vzory grafii s vyznacenou hranici cilové hodnoty.
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Obrazek 17 Klicovy ukazatel vykonnosti —hodiny viceprace na projektech k datu
31.12.2024

(zdroj: interni zdroj)

V dokumentu vystaveném na stfedisku jsou hodnoty kliCovych ukazateli vykonnosti
znazornovany kazdy den ¢ernou fixou. Pro rychlou vizudlni orientaci jsou cilové hodnoty
zaznamenany v zelené vyznacené zoné a hodnoty presahujici stanoveny cil jsou vyznacené
v ¢ervené zong.

Soucasti analyzy pracovniho stfediska Final Audit byla také ucast autora prace na schtizkach
Shop Floor Managementu béhem obdobi dvou mésicli — zafi a fijna. Pfedmétem diskuse
na téchto schizkach byla pfedev§im vysokd hodnota hodin vicepriace na projektech.
Viceprace na projektech zahrnuje ¢innosti, které nelze zatadit do standardniho vyrobniho
procesu, jako je naptiklad vizualni kontrola vyrobki. Tato ¢innost je kli¢ova pro zajisténi
kvality, ale zaroven vyrazné pfispiva k celkovym hodinam viceprace. B€hem schiizek bylo
také zmin€no, Ze normy casu vizudlni kontroly jsou zastaralé a je dosti mozné, Ze

neodpovidaji skutecnym podminkam.
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Jednim z moznych faktorii zplisobujicim vysokou hodnotu tohoto ukazatele je zavedeni
novych projektl, tedy novych sérii vyrobkli. Normy ¢asu vizudlni kontroly téchto sérii
nebyly v historii podniku stanoveny, ale pouze odhadnuty. V tomto obdobi nebyl vyrobni
proces novych projektl uzpusoben plynulému procesu véetné schopnosti vyroby vysoce
kvalitnich vyrobkil. V soucasné dobé¢ je vyrobni proces téchto projektt jiz uzptsoben vyrobé
kvalitnich vyrobkd, proto diive odhadnuté hodnoty norem ¢asu vizualni kontroly se mohou

velmi 1i$it od skute¢nému stavu.

Dalsim faktorem, ktery mtze ovliviiovat hodnotu ukazatele viceprace, jsou zastaralé normy
Casu pro vizudlni kontrolu jiz stanovenych sérii. Pfi analyze pracovniho stfediska bylo
zjisténo, ze tyto normy byly méfeny a stanoveny pted vice nez tfemi lety. Zména téchto

norem by mohla vyrazné ovlivnit hodnotu viceprace na projektech.
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9 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Pro analytickou cast bakalatské prace bylo vybrano stfedisko Final Audit ve spolecnosti
Kyocera AVX na zéklad¢ jeho potencidlu ke zlepsSeni procesti, zejména ke snizeni doby

vizualni kontroly vyrobkd.

Byla provedena komplexni analyza pracovisté, v€etné¢ zmapovani layoutu, pracovnich
¢innosti a proces flow vizualni kontroly. Byly pouzity metody jako Spaghetti diagram (viz
kapitola 8.2.1), snimek pracovniho dne (viz kapitola 8.3.1), proces flow (viz kapitola 8.4)

a analyza klicovych ukazateld vykonnosti (viz kapitola 8.5).

Spaghetti diagram (viz kapitola 8.2.1), ktery byl pouzit k analyze pohybl pracovnik,
potvrdil, Ze pracovnici se pohybuji v okoli svym pracovnich stanic. Toto zjisténi ukazalo, ze
souCasny layout pracovisté¢ je dobfe navrzen tak, aby podporoval efektivni provadéni
vizualni kontroly. Prostor nové navrzeného pracovniho stolu umoziuje rychlou orientaci
diky vizudlnim prvkim, coz pfispivad také k vyssi efektivnosti pracovniho procesu.

Pracovnici, jez byli dotdzani na ndzor nového pracovniho stolu, maji pozitivni reakce.

Snimek pracovniho dne pracovnika vizudlni kontroly ze dne 7. listopadu 2024 provedeny
formou pfimého pozorovani (viz kapitola 8.3.1) ukazal, ze 88 % Casu je strdveno samotnou
vizualni kontrolou vyrobkl, administrativa a tklid predstavuji 7 % casu a ostatni ¢innosti
5%. Toto rozloZeni potvrzuje, Ze vizualni kontrola je hlavni ndplni prace pracovniki

vizualni kontroly na tomto pracovisti.

Bylo zjisténo, Ze proces flow vizualni kontroly (viz kapitola 8.4) je dobte strukturovany

a logicky uspotadany, zajiSt'uje tedy plynuly pracovni proces.

Analyza kli¢ovych ukazatelti vykonnosti (viz kapitola 8.5) ukézala, Ze vysok4 hodnota hodin
viceprace mulZe byt zplsobena nckolika faktory. Mezi né patii zastaralé normy casu
pro vizualni kontrolu a zavedeni novych projektl, u kterych byly normy pouze odhadnuty.
Tyto faktory mohou pfispivat k nespravnému planovani a vysokym hodnotdm viceprace.

V tabulce ¢.5 je graficky zndzornén piehled pouZitych analytickych metod a jejich
hodnoceni. Zelené koleCka znaci pozitivni stav a Cervené koleCko stav, ktery vyzaduje

zménu k lepSimu. Tabulka €. 5 byla vypracovana autorem prace.
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Tabulka 5 Ptehled pouzitych analytickych metod a jejich hodnoceni

POUZITE METODY ANALYZY HODNOCENI

Snimek pracovniho dne

Spaghetti diagram

Proces flow

Analyza kliovych ukazateld vykonnosti .

(zdroj: vlastni zpracovani)
9.1 Nedostatky procesu

Analyza klicovych ukazatell vykonnosti na stfedisku Final Audit odhalila, Ze hlavni
pfi¢inou vysokych hodnot hodin viceprace jsou zastaralé normy Casu u starSich sérii
a odhadnuté normy ¢asu pro nové série. Odstranénim téchto nedostatk 1ze snizit dobu trvani

pracovnich ¢innosti pracovnikl vizualni kontroly.

Prvnim nedostatkem zjisténym pii analyze pracovisté Final Audit je zastaralost stanovenych
norem casu vizualni kontroly findlnich vyrobkii u starSich sérii. S rostoucim vyvojem
a automatizaci vyroby se zvySuje i kvalita vyrabénych kusi a sniZuje se pocet chyb.
Pracovniky vizudlni kontroly je nachazeno stdle méné chyb na vyrobcich a sniZuje se
i Casova narocnost kontroly vyrobkll.. Stanovené normy u starSich sérii vyrobkd byly
naméfeny pied vice nez 3 lety. Béhem téchto let byla zautomatizovana fada vyrobnich stroj

a zafizeni, coZ pomohlo sniZit mnozstvi nekvalitnich kust.

Dalsim nedostatkem, ktery je tfeba vyfesit, je absence norem €asu novych sérii, které by
odpovidaly redlnym hodnotam. Tyto normy casu byly predbézné odhadnuty inZenyry
kvality, vychazely z obdobi zavadéni novych sérii, kdy vyroba vykazovala vétsi mnoZstvi
nekvalitnich vyrobki. Kontrola téchto vyrobki vyZadovala del$i Casovy interval a vétsi
diiraz na kontrolu vyrobki z diivodu Castého nalezu chyb a vad na vyrobcich. V sou¢asném
obdobi doslo ke zvySeni kvality vyroby, minimalizaci po¢tu nekvalitnich vyrobki, coz

vyZaduje stanoveni novych norem ¢asu.

Tyto zjisténi ukazuji na potiebu aktualizace norem ¢asu, coZ by mohlo vést ke sniZzeni hodin
viceprace a dosazeni stanoveného cile. Zjisténé nedostatky pracovisté Final Audit jsou

zobrazeny v tabulce €. 6.
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Tabulka 6 Zjisténé nedostatky pracovisté Final Audit

1. |Zastaralost norem casu vizualni kontroly starSich sérii

2. | Absence skute¢nych norem ¢asu u novych sérii vizualni kontroly

(zdroj: vlastni zpracovani)
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10 DOPORUCENI PRO ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

Prvnim nedostatkem v pracovnim procesu stfediska Final Audit popsanym v kapitole 9.1,
zjisténym pfi analyze pracovisté, je zastaralost norem ¢asu vizudlni kontroly neméfenych
u jiz diive vyrabénych sérii vyrobki. Z diivodu neustalého vyvoje a automatizace vyrobniho

procesu je potieba tyto staré normy casu aktualizovat a stanovit jejich nové hodnoty.

Druhym nedostatkem na pracovisti Final Audit popsanym v kapitole 9.1, zjisténym rovnéz
pii analyze pracovisté, je absence norem ¢asu u novych sérii. Normy ¢asu vizualni kontroly
novych sérii byly pouze odhadnuty, coz vede k nespravnému planovani a vysokym
hodnotdm hodin viceprace. Proto je tfeba tyto normy casu naméfit a stanovit tak, aby

odpovidaly skute¢nému stavu.

Odstranénim téchto nedostatkii, zobrazeny v tabulce ¢. 7, lze snizit vysoké hodnoty
sledovaného ukazatele efektivity viceprace na projektech. Tyto kroky povedou také

ke zkraceni doby trvani vizualni kontroly, coZ je v souladu s cilem.

Tabulka 7 Navrhy na feSeni nedostatkll na pracovisti

Nameéieni a aktualizace

1. | Zastaralost norem ¢asu starSich sérii " v Y .,
norem ¢asu starSich sérii

Naméfeni skutecnych

2.| Absence norem ¢asu u novych sérii - . o
norem ¢asu novych sérii

(zdroj: vlastni zpracovani)
10.1 Naméreni norem ¢asu

Nové métfeni norem Casu se tykd nejen sérii s jiz dfive naméfenymi normami casu, ale
1 novych sérii, u kterych tyto normy nebyly jesté stanoveny. VSechny série jsou kontrolovany
pracovniky vizudlni kontroly, pfi¢emz je kladen dlraz na kontrolu oblasti, které nejcastéji

neodpovidaji standardiim kvality.

Nové méteni norem Casu bylo realizovano v obdobi od listopadu 2024 do ledna 2025 a bylo
provedeno autorem prace pomoci stopek. Kazda série byla namétena opakované (3-4 krat),
pfiCemz pro zpiesnéni vysledkd byl vzdy zahrnut alesponi jeden Casovy udaj od druhého
operatora. Pro zpfesnéni vysledkii byla také k primémému casu pifidana

2sekundova rezerva. Autor prace provedl nejen méfeni, ale 1 nédsledné zpracovéani dat.
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Nameétené hodnoty, zaznamenané v MS Excel, zahrnuji jak samotnou vizuélni kontrolu, tak
souvisejici operace (pfesuny, baleni). Vypolty priméri a casovych rezerv byly

automatizovany.

Vice podrobnosti vCetné¢ oblasti, které¢ jsou kontrolovany u dané série, metodika méieni,
namétené hodnoty norem casu dané série a jiz diive stanovend hodnota jsou dale popsany

v kapitole 10.1.1 a 10.1.2.

10.1.1 Normy c¢asu u starSich sérii

Naméfené normy Casu starSich sérii zahrnuji nejen Cisty ¢as vizualni kontroly vyrobku, ale
také Casy ostatnich cinnosti spojenych s vizudlni kontrolou, jako je napfiklad piesun,
vkladani blistrti do krabic, baleni krabic a vypsani privodky.

Kazda série byla namétena tiikrat az Ctytikrat za Gcelem ziskani pfesnéjSich dat. Méteni
provedl autor prace. Data byla zapsdna v dokumentu MS Excel, v dokumentu byly
zaznamenany 1 dal$i mimoradné okolnosti, pokud nastaly, naptiklad nalezené¢ zmetky.

Vsechny série byly naméfeny stejnym zptsobem.

Autor préce vytvofil vlastni Sablonu v MS Excel, kterd vyuZziva principy metody poka-yoke.
To znamend, Ze klicové buiniky jsou zamcené proti netimyslné zméné€, vypocty jsou plné

automatizované a dilezité¢ hodnoty jsou vizualn€ odliSené barevné.

Tabulka ¢. 8 obsahuje tabulku s vysledky méfeni provedeného dne 15. listopadu 2024.
Tabulka zahrnuje udaje o Casech potiebnych pro kontrolu plat v krabicich. Méteni bylo

provedeno dvakrat u dvou riznych operatord.

V tabulce €. 8, vytvofené autorem prace, jsou vyobrazena data zjiSténd naméfenim normy
Casu série 9334 ze dne 15. listopadu 2024. Série 9334 obsahuje vyrobky, které se nachazeji
v blistrech (v tabulce jako plato), které se dale pokladaji do krabice. Jeden blistr obsahuje
16ks vyrobki uréenych ke kontrole a do krabic jsou vkladany po 4 blistrech.

Primérné ¢asy jsou vypocitany vydélenim celkového ¢asu poctem blistri nebo poctem kust.
Do celkového Casu je zapocitan také Cas potiebny k prenosu plat z krabice na stil a pfesun

zkontrolovanych plat do krabice.
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Tabulka 8 Ptiklad méfeni — normy Casu stars$i série 9334 ze dne 15. listopadu 2024

Datum méfeni: 15.11.2024
Méfeni provedl/a: Kamila MatGova
serie 9334
1 krabice: 4 plata
1 plato: 16ks
Operator 1 operator 2
primérny ¢as na 1ks 14s 13s
primérny ¢as na 1 plato 3 minuty 50s| 3 minuty 25s
Operator 1
Krabice
pienos plat z krabice na stdl 25s
kontrola 5 plat 14 minut 39s
presun zkontrolovanych plat do krabice 165
Celkovy Eas: 15 minut 21s
Operator 2
Krabice 1 Krabice 2
pfenos plat z krabice na stdl 10s pfenos plat z krabice na stdl 11s
kontrola 5 plat 12 minut 31s kontrola 5 plat 12 minut 10s
presun zkontrolovanych plat do krabice 14s presun zkontrolovanych plat do krabice 10s
Celkovy &as: 13 minut Celkovy é&as: 13 minut

(zdroj: vlastni zpracovani)

Za ucelem zpiesnéni namétenych dat byl naméten Cas dal§iho pracovnika. K primérnému
¢asu potfebnému na kontrolu jednoho kusu byla pfipocitana rezerva 2 sekund. Nova norma
¢asu byla stanovena 16 sekund na jeden kus sectenim pruméru 14 sekund na jeden kus

a 2sekundové rezervy.

Pocet starSich sérii, které byly aktualizovany, je celkem 11. Normy ¢asu jsou vyjadieny
v sekundach na jeden kus vyrobku. Uspory ¢asu jsou uvedeny i s rezervou ¢asu. Méfeni

provedl autor prace v riaznych ¢asovych obdobich a Cetnosti méteni (viz tabulka €. 9).

Béhem vizudlni kontrol starSich sérii jsou kontrolovany rGzné oblasti, v nichZz jsou
evidovany casté vady na vyrobcich. Tyto kontrolované oblasti danych sérii jsou znazornény

piehledné v tabulce €. 9 véetné data méteni dané série a Cetnosti méteni.

Méfteni série 9308 bylo provedeno 20. listopadu 2024, a to Ctytikrat. U série se vizuadlné
kontroluje kvalita Sroubu, to znamend, zda Sroub neni nijak poSkozen, dale se kontroluje
kvalita kontaktli ve vyrobku a pfitomnost tésniciho krouzku. Kontakty ve vyrobku byly ¢asto
srazeny a vyrobek oznacen jako zmetek. Nova norma ¢asu byla namétena o 15,22 sekund

niz$i nez stanovena norma c¢asu.

Béhem vizuélni kontroly série 9328 se klade diiraz na kontrolu vad jako jsou kontakty mimo

liStu, Spatné¢ zality kus a kontaminace zalévaci hmotou. Uspora casu aktualizovanim
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stanovené normy c¢asu je 10,36 sekund na jeden kus. Méfeni probéhlo tfikrat dne

6. prosince 2024.

U série 9334 se vizualné kontroluje kvalita cinovych Spon a téliska. Diiraz je také kladen
na kvalitu potisku a na kvalitu kontakta, které by mohly byt kiivé. Nova norma ¢asu byla
naméfena o 8,75 sekund niz§i nez stanovend norma. Meéfeni probéhlo dne

15. listopadu 2024 ttikrat.

Béhem vizualni kontroly série 9337 se klade diraz na kontrolu vad jako je poSkozeni vzniklé
galvanickym procesem, Spatn¢ roztaveny kolik, poSkozena buchsa a na kvalitu kontaktu,
které by mohly byt kiivé. Uspora asu aktualizovanim jiz diive stanovené normy asu je

5,32 sekund na jeden kus. Méfeni prob¢hlo dne 21. listopadu 2024 trikrat.

U série 9344 se provadi vizualni kontrola kvality cinovych Spon, kvality kontaktl a potisku.
Nova norma casu byla naméfena o 6 sekund niz§i nez stanovena norma. Mé&feni probé&hlo

dne 13. prosince 2024 ctytikrat.

Béhem vizudlni kontroly série 9358 se kontroluji vady jako je Spatné kodovani
a kontaminace téliska. Také se kontroluje kvalita kontaktli v€etné jejich rozméru, €asto byly
kontakty kratsi, nez je standard. Uspora &asu aktualizovanim stanovené normy &asu je

1,08 sekund na jeden kus. Méteni probehlo dne 27. listopadu 2024 ctytikrat.

U série 9370 se provadi vizualni kontrola kvality kontaktii, zda nejsou kiivé. Duraz je také
kladen na kontrolu vad jako je poSkozend membrana ¢i Spatné stiiknuty kus. Nova norma
Casu byla naméfena o 6,57 sekund niZ§i neZ stanovend norma. Mé&feni probchlo dne

11. prosince 2024 ttikrat.

Béhem vizualni kontroly série 9371 se kontroluji vady jako je pteteCeny material, Spatné
zality kus a $patné stéiknuty kus. Uspora ¢asu aktualizovanim jiz diive stanovené normy ¢asu

je 4,38 sekund na jeden kus. Méteni probéhlo dne 4. prosince 2024 ttikrat.

U série 9389 se vizualn€ kontroluje cinova Spona a Spatné stiiknuty kus. Mezi dalsi Casté
vady, které se Casto objevuji, je také vsttiknuty kolik navic a spalenina na télisku. Nova
norma ¢asu byla naméfena o 5,7 sekund niZsi nez stanovend norma. Mé&feni probéhlo dne

7. ledna 2025 ctyftikrat.

Béhem vizudlni kontroly série 9428 se kontroluji vady jako jsou pietoky, Spatné linie
kontaktti a poskozeni kontakti. Uspora &asu aktualizovanim stanovené normy &asu je

3,78 sekund na jeden kus. Méteni prob€hlo dne 13. listopadu 2024 ¢tytikrat.
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U posledni série 9462 se vizualn¢ kontroluji pouze kontakty, které mohou byt kiivé. Nova
norma ¢asu byla naméfena o 1,21 sekund nizs$i, nez je stanovend norma. Méteni prob&hlo

dne 28. listopadu 2024 tiikrat.
Tabulka €. 9 piehledné zobrazuje nejCastéji se vyskytujici vady na danych starSich sériich.
Tabulka obsahuje hlavni kontrolované oblasti pro danou sérii a nejcastéjsi divody nekvality

kontrolované¢ho kusu dané série vetné¢ data méteni dané série. V poslednim sloupci je

uvedena Cetnost métfeni dané série. Méfeni a vypracovani tabulky ¢. 9 provedl autor prace.

Tabulka 9 Ptrehled hlavnich kontrolovanych oblasti a data méteni starSich sérii

SERIE | KONTROLOVANE OBLASTI ;%g%l\;i fl%goNiT
9308 [Sroub, tésnici krouzek, kontakty 20.11.2024 4
9328 [kontakty, kontaminace zalévaci hmotou |[06.12.2024 3
9334 |cinové Spony, kontakty, potisk 15.11.2024 3
9337 |kolik, kontakty, buchsa 21.11.2024 3
9344 |cinové Spony, kontakty, potisk 13.12.2024 4
9358 |kodovéni, kontakt, t&lisko 27.11.2024 4
9370 [membrana, nedosttiky, kontakty 11.12.2024 3
9371 [nedostiiky, material, télisko 04.12.2024 3
9389 | kolik, télisko, cinova Spona, nedostiiky |[07.01.2025 4
9428 | kontakty, pretoky 13.11.2024 4
9462 |kontakty 28.11.2024 3

(zdroj: vlastni zpracovani)

Na obrazku €. 18 je zobrazen ¢asovy harmonogram méfenych star§ich sérii. Obrazek byl
vytvoren autorem prace za ucelem zpiehlednéni dat méteni starSich sérii. Obdobi, kdy byly

jednotlivé série méfeny, je zaznaceno zelenou barvou.
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2024 2025
listopad | prosinec| leden

Méfena série

9308
9334
9337
9358
9428
9462
9328
9344
9370
9371
9389

Obrazek 18 Casovy harmonogram méfeni starSich sérii
(zdroj: vlastni zpracovani)

Tabulka €.10 poskytuje piehlednéjsi porovnani jiz dfive stanovenych norem c¢asu a nové
naméienych norem cCasu starSich sérii v¢etné uspory ¢asu v sekundach. Hodnoty v tabulce

jsou vyjadieny v sekundéach na jednotku vyrobku.

V prvnim sloupci jsou ¢isla starSich sérii, jejichz normy ¢asu byly méteny. V druhém sloupci
pod ndzvem ,,stanovena norma ¢asu‘ jsou vyobrazeny hodnoty v sekundach, kter¢ byly pied
ttemi lety naméfeny a standardizovany. Vedlejsi sloupec nazvany ,,novd norma casu*
obsahuje hodnoty v sekundach aktudlné¢ nameéfenych cast. V poslednim sloupci je
vypoctena uspora ¢asu v sekundach, odectenim hodnoty nové normy c¢asu v sekundach

od hodnoty stanovené normy ¢asu v sekundach.
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Tabulka 10 Porovnani norem ¢asu a spora ¢asu v sekundach na jeden kus vyrobku
u namétenych starSich sérii

SERIE | Stanovena norma éasu [s] | Nova norma ¢asu [s] Uspora €asu [s]
9308 4422 29 1322
9328 30,36 20 10,36
9334 2475 16 8,75
9337 58.08 52,76 G
9344 52,08 46.8 6
9358 8,58 15 1,08
9370 35,97 294 6,57
9371 28,38 24 438
9389 30,7 25 ST
9428 21,78 18 3,78
9462 12.21 11 %1

(zdroj: vlastni zpracovani)

Stanovené normy casu starSich sérii v tabulce €. 10 jsou pievzaty z interniho systému
evidence spolecnosti. Namér novych norem casu a vypocty Uspor ¢asu provedl autor prace

véetné vypracovani tabulky.

Normy ¢asu u starSich sérii byly naméteny pted vice neZ 3lety. Diky neustdlému dirazu
na automatizaci a diky neustalému rozvoji zavodu ve Bzenci jsou vyrobni procesy
zlepSovany a je zvySovana kvalita vyrobkt. Proto je tfeba aktualizovat normy ¢asu, naméfit

nové normy a porovnat je s normami dfive stanovenymi.

10.1.2 Normy ¢asu novych sérii

Normy c¢asu Ctyt novych sérii nebyly v historii podniku namétfeny. Tyto nové série vznikly
v ramci novych projekti a stanoveni jejich norem ¢asu bylo nutné. Normy ¢asu vizualni
kontroly byly ptedbézné odhadnuty a evidovany v systému pouzivanym danym zavodem.

Tyto odhady byly nahrazeny nové namétenymi normami ¢asu a nasledné standardizovany.
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Jak uz bylo zminéno v kapitole 10.1.1, naméfené normy ¢asu novych sérii obsahuji nejen
Cisty Cas vizualni kontroly vyrobkd, ale také i ¢asy ostatnich ¢innosti spojenych s vykonem

kontroly. Zptisob métfeni a dokumentace byl stejny jako u méieni starSich sérii.

Kazda série byla naméfena tiikrat za sebou za ucCelem ziskani pfesnéjSich dat
(viz tabulka €. 11). Méfeni provedl autor prace. Data byla zapsana v dokumentu MS Excel,
v dokumentu jsou uvedeny i mimofddné okolnosti, pokud nastaly, napiiklad nalezené
zmetky. Autor prace vytvoril vlastni Sablonu v MS Excel, kterd vyuziva principy metody
poka-yoke. To znamena, ze klicové bunky jsou zamcené proti neumyslné zmén¢, vypocty

jsou pln¢ automatizované a dulezité hodnoty jsou vizualné odliSené barevné.

Pro znazornéni zplisobu méfeni a zaznamendvani dat byla nize vlozena tabulka €. 11.
Tabulka ¢. 11 obsahuje tabulku s vysledky méfeni provedeného dne 22. listopadu 2024.
Tabulka zahrnuje udaje o Casech potiebnych pro kontrolu blistrit v krabicich. Méteni bylo

provedeno trikrat. Méteni a vytvoreni tabulky provedl autor prace.

V tabulce ¢. 11 jsou vyobrazena data zjiS§ténd méfenim normy Casu nové série 9612.
Série 9612 obsahuje vyrobky, které se nachazeji v blistrech, které se dale pokladaji
do krabice. Jeden blistr obsahuje 5ks vyrobkl urcenych ke kontrole a po 4 blistrech jsou
vkladany do krabic.

Primérné ¢asy jsou vypocitany vydélenim celkového casu poctem blistri nebo poétem kusi.

Do celkového Casu je zapoc€itavan 1 Cas potiebny k piesunu zkontrolovanych plat do krabice.
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Tabulka 11 Ptiklad méfeni — normy Casu nové série 9612 ze dne 22. listopadu 2024

Datum méfeni: 22.11.2024
MéFeni provedlfa: [Kamila MatiSova
série 9612 dalii manipulace
1 blister Sks|1. pfesun hotovych krabic|l minuta 225
1 krabice 4 blistery]2. vypsani privodek 2 minuty 525
3. vyskladani blisterd 225
krahice 1
blister tas 1ks
1 3 minuty 14s 38,85
2 2 minuty 51s 342s
3 2 minuty 395 31,85
4 2 minuty 47s 33.4s
pfesun 15s5
celkem 11 minut 48s 35,45
krabice 2
blister tas 1ks
1 3 minuty 33s 42 65
2 3 minuty 34s 42 8s
3 1 minuta 565 23,25
4 2 minuty 155 27s
presun 1ds
celkem 11 minut 33s 34,75
krahice 3
blister tas 1ks
1 2 minuty 125 26,45
2 1 minuta 585 23,85
3 2 minuty 195 27,85
4 2 minuty 165 27,25
presun 13,55
celkem 9 minut 2s 27,15

(zdroj: vlastni zpracovani)

Za ucelem zptesnéni namétrenych dat bylo méteno vice zkontrolovanych krabic. Posledni
krabice byla zkontrolovana jesté dalSim pracovnikem pro objektivnost dat. Nova norma ¢asu
byla stanovena jako prumér prumérnych ¢ast na jeden kus zkontrolovanych krabic. Nova

norma byla stanovena 32,4 sekund na jeden kus z priméru hodnot 35,4s, 34,7s, 27,1s.

Pocet novych sérii, které byly aktualizovany, je celkem 4. Normy ¢asu novych sérii jsou
vyjadieny v sekundach na jeden kus vyrobku. Méfeni provedl autor prace v rliznych

Casovych obdobich tfikrat za sebou. Data méteni dané série jsou zaznaceny v tabulce €. 12.

Béhem vizudlni kontroly novych sérii jsou kontrolovany riizné oblasti, v nichz jsou
evidovany casté vady na vyrobcich. Tyto vady u konkrétni série véetné data mefeni dané

série a Cetnosti méfeni jsou popsany nize a znazornény piehledné v tabulce ¢.12.

Datum méfteni série 9612 bylo 22. listopadu 2024 tfikrat. Behem vizualni kontroly vyrobki
se kontroluji vady jako je poskozeny Sroub a poSkozené cinové Spony. Nova norma casu

byla naméfena o 32,4 sekund nizsi, nez byl nastaven odhad ¢asu evidovany v systému.
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U série 9615 se provadi vizualni kontrola potisku, ¢asto dochazi k chybnému potisténi
vyrobku béhem vyrobniho procesu. Nova norma ¢asu byla namétena o 35,8 sekund nizsi,
nez byl nastaven odhad c¢asu evidovany v systétmu. Meéieni bylo provedeno

14. listopadu 2024 tiikrat.

Béhem vizualni kontroly vyrobki série 9618 se kontroluji vady jako je poskozeni kontakti,
napiiklad kiivost kontaktd. Také se provadi kontrola pietoki. Novd norma c¢asu byla
nameéfena o 3 sekundy nizsi, nez je byl stanoven odhad ¢asu evidovany v systému. Méteni

bylo provedeno 12. prosince 2024 trikrat.

U posledni série 9620 se provadi vizudlni kontrola kvality cinovych Spon, dale u kontakti
se zjisStuje, zda nejsou kiivé ¢i jinak poskozené. Kontroluji se vady jako naptiklad
nedostiiknuty materidl a pfetoky. Nova norma ¢asu byla namétena o 24 sekund nizsi, nez
byl stanoven odhad ¢asu evidovany v systému. Méfeni bylo provedeno 5. prosince 2024
tiikrat.

Tabulka ¢. 12 nize ptehledné zobrazuje nejCastéji se vyskytujici vady na danych sériich
vyrobki. Tabulka obsahuje hlavni kontrolované oblasti pro danou sérii a nejcastéjsi divody
nekvality kontrolovaného kusu dané série vcetné data méfeni dané série. V poslednim
sloupci je uvedena Cetnost méteni dané série. Méfeni a vypracovani tabulky provedl autor

prace.

Tabulka 12 Piehled hlavnich kontrolovanych oblasti a data méfeni novych sérii

SERIE [ KONTROLOVANE OBLASTI }\)4%11:1%% ﬁ%ﬁ}%?
9612 |roub, cinové $pony, pietoky 22.11.2024 3
9615 |potisk, zimény variant 14.11.2024 3
9618 |pietoky, kfivé kontakty 12.12.2024 3
9620 [praskliny, nedosttiky 05.12.2024 3

(zdroj: vlastni zpracovadni)

Na obrazku €. 19 je zobrazen ¢asovy harmonogram meétfenych novych sérii. Obrazek byl
vytvofen autorem prace za ucelem zpiehlednéni dat méfeni novych sérii. Obdobi, kdy byly

jednotlivé série méteny, je zaznaceno zelenou barvou.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

69

2024

Mérena série

listopad | prosinec

9612

9615

9618

9620

Obrazek 19 Casovy harmonogram méteni novych sérii

(zdroj: vlastni zpracovani)

Tabulka ¢. 13 poskytuje ptehledné znazornéni rozdilu mezi odhadem casu evidovany

v systému a nové naméfenou normou ¢asu. Tabulka zobrazuje Uspory Casu v sekundach

na jeden kus vyrobkl dané série.

V prvnim sloupci jsou ¢isla sérii, jejichz normy casu byly méfeny. V druhém sloupci

pod nazvem ,,odhad Casu ze systému* jsou vyobrazeny hodnoty v sekundach, které byly

odhadnuty a vedeny v internim systému evidence spole¢nosti. Vedlejsi sloupec nazvany

»hova piesnd norma*“ obsahuje hodnoty v sekundich aktudlné¢ naméfenych casi.

V poslednim sloupci je vypoctena uspora ¢asu v sekundach, odec¢tenim hodnoty nové presné

normy ¢asu v sekundach od odhadu ¢asu ze systému v sekundach.

Tabulka 13 Uspora ¢asu vizudlni kontroly novych sérii v sekundach na jeden kus vyrobku

SERIE | Odhad ¢asu ze systému [s] | Nova presna norma [s] Uspora Casu [s]
9612 64.8 324 324
9615 45 92 35,8
9618 20 17 3
9620 40 16 24

(zdroj: vlastni zpracovani)

Odhady norem c¢asu novych sérii jsou pievzaty z interniho systému evidence spolec¢nosti.

Namér novych norem Casu a vypocty uspor Casu provedl autor prace vcetné vytvoreni

tabulky.
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11 ZHODNOCENI NAVRHOVANYCH OPATRENI

Po realizaci navrhovanych opatfeni se namétené hodnoty u starSich sériich liSily od jiz diive
stanoveného standardu. Hodnoty byly mnohdy velmi nizs§i nez stanovena norma, to znamena

vEtsi tsporu Casu a lidské prace.

Ptehlednému znazornéni uspor Casu, jejich vypoctenému penéznimu vycisleni véetné

propoctu uspory lidské prace se vénuje kapitola ¢. 11.1.

Naméfené série novych projekti byly stanoveny a standardizovany. Zhodnoceni méteni

novych sérii se vénuje kapitola ¢. 11.2.

11.1 Zhodnoceni méreni a aktualizace hodnot norem ¢asu starsich sérii

Skute¢né hodnoty norem casu starSich sérii se u urcitych sérii mirné ¢i vyrazné lisily.
Zjisténim tohoto skute¢ného stavu se i1 celkovy ¢as vizudlni kontroly starSich sérii

za rok 2025 vyrazné snizi oproti pivodnimu stavu.

Obrazek €. 20 znédzornuje piehledné odliSnosti celkové doby kontroly starSich sérii
za rok 2025 v ptivodni a nové verzi. Piivodni verze je zazna¢ena oranzovou barvou, to je ¢as

vizualni kontroly vyrobku starSich sérii pfed naméfenim novych norem.

Nova verze je zaznaCena zelenou barvou a predstavuje Cas vizudlni kontroly vyrobki

starSich sérii po naméteni novych norem.

Pivodni stav: Celkové casy jednotlivych starSich sérii byly vypocteny na zakladé
puvodnich casovych norem pro vizudlni kontrolu starSich sérii (viz kapitola 10.1.1,
tabulka ¢. 10) aplikovanych na planovany objem vyroby kazdé série (viz kapitola 11.1,

tabulka ¢. 15).

Novy stav: Celkové Casy jednotlivych starSich sérii byly vypocteny na zékladé novych
casovych norem pro vizualni kontrolu starSich sérii (viz kapitola 10.1.1, tabulka €. 10)

aplikovanych na planovany objem vyroby kazdé série (viz kapitola 11.1, tabulka €. 15).

Obrazek ¢. 20 byl vypracovan autorem prace.
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CELKOVY CAS VIZUALNIi KONTROLY STARSICH SERIi
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Obrazek 20 Porovnani celkového €asu kontroly starSich sérii za rok 2025 v hodinach

(zdroj: vlastni zpracovani)

Na obrazku €. 21 je zndzornéno vyrazné sniZeni potfeby Casu vizualni kontroly souhrnné
za vSechny stars$i série v hodinach za rok 2025. Pivodni stav je zaznacen oranzovou barvou,

predstavuje stav pied naméfenim norem casu starSich sérii.

Novy stav je zaznacen zelenou barvou a piedstavuje ¢as po naméfeni norem casu starSich
sérii.

Pivodni stav: Celkovy ¢as byl vypocten na zaklad¢€ ptivodnich casovych norem pro vizualni

kontrolu starSich sérii (viz kapitola 10.1.1, tabulka ¢. 10) aplikovanych na planovany objem

vyroby kazdé série (viz kapitola 11.1, tabulka €. 15).

Novy stav: Celkovy cas byl vypocten na zdkladé¢ novych ¢asovych norem pro vizudlni
kontrolu starSich sérii (viz kapitola 10.1.1, tabulka ¢. 10) aplikovanych na planovany objem

vyroby kazdé série (viz kapitola 11.1, tabulka ¢. 15).

Obrazek ¢. 21 byl vypracovan autorem prace.
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CELKOVY CAS VIZUALNIi KONTROLY STARSICH
SERIi ZA ROK 2025 V HODINACH
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Obrazek 21 Porovnani celkového €asu kontroly starSich sérii v plivodnim stavu a kontroly
v novém stavu v hodinach

(zdroj: vlastni zpracovani)

Aktualizace norem casu u starSich sérii pfinesla Gspory ¢asu u danych sérii. Cilem, jak je
stanoveno v kapitole ,,Cile a metody zpracovani prace®, bylo sniZit hodiny kontroly vyrobku
alespoil 0 20 % za rok, tedy v pfepoc¢tu o 6390 hodin. Po naméfeni a aktualizaci skute¢ného
stavu bylo dosazeno snizeni hodin o 22 %, v ptepoc¢tu 7044 hodin. Skute¢ny stav byl dosazen
0 2 % vice nez byl stanoveny cilovy stav. Tabulka ¢. 14 niZe, vypracovana autorem prace,

ptehledné zndzornuje porovnani cile a nového stavu kontroly starSich sérii.

Tabulka 14 Porovnani cile a nového stavu starSich sérii

SNIZENI HODIN KONTROLY

et e V PROCENTECH V HODINACH

CilL, 20% 6390 h
SKUTECNOST Vv 22% (+2%) 7 044 h (+654 h)

(zdroj: vlastni zpracovani)
V tabulce €. 15 je zndzornéna celkova tspora ¢asu za rok 2025 kontroly starsich sérii.
V prvnim sloupci jsou €isla starSich sérii, které¢ byly naméteny. Ve druhém sloupci jsou

hodnoty uspor ¢asu vyjadiené v sekundéch na jeden kus vypocitané v kapitole 10.1.1.
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Ve tretim sloupci je predpokladany objem vyroby dané série v kusech, ktery je odvozen
od hodnot objemu vyroby minulého roku, to znamend rok 2023. Informace o objemech

vyroby starSich sérii bylo poskytnuto oddélenim Lean z internich zdrojt.
Uspora ¢asu za rok dané série (vyjadiend v hodinach, &étvrty sloupec) je vypoéitana
vynasobenim uspory ¢asu na jeden kus (v sekundach) s pfedpokladanym objemem vyroby

a pfevedenim ze sekund na hodiny.

Naptiklad u prvni série 9308 byl postup vypoctu: 15,22 sekund krat 189 971 kusi vyrobki
déleno 3600 sekund.

Sectenim hodnot ¢tvrtého sloupce je vypocitana celkova uspora ¢asu za rok v hodinach
vSech namétenych sérii, to je 7052 hodin. Sectenim hodnot posledniho (patého) sloupce je

vypocitana celkova Uspora ¢asu za rok ve dnech vSech namétfenych sérii, to je 293,8 dni.

Tabulka 15 Uspora &asu vizualni kontroly starsich sérii za rok 2025

Uspora ¢asu | Piedpokladany | ,
SERIE | najeden kus | objem vyroby Uspora fasu | Uspora fasu
za rok [h] za rok [dny]
[s] [ks]
9308 15,22 189971 803 33,5
9328 10,36 285 000 820 34,2
9334 8,75 1206 500 2932 122,2
9337 5,32 565 256 836 34,8
9344 6 37 500 63 2,6
9358 1,08 430 350 129 5,4
9370 6,57 199 500 364 15,2
9371 4,38 25000 30 1,3
9389 5,7 457 000 724 30,1
9428 3,78 307 189 323 13,4
9462 1,21 84 480 28 1,2
CELKEM X X 7 052 293.,8

(zdroj: vlastni zpracovani)
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Informace o objemech vyroby starSich sérii bylo poskytnuto oddélenim Lean z internich

zdroju. Vypracovani tabulky a vypocty provedl autor prace.

11.1.1 Ekonomické zhodnoceni aktualizace starSich sérii

Aktualizace starSich sérii vedla ke snizeni celkovych ro¢nich nakladt vizualni kontroly.
Porovnani ptivodnich ro¢nich nakladii a ro¢nich nékladt po aktualizaci vizuélni kontroly
starSich sérii je znazornéno na obrazku ¢. 22 obsahujici hodnoty naklada v K¢. Tyto naklady

zahrnuji praci pracovnika vizualni kontroly vyrobku starSich sérii.

Pivodni stav: Naklady byly vypocteny na zaklad¢é ptivodnich ¢asovych norem pro vizualni
kontrolu starsich sérii (viz kapitola 10.1.1, tabulka ¢. 10) aplikovanych na planovany objem
vyroby kazdé série (viz kapitola 11.1, tabulka ¢. 15). Celkovy Cas byl néasledné ptepocten

na finan¢ni ndklady pomoci hodinové sazby pracovnika.

Novy stav: Naklady byly vypocteny na zdkladé¢ novych ¢asovych norem pro vizudlni
kontrolu starsich sérii (viz kapitola 10.1.1, tabulka ¢. 10) aplikovanych na planovany objem
vyroby kazdé série (viz kapitola 11.1, tabulka ¢. 15). Celkovy Cas byl nasledné prepocten

na finan¢ni ndklady pomoci hodinové sazby pracovnika.

Informace o vySi primérné hodinové sazby operatora byla poskytnuta persondlnim
oddélenim. Sazba &ini 10,23 EUR na hodinu a byla piepoétena podle kurzu CNB
24,885 K¢/EUR platného k 25.3.2025.

Vypracovani grafu na obrazku ¢. 22 provedl autor prace.
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POROVNANI ROCNICH NAKLADU VIZUALNi KONTROLY VYROBKU
U STARSICH SERIi ZA ROK 2025
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Obrazek 22 Porovnani celkovych ro¢nich nakladl vizualni kontroly vyrobk u starsSich
sérii za rok 2025

(zdroj: vlastni zpracovani)

Snizeni celkovych ro¢nich ndkladi vizualni kontroly starSich sérii sniZilo 1 potfebu mnozstvi
lidské prace na provadéni Cinnosti vizualni kontroly. Na obrazku ¢. 23 je vyobrazeno
porovnani poctu pracovnikll potiebnych ptred aktualizaci a po aktualizaci norem starSich

sérii. Plivodni stav je zaznaCen oranZovou barvou a novy stav je zaznacen zelenou barvou.

Pro vypocet potieby lidské prace jsou pouzity rocni ndklady na jednoho pracovnika prevzaté
z roku 2023 poskytnuté personalnim oddélenim. Tyto néklady Cini pfiblizné 18 415 EUR,
coZ po piepoéteni podle kurzu CNB 24,885 K&/EUR platného k 25.3.2025 &ini 432 705 K&.

Vypracovani grafu na obrazku ¢. 23 provedl autor prace.

Pivodni stav: Pocet pracovnikil je vypocten vydélenim celkovych ro€nich nakladii vizualni
kontroly starSich sérii v plivodnim stavu (viz obrazek ¢. 22 vySe) a celkovych ro¢nich

nakladt na jednoho pracovnika vizudlni kontroly.

Novy stav: Pocet pracovnikil je vypocten vydelenim celkovych ro¢nich nékladi vizualni
kontroly starSich sérii v novém stavu (viz obrazek ¢. 22 vyse) a celkovych ro¢nich nékladii

na jednoho pracovnika vizudlni kontroly.

Lidska prace byla vyuZita pti jinych potfebnych pracovnich ¢innostech na novych projektech

nebo na mistech, kde se objevuje nedostatek pracovni sily.
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POROVNANI POCTU PRACOVNIKU VIZUALNI
KONTROLY STARSICH SERIi ZA ROK 2025
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Obrazek 23 Porovnéni poctu pracovnikil vizualni kontroly starSich sérii za rok 2025
(zdroj: vlastni zpracovani)

Tabulka ¢. 16 obsahuje uspory casu vizudlni kontroly starSich sérii za rok 2025 v rznych
jednotkach. Celkova tspora za rok v sekundach je piepo¢itana na minuty a hodiny. Uspora
Casu za rok je tedy 423 124 minut a to je 7052 hodin (viz kapitola 11.1). Pro penézni
vyjadieni byla vynasobena uspora za rok v hodindch primérnou hodinovou sazbou
operatora vizudlni kontroly v eurech, to znamena 7052 hodin a 10,23 EUR na hodinu.
Informace o vysi prumémé hodinové sazby operatora byla poskytnuta personalnim

odd¢€lenim. Vypracovani a vypocty v tabulce ¢. 16 provedl autor prace.

Z divodu vlastnictvi firmy zahraniénim majitelem jsou vypocty vzdy prvné vedeny
v eurech. Pro interpretaci a prezentaci penéZnich uspor v ramci zhodnoceni provedenych
zmén jsou hodnoty v zavodé Bzenec vyjadieny v ¢eskych korunach. Hodnoty vyjadiené
v eurech byly piepoéteny na &eské koruny podle kurzu CNB platného k 25.3.2025 ve vysi
24,885 K¢/EUR.

Pro vyjadfeni uspory casu v Ceskych korunich se vyndsobi tspora za rok v hodinach
priamérnou hodinovou sazbou operatora vizudlni kontroly v ¢eskych korunach (pfepoctena
dle kurzu CNB platného k 25.3.2025 ve vysi 24,885 K&/EUR), to znamena 7052 hodin
a 254,57 K¢ na hodinu.

Pro vypocet tspory lidské prace jsou pouzity ro¢ni ndklady na jednoho pracovnika prevzaté

z roku 2023 poskytnuté personalnim oddélenim. Tyto naklady ¢ini pfiblizné¢ 18 415 EUR,
coZ po prepocteni podle kurzu CNB 24,885 K&/EUR platného k 25.3.2025 &ini 458 257 K¢&.
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Uspora lidské prace byla vypoéitana vydélenim uspory za rok v dané méné od nakladd
na jednoho pracovnika za rok v té dané méné. Uspora lidské prace na pracovisti Final Audit
(viz obrazek €. 23) Cini Usporu prace 4 operatort. Lidska prace byla vyuzita pii jinych
potifebnych pracovnich ¢innostech na novych projektech nebo na mistech, kde se objevuje

nedostatek pracovni sily.

Tabulka 16 Uspory vizualni kontroly star§ich sérii a jejich vy&isleni za rok 2025

USPORA VYCISLENI USPORY
Uspora &asu za rok v sekundach 25 387 414 sekund
Uspora &asu za rok v minutach 423 124 minut

Uspora ¢asu za rok v hodinach 7 052 hodin

Uspora za rok v eurech 72 142 EUR

Uspora za rok v éeskych korunach | 1795 253 K¢&

Uspora lidské prace 4 operatori

(zdroj: vlastni zpracovani)
11.2 Zhodnoceni méreni novych sérii

Stanovenim novych norem ¢asu novych sérii se podafilo uspofit ¢as na kontrolu vyrobki
za rok 2025. Kontrola vyrobkii novych sérii byla provadéna na zéklad¢ odhadovanych norem

¢asu, které byly mnohdy odhadnuty velmi odlisn¢€ od hodnot skute¢ného stavu.

Obrazek ¢. 24, vytvofeny autorem prace, znazoriiuje prehledné odliSnosti ptivodniho
celkoveho €asu vizualni kontroly a nového celkového Casu vizudlni kontroly novych sériich

za rok 2025.

Plivodni verze je zaznacena oranZovou barvou, to je ¢as vizudlni kontroly vyrobkl novych
sérii pfed naméfenim novych norem. Nova verze je zaznafena zelenou barvou a predstavuje

¢as vizualni kontroly vyrobkl novych sérii po naméteni novych norem.

Puvodni stav: Celkové cCasy jednotlivych starSich sérii byly vypocteny na zakladé
puvodnich casovych norem pro vizudlni kontrolu starSich sérii (viz kapitola 10.1.2,
tabulka ¢. 13) aplikovanych na planovany objem vyroby kazdé série (viz kapitola 11.2,
tabulka ¢. 18).
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Novy stav: Celkové Casy jednotlivych starSich sérii byly vypocteny na zékladé novych
casovych norem pro vizualni kontrolu starSich sérii (viz kapitola 10.1.2, tabulka ¢. 13)

aplikovanych na planovany objem vyroby kazdé série (viz kapitola 11.2, tabulka ¢. 18).

CELKOVY CAS VIZUALNi KONTROLY NOVYCH SERIi
V HODINACH ZA ROK 2025
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Obrazek 24 Porovnani celkového €asu vizudlni kontroly novych sérii za rok 2025
v hodinach

(zdroj: vlastni zpracovani)

Na obrazku €. 25 je znazornéno vyrazné sniZeni potteby Casu vizudlni kontroly novych sérii
souhrnné za vSechny nové série v hodinach za rok 2025. Obrazek byl vytvofen autorem

prace.

Plivodni stav je zaznafen oranZovou barvou, pfedstavuje stav pred naméfenim norem casu
novych sérii. Novy stav je zaznaCen zelenou barvou a predstavuje ¢as po naméteni norem

¢asu novych sérii.

Pivodni stav: Celkovy Cas byl vypocten na zaklade pivodnich ¢asovych norem pro vizudlni
kontrolu novych sérii (viz kapitola 10.1.2, tabulka €. 13), aplikovanych na planovany objem

vyroby kazdé série (viz kapitola 11.2, tabulka €. 18).

Novy stav: Celkovy cas byl vypocten na zakladé novych casovych norem pro vizualni
kontrolu novych sérii (viz kapitola 10.1.2, tabulka €. 13), aplikovanych na planovany objem

vyroby kazdé série (viz kapitola 11.2, tabulka ¢. 18).
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CELKOVY CAS VIZUALNIi KONTROLY NOVYCH
SERIi V HODINACH ZA ROK 2025
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Obrazek 25 Porovnani celkového ¢asu vizualni kontroly novych sérii v plivodnim stavu a
kontroly v novém stavu v hodinéch za rok 2025

(zdroj: vlastni zpracovani)

Stanoveni skute¢nych norem ¢asu u novych sérii ptineslo tspory ¢asu u novych sérii. Cilem,

jak je stanoveno v kapitole ,,Cile a metody zpracovani prace®, bylo snizit hodiny kontroly

vyrobkl u novych sérii alespont 0 50 % za rok, tedy v pfepoc¢tu o 17 273 hodin. Po naméfeni

a stanoveni skutecného stavu bylo dosazeno snizeni hodin o 62,3 %, v pfepoctu

21 522 hodin u novych sérii. Skute¢ny stav byl dosazen o 12,3 % vice nez byl stanoveny

cilovy stav. Tabulka ¢. 17, vytvofena autorem prace, prehledné znazorfiuje porovnani cile

a nového stavu u novych sérii.

Tabulka 17 Porovnani cile a nového stavu novych sérii

SNiZENf HODIN KONTROLY : -
e V PROCENTECH V HODINACH

CIL 50 % 17 273k
SKUTECNOST ./ 62,3 % (+12,3%) 21522 h (+4 249 h)

(zdroj: vlastni zpracovani)

V tabulce €. 18 je znazornéna celkova uspora €asu vizualni kontroly za rok 2025 u novych

sérii. V prvnim sloupci jsou €isla novych sérii, které byly naméfeny. Ve druhém sloupci

jsou hodnoty tspor Casu vyjadiené v sekundach na jeden kus dané série. Ve tietim sloupci
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je planovany objem vyroby v kusech dané série, ktery je planovan na obdobi nasledujiciho
roku, to znamena rok 2025. Informace o planovanych objemech vyroby novych sérii bylo

poskytnuto oddélenim Lean z internich zdroju.

Uspora ¢asu za rok dané série (vyjadiena v hodinach, &tvrty sloupec) je vypoditana
vynasobenim uspory ¢asu na jeden kus (v sekundach) s piredpoklddanym objemem vyroby
a pfevedenim ze sekund na hodiny.

Napiiklad u prvni série 9612 byl postup vypoctu: 32,4 sekund krat 300 000 kust vyrobkt
déleno 3600 sekund.

Sectenim hodnot ¢tvrtého sloupce je vypocitana celkova uspora Casu za rok v hodinach
vSech naméfenych sérii, to je 21 522 hodin. Sectenim hodnot posledniho (patého) sloupce je

vypocitana celkova tispora €asu za rok ve dnech vSech namétenych sérii, to je 896,8 dni.

Tabulka 18 Piedpokladana Gspora ¢asu vizudlni kontroly novych sérii za rok 2025

stpora casu Planovany ; ;
, Uspora ¢asu | Uspora ¢asu
SERIE na jeden kus | objem vyroby
za rok [h] za rok [dny]
[s] [ks]
9612 32,4 300 000 2700 112,5
9615 35,8 1 688 805 16 794 699,8
9618 3 1117 500 931 38,8
9620 24 164 513 1097 45,7
CELKEM X X 21 522 896,8

(zdroj: vlastni zpracovadni)

Informace o planovanych objemech vyroby pro rok 2025 novych sérii bylo poskytnuto
oddélenim Lean z internich zdroji. Vypracovani tabulky ¢. 18 a vypocty provedl autor

prace.

11.2.1 Ekonomické zhodnoceni stanoveni norem novych sérii

Stanoveni skute¢ného stavu norem ¢asu novych sérii vedlo ke sniZeni celkovych ro€nich
nakladl vizualni kontroly. Porovnani plivodnich ro¢nich ndkladii a ro¢nich ndklada
po stanoveni skutecného stavu je zndzornéno na obrazku €. 26 obsahujici hodnoty nakladi

v K¢&. Tyto naklady zahrnuji praci pracovnikili vizuéalni kontroly vyrobki novych sérii.
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Pivodni stav: Naklady byly vypocteny na zékladé ptivodnich (odhadnutych) ¢asovych
norem pro vizudlni kontrolu novych sérii (viz kapitola 10.1.2, tabulka ¢. 13) aplikovanych
na planovany objem vyroby kazdé série (viz kapitola 11.2, tabulka ¢. 18). Celkovy cas byl

nasledné prepocten na financni ndklady pomoci hodinové sazby pracovnika.

Novy stav: Néklady byly vypocéteny na zakladé¢ novych casovych norem pro vizudlni
kontrolu novych sérii (viz kapitola 10.1.2, tabulka ¢. 13) aplikovanych na planovany objem
vyroby kazdé série (viz kapitola 11.2, tabulka ¢. 18). Celkovy cas byl nasledn¢ pfepocten

na finan¢ni nédklady pomoci hodinové sazby pracovnika.

Informace o vysi primémé hodinové sazby operatora byla poskytnuta persondlnim
oddélenim. Sazba ¢ini 10,23 EUR na hodinu a byla pfepoétena podle kurzu CNB
24,885 K¢/EUR platného k 25.3.2025. Obrazek €. 26 byl vytvofen autorem prace.

POROVNANIi ROENiCH NAKLADU VIZUALNi KONTROLY
VYROBKU NOVYCH SERIi ZA ROK 2025

10 000 000 8794 456
8 000 000
6 000 000

4 000 000 3315542
2000 000
0

Ro¢ni naklady (Kc)
PUvodni stav Novy stav

Obrazek 26 Porovnani celkovych ro¢nich nékladl vizualni kontroly vyrobki novych sérii
za rok 2025

(zdroj: vlastni zpracovani)

Snizeni celkovych ro¢nich nakladl vizualni kontroly novych sérii snizilo i potfebu mnozstvi
lidské prace na provadéni ¢innosti vizualni kontroly. Lidska prace byla vyuzita pfi jinych
potiebnych pracovnich ¢innostech na novych projektech nebo na mistech, kde se objevuje

nedostatek pracovni sily.

Na obrazku €. 27 je vyobrazeno porovnani poctu pracovnikii potiebnych pied stanovenim
a po stanoveni norem novych sérii za rok 2025. Pivodni stav je zaznaCen oranZovou barvou

anovy stav je zaznacen zelenou barvou.
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Pro vypocet potieby lidské prace jsou pouzity rocni ndklady na jednoho pracovnika pfevzaté
z roku 2023 poskytnuté personalnim oddélenim. Tyto naklady ¢ini pfiblizn¢ 18 415 EUR,
coZ po piepoéteni podle kurzu CNB 24,885 K&/EUR platného k 25.3.2025 &ini 432 705 K&.

Obrazek vytvofil autor prace.

Pivodni stav: Pocet pracovnikil je vypocten vydélenim celkovych rocnich ndkladt vizudlni
kontroly novych sérii v pivodnim stavu (viz obrazek ¢. 26 vyse) a celkovych rocnich

nakladi na jednoho pracovnika vizualni kontroly.

Novy stav: Pocet pracovnikl je vypocten vyd€lenim celkovych ro¢nich nakladi vizuélni
kontroly novych sérii v novém stavu (viz obrazek ¢. 26 vyse) a celkovych rocnich naklada
na jednoho pracovnika vizualni kontroly.

Lidskéa prace byla vyuzita pti jinych pottebnych pracovnich ¢innostech na novych projektech

nebo na mistech, kde se objevuje nedostatek pracovni sily.

POROVNANI POCTU PRACOVNIKU VIZUALNI
KONTROLY STARSICH SERIi ZA ROK 2025

25

20
20
15

10 8

Pocet pracovniki

Plvodni stav Novy stav

Obrazek 27 Porovnani poctu pracovnikil vizualni kontroly novych sérii za rok 2025
(zdroj: vlastni zpracovadni)

Tabulka ¢. 19 obsahuje uspory €asu vizualni kontroly novych sérii za rok 2025 v riznych
jednotkach. Celkova tspora za rok v sekundach je piepo¢itana na minuty a hodiny. Uspora

Casu za rok je tedy 1 291 334 minut a to je 21 522 hodin (viz kapitola 11.2).

Pro penézni vyjadfeni byla vynasobena Uspora za rok v hodindch primérnou hodinovou

sazbou operatora vizualni kontroly v eurech, to znamend 21 522 hodin a 10,23 EUR
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na hodinu. Informace o vysi primérné hodinové sazby operatora byla poskytnuta

personalnim oddélenim. Tabulku €. 19 vytvofil autor prace vcetné provedeni propocti.

Jak uz bylo vySe zminlovano, z diivodu vlastnictvi firmy zahrani¢nim majitelem jsou vypocty
vzdy prvné vedeny v eurech. Hodnoty vyjadiené v eurech byly pfepocteny na Ceské koruny

podle kurzu CNB platného k 25.3.2025 ve vysi 24,885 K&/EUR.

Pro vyjadfeni uspory ¢asu v Ceskych korunich se vyndsobi tspora za rok v hodinach
pramérnou hodinovou sazbou operatora vizualni kontroly v ¢eskych korunach (pfepoctena
dle kurzu CNB platného k 25.3.2025 ve vysi 24,885 K&/EUR), to znamena 21 522 hodin
a 254,57 K¢ na hodinu.

Pro vypocet uspory lidské prace jsou pouzity ro¢ni naklady na jednoho pracovnika prevzaté
z roku 2023 poskytnuté personalnim oddélenim. Tyto naklady ¢ini pfiblizné 18 415 EUR,
coZ po prepoéteni podle kurzu CNB 24,885 K&/EUR platného k 25.3.2025 &ini 432 705 K&.

Uspora lidské prace byla vypogitana vydélenim uspory za rok v dané méné od nakladd na
jednoho pracovnika za rok v té dané mén&. Uspora lidské prace na pracovisti Final Audit
(viz obrazek €. 27) Cini Gsporu prace 12 operatorii. Lidskd prace byla vyuZita pfi jinych

pottebnych pracovnich ¢innostech.

Tabulka 19 Uspory vizualni kontroly novych sérii a jejich vy&isleni za rok 2025

USPORA VYCISLENI USPORY
Uspora &asu za rok v sekundach 774 480 031 sekund
Uspora &asu za rok v minutach 1 291 334 minut

Uspora ¢asu za rok v hodinach 21 522 hodin

I'Jspora za rok v eurech 220170 EUR

Uspora za rok v ¢eskych korunach | 5478 932 K&

Uspora lidské prace 12 operatori

(zdroj: vlastni zpracovani)
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12 SHRNUTI PRAKTICKE CASTI A DOPORUCENI

Prakticka Cast bakalafské prace se zameéfila na analyzu pracovisté Final Audit ve spole¢nosti
Kyocera AVX ve Bzenci s cilem identifikovat nedostatky a navrhnout opatieni ke zkraceni
doby vizualni kontroly vyrobkl. Analytickd ¢ast se zaméfila na analyzu layoutu pracovisté
véetné pohybl pracovnikil, analyzu procesu vizualni kontroly vyrobkli a monitorovani

klic¢ovych ukazatelti vykonnosti (viz obrazek ¢. 28 nize).

Na obrazku ¢. 28 je ¢asovy harmonogram ¢innosti provedenych a popsanych v praktické
Casti prace. Casovy rozsah ¢innosti je zndzornén zelenou barvou. Casovy harmonogram byl

vytvoren autorem prace.

2024 2025
zafi iijen | listopad | prosinec | leden inor

Cinnost

Sbér podkladii k popsani stiediska a ¢innosti

Proces flow

Analyza klicovych ukazateldl vykonnosti
Spaghetti diagram

Snimek pracovniho dne
Meieni norem ¢asu novych seérii
Meéfeni norem ¢asu starych sérii

o |l || & [w o]~

Aktualizace norem v systému firmy

Obrazek 28 Casovy harmonogram &innosti provedenych a popsanych v praktické &asti
prace

(zdroj: vlastni zpracovadni)

Analyza pracovisté Final Audit odhalila nedostatek zastaralosti norem starSich sérii a absenci
norem novych sérii. Na zékladé zjiSténého nedostatku byly navrZeny a realizovany zmény,
které zahrnovaly aktualizaci casovych norem téchto sérii. Realizace navrzenych
a realizovanych opatfeni vyrazné zkratila dobu vizudlni kontroly (viz tabulka ¢. 20)

a pfinesla vyznamné Uspory (viz kapitola 11.1.1 a kapitola 11.2.1).

Navrzend opatfeni byla zrealizovana s minimalnimi néklady. Méfeni norem casu, jejich

zapis do MS Excelu a aktualizace v systému spolecnosti vyzadovala nasledujici investice:
e Casova narocCnost: 27 hodin,
e naklady na pracovni silu: 6873 K¢ (pfi primérné hodinové sazb¢ 254,57 K&/h).

Néklady na realizaci opatfeni byly minimalizovany a zahrnuji pouze Casovou investici

a mzdové naklady. Nevyzadovaly zadné dalsi vydaje.
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Tabulka ¢. 20 niZze znazornuje celkovy ¢as vizudlni kontroly pfed a po naméfeni starSich
anovych sérii. Tabulka ¢. 20 uvadi dosazené procentudlni snizeni celkového Casu oproti
puvodnim hodnotam a porovnani se stanovenymi cili. Tabulka byla vytvofena autorem

prace.

Tabulka 20 Celkovy Cas vizualni kontroly pfed a po naméfeni starSich a novych sérii

CELKOVY CAS VIZUALNi KONTROLY | PUVODNE (H) | PO NAMERENI (H) | SNiZENI | ciL
Starsi série 31952 24908 22% 20%
Nové serie 34 546 13024 62% 50%

(zdroj: vlastni zpracovani)

Ptehledné srovnani celkového Casu, nakladii a poctu pracovnikli vizualni kontroly pied

a po nameéteni starSich sérii je zndzornéno v tabulce €. 21 nize. Tabulku vytvofil autor prace.

Tabulka 21 Srovnani celkového ¢asu, nékladii a po¢tu pracovniktl vizualni kontroly pied
a po nameéteni starSich sérii

SROVNAVACI PARAMETR — STARSI SERIE | POVODNE PO NAMERENI
Celkovy ¢as vizualni kontroly 31952 h 24908 h

Rocni naklady vizualni kontroly 8 134 003 K¢ 6 340 750 K&
Pocet pracovnikd vizualni kontroly 19 pracovnikd 15 pracovnikd

(zdroj: vlastni zpracovani)

Ptehledné srovnani celkového casu, nakladi a poctu pracovnikl vizudlni kontroly pted

a po naméteni novych sérii je zndzornéno v tabulce ¢. 22 nize. Tabulku vytvofil autor prace.

Tabulka 22 Srovnani celkového ¢asu, ndkladi a po¢tu pracovnikl vizualni kontroly pied a

po naméfeni novych sérii

SROVNAVACI PARAMETR — NOVE SERIE

PUVODNE

PO NAMERENI

Celkovy ¢as vizualni kontroly

34546 h

13024 h

Rocni naklady vizualni kontroly

8 794 456 K¢

3315542 Ké

Pocet pracovnikt vizualni kontroly

20 pracovnikd

8 pracovnik

(zdroj: vlastni zpracovani)

Pro udrZeni dosaZenych vysledkl a kontinudlniho zlepSovani procesii na pracovisti Final

vvvvv
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Pravidelné $koleni pracovniki — zatazeni Skoleni alespon dvakrat rocné s dirazem
na standardy kvality a nové postupy. Dale propojeni Skoleni s filozofii Kaizen

pro postupnou kultivaci zlepSovaciho mysleni u zaméstnanci.

Ovérovani ¢asovych norem — zafazeni pravidelné revize norem kazdych 6 mésict,
ptfipadné po vyznamnych zménéch procesu. To umozni zachytit variance a prubézné

optimalizovat vykonnost.

Efektivni komunikace a zpétna vazba — zavedeni pravidelnych mésicnich setkani
mezi vedenim a operatory piimo na pracovisti. Zavedeni motiva¢niho programu

pro nejaktivngjsi pfispévatele podnétl ke zlepSeni.

Kontrolni seznamy — vytvofeni digitadlnich kontrolnich seznami s barevnym
rozliSenim kritickych bodid a fotografickymi ptilohami pro lepSi orientaci.
Automatické generovani reportll by usnadnilo identifikaci opakujicich se problému
a urychlilo jejich feseni.

Elektronické zaznamenavani zmetki — ptechod na elektronicky zaznam vad
pomoci tabletl s jednoduchou aplikaci by umoznil okamzitou kategorizaci zmetkl
a automatické upozornéni pii prekroCeni limitli. Propojeni s Kaizen systémem by

automaticky generovalo podnéty k feSeni castych vad.

Stavajici Kaizen kultura nabizi prostor pro dalSi vylepSeni, zejména v propojeni

s konkrétnimi pracovnimi postupy. Pro dlouhodobé zlepSovani pracovisté Final Audit musi

spole¢nost Kyocera AVX diisledné pracovat na neustdlém zlepSovani vSech procest.

Klicové je vzdélavani a motivace personalu, pravidelné ovéfovani Casovych norem

a kontrola celého procesu. Tento pfistup povede k trvalym vysledkim a zvysi

konkurenceschopnost spolecnosti. Nejpodstatnéjsi je, aby vSechny zmény nebyly jen

docasné, ale aby se trvale staly soucasti firemni kultury v zdvodé€ Kyocera AVX ve Bzenci.
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ZAVER

Bakalatska prace byla zamétfena na analyzu pracovisté Final Audit ve spole¢nosti Kyocera
AVX ve Bzenci s cilem zkratit dobu provadéni vizualni kontroly vyrobki. Hlavnim cilem
bylo snizit dobu vizualni kontroly u starSich sérii alespoii 0 20 % a u novych sérii alespon
050 % za rok. Cile bylo dosazeno prostfednictvim dikladné analyzy soucasného stavu

pracoviste, identifikace nedostatkli a navrzeni opatieni, ktera vedou ke snizeni doby trvani

téchto pracovnich ¢innosti.

V teoretické Casti byly pfedstaveny teoretické zdklady tykajici se metod a nastroju
pramyslového inzenyrstvi, filozofie Lean a analyzy pracovisté. Teoreticky ptehled poslouzil
jako vychozi bod pro analytickou a praktickou ¢ast prace. Teoretické poznatky byly vyuzity
k analyze soucasného stavu pracovisSté a k navrhu konkrétnich opatfeni, kterd vedla

ke snizeni doby provadéni vizualni kontroly.

Praktickd ¢ast prace se zaméfila na analyzu layoutu pracovisté, pohybtl pracovniki,
pracovnich ¢innosti a klicovych ukazateli vykonnosti. Na zaklad¢ provedené analyzy
pracoviste bylo zjiSténo, Ze hlavni pfi¢inou vysokych hodnot viceprace jsou zastaralé normy

Casu u starSich sérii a absence skute¢nych norem u novych sérii.

Byly navrzeny a realizovany zmény, které zahrnovaly aktualizaci norem Casu u starsich sérii
a stanoveni skute¢nych norem €asu u novych sérii. Zmény vedly k vyraznému sniZeni doby
vizualni kontroly. U starSich sérii bylo dosazeno sniZeni o 22 %, coz ptekonalo stanoveny
cil o 2 %. U novych sérii bylo dosazeno sniZzeni o 62,3 %, coz piekonalo stanoveny cil

012,3 %.

Zaveérem lze konstatovat, Ze navrZena opatfeni byla GspéSnd a snizila potfebnou dobu
provadéni vizualni kontroly. Zmény nejenze splnily stanovené cile, ale 1 ptispély ke sniZeni
nakladt spolecnosti. Naklady na realizaci opatfeni byly minimalizovany a zahrnuji pouze
Casovou investici 27 hodin a mzdové ndklady ve vysi 6 873 K¢&. Také byla zdiraznéna
potieba pravidelné aktualizace norem ¢asu a pokracovani v aplikaci metod primyslového

inZenyrstvi k dalS§imu zlepSovani na pracovistich.
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