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ABSTRAKT

Diplomova prace se zamétuje na racionalizaci vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti
s hlavnim cilem zvysit parcialni produktivitu prace o 20 %. Prace hodnoti piivodni stav
procesu, identifikuje zdroje plytvani a navrhuje budouci stav spliiujici hlavni a dil¢i cile.
Dil¢i cile zahrnuji snizeni celkovych ro¢nich osobnich nakladii a snizeni procenta oprav
hotovych vyrobkt. Teoreticka ¢ast se vénuje plytvani, usporadani vyrobniho procesu, stihlé
vyrob¢ a meéteni pracovnich ukonti. Prakticka ¢ast analyzuje soucCasny stav pracovist,
materialovych tokil a vyuzivd metody jako casova studie, BasicMOST a hodnotova analyza.
Projektova Cast obsahuje projektovou listinu, analyzu rizik a harmonogram realizace.

Navrhovana feSeni zahrnuji zménu organizace montéze a materialovych tok.

Kli¢ové slova: racionalizace, produktivita, plytvani, §tihld vyroba, métfeni spotieby Casu

prace

ABSTRACT

The thesis focuses on the rationalization of the production process in a selected company
with the main goal of increasing partial labor productivity by 20 %. The work evaluates the
original state of the process, identifies sources of waste, and proposes a future state that
meets the main and partial objectives. The partial objectives include reducing overall annual
personnel costs and decreasing the percentage of repairs of finished products. The theoretical
part deals with waste, production process arrangement, lean manufacturing, and
measurement of work tasks. The practical part analyzes the current state of workplaces,
material flows, and uses methods such as time study, BasicMOST, and value analysis. The
project part includes a project charter, risk analysis, and implementation schedule. The

proposed solutions include changes in the organization of assembly and material flows.

Keywords: rationalization, productivity, waste, lean production, measurement of labour time

consumption
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UvVOD

Zvysovani produktivity prace a odstraiiovani plytvani predstavuji klicové strategie, diky
nimz mohou spole¢nosti dosdhnout vyssi ziskovosti a obchodniho tspéchu.
V konkuren¢nim prostfedi dneSni dynamické a globalni ekonomiky neni zvySovéni
produktivity prace jen otazkou ziskovosti, ale i samotného preziti spole¢nosti. V prostiedi,
ve kterém se spole¢nosti snazi zaujmout dominantni postaveni na trhu, je nezbytné neustéle
hledat nové zplisoby zvySovani produktivity prace, eliminace plytvani a zvySovani

vykonnosti.

Tématem této diplomové prace je racionalizace vybrané¢ho vyrobniho procesu ve
vybrané spolecnosti. Hlavnim cilem je zvySeni parcidlni produktivity prace o 20 % vuci
puvodnimu stavu. Podstatou této prace je zhodnoceni piivodniho stavu vyrobniho procesu,
nalezeni zdroji plytvani pomoci metod primyslového inzenyrstvi a nasledné vytvoreni
navrhu budouciho stavu, ktery bude napliiovat hlavni a dil¢i cile. Dil¢imi cili jsou sniZeni
celkovych ro¢nich osobnich nékladii prostfednictvim sniZeni potfebného poctu operatorti a

sniZeni procenta oprav hotovych vyrobki.

Prace je rozdé€lena do dvou hlavnich ¢asti. Teoreticka ¢ast prace slouzi jako podklad
pro praktickou ¢ast na zakladé¢ reSerse odborné literatury a ¢lankti o metodach, které jsou
pouzivany v praktické Casti. Konkrétné jde o oblasti druhii plytvani, typli a moznosti
uspofadani vyrobniho procesu, §tihlé vyroby, pfimého a nepfimého méfeni pracovnich

ukoni, produktivity procesu, projektového tizeni, layoutu a klicovych ukazatelti vykonnosti.

Navazujici praktickou ¢ast lze dale rozd€lit na analytickou a projektovou cast.
Analyticka ¢ast predstavuje vybranou spolecnost, vybrany proces a uvadi divody pro vybér
zvoleného procesu. Metodami primyslového inZenyrstvi jako jsou chronometraz,
BasicMOST, snimek pracovniho dne a hodnotova analyza je sou€asny stav popsan a jsou
nalezeny zdroje plytvani. Na zéklad€ téchto zjisténi projektova €ast obsahuje realizaci
navrzenych zmén a opatfeni vedouci k naplnéni hlavniho cile a dil¢ich cilti. Zamér projektu
shrnuje projektova listina. Metodou RIPRAN jsou definovana rizika projektu a navrzena
jejich opatfeni sméfujici ke sniZeni vyznamu rizik. Casovy plan realizace projektu je

prezentovan formou harmonogramu.

Zavér diplomové prace uvadi souhrn navrzenych zmén a opatfeni z hlediska

vytycenych cilli a ekonomické névratnosti investic vynaloZenych na realizaci projektu.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Tématem této diplomové prace je racionalizace procesu montaze ve vybrané spole¢nosti.
Hlavnim cilem prace je zvysit parcialni produktivitu prace o 20 % vici ptivodnimu stavu.
Ukazatelem splnéni hlavniho cile je pocet hotovych vyrobkl pfipadajici na jednoho
operatora za jednu sménu. Prace si klade dva dil¢i cile. Prvnim je uspora celkovych ro¢nich
osobnich nédklada prostfednictvim sniZzeni potiebného poctu operator v procesu. Druhym
dil¢im cilem je snizeni procenta hotovych vyrobkt, u nichz byla detekovana vada a musi

projit opravnym procesem.

Teoreticka cast prace vychazi z odborné literatury a odbornych ¢lanka z ¢eského a
zahrani¢niho prostfedi. Teorie se vénuje tématim druhil plytvani, typim a moZnostem
uspofaddani vyrobniho procesu, §tihlé vyrobg, pifimého a nepfimého méfeni pracovnich
ukond, produktivity procesu, projektového tizeni, layoutu a klicovych ukazatelti vykonnosti.

Reserse téchto témat vytvari zaklad pro zpracovani praktické casti prace.

Praktickd ¢ast je rozd€lena na analytickou a projektovou cast. Analytickd cast
pfedstavuje vybranou spolecnost a vybrany proces. Déle se analytickd ¢ast zamétfuje na
soucasny stav v oblasti uspotradani pracovist, materialovych tokt, technologického postupu,

procesnich ukazatelii a spotfeby ¢asu jednotlivych ukont a operaci. V analytické ¢asti jsou

vyuZity tyto metody:

e C(Casova studie operace — metoda pfimého méfeni délky trvani pracovnich

ukontll ovéfi skute€nou pracnost operaci.

¢ BasicMOST — metoda nepifimého méteni spotieby ¢asu jednotlivych pohybli

operatora oveéri spravnost vysledki chronometraze.

e C(Casova studie operatora — metoda pfimého nepietrzittho méfeni spotieby
Casu v pribéhu smény se zaméfi na analyzu nejen pracovnich, ale i

nepracovnich ¢innosti.

e Hodnotova analyza — metoda poskytujici ptehled o poméru piidané a

nepiidané hodnoty procesu identifikuje oblasti pro zlepSeni.

Projektova cast zahrnuje vSechny nalezitosti projektového fizeni. Projektova listina
shrnuje cile projektu, jeho méfitelné pfinosy, navratnost a projektovy tym. Analyza rizik
projektu byla provedena metodou RIPRAN, jejiZ soucasti jsou 1 opatieni snizujici hodnotu

rizik. Casovy plan realizace projektu je uveden formou harmonogramu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLA VYROBA

Princip $tihlé vyroby lze definovat jako systematicky a metodicky pfistup k eliminaci
plytvani v procesu. Cilem S§tihlé vyroby je udrzet spole¢nost konkurenceschopnou
prostiednictvim méteni vyskytu plytvani v procesu a zvoleni spravného nastroje pro jeho

odstranéni. (Dewi et al., 2021)

Smyslem §tihl¢ vyroby neni zbavovat se ¢innosti, ale zbavovat se vSeho plytvani, které
pouze zvysSuji provozni naklady a nemaji pfidanou hodnotu pro zékaznika. Princip $tihlé
vyroby vzesel z oblasti hromadné vyroby, coz neznamend, ze neni pouzitelny pro jiné druhy

vyrob a sluzeb. Stihlou vyrobu lze charakterizovat:
e Snahou o odstranéni vSech druhi plytvani
e Systémovym kombinaci metod §tihlé vyroby
e Primarnim zamétfenim na potieby zdkaznika

e Neustalé zlepsovani se zapojenim vSech zaméstnancii (Vachal a Vochozka,

2013)

Kristak (2012) Stihlou vyrobu popisuje jako zkraceni Casu mezi zdkaznikem a
dodavatelem pomoci eliminace plytvani v procesu vyroby a dodani produktu. Zaméiuje se
na zvy$ovani hodnoty, kterou definuje zdkaznik. Stihla vyroba obsahuje n&kolik technik a
metod, ze kterych si kazdéa spolecnost vytvaii vlastni koncepci, respektive zpusob jejich

zafazeni, pouZiti a prezentovani.

Kanban, Pull,
synchronizacia,
vvazeny tok

Procesy
kvality a
standardizovana
praca

TP,
rychle zmeny,
edukcia davok

ihle pracovisko,
vizualizacia

Stihly layout,
wrobné bunky

anadanent toku
hodndt

Obrazek 1 Ptiklad nastrojt §tihlé vyroby

(zdroj: Kristak, 2012)
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Mezi zakladni ukazatele §tihlé vyroby patfi:
e Pribézna doba vyroby — od vstupu materidlu po vystup produktu
e Pocet procesnich tkont a pocet procesnich tkont s pfidanou hodnotou
e Obratka zasob (Kristak, 2012)
Rother a Sikyi (2017) uvadgji vizi §tihlé vyroby ve spole¢nosti Toyota v téchto bodech:
e Nulové vady
e Stoprocentni piidana hodnota
e Tok jednoho kusu
e Jistota a bezpeci pro lidi

Zajimavou definici $tihlé vyroby uvadi Telsang (2017), ktery uvadi, ze princip stihlé
vyroby je filozoficky pfistup o usilovani dokonalosti, ve kterém kazdé aktivita spole¢nosti
vytvaii pifidanou hodnotu pro zdkaznika. Naproti tomu dodéava, Ze dokonalost je
nedosazitelny idedlni stav, ale tento princip motivuje spolecnosti k neustalému zlepSovani a

neustalému hledani novych cest, jak délat véci 1épe.

Systém §tihlé vyroby se vyznacuje tim, ze Gsili vSech zaméstnanct je soustiedéno na
¢innosti, které pfidavaji hodnotu zdkaznikovi. Metody §tihlé vyroby lze charakterizovat jako
manazerské praktiky smétujici k eliminaci plytvani (Muda), sniZzovani variability procesu

(Mura) a odstraniovani nevhodnych pracovnich podminek (Muri). (Nenadal, 2018)

Globalni ekonomika se stale vyviji a stava se ¢im dal tim konkurenceschopnéjsi. Nové
spolecnosti se snazi zaujmout silné postaveni na trhu, zatimco zavedené spole¢nosti se snazi
posilovat své dominantni postaveni. Aby si spolecnosti v téchto podminkéch zajistily ucast
na trhu, musi hledat nové efektivnéjsi zptsoby, jak zakaznikiim poskytovat lepsi sluzby nez
diive. Usp&sné firmy piijimaji koncept §tihlé vyroby jako strategicky nastroj pro udrzeni své
konkurenceschopnosti. Stihl4 vyroba pfitom neni jen zpisob organizace vyroby, ale

predevsim filozoficky zptisob mysleni. (Altman, 2017)



18 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

2 8 DRUHU PLYTVANI

Pavelka (2015) ve svém ¢lanku uvadi, Ze plytvani je vSe, co zvySuje naklady produktu, ale

nema piidanou hodnotu pro zakaznika.

Plytvéani (Muda) je opakem pfidané hodnoty. Je to tedy vSe, za co zdkaznik neni ochoten

zaplatit. (Dennis a Shook, 2016)

Plytvani je jakékoliv pracovni Cinnost, kterd neptidava hodnotu v rdmci procesu vyroby
pii transformaci vstupi na vystupy. Plytvani Ize rozd¢lit do dvou skupin. Prvni skupinou je
plytvani, které neptidavd hodnotu v ramci procesniho toku, ale z riznych divodu tyto
¢innosti nelze odstranit a jejich vyskyt je nutné minimalizovat. Druhou skupinou plytvani
jsou Cinnosti, které také neptiddvaji hodnotu a lze je zcela eliminovat bez nahrady.

(Khairunnisa et al., 2020)

Tomek a Vavrova (2014) ve své knize uvadéji japonsky princip pojeti plytvani, ktery

plytvani rozdéluje do tii skupin:

1.) Katakana-muda — piedstavuje nejsnaze odhalitelné plytvani, které lze velmi
rychle a bez velkych zasahli odstranit. Jde napiiklad o odstranéni obalového

materidlu, cestu pro vstupni material, hledani naradi apod.

2.) Kanji-muda — jde o plytvani vztahujici se ke strojim a jinym zafizenim.
Piikladem jsou prazdné zpatecni cesty manipulacniho zafizeni, dlouhé
pfisunové cesty a nevyuzité kapacity stroji. Jasnym projevem této skupiny

plytvani je ¢ekajici stroj nebo operator.

3.) Hiragana-muda — vyjadiuje plytvani vztahujici se k télesnym pohyblim
operatorti. Zdrojem této skupiny plytvani jsou podminky pracovisté, ve kterych
vyrobni proces probihd. Jako ptiklad 1ze uvést nevhodné umisténi ovladacich
prvkill, zptisob odebirani vstupnich materialit nebo vraceni do vychozi pozice.
Protoze je tento typ plytvani hlfe rozpoznatelny, k jeho odhaleni se Casto

pouzivaji pohybové analyzy.
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Obrazek 2 Reseni plytvani
(zdroj: Tomek a Vavrova, 2014)

Mezi osm druhil plytvani patfi:

1.) Transport

2.) Nadmérné zasoby

3.) Zbyte¢né pohyby

4.) Cekani

5.) Nadvyroba

6.) Nadbytecné zpracovani

7.) Zmetky

8.) Nevyuzity lidsky potencial (Jurova, 2016)

Charron Rich a kol. (2015) ve své knize definuji i devaty druh plytvani — chovani
zaméstnanci. Tato forma plytvani pochazi z vlastnich postoji, vrozenych piesvédceni a ega
zameéstnancl. Uvadi, ze tento druh plytvani je kofenovou pticinou vSech ostatnich osmi

druhti plytvani.
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2.1 Transport

Plytvani v oblasti transportu Ize rozdélit na ucelné a neucelné. Neucelny transport znamena
pievazeni materialu z mista na misto jen proto, Ze neni jasné€, kam material uskladnit. Takovy
transport nema pro zakaznika zadnou ptidanou hodnotu a zvySuje naklady. Naopak ticelna
doprava mé pro zékaznika pfidanou hodnotu ¢asu nebo mista a neni tedy plytvanim, i kdyz

piimo hodnotu neptidava. (Vachal a Vochozka, 2013)

Ptresouvani nakladu z mista na misto nebo opakované pfemisténi na cilové misto

zvySuje provozni naklady. (Svozilova, 2011)

Jde o plytvani zpasobené neefektivnim uspofadanim pracovisté, pfilis velkymi
zasobami materialu nebo hotovych vyrobki anebo tradi¢ni vyrobou v davkéch, kterd vytvari
velké zadsoby materidlu. Piikladem je pfesouvani velké zasoby materidlu mezi jednotlivymi
procesy. Eliminovat toto plytvani lze zmenSenim velikosti vyrobnich davek a zkracenim
vzdalenosti mezi procesy. Existuje také tzv. mikro-transport produktu spojeny s pohybem
v daném procesu (z pracovisté na pracoviste¢), bud’ pomoci dopravnikli, nebo operatort.
Transport produktu je nevyhnutelny, protoZze musi byt v tovarné piesouvan, ale je potieba

mit na paméti i tento mikro-transport a snazit se o jeho minimalizaci. (Dennis a Shook, 2016)

Transport dildi a hotovych vyrobki je nedilnou ¢asti kazdého procesu, byt neptidava
zadnou hodnotu pro zékaznika. Idedlnim zplsobem pro odstranéni transportu je vyroba
zpiisobem toku jednoho kusu. Minimalizacnim opatfeni je pfesun zasob vstupniho materialu

co nejblize k vyrobnimu zafizeni, které material zpracovava. (Imai a Pauliny, 2005)

2.2 Nadmérné zasoby

Nadmeérné zasoby se vyskytuji na zac¢atku vyrobniho procesu, na konci procesu a také
v pribéhu procesu ve formé rozpracovanosti vyrobkid. Na zacatku procesu nadmérnou
zasobu tvofi vstupni material a na konci procesu hotové vyrobky, které zatim nemaji odbyt.
Nadmérné zasoby vyZzaduji dodate¢né ndklady na jejich skladovani, vazou kapital
spolecnosti a zékaznikovi nepifidévaji zadnou hodnotu. (Véachal a Vochozka, 2013)
Nadmérné zasoby jsou Casto se vyskytujicim jevem. Nejcastéji jsou nadmérné zasoby
vytvafeny zobavy ze zpozdéné dodavky materialu. Naproti tomu je plytvanim také
neprobihajici vyroba, kterd cekéd na dodani vstupného materidlu. (Svozilova, 2011)

Tento druh plytvani se objevuje predevsim ve spolecnostech, ve kterych neni plan

vyroby sladén s rytmem trhu. Vyroba tedy probiha tlakem a ne tahem. Vyrobni plany se



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 21

opiraji o urovné zasob a rozpracované vyroby v informacnim systému, které se Casto lisi od

skute¢nych stavil, coz vede k tvorbé nadbytecnych zasob. (Dennis a Shook, 2016)

Pokud lezi produkt ve skladu, nevznika tim zadné ptidana hodnota pro zakaznika, spise
naopak kvalita produktu v Case klesa. Nadbytecné zasoby jsou vysledkem nadvyroby.
Nadbytecné zasoby lze ptirovnat k hladin€ vody, ktera zakryva problémy. Dokud je hladina
bezpecné vysoka, nikdo ve spolecnosti se nezabyva skuteCnymi problémy. (Imai a Pauliny,

2005)

2.3 Zbytecné pohyby

Vsechny pohyby operatort, které ptfimo neptidavaji hodnotu zédkaznikiim jsou plytvanim.
Ptedevsim v hromadné vyrobé¢, kde se kazdy pohyb opakuje mnohokrat, je nutné odstrafiovat
zbyte¢né pohyby, protoze miiZzou predstavovat zadsadni podil v celkové spotiebé Casu. Miize
jit o zbyte¢nou chiizi, hledani anebo manipulaci s tézkymi bifemeny, kterou Ize nahradit

efektivnéj$i manipulaci pomoci mechanizovanych prvki. (Vachal a Vochozka, 2013)

V administrativnich procesech mohou zbyte¢né pohyby ptedstavovat chlizi k tiskarng,
do regalll a skiini s pozadovanymi materidly. Pfi¢inou zbyte¢nych pohybi je nevhodné

rozmisténi kanceléte, ale 1 nevhodnym zorganizovanim pracovisté. (Jurova, 2016)

Zbytecné pohyby maji lidsky i strojni aspekt. Zbyte¢né pohyby operatori ptimo souvisi
s ergonomii pracovisté. Pti zbytecné chiizi, rotaci trupu, hlubokym pfedklontim a natahovani
rukou dochdzi k plytvani, ale také k bezpec¢nostnim a zdravotnim problémim operatort.

Kli¢ovym néstrojem pro eliminaci zbyte¢nych pohybtl je ergonomie. (Dennis a Shook, 2016)

Zbyte¢ny pohyb je kazdy pohyb, ktery neptiddva produktu zaddnou hodnotu. Pro
rozpoznani zbytecnych pohybl musi dojit k podrobné analyze kazdého pohybu rukou a
nohou zaméstnanct. Odstranit zbytecné pohyby je ve vétsing piipadi pomérné jednoduché
a levné. Jde vétSinou o reorganizaci pracovisté v oblasti polohy manipula¢nich jednotek se

vstupnim materidlem a ovladacich prvki pracovisté. (Imai a Pauliny, 2005)

2.4 Cekani

K plytvani z davodu ¢ekani dochazi v ptipadech, ve kterych operator nemuize pokracovat
v praci z technickych a organiza¢nich diivodi. Muze jit napiiklad o poruchu stroje nebo

nedostate¢nou ¢i zpozdénou dodavku vstupniho materidlu. Dal§imi ptiklady jsou ¢ekani
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operatora na dokonceni pracovniho cyklu stroje a ¢ekani v disledku sefizeni stroje nebo

linky pfi zmén€ vyrobku. (Véachal a Vochozka, 2013)

Svozilova (2011) k plytvani z diivodu cekani uvadi, ze jde o skuteCnost, ktera se
vyskytuje v kazdém pracovnim procesu. Jako priklad uvadi situaci, kdy operatoii musi cekat

na dodavku vstupniho materialu a nemiizou pokracovat v praci.

Cekani vznika, kdyz operatofi musi ¢ekat na dodani vstupniho materidlu nebo na
spusténi vyrobni linky, pfipadné kdyz zaméstnanci necinné stoji a ¢ekaji, az stroj dokonci
vyrobni cyklus. Tato situace také nastava, kdyz je pfiliS velka rozpracovanost, ktera

Vv

rozpracovanosti, u které byly zjistény vady. (Dennis a Shook, 2016)

Pokud se ruce operatora zastavi, jde o plytvani z divodu ¢ekani. Je pomérné snadné
odhalit ¢ekani v podobé& operatora pozorujiciho stroj, ktery ptidava hodnotu produktu. Jde o
¢ekani v fadech minut. Slozitéjsi je odhalit cekani ve vyrobni lince v fadech jednotek vtetin,
kdy operator naptiklad ¢eka na dodani vyrobku z predeslého pracovisté. (Imai a Pauliny,

2005)

2.5 Nadvyroba

Jde o vyrobu v predstihu pfed planovanymi terminy vyrobnich ptikazi nebo objedndvek od
zakazniki. Tento druh plytvani souvisi s dalSim druhem, a to zdsobami. Nadvyroba zvySuje
mnoZstvi rozpracovanych vyrobkli na vSech Urovnich vyroby. Vy$§i neZ planovana
rozpracovanost vyrobki vyzaduje dodate¢né skladovaci plochy jak ve vyrobé&, tak 1 ve
skladech. BéZznymi ditvody k vytvafeni nadprodukce jsou obavy z nepravidelnosti dodavek,

poruch stroji nebo snaha o maximalni vytizeni stroji. (Véachal a Vochozka, 2013)

Svozilova (2011) jako ptiklad plytvani v oblasti nadvyroby uvadi vyrobu 1€k, které
maji maly odbyt a z divodu vyprseni jejich expiracni doby dojde k likvidaci této zasoby.

Dennis a Shook (2016) definuji nadvyrobu jako vyrobu vétsiho mnozstvi produktl, nez
je potieba a uvadi, ze nadvyroba je hlavni zdroj plytvani ve vyrobé. Nadvyroba zpisobuje
fadu zvySenych ndkladl v oblasti vystavby a udrzby skladd, lidské prace, poctu stroji a
provoznich kapalin, zvySené spotieby energie, a hlavné zakryva problémy ve vyrobe, ¢imz
znesnadiiuje zlepSovani procest. Nadvyroba také piimo zplsobuje dalsi druhy plytvani —

¢ekani (velké davky zpomaluji procesy), transport (pfebytecné vyrobky musi byt pfesouvany

vvvvvv
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Nadvyroba jako predstih pred planem vyrobu je vétSim prohtfeskem nez opozdéni vici
planu. Zptisobuje totiZ fadu dalsich dodateénych néklad a dal§i druhy plytvani. Casto je
divodem nadvyroby tendence maximalné vyuzit nové a drahé zafizeni bez ohledu na
skutecné potiebné tempo. Vzbuzuje faleSny pocit jistoty stability procesu, protoze zakryva

problémy procesu a zamlzuje readlné informace. (Imai a Pauliny, 2005)

2.6 Nadbyte¢né zpracovani

Véachal a Vochozka (2013) charakterizuji plytvani nadbytecnym zpracovanim jako ztraty,
které vznikaji nadmérnym mnozstvim odpadu vstupniho materidlu pti jeho zpracovani.
Nadmérné zpracovani Ize eliminovat Gpravou rozméri vstupného materidlu tak, aby pfi

naslednych operacich vznikalo minimum odpadu.

V administrativnich procesech je za plytvani nadbyte¢nym zpracovanim povazovano
duplicitni kopirovani dokumenti, distribuce nepotiebnych informaci, ptepisovani dat
z papirovych dokumentii do informacnich systémi, a naopak nebo ptepisovani dat mezi

informac¢nimi systémy. (Jurova, 2016)

Tato forma plytvani je hlife rozpoznatelna neZ ostatni druhy plytvani. Spoc¢iva v tom,
ze produkt je zpracovan vice nez co si zakaznik skute¢né pieje. Tento typ plytvani je Casty
ve firmach fizenych technickymi oddélenimi. Naptiklad podniky, které se pfilis soustfedi na
technologie nebo se rozhodnou dosahnout specifickych technickych cili, mohou ztratit
kontakt s tim, co skutecné poZaduje jejich zédkaznik. Naptiklad spolecnost Porsche timto
problémem trpéla v 80. letech, kdy se spolecnost soustavné zamétovala na inZzenyrské cile,
které nebyly v souladu s ptanimi zakaznikd. Napiiklad automobily Porsche té¢ doby
vykazovaly postupné zlepSeni vykonu pii rychlostech 200 km/h a vice, ale vyména oleje

byla stale slozity tkol. (Dennis a Shook, 2016)

Imai a Pauliny (2005) uvadéji jako zdroj nadbyte¢ného zpracovani nevhodné zvolenou
technologii a nevhodné zorganizovany proces zpracovani produktu. Uvadéji ptiklad vyrobce
telefond, kde se tcla telefonil a sluchatka vyrabé&ji na oddélenych linkach. Aby pfi transportu
sluchatek k druhé lince nedoslo k jejich poSkozeni, jsou sluchatka baleny do ochrannych
saCku. Pti operaci spojeni sluchatka s té€lem telefonu musi dojit k vybaleni ze sacku, odlozeni
sacku a teprve potom k namontovani samotného sluchatka. Plytvanim je tedy ¢as na vybaleni
sluchatka a samotny ochranny obal. Jako moznost pro odstranéni tohoto typu plytvani

uvadéji kombinaci vyrobnich procest.
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2.7 Zmetky

Jde o vyrobky, které neodpovidaji standardim a parametrim kvality. Jejich vyroba
spotfebovala vstupni materidl a ostatni naklady. Jednou z prevenci vyroby zmetka je
kontrola kvality v pribéhu vyrobniho procesu, kdy je mozné neshodnou vyrobu opravit.
V ptipad¢ hromadné vyroby je mozné vyrobit velké mnozstvi zmetkl za velmi kratky cas.
Takové stroje a linky je vhodné vybavit mechanismy, které dokdzou vcas vyrobu zmetka

zastavit. (Vachal a Vochozka, 2013)

Ptikladem tohoto druhu plytvani mize byt chybné navrzena aplikace, kterd neprosla
radnym testovanim ze strany programatora. Po instalaci do velkého rozsahu uzivateli a

wevr

provést diisledné testovani na zacatku procesu. (Svozilova, 2011)

Predstavuje vyrobu neshodnych produkti a ptfipadné jejich opravu. Hodnota tohoto
plytvani zahrnuje veskery material, Cas a energii, které byly vynalozeny na vyrobu neshodné

produkce nebo jejich opravy. (Dennis a Shook, 2016)

Zmetky mohou mimo finan¢ni Skodu zpusobenou jejich vyhozenim zpisobit dalsi
naklady v podobé opravy poskozeni strojii, nastroji nebo upinacich piipravki. Proto je
vhodné zvlasté drahé stroje v hromadné vyrobé opatfit automatizovanymi systémy, které

zastavi provoz stroje v ptipad€ vyroby zmetku. (Imai a Pauliny, 2005)

2.8 Nevyuzity lidsky potencial

Plytvani v oblasti nevyuZzitého lidského potencidlu se projevuje ztrdtou tvofivosti
zaméstnancl a jejich schopnosti. Pficinou tohoto druhu plytvani je nevhodny pfistup

vedoucich zaméstnancii ke svym podiizenym. (Vachal a Vochozka, 2013)

Pokud je moZné realizovat proces s méné kvalifikovanymi operatory, je udrzovani

vysoce kvalifikovanych operator v tomto procesu plytvanim. (Svozilova, 2011)

Dennis a Shook (2016) nevyuzity lidsky potencidl charakterizuji jako nedostate¢nou
komunikaci a nesoulad mezi oddélenimi uvnitt firmy a jako nedostate¢nou komunikaci mezi
zékazniky a dodavateli. Tyto nesoulady potlacuji kreativitu zaméstnancii a znesnadnuji
realizaci novych napadi. Vysledkem je frustrace zaméstnancii a promarnéné ptilezitosti ke
zlepSeni. Spolec¢nosti, které skute¢né naslouchaji zékazniklim, dokdZou vytvaret produkty

napliujici potieby zdkaznik.
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3 VYROBNI PROCES

Vyroba predstavuje cilenou pfeménu vyrobnich zdroji na ekonomické statky a sluzby, které
jsou nasledné spotfebovany. V ramci terminologie 1ze za vysledek této pfemény povazovat
hmotny produkt (vyrobek), nebo nehmotny (sluzba), ktery je uren pro externiho nebo

interniho zakaznika. (Vanécek et al., 2010)

Vyrobni procesy jsou definovany podrobnymi parametry vyrabéného produktu jako
naptiklad velikost vyrobnich davek, postupnost vyrobnich operaci, strojni ¢asy, vykonnostni
normy a dalsi diilezité parametry. Tyto parametry jsou pouzivany také pfi vyvoji novych
produktt. Jiz pfi vyvoji samotném musi byt dostupny pichled o pouzivanych vyrobnich
technologiich, které mohou byt pouzity pro produkt, aby bylo mozné zvazit veSkeré

souvislosti spojené s vyrobou. (Chromjakova et al., 2017)

Vyrobni proces je synonymum pro vyrobu. Vyrobni proces je hybnou silou ekonomiky.
Je nezbytny pro vyvoj, vyzkum a inovace. Je klicovym prvkem ve zvySovani kvality Zivota

prostfednictvim vytvafeni novych pracovnich mist a vytvafeni zisku. (Januska, 2018)

Vyrobni proces je funkce ekonomiky nabyvajici svou hodnotu na trhu. Je realizovan

transformaci vstupti na vystupy, kterym ptidava hodnotu pro zdkaznika. (Jurova, 2016)

vvvvvv

vyrobni management. Vyrobni management definuje podstatu vyrobniho systému dle
nastavenych cilii spolecnosti. Vyrobni proces nejvice naruSuji zmény, na které vyrobni
proces neni nastaven. Nejcast€jSimi zdroji nestabilit jsou nové produkty, zmény priorit

vyroby, zmény termind nebo objemt vyrobnich davek a nedostupnost vstupli pro vyrobu.

Cil

Vyrobni management < -,

1.
1 Evidence

Cil vyrob
L : vyroby

O

Vyrobni systém
Vstupy l/ Vykony >

Obrazek 3 Vztah vyrobniho managementu a vyrobniho systému

(zdroj: Kerkovsky a Valsa, 2012)
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3.1 Typy vyrobniho procesu

Vyrobni proces l1ze rozdélovat dle nékolika hledisek. Naptiklad dle pouzivané technologie,

dle plynulosti vyroby nebo podle vyrabéného mnozstvi. (Januska, 2018)

Struktura vyrobniho procesu zavisi pfedevsim na objemu vyroby, charakteru poptavky

(trhu) a pouzitych technologiich. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Vyrobni proces Ize Clenit podle vztahu k zakazniktim. Pokud je produkt vyrabén na
zéklad¢ specifikaci zakaznika, jde o zakazkovou vyrobu. Jestlize firma vyrabi bez

konkrétniho zédkaznika pro trh, jedna se o vyrobu na sklad. (Jurova, 2016)

3.1.1 Kusova vyroba

Kusovéa vyroba probihd ve velmi malych davkach dle specifikace konkrétniho zdkaznika.
Nékdy je oznacovana jako zakazkové vyroba. Tento typ vyroby je vybaven univerzalnimi

stroji spliujici pozadovanou flexibilitu vyrobniho procesu. (Januska, 2018)

Hlavni nevyhodou kusové vyroby je mala moznost dlouhodobého planovani, jelikoz
jde o vyrobu jednotlivych kusti nebo velmi malych sérii dle pozadavku zakaznika. (Tomek

a Vavrova, 2014)

Charakteristickym rysem kusové vyroby je velky pocet druhii produktu a velmi malé

vyrobni mnozstvi. (Jurova, 2016)

MnozZstvi vyrobnich davek piimo ovliviiuje i zplisob uspofadani dilny. V ptipadé

kusové vyroby nejcastéji byva vyroba uspotfadana technologicky. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

3.1.2 Sériova vyroba

Sériova vyroba probihd v davkach, které se pravidelné opakuji (rytmickd sériovd vyroba)
nebo jejich opakovani je nahodilé (nerytmicka sériova vyroba). Flexibilita vyroby je vyrazné

nizsi nez v ptipadé kusové vyroby. (Januska, 2018)

U sériové vyroby lze implementovat robotizaci a dal§i prvky automatizace, ¢imz je
omezena moznost vzniku lidské chyby. Nevyhodou tohoto typu vyroby je vytvareni velké
rozpracovanosti a skladové zasoby dili, s ¢imZ je spojena logistickd narocnost vyplyvajici
z ptevozu a uskladnéni vyrobenych dévek. V ptipad€é vzniku neshodné vyroby, kterou je

potieba opravit nebo zlikvidovat, vzniknou znaéné naklady. (Jurova, 2016)
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Autofi Alptekinoglu a Corbett (2008) zduraznuji, ze sériova vyroba je zalozena na
standardizaci procest, coz umoziuje vyssi produktivitu a nizsi vyrobni ndklady. Na druhou
stranu tato Uroven standardizace omezuje schopnost pruzné reagovat na zmeny procesu
anebo na zmény v terminech dodani produkta. Jako hlavni vyhody vidi jiz zminénou vyssi
produktivitu prace a niz$i naklady a vyssi stabilitu kvality produktt. Jako hlavni nevyhody
hodnoti vyssi pocatecni investice do strojniho vybaveni a Skoleni operatori. K nevyhoddm
dodavaji, ze u sériové vyroby existuje vysoké riziko vzniku nadprodukce vyplyvajici hlavné

z pomalé reakce na zmény v planech vyroby.

3.1.3 Hromadna vyroba

Charakteristické pro hromadnou vyrobu je vyroba jednoho typu produktu ve velkém
mnoZstvi. Uroved standardizace a automatizace byva ze viech vyrob nejvyssi, coz snizuje

flexibilitu na minimum. (Januska, 2018)

Nejvyssi formou hromadné vyroby je proudova vyroba, pfi niz rozpracované vyrobky

plynule prochazi v§emi pracovisti v jednom toku. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Cilem hromadné vyroby je vyrdbét co nejrychleji s minimalizovanymi naklady.
Tomuto cili jsou pfizplisobeny stroje a ostatni zafizeni, které jsou zcela pfizpisobeny vyrobé¢
daného produktu. Do popiedi se dostavaji humanitni aspekty. Mezi hlavni problémy patii
monotonnost pracovnich ukont, kterd mize vést k unavé a sniZzeni motivace operator.
Navic, hromadna vyroba Casto vyzaduje nepietrzity provoz, coZz znamena praci na smeny,
véetné nocnich a vikendovych hodin, coZ miiZe mit negativni dopad na pracovni a osobni

zivot zaméstnancl. (Tomek a Vavrova, 2014)

Hromadna vyroba je nejCastéji realizovana linkovym uspotdddnim nebo na
pracovistich, které jsou propojeny pohyblivym pasem. Mezi zdsady hromadné vyroby patii
trénink operatort urcité skupin€ tkonii nebo operaci, na kterych jsou pravidelné rotovani,

aby neztratili znalost a zru¢nost. (Vachal a Vochozka, 2013)

3.2 Usporadani pracovist’

Organizace a uspofadani pracovisté by mélo byt propojeno tak, jak je uvedeno na obrazku
na nasledujici strané (Obrazek 4). Objem vyroby, riiznorodost vyroby a nastavené cile
vyrobniho managementu jsou zékladni parametry urcujici vhodné uspotadani pracovist’.

(Ketkovsky a Valsa, 2012)
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Obrazek 4 Rozhodovaci mechanismus o uspotfadani vyroby
(zdroj: Kerkovsky a Valsa, 2012)
3.2.1 Technologické usporadani

Podstatou technologického usporadani dilny je seskupeni strojli a zafizeni na zaklad¢ stejné
nebo podobné technologie. Vytvareji se tak specializované dilny pro jeden typ technologie
jako tteba soustruznicka dilna nebo lakovna. VétSinou se pouziva u kusové a malosériove
vyroby, kde se projevi hlavni vyhoda tohoto zpiisobu uspotadani, a to specializace operatora.
Zde jsou kladeny nejvysSi naroky na odbornost operdtorit ze vSech typll uspofadani.
Dtivodem k vytvoreni technologického usporadani mohou byt také vysoké ndklady spojené
s provozem dané technologie jako je naptiklad odsavani vypari lakoven nebo specialni
systémy na ¢iSténi vzduchu v pfipadé provozl s bezprasnym prostiedim. Technologické
uspofddani zvySuje Uroven rozpracované vyroby a skladovych zasob, coz jsou nejvétsi

nevyhody tohoto uspofadani. (Januska, 2018)

Technologické uspotfadani se orientuje na vyrobni proces. Specializované dilny
zpracovavaji velké mnozstvi variant produktu. U této formy uspotadani vyroby je velmi
naro¢né planovani a vytézovani kapacit strojii. Odhalovani chyb a nestabilit procesu je

znesnadnéno hlavné vytvarenim velkych zasob. (Jurova, 2016)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 29

Komplikovany tok mezi pracovisti zpisobuje problémy v planovani vyroby a ve
vytvateni front rozpracované vyroby pied stroji. Vznik téchto front je proménlivy a je

naro¢né jejich vznik zjistit predem a vcas jim zamezit. (Kefkovsky a Valsa, 2012)
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materialu frézovani sklad montaz

Obrazek 5 Technologické uspotadani vyroby
(zdroj: Jurova, 2016)

3.2.2 Piedmétné usporadani
Pfedmétné uspotadani se nejcastéji vyskytuje v sériové a hromadné vyrobe. Stroje a zafizeni
jsou uspotadany dle technologického postupu, ¢imz vyrazné snizuji délku materialovych
tokti. Dal§imi vyhodami jsou sniZeni pribézné doby vyroby, vyssi vyuZitelnost strojli a nizsi
objem rozpracované vyroby. (Januska, 2018)
Charakteristickym rysem je orientace na vyrabény produkt prostfednictvim dilen pro
komplexni zpracovani. Tento zplsob usofadani je citlivy na zménu planii vyroby a ma
problémy s vytiZzenim kapcit stroju a zatizeni. (Jurova, 2016)

Pracovisté jsou uspotradana podle technologického postupu tak, aby dochézelo k co

nejmensimu transportu mezi nimi a aby byl tok produktt plynuly. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
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Obrazek 6 Pfedmétné uspotradani vyroby
(zdroj: Jurova, 2016)
3.2.3 Buiikové usporadani

Jde o kombinaci technologického a pfedmétného uspotadani. Jedna buiika ptedstavuje jedno
pracovisté technologicky vybavené tak, aby zvladalo vyrabét vSechny produkty. Operatoii
pracujici v buiikovém uspotfadani maji schopnosti k obsluze vSech stroji a zatizeni dané
vyrobni linky. Toto uspotfadani dokaze flexibilné reagovat na zménu planu vyroby a zaroven
zachovat produktivitu operatorti na stejné urovni. Dle aktudlniho planu je mozné ménit pocet
operatori ve vyrobni lince. Pro operatory jsou podminky buiikového usporadani
nejptiznivéjsi. Prace neni monotonni a operatofi odpovidaji za cely vyrobni proces linky,
¢imz pocit'uji vétsi zodpoveédnost za kvalitu produktu. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Bunkové usporadani je vhodné pro malé a sttedni objemy vyroby. Jde o prostorové
seskupeni riznych technologii do linkového zplsobu vyroby zpracovavajici skupiny

technologicky pfibuznych produktt. (Jurova, 2016)
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4 MERENI SPOTREBY CASU PRACE

Meéieni spotieby Casu prace je jednou ze zakladnich disciplin primyslového inzenyra. Je
jednim z nastrojti k minimalizaci plytvani a stanoveni optimélniho procesu vyroby. Uéelem
meéfeni prace je co nejpiesnéji stanovit normu spotieby casu k vykonani ¢innosti nebo
operace. Méteni spotieby Casu lze dale rozdélit na ptimé a nepfimé méefeni. Pfimé méteni
probiha piimo pii vykonu operace nejcasteji pomoci stopek, zaznamovych formulaii anebo
softwaru. Nepfimé méteni spotieby Casu tzv. systém predem urcenych casii neprobiha ptimo
pti vykonu operace, ale analyzuje kazdy pohyb operace na zékladni pohyby, ke kterym je
dle ptipravenych tabulek pfifazen index urcujici spotifebu ¢asu. Vyznamnymi vyhodami
nepiimého méfeni jsou eliminace subjektivniho posouzeni procesu a moznost pouziti pro

ptipravované operace (fyzicky jesté neexistujici). (Dlabac, 2015)

4.1 Chronometraz

Chronometraz je nejpouzivanéjSim zptisobem piimého méfeni spotieby ¢asu. Pouziva se pro
stanoveni délky pracovniho déje, ktery Ize rozd¢lit na jednotlivé pohyby operatora nebo 1ze

m¢éfit jen zacatek a konec operace. (Dlabag, 2015)
Dle Kristaka (2017) Ize chronometrdz rozdélit do tii skupin:

1.) Plynula chronometrdz — nepfetrzité pozorovani celé operace se zdznamem

spotieby ¢asu vSech tkont. Nejcasteji se pouziva v sériové a hromadné vyrobé.

2.) Vybérova chronometraz — méteni spotieby Casu jen vybrané opakované nebo
nepravidelné ¢asti operace. Zaznamenavaji se jen zacatky a konce vybraného

ukonu.

3.) Obkrocné chronometraz — pouziva se pro méteni velmi kratkych tisekii operace.
Nékolik kratkych pracovnich usekil se spoji do jednoho méfitelného celku.
Tento zpiisob méfeni se vyuZiva jen ziidka a obvykle jen v naléhavych

ptipadech.

Chronometraz je metoda pfimého méteni Casu potfebného k vykondni jednotlivych
¢asti pracovniho procesu. Vyuziva se k analyzovani a optimalizaci pracovnich operaci.
Proces zahrnuje systematické pozorovani a zaznamenavani asu, ktery operator potiebuje k
provedeni konkrétnich ikont. Pro zajiSténi pfesnosti se pracovni ¢innost rozdéluje na mensi

prvky, které se nasledné opakované méfi pomoci stopek. Vysledek chronometraze se
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vyuziva pro stanoveni vykonnostnich norem a pro analyzu vyskytu plytvani. (Duran et al.,

2015)

4.2 BasicMOST

Jde o nejpouzivanéjsi metodu nepiimého méteni spotieby casu prace. BasicMOST je také
nejpouzivanéjsi zrodiny metodik MOST (MiniMOST, BasicMOST, MaxiMOST,
AdminMOST). Je pouzitelny v drtivé vétSing€ odvétvi pramyslu. BasicMOST je vhodny pro
operace jejichz délka je n€kolik sekund az nékolik minut. Jsou rozeznavany ctyti zakladni
sekvenéni modely — obecné premisténi, fizené premisténi, pouziti ru¢niho naradi a pouziti
runiho jefdbu. Dle zvolené sekvence se k danému pohybu pfifadi podle tabulky
odpovidajici indexy parametrii pohybu. Vysledkem analyzy je spotieba ¢asu v jednotkach

TMU, pficemZ jedna jednotka TMU = 0,036 sekundy. (Dlabac, 2015)

Metoda MOST je nastroj pro méfeni a analyzu pracovnich procest s cilem zvysit
efektivitu a optimalizovat pracovni cykly. Umoznuje piesné urcit dobu trvani jednotlivych
¢innosti, coz poméha pii pldnovani, fizeni vykonu a stanovovani ndkladl. Tato metoda
pracuje s piedem definovanymi Casovymi jednotkami a rozdéluje pracovni Ukoly na
standardizované sekvence pohybl. Diky tomu umoziuje ptesnéjsi planovani vyrobnich
procesti, maximalni vyuziti pracovni sily a technického vybaveni, nastaveni redlnych cilt
pro odméinovani zameéstnancti, sniZit naklady a zvysit produktivitu. MOST se Siroce vyuziva
v priumyslové vyrobé, logistice a dalSich oblastech, kde je dilezité pfesné méteni pracovniho

¢asu. (Zandin, 2003)

Bure$ a Pivodova (2013) provedli srovnavaci studii dvou metod nepifimého méieni
spotieby Casu — BasicMOST a MTM (Methods Time Measurement) s cilem porovnat
vysledky obou metod a ¢asovou naro¢nost zpracovani analyz pro stejnou operaci. Primérny
rozdil vysledkt analyz dosahoval 2 % Casu operace a nejvyssi zaznamenany rozdil byl 10 %.
Za jednu minutu analyzy v ptipadé¢ metody MTM bylo zméteno pouze 7,8 TMU a metodou
BasicMOST za stejny ¢asovy usek celkem 29,9 TMU. Ve svém clanku tedy konstatuji, ze
metoda MTM je presnéjsi nez BasicMOST, ale BasicMOST je téméf ctyindsobné
produktivnéj$i nez MTM.

Zandin (2003) uvadi zasady pro pouziti BasicMOST. BasicMOST je vhodny pro

analyzovani tkont, které se provadi vice nez 150krat a méné nez 1 500krat tydné.

Vzdalenost, kterou je mozné BasicMOST analyzovat, je do 10 krok.
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Tabulka 1 Sekven¢ni modely BasicMOST

Activity Sequence Model Sub-activities

A = Action Distances
B — Body Motion
G = Gain control
P - place
M = Move Control
Controlled Move ABG MXI A X —Process Time
1 = Align
*F - fasten
*L—Loosen
*C=Cut
*5 —Surface treat
*R- Record
*M — Measure

General Move ABG ABP A

Tool Use ABG ABP * ABPA

(zdroj: Hanash et al., 2017)
4.3 Hodnotova analyza

Hodnotova analyza (Process Value Added, PVA) je metoda k hodnoceni interniho procesu
v oblasti pridané a nepiidané hodnoty pro zdkaznika. Metoda se zamétfuje na pozadavky
zakaznika a hodnoti kazdy krok procesu ztohoto pohledu. Cilem metody je odstranit
vSechny kroky neptidavajici hodnotu vyrobku nebo sluzby, aniz by doslo ke sniZeni kvality

a dosahnout tak rychlejSiho dodéani zdkaznikovi za niZ§i provozni néklady. (Kenton, 2022)

Hodnotovou analyzou Ize sniZit mnozstvi odpadu pii vyrobé pomoci zjednoduSen¢ho
nakresu toku materidlu se zakreslenymi misty, kde k vzniku odpadu dochéazi (operace) a
s mnozstvim vzniklého odpadu. Tym provadéjici hodnotovou analyzu diskutuje nad
alternativami, jejichZ cilem je snizit mnoZstvi vzniklého odpadu (provozni naklady) bez

zasahu do konstrukce produktu. (Pollak, 2005)
Shou a kol. (2020) definuji tii kategorie ikonti hodnotové analyzy takto:
1.) VA — (Value Added) ukony ptidavajici hodnotu ovliviji fyzickou podobu,
funk¢nost nebo vlastnosti produktu.

2.) NNVA — (Necessary Non-Value Added) tikony, které nepiidavaji hodnotu, ale

jsou nevyhnutelné pro vznik ukoni ptidavajici hodnotu.

3.) NVA — (Non-Value Added) plytvani je kazdy ukon, ktery zdkaznik neni

ochoten zaplatit a ktery je moZné odstranit bez omezeni vzniku pfidané hodnoty.
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Tabulka 2 Ptehled vybranych definic pfidané hodnoty a plytvani

. Definice ptidané . . Definice
Zdro Definice plytvani Definice VA
! hodnoty P NVA /NNVA
,,Hodnota je
definovana . ., Prace
7 ., Zbytecny, Cear .
vstupem a e pridavajici ., Prace
. , opakujici se pohyb, e 1r s
vystupem systému, . A hodnotu nepridavajici
S e, ktery musi byt L ox 7
.. .. |kdejakakoli ztrata o s znamend urcity | hodnotu miize byt
Taiichi . okamzité . '
hodnoty behem L druh zpracovani |  povazovana za
Ohno . eliminovdn. L .
transformacniho o, . .., | —zménutvaru plytvani v
Napriklad cekani .
procesu . ., | nebo charakteru konvencnim
(neefektivita) je D SOV vyrobku ci smyslu.
. podsestav. * » ’
povazovana za sestavy.
plytvani.
e ., Cinnosti, které
., Plytvani je v 1r
T . . nepridavaji
Jjakakoli cinnost, ,, Cinnosti . .
. e o hodnotu, jako je
ktera neprispiva k pridavajict o ,
. . . , chiize pro dily,
Shigeo provozu, jako je hodnotu, které .
. c o ., . rozbalovani
Shingo a cekani, hromadeni skutecné .
- . ., dodanych
Andrew rozpracovanych transformuji .
. o v 11 1r 7 g . soucastek a
P. Dillon dilu, prekladani, | materialy, méni i s .o
M .. ovladani spinacii,
predavant Jjejich tvar nebo mohou bt
materialii z jedné kvalitu. ovaéovdny >
ruky do druhé. povazovary
plytvani.
,,Hodnota je ., Specificky
definovana jakdkoli lidska
James P. 7 . | IY ;
charakteristikami cinnost, kterd
Womack . .
. produktu nebo spotrebovava - -
a Daniel . )
sluzby dle zdroje, ale
T. Jones - Cor v,
konecného nevytvari zadnou
zdkaznika. hodnotu. *
., VA je jakdkoli | ,, NNVA je jakakoli
cinnost, ktera ¢innost, kterda
., Plytvani je prispiva k formé, | nevytvari hodnotu,
Huch L Jjakakoli operace, |funkci nebo ucelu | ale je nezbytna pro
gh L. - za kterou zakaznik finalniho zefektivneni
McManus , . ,
neni ochoten produktu vyrobniho procesu
zaplatit“ pozadovaného | za ucelem zvyseni
zakaznikem ve | hodnoty findlniho
vyrobnim toku. “ produktu.

(zdroj: vlastni zpracovani dle Shou et al., 2020)
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4.4 Snimek pracovniho dne

Snimek pracovniho dne je metoda kontinudlniho sledovani spotieby Casu béhem smény.
Cilem metody je ziskat detailni piehled o celkovém vyuziti ¢asu a identifikovat plytvani.
Hlavni vyhodou oproti jinym ¢asovym analyzdm je definovani i nepravidelnych ¢innosti.
Tuto metodu Ize vyuzit i pro méfeni spotieby ¢asu administrativnich ukoni. Analyzu provadi

jeden zaméstnanec pomoci stopek a zdznamovych formuléit. (Dlabac, 2015)
Dle Lhotského (2005) 1ze snimek pracovniho dne rozdé¢lit do Ctyt kategorii:

1.) Snimek pracovniho dne jednotlivce — nepfetrzité zaznamenavani c¢innosti

jednotlivce v prubehu pracovni smény.

2.) Snimek pracovniho dne vice zaméstnancii — soubéZné jsou zaznamenavany

¢innosti vice zaméstnancl v prub&hu pracovni smény.

3.) Hromadny snimek pracovniho dne — jeden analytik pozoruje vice pracovist

najednou.

4.) Vlastni snimek pracovniho dne — zaméstnanec zapisuje vlastni Cinnosti

v pribehu pracovni smény.
Princlik (2013) uvadi postup provedeni snimku pracovniho dne do tfi fazi:

1.) Priprava — predstavuje pfipravu zdznamovych formulait, stopek, poptipadé
aplikace pro digitdlni zaznamenavani. Obezndmeni se s analyzovanou operaci
pfed samotnym méfenim. To znamena jasné vymezeni zaCatku a konce operace.

Je také vhodné seznamit operatora s cilem a pribéhem provadéné analyzy.

2.) M¢fteni — predstavuje zapis vykonavanych tikont v redlném cCase, véetné vSech
informaci souvisejicich s danymi tkony. Pfi provadéni méfeni je dilezité co
nejmén¢ zasahovat do vykonu operace. V pfipadé nejasnosti je vhodné
zapisovat poznamky k danému tkonu a objasnit je s operatorem po ukonceni
analyzy.

3.) Vyhodnoceni — zpracovani zjiSténych dat skladajici se z pfitazovani kategorii
¢innosti k jednotlivym ¢asovym usekiim.

Snimek pracovniho dne je také vhodny nastroj pro urceni ¢asti davkovych a sménovych.
Vysledky snimku pracovniho dne Ize vyuzit pro piesnéjsi planovani prace, ale také pro

analyzu pfidané a nepfidané hodnoty operace. (Tomek a Vavrova, 2014)
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Autofi Buchmeister a Herzog (2024) ve svém c¢lanku analyzuji metodu snimku
pracovniho dne z pohledu statistického vyuziti pomoci korela¢ni analyzy mezi ¢innostmi.
S vyuzitim nastroji ume¢lé inteligence lze 1épe odhalit vztahy mezi jednotlivymi ¢innostmi

vedouci k plytvani.

4.5 Balan¢ni studie vyrobni linky

Balan¢ni studie, oznacovana také jako vyvazovani montazni linky nebo Yamazumi Chart,
je proces rozlozeni pracovnich tikoni ve vyrobni lince. Cilem je dosdhnout co nejvyssiho
vykonu a minimalizovat ¢as necinnosti operatorti a prostoju v lince. Proces vytvotreni

balanéni studie 1ze rozdélit na nékolik kroku:

1.) Uréeni pozadavkli na posloupnost operaci — definice tkontli, které musi byt

dokonceny pied zahdjenim dalSich tkont.

2.) Vypocet minimalniho poctu pracovnich stanic — stanoveni poctu pracovist

potiebnych k realizaci pozadovaného vystupu.

3.) Pfifazeni pracovnich tkonll pracovistim — rozdéleni konli mezi pracoviste tak, aby

nebyl prekrocen cCas taktu linky.

4.) Vyhodnoceni efektivity a uc¢innosti — analyza vyuZzitelnosti pracovist a jejich

nevyuzitého casu.

5.) ZlepSeni navrhu — identifikace pracovist, u kterych lze provést dalsi Gpravy pro

zvySeni produktivity. (Telsang, 2017)

Volba rozdé¢leni pracovnich tkonit mezi zdroje vyrobni linky se nazyva vyvazovani
linky. Cilem vyvazovani je nivelizace cyklovych ¢ast jednotlivych pracovist. (Boysen et

al., 2008)

Autofi Sivasankaran a Shahabudeen (2014) rozdéluji problematiku vytvofeni balan¢ni

studie do tii hlavnich parametra:

1.) Pocet modelti — montazni linka mtize byt navrZzena pro jeden model nebo vice

modelil produktii. MontaZni linka mtZe byt dale d¢lena na:

e Jednomodelovéa linka — v téchto linkdch se vyrabi pouze jeden model.
Vyhodou je jednoduchost planovani, fizeni a témét nulové ztraty
z disponibilniho ¢asu vyroby vyplyvajici z minimélnich pfestaveb linky.

Nevyhodou je mala flexibilita linky pti zménach v poptavce.
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e Vicemodelova linka — tyto linky umoznuji vyrobu vice modell na stejné

montazni lince. Jsou flexibilngjsi a mohou lépe reagovat na zmény v

vvvvvv

2.) Druh ¢asii tkonli — ¢asy ukoni mohou byt deterministické a pravdépodobnostni.

e Deterministické Casy — Casy ukonu jsou pevné stanovené, opakovatelné

dosazitelné a s minimalni variabilitou.

e Pravdépodobnostni casy — c¢asy ukonli se mohou ménit a jsou
charakterizovany pravdépodobnostnimi rozdé€lenimi. Cyklové casy
riznymi dovednostmi operatori (zkusenost a malé rozdily v provadéni

ukonit).
3.) Tvar montazni linky — nejcastéji jsou montazni linky uspotfddani do ptimého
(rovného) tvaru nebo do U-tvaru.
e Pifimy tvar — pracovisté jsou usporaddna v piimé linii nejcastéji kolem
dopravniku nebo pohyblivého péasu. Tento typ je jednodussi pro fizeni

vzhledem k rychlému monitorovani linky, ale je mén¢ efektivni pfi vyuZiti

prostoru.

e U-tvar — pracovi$té jsou uspofddana do tvaru pismene U. Tento typ
montazni linky umoziuje leps$i vyuziti prostoru a umoziiuje operatorim
obsluhovat vice pracovist najednou, ¢imzZ zlepSuje produktivitu a je
flexibiln&jsi pfi zmeéné v poptavce.

Uvedené parametry maji zasadni vliv na navrh, vyvazovani a fizeni montaznich linek.

Spravné zohlednéni téchto parametri miize vyrazné zvysit produktivitu vyrobniho procesu.

(Sivasankaran a Shahabudeen, 2014)

4.5.1 Parametry balan¢ni studie vyrobni linky

1.) Zakaznicky takt linky — je Cas, za ktery je potfeba vyrobit jednu jednotku produktu,
aby byla naplnéna poptavka zakaznika. Zakaznicky takt se vypocita jako podil
disponibilniho pracovni ¢asu a pozadovaného poctu hotovych produkti. (Telsang,

2017)
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2.) Takt linky — je ¢asovy interval mezi dvéma dokonc¢enymi produkty po sob¢ jdoucimi.
Vyrobni takt celé linky je omezen pracovistém s nejvyssim cyklovym ¢asem tzv.

uzkym mistem linky. (Januska, 2018)
3.) Cyklovy cas pracovisté — je Cas potfebny k dokonceni operace jednotlivych
pracovist’. (Telsang, 2017)

4.) Vyrobni rytmus — je prevracend hodnota taktu linky. Udava pocet hotovych produkti
za zvolenou jednotku Casu. Vypocita se jako podil zvolené jednotky Casu a taktu

linky ve stejnych jednotkéach Casu. (Januska, 2018)
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S LAYOUT

Telsang (2017) definuje layout jako fyzické usporadani vyrobnich zatizeni, skladovacich
prostor, provozniho zafizeni, pozic operatorti, manipulacniho vybaveni a vSeho dalSiho
provozniho zatfizeni. Cilem layoutu je dosdhnout co nejvice hospodarného rozmisténi,

ve kterém lze dosahovat pozadovaného objemu vystupii v pozadované kvalité.

Layout Ize optimalizovat ze dvou hledisek. Prvnim hlediskem je prostorové rozlozeni
pracovist. V tomto hledisku lze hodnotit miru vyuziti prostoru. Druhym hlediskem jsou
materidlové toky. Materialové toky Ize hodnotit dle jejich velikosti a plynulosti. (Januska,

2018)
Tompkins a kol. (2010) popisuji rozd€leni layout na dvé skupiny:

1.) Layout zdvodu — zamétuje se na celkové uspofddani celého zdvodu, véetné
kancelari, skladii, vyrobnich prostor a dalsich podptrnych struktur. Jeho ucelem
je optimalizovat prostorové vyuziti, zlepsit tok materialii a informaci, zvysit

efektivitu a bezpecnost prace.

2.) Layout vyrobniho provozu - se specificky zamétuje na uspotadani vyrobniho
provozu, tedy na rozmisténi stroju, vyrobnich linek a dalSich zatizeni ptimo
souvisejicich s vyrobnim procesem. Jeho hlavnim cilem je maximalizovat
produktivitu, minimalizovat vyrobni ndklady a zajistit hladky priib&h vyrobnich

operaci.
Principy vytvareni layoutu Telsang (2017) definuje takto:

e Princip integrace — spravny layout integruje zaméstnance, material, stroje a
ostatni vybaveni tak, aby bylo dosazeno nejlepSiho vztahu mezi vystupem,

prostorem a néaklady.

e Princip minimalizace vzdalenosti — vzdalenost pohybli zaméstnanct, vstupného
materidlu a produktlh musi byt co nejmensi. Zkradcenim vzdélenosti dojde ke

sniZeni provoznich nakladu.

e Princip uspotfadani pohybu — pohyb vstupniho materidlu a hotovych produkti

by mél byt pfimy, nepferusovany bez zbytecného zpétného toku.

e Princip kubického prostoru — layout by mél vyuzivat nejen horizontalni prostor,

ale také vertikalni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

e Princip maximalni flexibility — layout by mél umoznovat snadné piizpisobeni

novému rozlozeni.

e Princip bezpecnosti a spokojenosti zaméstnanci — bezpecné rozlozeni
spolecnosti nebo provozu dodavd zaméstnancim pocit bezpeci a tim i

spokojenost.

e Princip minimalni manipulace — layout by mél minimalizovat potiebu
transportu vstupniho materidlu a hotovych produkti, ¢imz snizuje provozni

naklady.

Za hlavni vyhody spravného layoutu Telsang (2017) povazuje zkraceni pritbézné doby
vyroby prostiednictvim minimalizace pohybu vstupniho materidlu a minimalizaci
potifebného poctu zaméstnancii. Obé vyhody maji pfimy vliv na minimalizaci vyrobnich
nakladii na hotovy produkt. Jako hlavni nevyhodu uvadi nutnost neustalého kontrolovani

dodrzovani rozlozeni a aktualizaci dle ménicich se podminek.
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6 KLICOVE UKAZATELE VYKONNOSTI

Klicové ukazatele vykonnosti (Key Performance Indicators, KPI) se pouzivaji pro
operativni fizeni procesu a hlavnim cilem téchto ukazatelli je poskytovat okamzitou

informaci o stavu sledovanych parametrti procesu. (Januska, 2018)

Klicové ukazatele vykonnosti jsou kvantifikovatelné a strategickda méfitka procesu,
ktera informuji o stavu kritickych faktorti ispéchu spole¢nosti. Pfedstavuji sadu ukazatelt,
které reflektuji provozni vykonnost z pohledu produktivity, kvality nebo tdrzby stroji a
zafizeni. Jsou uzce spjaty se strategickymi cili spolecnosti a slouzi jako néstroje pro jejich

fizeni. (Kang et al., 2016)

6.1 Produktivita

Produktivita vyjadiuje objem vystupu dosazené¢ho v uréitém casovém obdobi ve vztahu
k souctu celkového pfimého a neptimého usili, které bylo vynalozeno na vyrobu vystupu.

(Telsang, 2017)

Produktivita je obecné definovana jako pomér mezi vystupem produkce a vstupem
vyrobnich faktord. Tento koncept neni univerzalni a existuje mnoho riznych definic, které
jsou vhodné za riiznych podminek. Produktivita miize byt méfena rGznymi zpusoby,
napfiiklad jako pocet hotovych vyrobki na jednotku surovin, na pocet pracovnikli nebo na
mnoZstvi odpracovanych hodin. Nespravna definice produktivity mize vést k chybnym
zavérim a naslednym rozhodnutim managementu. Produktivita také zahrnuje efektivni
vyuziti zdroji a muze byt ovlivnéna faktory jako kvalita a trzni hodnota produkce.

(Bjorkman, 1992)

6.1.1 Parcialni produktivita

Parciélni produktivita vyjadiuje pomér vystupu k jednomu konkrétnimu vstupu, naptiklad
produkce na jednotku prace ¢i materidlu. Slouzi jako jednoduchy ukazatel vykonnosti v
ramci omezeného pohledu. Vyhodou tohoto ukazatele je sledovani zmény produktivity
jednoho vstupu bez vlivu ostatnich faktorti, coz umoziuje snadnou a piehlednou interpretaci

jeho vyvoje. (Hannula, 2002)
Parcidlni produktivita méfi efektivitu vyuziti konkrétniho vstupu (nejCastéji prace,
vstupniho materidlu, energie, kapitdlu) ve vyrobnim procesu. Vyjadfuje pomér mezi

objemem produkce a mnozstvim daného vstupu za urcité obdobi. Naptiklad produktivita
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prace se vypocita jako podil objemu produkce ke spotiebované praci. V primyslové vyrobé
se parcialni produktivita pouziva pro hodnoceni efektivity vyuziti jednotlivych vyrobnich
faktort.. V praxi je Casto jednodussi sledovat a tidit jednotlivé vstupy nez vSechny vstupy

najednou. (Synek, 2011)
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7 PROJEKTOVE RIZENI

Projektové tizeni je systematicky piistup k planovani, organizaci, fizeni a kontrole zdroji za
ucelem dosazeni konkrétniho cile v pfesné vymezeném case. Umoziuje efektivné
koordinovat ¢innosti, sledovat pokrok a fidit rizika tak, aby byl projekt dokoncen vcas, v
ramci rozpoctu a s pozadovanou kvalitou. Realizace plant prostfednictvim projektového
fizeni piinasi fadu vyhod. Jasné definované cile, role a odpovédnosti zajistuji lepsi
komunikaci a koordinaci mezi ¢leny tymu. Diky tomu je mozné pruzné reagovat na zmény
a pfedchazet problémiim, které by mohly ohrozit vysledek projektu. Projektové fizeni tak

vvvvvvvvvv

zamera. (Dolezal et al., 2012)

7.1 Projektova listina

Projektova listina je klicovy dokument, ktery definuje zdkladni parametry projektu, jako jsou
rozpocet, harmonogram a poZadované vystupy. SlouZi jako zdkladni rdmec pro fizeni
projektu a poskytuje manazerovi projektu mandat k fizeni tymu a alokaci zdroju. Predevs§im
poskytuje jasnou strukturu a ptehled o projektu, coz usnadituje planovani a sledovani
postupu praci. Dale pomaha identifikovat a minimalizovat rizika spojend s realizaci projektu,
coz zvySuje pravdépodobnost UspéSného dokonceni projektu v radmci stanovenych
parametri. Bez projektové listiny hrozi, Ze projekt nebude mit jasné definované cile a
hranice, coz mize vést k prekroceni rozpoctu, zpozdéni a nedostateéné kvalit¢ vystupd.
Navic miize dojit k nedorozuménim a konfliktim mezi ¢leny tymu a zadavatelem projektu,

coz muzZe negativné ovlivnit celkovy vysledek projektu. (Svozilova, 2016)

Projektova listina je soupis vSech dileZitych informaci o projektu, na jehoZ zakladé
spolecnost pfijme rozhodnuti o spusténi nebo zastaveni projektu. Projektova listina
kompetentnim lidem, kteti rozhoduji o realizaci projektu, odpovidé na otazky kdo, co, kdy
a z jakého diivodu bude fesit, s jakym cilem, za jakych podminek, s jakymi omezenimi,

s jakymi pfinosy a za jaké naklady. (Nenadal, 2018)

7.2 Analyza rizik RIPRAN

Metoda RIPRAN je strukturovany a systematicky ptistup k analyze rizik v projektovém
fizeni. Vznikla v Ceské republice a jeji originalita spo¢iva v tom, Ze je piimo pfizptisobena
potfebam projektového prostiedi, pficemz klade diraz na jednoduchost, srozumitelnost a

efektivitu celého procesu. Jeji vyjimecnost se odrazi predevsim v tom, Ze nabizi konkrétni
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metodicky rdmec pro identifikaci, hodnoceni a ndvrh opatfeni ke zmirnéni rizik. RIPRAN je
tedy nejen nastrojem pro mapovani potencialnich hrozeb, ale soucasné i prostfedkem pro
aktivni fizeni rizik, které mohou ohrozit uspésnost projektu. Cely proces je navrzen tak, aby
podporoval tymovou spolupraci a systematické uvazovani nad moznymi hrozbami. Metoda
rovnéz umoziuje dokumentaci jednotlivych krokli, coz usnadiiuje zpétné¢ vyhodnoceni a

sdileni zkuSenosti v rdmci organizace. (Lacko a Doskocil, 2022)
Dolezal (2023) sestaveni analyzy rozd¢€luje do péti krokt, které popisuje nasledovné:

1.) Ptiprava analyzy rizik — cilem tohoto kroku je pfipravit vSechny potifebné vstupy
jako je teoretickd piiprava, pokyny k sestaveni analyzy a formuldfe metody.
Vysledkem tohoto kroku je harmonogram realizace analyzy, sestaveny tym a
ptipravend dokumentace (hodnotici tabulka, interni dokumenty spole¢nosti atd.). V
ptipadé potieby v tomto kroku projdou Skolenim cElenové tymu, ktefi postradaji

teoretické znalosti i praktické zkusenosti s projektovymi riziky.

2.) Identifikace rizik — v tomto kroku jsou tymem generovany hrozby a jejich scénare.
Clenové tymu vychazi zvlastnich zkuSenosti a také jsou pouzivany udaje
z minulych projektd. Informace se zapisuji do pfipraveného formuléie a vysledkem

je seznam dvojic hrozba — scénaf.

3.) Hodnoceni rizik — kazdy scénaf je tymem posuzovan dle dohodnuté stupnice v
oblasti pravdépodobnosti jeho vyskytu a potencidlniho dopadu na projekt.
Hodnoceni probiha na zakladé statistickych dat zjinych projektd nebo jinych
statistickych udajii. Vysledna hodnota rizika je vysledkem néasobeni hodnoty

pravdépodobnosti a dopadu na projekt.

4.) Stanoveni opatfeni — cilem tohoto kroku je stanovit opatfeni k tém scénaitim,
jejichZz celkova hodnota rizika neni akceptovatelnd. Ke kazdému opatieni je
stanoven odpovédny fesitel, coz vétSinou byva néktery ze €lenli tymu. Stejnym
postupem jako ve tfetim kroku je stanovena nova hodnota rizika, kterd nastane po

realizaci opatfeni.

5.) Celkové zhodnoceni rizik — cely tym provede kontrolu vyplnéného formuléfe.
Cilem je zkontrolovat, jestli vSechny scénare maji doplnéné opatieni, které snizuje
hodnotu rizika na akceptovatelnou hodnotu. V piipadé, ze nékteré riziko i po
definici opatfeni svou hodnotou ptesahuje hranici akceptovatelnosti, musi manazer

projektu provést eskalaci tohoto zjisténi sponzorovi projektu. V uvahu piipada
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zastaveni projektu anebo nalezeni vyznamnéjSiho opatfeni za pomoci sponzora
projektu nebo vyssiho vedeni spolecnosti. Pokud vSechna rizika dosahuji
akceptovatelné irovné, manazer projektu zpracuje zdveérecnou zpravu o prub¢hu a

vysledcich analyzy rizik pro vedeni spolecnosti.
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II. PRAKTICKA CAST



48 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

8 PREDSTAVENI VYBRANE SPOLECNOSTI

Tato diplomova prace byla zpracovana ve spolecnosti Ceskd zbrojovka a.s. se sidlem v

Uherském Brodé.

Ceska zbrojovka a.s. je strojirenskou spolecnosti zabyvajici se vyvojem a vyrobou
rucnich palnych zbrani pro osobni ochranu, lovecké ucely, sportovni stielbu a pro ozbrojené

slozky. (CZUB, 2024)

V soucasné dob¢ je Ceska zbrojovka soucasti jedné z nejvétsich zbrojnich korporaci na
svété — nadnarodni spolec¢nosti pro vyrobu palnych zbrani, munice a dal§iho pfisluSenstvi

pro palné zbran¢ Colt CZ Group SE. (Colt CZ Group SE, 2024)

Obrazek 8 Logo Ceské zbrojovky a.s.
(zdroj: CZUB, 2024)
8.1 Stru¢ni historie Ceské zbrojovky

Historie Ceské zbrojovky v Uherském Brodé saha do roku 1936, kdy byla tehdejsi tovarna
strategicky piesunuta co nejdale od zapadni hranice tehdejsiho Ceskoslovenska z divodu
meénici se politické situace v sousednim Némecku. V Uherském Brodé byla vybudovana
nova tovarna, kterd se vénovala vyrobé leteckych kulometi. V roce 1949 byla Ceska
zbrojovka znarodnéna a dale pokracovala jako samostatny subjekt. Ve stejném roce zacala
produkovat jednu z mnoha legendéarnich zbrani samopal vz. 48. V roce 1959 byla zahajena
vyroba uto¢né pusky vz. 58, kterd je dodnes chybné oznacovéna jako samopal vz. 58.
Dodnes pouzivany a celosvétové oblibeny kompaktni samopal vz. 61 Skorpion byl vyrabén
od roku 1962 az do devadesatych let dvacatého stoleti. Nejznamg;jsi pistole Ceské zbrojovky
CZ 75 s mnoha inovativnimi prvky byla vyvijena od roku 1969 a jeji vyroba byla zahdjena
v roce 1975. Na podzim roku 2007 byl slavnostné smontovan milionty kus této pistole.

(Historie Ceské zbrojovky a.s., 2024)

V roce 1992 byl narodni podnik Ceska zbrojovka privatizovan, vznikla akciova
spolecnost, kterd byla vlastnéna pouze ¢eskymi investory. Portfolio spolecnosti se rozsitilo

o vyrobky pro automobilovy a letecky primysl. (Historie Ceské zbrojovky a.s., 2024)
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Prvni expanze Ceské zbrojovky a.s. a rozsifeni vlivu v USA probéhla v roce 1997
prostiednictvim zalozeni dcefiné spolecnosti CZ-USA ve mésté Kansas City ve staté Kansas.
Spole¢nost CZ-USA se do dne$niho dne vénuje vyrobé, prodeji a servisu zbrani Ceské
zbrojovky a.s. Dal3i spole¢nosti v USA, ktera se stala soucasti Ceské zbrojovky a.s., byla v
roce 2005 spole¢nost Dan Wesson Firearms zalozend v roce 1968 pravnukem zndmého
Daniela B. Wessona jako spole&nost specializujici se na vyrobu revolverd. (Historie Ceské

zbrojovky a.s., 2024)

Vyznamnym milnikem v historii Ceské zbrojovky a.s. je rok 2011. V tomto roce byl na
trh uveden novy program pro ozbrojené slozky skladajici se z utocné pusky CZ 805 BREN,
samopalu CZ Scorpion EVO 3, granatometu CZ 805 BREN Gl a pistole CZ 75 SP-01
Phantom. Timto programem zacala byt pfezbrojovana Arméida Ceské republiky. Ceska
zbrojovka a.s. timto slavila svi{ij navrat na trh zbrani pro ozbrojené slozky. (Historie Ceské

zbrojovky a.s., 2024)

Ceska zbrojovka a.s. stale rostla, zvySovala poéet vyrobenych a prodanych zbrani a
roz§ifovala pocet zemi, ve kterych ma své zastoupeni na hodnotu vice nez 100. V roce 2021
byla dokoncena akvizice stoprocentniho podilu spolecnosti Colt (oficidlni nazev Colt
Holding Company LLC) a dcefiné spole¢nosti Colt Canada Corporation. V roce 2022 se
Ceska zbrojovka a.s. stala soudasti skupiny Colt CZ Group SE. (Historie Ceské zbrojovky
a.s., 2024)

8.2 Zakladni informace o spole¢nosti

Uvedené informace pochdzeji z vyrocni zpravy spole¢nosti za rok 2020. (Vyrocni zprava

2020, 2021)

Obchodni firma: Ceska zbrojovka a.s.

Sidlo: Uhersky Brod, Svat. Cecha 1283, PSC 68801
ICO: 463 45 965

Datum vzniku: 1. kvétna 1992

Prévni forma: akciova spole¢nost

Internetova adresa: czub.cz

Vysledek hospodateni po zdanéni: 572 mil. K¢.

Pocet zaméstnancu k 31.12.2020: 1 489
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9 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Zakladnim krokem pfi racionalizaci vyrobniho procesu je detailni analyza jeho soucasného
stavu. Nasledujici podkapitoly popisuji soucasny stav vybraného vyrobniho procesu
z pohledu uspotadani dilny a materidlovych toki, popisujici zptisob distribuce vstupniho
materidlu a hotovych vyrobkii. Soucasny stav je dale analyzovan z hlediska procesnich
ukazatelll a organizacni struktury vyrobniho provozu, v jehoZ ramci je tato diplomova prace
zpracovavana. DalSi podkapitoly popisuji technologicky postup procesu a vysledky
casovych studii formou chronometrdze operaci a analyzy ¢innosti operatora ve forme snimku
pracovniho dne operatora. Vysledek chronometraze vybrané operace technologického
postupu byl ovéfen metodou neptimého méfeni BasicMOST. Casova analyza je zakonéena
hodnotovou analyzou, jejiz vysledky jsou pifimym vstupem pro podkapitolu shrnujici

nedostatky soucasného stavu.

Cilem analyzy souc¢asného stavu je porozuméni a popsani, jak soucasny proces probiha
s ohledem na nejmensi detaily. Vystup analyzy slouzi jako podklad pro identifikaci a

eliminaci plytvani a ptipadnych rizik.

9.1 Vybér produktu pro analyzu

V ramci napliovani jednoho ze strategickych cilii spolecnosti o zvySovani parcidlni
produktivity prace a zvySujici se poptavce trhu po produktové fadé nazvané pro ucely této
prace ,,Produktl byl vedenim vyrobniho iseku vybran tento produkt pro jeho racionalizaci.
Vybrana produktova fada obsahuje ¢tyfi modely, které jsou vizudln€ podobné, ale jejich
montazni proces je rozdilny v oblasti cyklovych €asii operaci, potfebného naradi a vstupniho
materidlu. Tyto modely budou oznac¢ovéany jako Produktl A, Produktl B, Produktl C a
Produktl D.

Produktova fada Produktul ma dominantni zastoupeni vici ostatnim péti produktovym
fadam. Z tabulky ro¢nich objemil vyroby, ktera je uvedena v pfilohdch (Ptiloha P 1), je
patrné, Ze vybrand produktovd fada predstavuje 59,1 % z celkového objemu vyroby
hotovych vyrobki. Soucasti ptilohy je 1 druhd tabulka, kterd uvadi ro¢ni objemy vyroby
jednotlivych modelli Produktul. Zcela dominantni zastoupeni mezi modely ma model
Produkt]l A s hodnotou 55,7 % objemu vyroby Produktul. Model Produkt]l B je zastoupen
v poméru 28,5 %. Zbyvajici modely Produktl C piedstavuje 8,5 % objemu vyroby
Produktul a Produktl D je zastoupen v poméru 7,4 %.
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9.2 Layout dilny

Na obrazku uvedeném v ptilohach (Piiloha P II) je zobrazena dilna specializujici se na
montaz produktové fady Produktl. Cely prostor dilny zobrazeny na layoutu a veskeré

zafizeni je predmétem analyzy a ndsledné racionalizace, které se tato prace vénuje.

Horni polovina layoutu dilny (Pfiloha P III) obsahuje sedmnact montaznich stolt, které
jsou ptizpusobeny pro montaz v§ech modelti produktové fady. Montazni stoly maji na pravé
stran¢ prostor pro ulozeni tii hlavnich dilii a pfepravni bedny, ve kterych jsou hotové
vyrobky dale piepravovany. Kazdy zaméstnanec ma sviij montdzni stll, na kterém se az na
vyjime¢né pripady nestfida s jinymi zaméstnanci. Dal§im pracovnim prostorem jsou dva
stoly pro lesténi zaverii a dva stoly vybavené specidlnim métidlem pro ovéfeni spravné
funkce biciho a spoustového mechanismu. Tyto pracovisté nejsou stile obsazena, ale
jednotlivi zaméstnanci prichdzeji na pracovisté s rozpracovanymi vyrobky, provedou
operaci a vraceji se k montdznim stoliim, kde pokracuji v montdzi. V blizkosti montaznich
stolll jsou vytvoteny prostory pro ulozeni dal$iho vstupniho materidlu mimo jiz zminéné
hlavni dily. Déle se v prostoru nachdzi tymové tabule s potfebnymi organizacnimi
informacemi a prubéznymi vysledky procesnich ukazatelti tymu. Tymova tabule slouzi také
ke komunikaci zaméstnanci s vedenim provozu. To znamend, Ze na tymové tabuli je
k dispozici strukturovany dokument, do n&jZz mlZe kazdy zaméstnanec zapsat svou

pfipominku nebo pozadavek.

Ve spodni poloving layoutu (Ptiloha P IV) se nachéazeji dva pracovni stoly pro ptipravu
drobnych podskupin, kterymi jsou nasledné zasobovany montazni stoly. Pro ucely setkavani
vedeni vyrobniho provozu s tymem je na dilné€ k dispozici stll s potfebnym vybavenim pro
vedeni schlizek. Dilna je dale vybavena dvéma specidlnimi jednotucelovymi stroji, které
mechanicky napodobuji stfelbu a tim pomahaji takzvanému zabéhu zbrané. Jde o zavérecnou
operaci po smontovani hotového vyrobku, po které jsou hotové vyrobky v poc¢tu deseti kust

v jedné piepravni bedné ptedavany do zoény, odkud jsou odvazeny k dal§imu zpracovani.

9.2.1 Organizacni struktura vyrobniho provozu

Vybrany proces probiha na jednom vyrobnim provozu. Cely vyrobni provoz tidi vedouci
provozu, ktery se prevazné vénuje strategickému fizeni provozu. Jeho pfimymi podfizenymi
jsou group lidii. Group lidr tidi a zodpovida za tfi az pét vyrobnich tymu. Jednu tietinu své
pracovni doby se tato pozice vénuje operativnimu fizeni tyml a zbylé dvé tretiny jsou

vénovany aktivitdm taktického fizeni. Pfimou podtizenou pozici group lidra je tym lidr. Tym



52 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

lidr se vénuje prevazné operativnimu fizeni jednoho tymu Citajiciho patnact az dvacet

operatord.

Operatofi vyroby mohou mit pozice ,,operator vyroby*“ nebo ,,odborny operator
vyroby*“. Pozice odborné¢ho operatora vyroby se od operatora vyroby lisi pfedevSim v poctu
pracovist, které ovlada zcela samostatné s pravidelnym dosahovanim vykonnostni normy a
bez kvalitativnich reklamaci. Hranice odbornosti operatori je specifikovana vnitinimi
pravidly spoleCnosti a na tato pravidla je navazano pravidelné ctvrtletni hodnoceni
zaméstnancll formou kvalifikaéni matice. Celkové skore kvalifikacni matice dan¢ho

operatora je klicovym faktorem rozhodujici o jeho odbornosti.

9.3 Materialové toky na pracovisti

Fyzické toky vstupniho materidlu a hotovych vyrobkli jsou vyhradné zajistovany rucni
manipulaci. Materidlové toky zajist'uji zaméstnanci, kteti jsou organiza¢né zarazeni do tymu
vyrobniho provozu. Jak je déale uvedeno, cCast ukond materidlovych tokii je soucasti
technologického postupu samotné montaze podskupin a hotovych vyrobki. Materidlové

toky procesu lze rozdélit podle charakteru materidlu do tii kategorii.

9.3.1 Hlavni dily

Jako hlavni dily jsou oznaCovany urcité dily palnych zbrani, které jsou mechanicky, tlakové
a teplotné nejvice namahany pii vystielu a bez jejich pfitomnosti nelze funkéné provadét
sttelbu. Hlavni dily palnych zbrani podléhaji zvlaStnim bezpe€nostnim piedpisim a
ochrannym opatfenim dle zakona o zbranich a stelivu. Z téchto diivoda jsou hlavni dily
vydavany v pfesném poctu dle ptislusného vyrobniho ptikazu. Hlavni dily jsou ulozeny do
pfepravnich beden v poctu deseti kust anebo v jiném poctu, pokud je pfislusny vyrobni
ptikaz v jiném neZ obvyklém poctu 100 kust, a nésledné jsou pfedavany do vyhrazeného
prostoru na dilné k vychystani zbyvajicich dilti dle rozpisky vyrobniho ptikazu. Sklad
hlavnich dil se nachazi mimo prostor dilny. Ptipravu hlavnich dild, skladajici se z uloZeni
do manipulacnich jednotek a doplnéni pruvodni listiny vyrobniho piikazu, a distribuci

vychystanych hlavnich dild k operatortim zajiSt'uje zaméstnanec jiného tymu.

9.3.2 Drobné dily

Svou velikosti a objemem jsou vyrazn€ mensi a lehéi nez hlavni dily. Drobné dily jsou
ulozeny v paternosterovém regalovém zakladaci, ze kterého jsou zdsobovany regaly

umisténé v blizkosti montdznich stolii. Hlavnimi vyhodami paternosterového regalového
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zakladace jsou optimalizace Casu vyskladnéni dilt, kdy zaklada¢ vypocita a zvoli nejkratsi,
respektive nejrychlejsi drahu v pofadi vyskladnovani zadané skupiny dilti a dodrzovani
systému FIFO. Zasobovani regalt z paternosterového zakladace zajist'uji zaméestnanci tymu
interni logistiky. Do regala jsou drobné dily zasobovany v poctu, ktery vyzaduje ptislusny
vyrobni piikaz. V pifipad¢ drobnych dili je pozadovany pocet dosazen pomoci digitalni
vahy, takze v ptipad¢ velmi lehkych dili jako naptiklad malych pruzin nebo spojovacich
kolikta je vlastni fyzicky pocet dili v malém procentu rozdilny oproti poctu, ktery udava
digitalni vaha. Z regalli, ve kterych jsou drobné dily vychystany, jsou odebirany piimo
operatory, ktefi provadi montaz podskupin a hotovych vyrobkl. Operatofi se pti odebirani
dild orientuji podle rozpisky pfislusného vyrobniho ptikazu, ktery je k dispozici
v elektronické 1 tiSténé podobé. Po odebrani potfebného poctu dila, kterého v této fazi
operator dosahuje ru¢nim pocitanim dilt, uloZzenim dilt do krabicek, se drobné dily dostavaji

na pracovni sttil operatora.

9.3.3 Hotové vyrobky

Hotové vyrobky jsou kompletovany na montaznich stolech. Jsou ulozeny do specidlné
tvarovanych piepravni oball obvykle v poctu deseti kusti. Piepravni obal ma vnitini prostor,
ve kterém jsou hotové vyrobky uloZeny, opatien mékkym a omyvatelnym povrchem, aby
byly hotové vyrobky chranény proti poSkozeni vlivem kontaktu s povrchem piepravniho
obalu. Po provedeni nésledujici operace na specidlnich jednotcelovych strojich jsou hotové
vyrobky ulozeny do zény pro odvoz k dalSimu zpracovéani. Az do této faze manipuluje

s hotovymi vyrobky operator provadéjici montaZ podskupin a hotovych vyrobkd.

9.4 Technologicky postup

Technologicky postup montaZe je pro ucely této prace znazornén formou vyvojového
diagramu. Z divodu ochrany citlivych informaci je technologicky postup detailni pouze do
té miry, ktera je nezbytna pro popsani stavajiciho zplisobu organizace montaze podskupin a
hotovych vyrobki. Vyvojovy diagram, ktery je soucasti ptiloh (Pfiloha P VIII), byl
zpracovan v programu Microsoft Visio. Uvedeny technologicky postup je shodny pro

vSechny modely Produktul.

Procesy, uvedené¢ ve vyvojovém diagramu, vykonava jeden operator na jednom
pracovnim stole pouze ruénim montovanim za vyuziti specidlniho operacniho naradi

skladajici se z upinaci, specialné tvarovanych klesti, podavacii a standardniho dilenského
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vybaveni jako jsou svérdk a pakové lisy. Hotovy vyrobek se skladd z montédze podskupin
biciho mechanismu, spoustového mechanismu, sestavy rdmu a findlni montaze. Pro kazdou
operaci montaze podskupin a hotového vyrobku je nutny vydej vstupniho materialu a jejich
nasledny odbér, ktery provadi stejny operator provadéjici montdz. Vydej vstupniho
materialu je ve vyvojovém diagramu oznacen jako podproces. Detailnéj$i popis tohoto
podprocesu je uveden v kapitole 9.3.2. na stran¢ 52. Kazda operace montaze je zakoncena
zkouskou funkce sestavy. Pokud sestava nevyhovuje definovanym parametram kvality,
vraci se do procesu, respektive podléha oprave, kterou vykonava stejny operator. Vzhledem
k tomu, Ze vSechny operace provadi jeden operator, je nutnd troji piestavba pracovniho
prostoru, kterd se sklada z odevzdani zbylého vstupniho materialu, piijmu vstupniho
materidlu pro dal§i proces a zménu pracovniho naradi (néstroje, métidla, upinace). Po
smontovani a kontrole funkce podskupin biciho mechanismu, spoustového mechanismu a
sestavy ramu je zahdjena operace findlni montaze. V ramci montéze sestavy ramu probiha
standardni ovéfeni spravnosti funkce jako u kazdé podskupiny, ale probiha zde i ovéfeni
uhlu vyklonu kohoutku na specidlnim méficim zatizeni. Vzhledem ke sloZitosti tohoto
m¢éftidla a také jeho vyrobni cené jsou na dilné k dispozici pouze dvé métidla. Kazdy operator
po smontovani kazdé podskupiny rdmu musi k jednomu z méfidel pfijit, sestavu ramu
upnout a provést méfeni. Méfidlo vyhodnoti uhel vyklonu a dle ptedepsanych meznich
hodnot whlu operator rozhodne o ponechani stdvajici konfigurace sestavy ramu, nebo
pfistoupi k regulaci thlu vyklonu kohoutu. Regulaci lze zajistit vyménou piislusného dild,
ktery je vyrabén v tzv. rozmérovych skupinach. Regulovat lze uhel vyklonu do plusu i do
minusu a vétSinou je spravného thlu dosaZzeno jednou vymeénou rozmérové skupiny.
V okrajovych ptipadech je nutné pfistoupit k druhé vyméné jeSt€ mens$i nebo vetsi
rozmérové skupiny. Po vyméné dilu je nutné znovu uhel vyklonu kohoutu zméfit. Po
sestaveni hotového vyrobku a kontrole funkce je v informacnim systému vytvofen novy
zdznam o vzniku kompletni a funk¢ni zbran€. Tento zaznam obsahuje data jako osobni ¢islo
a jméno operatora, sériové Cislo hotového vyrobku, datum a Cas zdznamu. Cely proces
uzavird pfesun nejcastéji deseti kusti hotovych vyrobkli ulozenych v jedné piepravni
jednotce na operaci zabihani. Hotové vyrobky jsou pfi této operaci uloZzeny do specidlnich
jednoucelovych stroji, které svym mechanismem simuluji stielbu. Dojde k napnuti biciho a
spoustového mechanismu, uzavieni nabojové komory a vypusténi napnutych mechanisma.
Operace zabihani zvySuje spolehlivost hotovych vyrobki pti ndsledném testovani zkusebni

stielbou. Operace zabihani nespada do rozsahu této prace a neni proto zachycena ve
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vyvojovém diagramu. Po této operaci jsou hotové vyrobky pfesunuty do zony uréené pro

ptevoz k dalSimu zpracovani.

Posloupnost operaci, ovéfovani spravnosti funkce sestav, samotné operace montaze
podskupin (bici mechanismus, spoustovy mechanismus a ram) a montéze hotového vyrobku
jsou shodné pro vSechny modely Produktul. Existuji ale rozdily v tkonech jednotlivych
operacich. Rozdily jednotlivych operaci montdze nastavaji naptiklad rozdilnym poctem
spojovaciho materidlu (Sroubky, koliky), rozdilnym postupem nastaveni odporu spousté
(soucast spoustového mechanismu), rozdilnym nafadim nebo jinym zpiisobem zajisténi
spojovaciho materialu (Sroubky s integrovanou zavlackou nebo Srouby vyzadujici aplikaci
tekuté zavlacky). Rozdilné ukony mimo jiné zptisobuji rozdilné procesni Casy operaci
montdze mezi modely a také rozdilnou celkovou délku procesniho ¢asu montaze, coz je

zachyceno na souhrnném grafu vysledkt chronometraze (Obrazek 9 na strané 63).

9.5 Zakladni ukazatele montaze

Tato kapitola se zaméfuje a popisuje klicové aspekty analyzovaného vyrobniho procesu,

které maji ptimy vliv na zptsob jeho organizace.

9.5.1 Zakaznicky takt

Vypocet zakaznického taktu uvedeny v tabulce (Tabulka 3) pocita s rocnim pozadavkem
zadkaznika, ktery je uveden v ptiloze (Ptiloha P I). Uvedeny primérny pocet smontovanych
hotovych vyrobkll jednoho operatora za sménu je ustalenou vykonnostni normou procesu.
V kazdé sméné€ u kazdého operatora dochazi k riznym vyrobkovym mixiim mezi modely A
az D. Variabilita vyrobkového mixu je vytvarena zdmérné a zajiSt'uje ji zaméstnanec jiného
tymu, ktery zajistuje vychystani hlavnich dila, privodnich listin vyrobniho piikazu a
distribuci takto vychystanych vyrobnich piikazli operatorim. Je tim udrZovdna znalost
technologickych postupti jednotlivych modeld, sniZzovdna monotonnost prace a zmensovana
ergonomickd zatéz operdtori vyplyvajici zrepetitivnich pohybli pfi montazi. DalSim
ditvodem je rozdilna celkova pracnost modeltl, ktera je popsana v kapitole 9.7.1 na strané 61
vénujici se chronometrazi vSech modeld Produktul. Pokud by jeden operator celou sménu
montoval jen model Produktl D, ktery ma nejvyssi pracnost, nedosahl by priimérného poctu

hotovych vyrobkl za sménu.

Hodnota skute¢ného denniho vykonu je o nékolik jednotek kust vy$$i nez denni

pozadavek zékaznika, aby doslo k naplnéni tohoto poZzadavku.
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Tabulka 3 Zakaznicky takt

Kategorie Hodnota

Roc¢ni pozadavek zakaznika [ks] 192 564
Primérny pocet pracovnich dni v roce 253
Denni pozadavek zékaznika [ks] 762
Primérny pocet hotovych vyrobkil 1 operatora za sménu [ks] 40
Potiebny pocet operatort 20
Skute¢ny denni vykon [ks] 765
Smeénnost Ranni/odpoledni

(zdroj: viastni)
9.5.2 Disponibilni ¢as smény

V tabulce (Tabulka 4) je uveden vypocet disponibilniho ¢asu jedné smény. Kromée
tiicetiminutové pauzy na obéd jsou v tabulce uvedeny celkem tfi bezpecnostni prestavky.
Analyzovany vyrobni proces je kategorizovan do tteti tfidy rizikového faktoru fyzické
zatéze, respektive lokalni svalové zatéze, tedy piekracujici hygienické limity, coz vyZaduje

stanoveni a dodrzovani bezpecnostnich prestavek podle vyhlasky ¢. 432/2003 Sb.

Po odecteni vSech prestavek je Cas smény zkracen na 430 minut. Pro vypocet
disponibilniho ¢asu smény je nutné vzit v uvahu dalsi ztratové Casy spojené s osobnimi
potebami operatord, technickymi a organiza¢nimi pfi¢inami (poruchy, ¢ekani na material),
¢innostmi davkovymi (zdznamy v informacnim systému), ¢innostmi sménovymi (tklid
pracovisté) a ztrdtoveé Casy zpusobené variabilitou procesnich cCast, které jsou blize
vysvétleny v kapitole 9.7.1 na stran¢€ 61 vénujici se Casové analyze procesu. Pro tyto ztraty
je vy€lenéno 30 minut z asu smény prostfednictvim sedmiprocentni sménové piirazky.
Vysledna hodnota disponibilniho ¢asu, kterd slouzi pro dalsi vypocty jako naptiklad pro

vypocet produktivity prace, je 400 minut.
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Tabulka 4 Vypocet disponibilniho ¢asu smény

Popis ¢asového tseku Od Do Minut Hodin
Celkovy ¢as smény 6:00 14:00 480 8,00
Obédova pauza 10:00 10:30 30 0,50
1. Bezpecnostni prestavka 8:00 8:15 15 0,25
2. Bezpecnostni prestavka 10:00 10:10 10 0,17
3. Bezpecnostni prestavka 12:30 12:40 10 0,17
Cas smény bez pauz 430 7,17
Sménova Casova prirazka 7%
Disponibilni ¢as smény 400 6,67

(zdroj: vlastni)
9.5.3 Procesni ukazatele

Procesni ukazatele jsou stanoveny dle jednotlivych vyrobnich procesii, respektive
pracovnich tymi. Procesni ukazatele analyzovaného procesu jsou produktivita tymu,
procento hotovych vyrobkt, u kterych byla detekovana vystupni kontrolou vada vyzadujici
opravu za tym a zmetkovitost celého provozu. Procesni ukazatele maji pfimy vliv na vysi
mésicni pohyblivé slozky mzdy operatorii a vedeni vyrobniho provozu. Tabulka na
nasledujici strané (Tabulka 5) vyjadiuje podil jednotlivych ukazateli na vypocet pohyblivé
slozky mzdy. Pro kazdy ukazatel je vytvofen vlastni report v platformé pro datovou analyzu
a vizualizaci dat Power BI. Tyto ukazatele jsou sledovany a vyhodnocovany kazdy den na
zacatku smény na digitalni Shop Floor Management tabuli vedoucim provozu, group lidrem

a tym lidrem.

Mésicni pohybliva slozka mzdy predstavuje pfi svém stoprocentnim plnéni celkem
20 % fixni mzdy. Ukazatele maji své progresivni a degresivni limity plnéni. Pokud je
vysledek plnéni daného limitu ukazatele niz§i nez 80 %, vysledny podil ukazatele na
pohyblivé slozce mzdy je 0 %. Naopak Ize limit ukazatele piepliiovat az na hodnotu 120 %.
Vysledky jednotlivych ukazatelli se seCtou a vytvofi vyslednou hodnotu pohyblivé slozky

mzdy za dany mésic.
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Tabulka 5 Prehled procesnich ukazateli

Cilova Minimum a
Nazev ukazatele hodnota maximum
ukazatele plnéni ukazatele
Produktivita tymu 95 % 10 %
Procento oprav hotovych vyrobkl za tym 3% 5% 0,8—-1,2
Zmetkovitost za cely provoz 95 000 K¢ 5%
Velikost pohyblivé slozky mzdy 20 % 16 % - 24 %

(zdroj: vlastni)
9.5.3.1 Produktivita tymu

Produktivita tymu je pocitana jako podil normohodin celkového vystupu vici skuteCnym
odpracovanym hodindm vSech ¢lend tymu, které byly vynaloZeny na vyrobu vystupu.
Normohodiny vystupu se vypocitaji jako soucin poctu hotovych vyrobkii a stanovenych
norem operaci, které byly vykonany. Odpracované hodiny jsou ziskadvany z dochazkového

informacniho systému.

Obrézek v ptilohach (Ptiloha P V) uvadi skuteény vysledek ukazatele produktivity
tymu za srpen 2024. V tomto mésici tym dosahl hodnoty 87,6 % plnéni ukazatele, coZ
znamena nesplnéni cilové hodnoty. Spojnice grafu znazoriuje vysledky ukazatele za kazdy
pracovni den. Vodorovna spojnice grafu znazornuje cilovou hodnotu ukazatele 95 %.
Tabulka pod grafem obsahuje hodnoty ukazatele pro kazdy pracovni den. Sloupec oznaceny
jako ,,Dochazka Hod* uvadi soucet odpracovanych hodin vSech operatorti dané¢ho tymu.
Sloupec pojmenovany jako ,,Vykdzano Hod* uvadi soucet vSech normohodin operaci, které
vdaném dni byly vinforma¢nim systému operatory odvedeny jako hotové. Sloupec
,Produktivita® obsahuje vysledek poméru sloupcii ,,Dochazka Hod* a ,,Vykazadno Hod".
Pokud tedy naptiklad dne 30. srpna 2024 vSichni ¢lenové tymu stravili 90 hodin v praci a
soucet vSech operaci, které vtomto dni odvedli jako hotové, ¢inil 94,4 normohodin,
produktivita tohoto dne dosahla hodnoty 104,9 %. Spodni fadek tabulky obsahuje celkové
soucty hodnot sloupcii a pro sloupec produktivity uvadi primérnou hodnotu produktivity
v nadefinovaném ¢asovém obdobi. Tabulka na pravé stran¢ obrazku sumarizuje produktivitu
operatorti tymu za poslednich sedm pracovnich dni a sefazuje vysledky od nejvyssi hodnoty

produktivity po nejmensi.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 59

Tymovy ukazatel produktivity prace motivuje operatory k vzajemnému predavani

nejlepSich zkuSenosti a postupli mezi sebou.

9.5.3.2 Procento oprav hotovych vyrobkit za tym

Kazdy hotovy vyrobek prochazi vystupni kontrolou, kde je vizudlné kontrolovan a
mechanicky testovan. Pokud je u hotového vyrobku evidovana vada, ktera vyzaduje opravu
hotového vyrobku, je tato zjiSténd vada zaznamenana do informacéniho systému pomoci
specifického sériového ¢isla hotového vyrobku a definovaného kédu vady. Podil hotovych
vyrobkil s vadou viici celkovému poctu hotovych vyrobki vyjadieny v procentech je dalSim

procesnim ukazatelem.

Report ukazatele oprav hotovych vyrobkt, ktery je uveden v ptilohach (Ptiloha P VI),
skladanym sloupcovym grafem vizualizuje celkové procento oprav hotovych vyrobkt a dil¢i
podily skupin vad. Tento report je urcen pro vSechna strediska, kterd pracuji s hotovym
vyrobkem, ale procesnim ukazatelem je pouze hodnota z posledniho stfediska v toku
hotového vyrobku, kterym je vystupni kontrola. Pod sloupcovym grafem se nachézi tabulka,
kterd uvadi konkrétni typ vady, pocet vyskytli vady ve zvoleném €asovém useku a pomér
typu vady. Tabulka sefazuje typy vady od nejvétsiho poméru po nejmensi pomér. V pravém
dolnim rohu reportu (Pfiloha P VI) je seznam skupin vad s barevnym Stitkem, ktery je
konkrétni skuping vad ptifazen. Barva Stitku skupiny vad se propisuje do sloupcového grafu.

Kazda skupina vad obsahuje nékolik typt vad. Jde tedy o nadfizenou slozku typt vad.

Ve zvoleném obdobi (srpen 2024) byl nejvétsi pocet hotovych vyrobkl vyZzadujicich
opravu v poctu 186 kusti s podilem 1,12 % z celkového poctu hotovych vyrobkl vyfazen
z divodu zamontovani nespravného dilu. V pfipadé této vady byl u hotovych vyrobku
zjistén jiny dil, nez jaky mél byt dle rozpisky zamontovan. Pfedev§im drobné dily jsou velmi
malé, rozdily mezi jednotlivymi variantami jsou okem témeéf nerozpoznatelné a dochazi tak
k jejich zdméné nejCastéji pii odebirani dilli z regalti operatory. Druhou vadou s nejvétsim
poctem vytazenych hotovych vyrobkt byla vada ,,chybé&jici dil*“. Na tuto vadu bylo vytazeno
celkem 129 kusii hotovych vyrobki s podilem 0,78 %. Pfedevsim dily, které nejsou soucasti
funkéniho mechanismu, je mozné pii montazi opomenout, protoze primarni funkce vyrobku
neodhali jejich absenci. K detekci této vady dochazi primarné vizualni kontrolou. Ve
zvoleném obdobi bylo vytazeno celkem 4,11 % hotovych vyrobkti do opravného procesu,

¢imz doslo k prekroceni limitu ukazatele a kraceni pohyblivé slozky mzdy. Soucet podili
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dvou nejcetnéjsich vad (,,nespravny dil“ a ,,chybéjici dil*) ¢ini 1,9 %. Jde tedy bezmala o

polovinu vSech zjisténych vad v daném casovém obdobi.

Vysledky zvoleného obdobi (srpen 2024) odpovidaji dlouhodobym pramérnym
hodnotam ukazatele. Dlouhodoba priimérna hodnota ukazatele ¢ini 4,05 % a z toho 1,05 %

pfipada vad€é zamontovani nespravného dilu.

9.5.3.3 Zmetkovitost celého provozu

Pti procesu montéaze podskupin a hotovych vyrobka dochazi k znehodnoceni vstupnich dilt
vlivem nespravného ustaveni vstupnich dild v sestave, poskozeni povrchové upravy dili
nebo jinych faktort. Tyto znehodnocené dily jsou evidovany v informaénim systému formou
zmetkového hlaseni. Tento zdznam automaticky vytvari pozadavek pro doplnéni vstupniho
materidlu, ktery zpracovavd piislusSny sklad, a zaroveil eviduje finan¢ni hodnotu
znehodnoceného dilu. Timto postupem je zajiSténa nejen plynulost vyrobniho procesu, ale 1
presné sledovani nakladt spojenych se zmetkovitosti. Kazdé zmetkové hlaseni obsahuje i
divod vzniku znehodnoceného dilu vybrany z definovaného seznamu divoda. Finanéni
hodnota znehodnocenych dilt je sectena za cely provoz a na mésicni bazi porovnavana s
nastavenym limitem ukazatele, ktery byl stanoven na zaklad¢ historickych dat a cilti kvality

spolecnosti.

Na obrazku v ptilohach (Ptiloha P VII) je zachycen report zmetkovitosti a konkrétni
vysledky ukazatele za mésic srpen 2024. Prvni fadek tabulky sumarizuje vysledky pro cely
vyrobni provoz. V definovaném obdobi bylo znehodnoceno celkem 1 006 kust vstupnich
dild. Sumarizovanou finan¢ni hodnotu znehodnocenych dili bez nasobeni poctem
znehodnocenych dilti vyjadiuje sloupec nazvany ,,VvnKs®, a ve zvoleném obdobi byla tato
hodnota 92 957,95 K¢&. Nasledujici sloupec ,,Vvn* vyjadifuje finan¢ni hodnotu
znehodnocenych dilii vynasobenou poctem znehodnocenych dili. Ve zvoleném obdobi byla
celkova hodnota vSech znehodnocenych dilii 144 604,76 K¢. Hodnota tohoto sloupce
poskytuje komplexné&jsi pohled na celkovy finan¢ni dopad zmetkovitosti. Pro vyhodnoceni
procesniho ukazatele zmetkovitosti je pouzivana hodnota sloupce ,,Vvn“. Ve zvoleném
obdobi byla tedy cilova hodnota ukazatele ptekrocena a doslo ke kraceni pohyblivé slozky
mzdy dle pravidel uvedenych v tabulce (Tabulka 5 na stran€ 58). Na pravé strané reportu
zmetkovitosti (Pfiloha P VII) se nachazeji dva pruhové grafy. Prvni graf s ndzvem ,,Zmetky
dle Ks* znazornuje pocet znehodnocenych vstupnich dila dle produktovych tad. Z grafu je

patrné, Ze dominantni podil za celkovém poctu znehodnocenych dili mé produktova fada
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Produkt2. Druhy graf ,,Zmetky dle Vvn* uvadi finan¢ni hodnotu znehodnocenych dili dle
vyrobniho provozu, ktery v daném obdobi znehodnoceny dil zachytil a vystavil zmetkové
hlaseni.

Vzhledem k ptekroc¢eni finan¢niho limitu byla provedena analyza pfi¢in vzniku
znehodnocenych vstupnich dilt. Témét poloviéni pfi¢inou bylo zamontovani nespravného
dilu. Jde o stejnou vadu popsanou v kapitole 9.5.3.2, kterd negativné¢ ovlivituje i tento
ukazatel. VétSina nespravné zamontovanych dili je pfi demontdzi poskozena a nasledné

musi byt zlikvidovéna.

9.6 Parcialni produktivita

Parcidlni produktivita operatori ptredstavuje pocet smontovanych hotovych vyrobkil
kazdého operatora za sménu. JiZ bylo zminéno, Ze operatofi montuji hotové vyrobky ve
vyrobkovém mixu modelti Produktl A az Produktl D z divodu rozdilné celkové pracnosti
jednotlivych modeld. Vyrobkovy mix je vytvaren tak, aby kazdy operator dosahl parcialni
produktivity 40 kust hotovych vyrobki za sménu. Parcidlni produktivitu operatort sleduje

tym lidr a vyhodnoceni produktivity je soucésti denniho Shop Floor Managementu.

9.7 Casova analyza Produktul

Cilem této kapitoly zabyvajici se ¢asovou analyzou je ziskani detailniho prehledu o ¢asové
naroc¢nosti jednotlivych operaci montadzniho procesu a jejich vzajemnych rozdilech napfic
modely vyrobkll. Tato analyza poskytuje nezbytné informace pro racionalizaci procesu,
zvySeni parcidlni produktivity prace a snizeni neproduktivnich ast. V této kapitole jsou
zpracovany jednotlivé metody méfeni Casu, jako je chronometrdZ, porovnani vysledka
vybrané operace s metodou BasicMOST a analyza ¢innosti operatora. Vysledky téchto
meéfeni umoziuji detailn€ posoudit asové vytizeni operatort a identifikovat mozné Casové

ztraty.

Vykonnostni normy jsou ve spolecnosti stanoveny vyhradné¢ metodou chronometréaze.

9.7.1 Chronometraz Produktul

Pro stanoveni procesnich Cast jednotlivych operaci a jejich tikona byla pouzita metoda
chronometrdze. Na vysledky chronometraze budou navazovat dal$i kapitoly a pro
spolehlivost dat nebyly pouzZity vysledky chronometrdze, kterymi byly stanoveny

vykonnostni normy, ale vSechny operace byly zméfeny znovu. Byl potizen videozdznam
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montdze dvaceti hotovych vyrobkl a jejich podskupin pro kazdy model. Tento rozsah
chronometraze podchycuje cely analyzovany proces se vSemi jeho variantami.
Videozaznamy byly roz¢lenény do operaci (bici mechanismus, spoustovy mechanismus,
sestava ramu a finalni montdz) a do zdznamového listu chronometradze byly zaznamenany
zacatky a konce operaci. Jde tedy o pouziti vybérové chronometraze z diivodu stavajiciho
nastaveni procesu montaze, kdy jeden operator provede vSechny operace pro jeden hotovy

vyrobek a poté je opakuje u dalsiho vyrobku.

V tabulce (Tabulka 6) na nésledujici stran€ jsou uvedeny vysledné priimérné procesni
Casy. Primérny procesni Cas byl vypocitdn jako aritmeticky pramér dvaceti namért
konkrétniho procesu. Detailni piehledy a vysledky dil¢ich méfeni kazdé operace jsou
uvedeny v pfilohach (Ptiloha P IX az Ptiloha P XII). V grafech jsou zvyraznény nejvyssi
naméiené Casy cervenou barvou sloupce a nejmensi namétfené Casy zelenou barvou. Hnéda
vodorovna linie vyjadiuje grafickou polohu primérného procesniho ¢asu. Z uvedenych
grafl je patrny velky rozdil mezi jednotlivymi cykly zvlasté u operaci ,,rdm* a ,,finalni
montaz“. Naptiklad u operace ,,findlni montaz* v ptipad¢ Produktul D (Ptiloha P XII) je
rozdil mezi nejmensim a nejvyS$im ¢asem cyklu operace 9 sekund. Primérny procesni Cas
v tomto pfipadé ¢ini 1 minutu a 49 sekund, takze rozdil mezi cykly ¢ini 8,5 % z primérného
Casu. Jako dalsi ptiklad lze uvést rozdil u operace ,,bici mechanismus® u Produktul A.
V tomto ptipadé¢ je rozdil mezi nejmensim a nejvysSim Casem cyklu operace 12 sekund, coz
je v ptipad€ primérného cyklového ¢asu v hodnoté 42 sekund rozdil 24 %. Jak je uvedeno
v kapitole 9.4 zaméfujici se na technologicky postup montaZe, pii montdzi jde o jemnou
ruéni praci za pouZiti specidlniho operacniho naradi. Vstupni dily jsou velmi malé a jejich
vzajemneé sestaveni ve stanoveném cCasovém limitu vyzaduje trénink a zkuSenost operatora.
To ma za nasledek uvedenou variabilitu cyklovych ¢asti. Tuto variabilitu kompenzuje

sménova piirazka uvedend v tabulce vypoctu disponibilniho ¢asu (Tabulka 4 na strané 57).

Souhrnné vysledky chronometraze jsou graficky zndzornény na obrazku (Obrazek 9)
na nasledujici stran€. Jak jiz bylo uvedeno v kapitole 9.4 stejné operace se od sebe asove
1181 u jednotlivych model, coZ mimo jiné doklada posledni fadek tabulky (Tabulka 6), ktery
vyjadfuje rozdil mezi maximalni a minimalni hodnotou procesniho ¢asu operace a celkového
casu montaze. Napiiklad u biciho mechanismu ¢ini rozsah 25 sekund, coZ je bezmala celé

hodnota procesniho Casu v piipadé¢ modelu Produktl B.

Tento detailni pfehled procesnich ¢asii operaci a jejich variant ve vSech modelech

zaroven slouzi jako podklad pro projektovou ¢ast prace.
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Tabulka 6 Souhrn vysledkli chronometraze

D+ Pt o o
aS Oop o

OVd
OdcC
Bici mech. | Spoust.mech. | Rédm | Final.montaz acno
Produktl A 42 73 237 95 447
Produktl B 30 63 272 101 466
Produktl C 52 70 254 82 458
Produktl D 55 82 270 109 516
Rozsah 25 19 35 27 69
(zdroj: vlastni)
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Obrazek 9 Graf souhrnu vysledkii chronometraze
(zdroj: vlastni)
9.7.2 Porovnani chronometraze a BasicMOST pro vybranou operaci

Pti chronometrdzi mtze dojit k nepfesnostem zplisobenym subjektivni chybou osoby
provadéjici méteni. Tyto chyby mohou vzniknout naptiklad nepfesnym spusténim nebo
zastavenim stopek ¢i nespravnym vyhodnocenim vysledkt. Dal§im faktorem ovliviiujicim
méfeni mize byt nervozita operatora nebo jeho tendence k zdmérnému prodluZovani

procesnich ¢astl, naptiklad zdmérnym zpomalenim pracovniho rytmu.
Pro zajisténi spravnosti méteni a eliminaci vyse uvedenych chyb byla vyuZzita metoda
nepifimého méteni BasicMOST. Jako srovnavaci operace byla vybrana montaz biciho

mechanismu modelu Produktl C, a to z divodu jejiho nejkratSiho procesniho ¢asu ze vSech
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analyzovanych operaci, coz umoziuje rychlé vyhodnoceni vysledkil. Ziskany vysledek byl
nasledné porovnan s vysledkem chronometraze. Porovnani vysledkti obou metod je uvedeno

v tabulce (Tabulka 7).

Rozdil mezi obéma metodami ¢ini 1,3 sekundy, coz lze povazovat za zanedbatelnou
odchylku. Vzhledem k tomu, Ze chronometraz byla provedena s hodnotami zaokrouhlenymi
na celé sekundy, 1ze tento zptisob méfeni povazovat za dostatecné presny. Na zakladé téchto

skutecnosti jsou vysledky chronometraze v kontextu této prace povazovany za relevantni.

Tabulka 7 Porovnani vysledku chronometraze a BasicMOST pro vybranou operaci

Metoda méfeni ‘ Vysledek mé&feni [s]

Chronometraz 52
BasicMOST 50,7
Rozdil 1,3

(zdroj: vlastni)
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Tabulka 8 BasicMOST vybrané operace

Poznamky: Bici mechanismus pro Produkt1_C
ols Popis operace Sekvence
;g %OP—obecné premisténi OP ABP - Polozit § 5
o | 2 — - ) -
3 | =|RP- fizené premisténi (C - Procesni ¢as) RP ABG - Ziskat MXI - Premistit/Spustit % :>: E
5| z
E g N - Pouiitl’néstroje N ABP - Polozit Nastroj [ ABP - Polozit stranou & E
S la
o J - Jefab J ATK - Ziskat FVL - Polozit VPT - Polozit stranou
1 | P|Uchopit prsty kohoutek a ulozit jej do upinate |OP A 1 t B10 613 A 1 il 10 P13 A 10 1 80
Uchopit prsty bici ty&inku, viozit do kohoutku a A 1 B0OG3|/A 1 B 0 P6 A 0
2 |P . OP| 1 110
napolohovat do souosé polohy s otvory 1 1 1 1 1 1 1
Levou rukou uchopit 1.spojovaci kolik a A 1 BOG3(A 1 B 0 P6 A0
3 ]L .. OP| r 1 110
napolohovat na otvor a zatlacit 1 1 1 1 1 1 1
4 |p Pravou rukou uchopit kladivko a zamontovat NE A 1 BOG1/A 1 B 0 P11F6A 1 BOPO|IA O 1 110
kolik (kladivko zUstava v ruce) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
Levou rukou uchopit 2.spojovaci kolik a A 1 BOG3(A 1 B 0 P6 A 0
5]L . OP| 1 110
napolohovat na otvor a zatlacit 1 1 1 1 1 1 1
6 |p Pravou rukou drzici kladivko zamontovat kolik NE A 0 BOGOA 1 B 0 P1|/F6(A 1 BOPOIA O 1 90
(kladivko zUstava v ruce) 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
an Levou rukou uchopit zajistovaci nastroj, NE A 1 BOG1/A 1 B 0 P6(F3|/A 0 BOPOIA O 1 120
napolohovat a zajistit 1.kolk z 1.strany 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
s |p Zaijistit 2.kolik z 1.strany a odlozit zajiStovaci NF A 0 BOGOA 0 B 0 P6(F3/A 1 BOP1|A 1 1 120
nastroj 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
9 |L Levou rukou uchopit sestavu, oto€it a polozit 2P A 0 BOG1M 1 X 0 I 1 A 0 1 30
2.stranou vzhUru, ustavit v pfipravku 1 1 1 1 1 1 1
Levou rukou uchopit zajiStovaci nastroj, A 1 BOG1(/A 1 B 0 P6|/F3/A 0 BOPO|IA O
10]L L NF 1 120
napolohovat a zajistit 1.kolk z 2.strany 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
11 | p|Zaiistit 2.kolk z 2.strany a odlozit zajistovaci [ FA 0 B 0 'GofA 0™ 0 P6[F3[A 1 BoP 3[A 0 ) 130
nastroj + kladivko 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
12 | p|Pravou rukou uchopit kontrolninastroj a tiakem|  _[FA~ 1 B 0 'G1fA 1 B 0 P6[F6[A 1  Bo™P 1[A 1 ] 180
na koliky ovéfit pevnost spoje, odlozit 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
e L4 L4
13 | P|Odlozit smontovanou sestavu OP A 10 B10 G11 A 11 B 10 $11 A 11 1 40
era—n - - ¥ L L4
1lo Odlvo’zn pr|pra-avek, uvolnit pracovni prostor pro oP A 0 B0G3[A 1™ 0™ 1 A 1 1 60
dali operaci 1 1 1 1 1 1 1
Celkova spotieba casu: 0,85 50,72 1410
minut sekund TMU
Vypoéital: Cihal Adam Datum: 10.9.2024 Kontroloval: Datum:

(zdroj: vlastni)
9.7.3 Analyza ¢innosti operatora

Analyza ¢innosti operatora byla provedena pozorovanim a méfenim vybraného operatora po
celou pracovni sménu. Vybrany operator dlouhodobé podéava stabilni vykon v oblasti
produktivity prace a v dalSich procesnich ukazatelich. Méteni probihalo po celou sménu,
Casy a ¢innosti byly zaznamenéany do pfedem pfipravenych vyti§ténych formulaii a nasledné
byla data pfepsdna a vyhodnocena v excelovém formuléfi. Celd sména probéhla standardnim
zpusobem bez jakéhokoliv netypického preruSeni. Uvedené vysledky analyzy c¢innosti

operatora lze tedy pro dalsi ucely této prace povazovat za relevantni.

Cilem analyzy ¢innosti operatora bylo ziskat ucelenou a kvantifikovanou pfedstavu o
dil¢ich ¢innostech operatort a nasledné tyto Cinnosti kategorizovat podle typu ¢innosti, tedy
zda jde o préaci nebo prostoj. Jako prace jsou oznaCeny vSechny cCinnosti, které piimo

prispivaji k fyzické preméné vstupniho materialu na pozadovany hotovy vyrobek a ptiblizuji
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tak vyrobek zakaznikovi. Jako prostoj jsou oznaceny vSechny ostatni ¢innosti, které operator
vykonava, ale nepfispivaji k fyzické preméné vstupniho materidlu na hotovy vyrobek.
Cinnosti byly oznaceny kategoriemi VA, NNVA a NVA. Blizsi vysvétleni téchto kategorii
je uvedeno v kapitole 9.7.4. Komplexni piehled ¢innosti operatora s uvedenymi kategoriemi
zachycuje tabulka (Tabulka 9) na nasledujici stran&. Cinnostmi, které byly kategorizovany
jako ,,prace®, stravil operator celkem 5 hodin 18 minut a 54 sekund, coz je 66 % Casu
z celkového Casu smény. Zbyly Cas 2 hodiny 41 minut a 6 sekund byl sloZen z ¢innosti, které

byly oznaceny jako ,,prostoj*, coz je 34 % z celkového Casu smény.

V tabulce (Tabulka 9) jsou ¢innosti sefazeny sestupné dle jejich délky trvani. Prvni dvé
¢innosti s nejdelsi dobou trvani jsou ¢innosti oznacené jako ,,prace®, tedy Cinnosti, které
pfeméiuji vstupni material na hotovy vyrobek. Cinnost pojmenovanou jako ,,montaz —
prace byl oznacen cas, béhem kterého operator sedél u pracovniho stolu a vénoval se
montazi vstupniho materidlu do podskupin, montdzi hotového vyrobku a ovéfovani
spravnosti funkce hotového vyrobku. Pfi montazi dochézi k castym zméndm vstupniho
materialu a pouzivaného naradi. Tyto ¢asy nebyly zapocitany do ¢innosti ,,montaz — prace®,
ale do pfislusnych ¢innosti oznacenych jako ,,prostoj*. Dalsi ¢innost pojmenovéana jako
,méfeni — thel vyklonu kohoutu™ je souCasti operace montaze ramu, ale je brana jako
samostatnd ¢innost, protoze je vykondvana na specidlnim meétidle mimo pracovni stil
operatora. Tyto dvé ¢innosti jsou jediné ¢innosti kategorizované jako prace, zbytek ¢innosti
je oznacen kategorii ,,prostoj. Treti nejdel§i ¢innost v rozsahu 30 minut je obédova
prestavka. Ctvrta Ginnost s nejdelsi dobou trvani je manipulace se vstupnim materidlem
s délkou trvani 25 minut a 13 sekund. Do této Cinnosti byly zapocitany vSechny ukony,
béhem kterych operator vstal od pracovniho stolu a vénoval se odebirani a prenaSeni
vstupniho materialu. Detailn€ se popisu téchto ¢innosti vénuje kapitola 9.3.1 a 9.3.2. Pata
¢innost ma podobny charakter jako ¢innost ¢tvrta. Jde také o manipulaci, ale v tomto piipadé
o manipulaci s hotovymi vyrobky. Po dokonceni deseti hotovych vyrobki jsou operatorem
piesunuty ve specialnim piepravnim obalu do urcenych zén, jak je blize popsano v kapitole
9.3.3. Do Sesté ¢innosti, kterd byla pojmenovana ,,pfestavba pracoviste®, byly zahrnuty
vSechny Casové useky, kdy se operator vénoval vyméné vstupniho materidlu, ktery mél jiz

pfipraveny na pracovnim stole anebo vyméné pouzivan¢ho natadi k montazi.
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29 1% 1%
2%,2 M Montaz - prace
H Méreni - uhel vyklonu kohoutt
i Pfestavka pracovnika
M Manipulace se vstupnim mat.
M Manipulace s hotovymi kusy
= M Pfestavba pracovisté
M Chize
2% B Mimo pracovisté
® Cekani (neéinnost)
6% M SFM - schiizka
® Uklid, ¢isténi

M Dokumentace - studium, zapis

Obrazek 10 Analyza ¢innosti operatora

(zdroj: vlastni)

Tabulka 9 Rozbor ¢innosti operatora

Poradi Cinnost Délka trvani | Typ Cinnosti Kategorie
1 Montaz - prace 4:33:41 Prace VA
2 Mgfeni - thel vyklonu kohoutu 0:45:13 Prace VA
3 Ptestavka pracovnika 0:30:00 Prostoj NNVA
4 Manipulace se vstupnim mat. 0:25:13 Prostoj
5 Manipulace s hotovymi kusy 0:24:04 Prostoj NNVA
6 Prestavba pracovisté 0:23:48 Prostoj
7 Chtize 0:22:52 Prostoj
8 Mimo pracovisté 0:10:17 Prostoj
9 Cekani (ne¢innost) 0:09:33 Prostoj
10 | SFM - schiizka 0:07:10 Prostoj NNVA
11 | Uklid, ¢isténi 0:05:09 Prostoj NNVA
12 | Dokumentace - studium, zapis 0:03:00 Prostoj NNVA
el 5:18:54 Préce
2:41:06 Prostoj

(zdroj: vlastni)



68 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

9.7.4 Hodnotova analyza

Hodnotova analyza pfimo navazuje na analyzu ¢innosti operatora a detailizuje jeji vysledky.
Dil¢i ¢innosti operatora byly kategorizovany v tabulce (Tabulka 9 na strané 67) jako Cinnosti
s pfidanou hodnotou pro zakaznika (VA — Value Added), nevyhnutelnou neptidanou
hodnotou (NNVA - Necessary Non-Value Added) a neptidanou hodnotou, ktera je
vylozenym plytvanim (NVA - Non-Value Added). Cilem hodnotové analyzy bylo pfipravit

podrobnéjsi podklad pro naslednou fazi racionalizace.

Vysledky hodnotové analyzy jsou uvedeny v grafickém zobrazeni na obrazku (Obrazek
11) na nésledujici strané a v tabulce (Tabulka 10) s uvedenou délkou trvani vSech kategorii.
Detailni kategorizace jednotlivych Cinnosti je graficky a hodnotové uvedena na obrazku
(Obrazek 12 na strané 70). Data, ze kterych graf na obrazku (Obrazek 12) vychazi, jsou
uvedena v tabulce (Tabulka 9). V grafu jsou ¢innosti sefazeny sestupné dle délky jejich
trvani. Barva pruhl predstavuje kategorii ¢innosti dle barevné $kaly uvedené na obrazku

(Obrazek 11). Na konci kazdého pruhu je celkovy cas, ktery ¢innost daného pruhu zabira.

Kategorie ¢innosti s pfidanou hodnotou pro zakaznika (VA) ptredstavuje aktivity, které
meéni vstupni material na hotovy vyrobek a ptibliZuji jej zdkaznikovi. Obsahuje dvé ¢innosti
s nejdelsi dobou trvani, konkrétn€ ,,montdz — prace™ a ,,méefeni — thel vyklonu kohoutu®.

V tomto se vysledek hodnotové analyzy shoduje s kategorii ,,prace* v kapitole 9.7.3.

Kategorie ¢innosti s nevyhnutelnou neptfidanou hodnotou (NNVA) obsahuje ¢innosti,
které pfimo fyzicky neméni vstupni material na hotovy vyrobek a nepfiblizuji tak hotovy
vyrobek k zakaznikovi, ale jsou za danych podminek nevyhnutelné. Cinnost s nejdelsi dobou
trvani v této kategorii je obédova prestdvka operatora. Prestavka na jidlo a oddech je
legislativni pfedpis a je tedy nevyhnutelnou nepfidanou hodnotou. Druhou nejdelsi ¢innosti
v této kategorii je ,,manipulace s hotovymi kusy*. Po dokonceni hotového vyrobku je
nezbytné nutné jej pfesunout na urc¢ené misto. Zaroven by mél potiebny Cas pro tento piesun
byt co nejmensi. Ostatni ¢innosti v této kategorii jsou posledni tii s nejmensi dobou trvani a

jejich charakter odpovida tomu, Ze jsou nezbytné nevyhnutelné.

Posledni kategorie s nepfidanou hodnotou, kterd je vylozenym plytvanim (NVA)
obsahuje ¢innosti, které 1ze vhodnym opatfenim Gplné€ odstranit nebo vyrazné zkratit. Prvni
dvé ¢innosti s nejveétsi délkou trvani jsou ,,manipulace se vstupnim materidlem* a ,,pfestavba
pracovisté“. Podrobngjsi popis téchto ¢innosti byl uveden v kapitole 9.7.3. Cinnost ,,chtize®

zachycuje vSechny aktivity, kdy byl operator v pohybu a tento pohyb piimo souvisel s jinou
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kategorii ¢innosti v grafu. Slo napiiklad o chizi pti podani prazdného manipulaéniho obalu
pro hotové vyrobky a pii cest¢ k centrdlnimu pocita¢i urCenému k zobrazovani
navodek technologického postupu a odvadéni provedenych operaci do informacniho
syst¢tmu. K rozdéleni naptiklad c¢asu chlze pro technologicky postup a cCteni
technologického postupu doslo pro lepsi vypovidajici hodnotu analyzy. Toto rozdé€leni
ptimo vybizi k zamysleni nad vhodnosti umisténi technologickych postupii na dilné anebo
samotnou formou distribuce technologickych postuplt. Zbyvajici cinnosti ,,mimo
pracovisté a ,,Cekani (neCinnost) zahrnuji vSechny ostatni aktivity, kdy se operator
nevénoval ¢innostem s pridanou hodnotou a které nelze zatadit mezi ostatni kategorie.
Pokud byl operator pii téchto aktivitach v pohybu, byly oznageny ,,mimo pracovi§té“. Slo
napiiklad o opusténi pracovisté za ucelem vymeény opotiebeného nafadi. Jako ,.Cekani
(necinnost)* byla oznacena doba, kdy byl operdtor pfipraven na pracovisti, ale nemohl
pokracovat v praci v diisledku nedodanych hlavnich dilti, bez nichz nelze pokracovat v praci,
protoze model hlavnich dili ovliviiuje samostatné podskupiny, jako jsou bici mechanismus

a spoustovy mechanismus na Grovni vstupniho materialu.

19%
VA

NNVA

1 50/0 ™ NVA

66%

Obrazek 11 Graf hodnotové analyzy

(zdroj: vlastni)
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Tabulka 10 Souhrn vysledkti hodnotové analyzy

Kategorie ¢asu Délka trvani | Délka trvani [min]
Celkovy ¢as smény 100 % 8:00:00 480
VA 66 % 5:18:54 318,9
NNVA 15 % 1:09:23 69,4
NVA 19 % 1:31:43 91,7

(zdroj: viastni)

0:00:00 0:28:48 0:57:36 1:26:24 1:55:12 2:24:00 2:52:48 3:21:36 3:50:24 4:19:12 4:48:00

Montaz - prace 4:33:41
Mérfeni - ihel vyklonu kohoutu 0:45:13
Prestavka pracovnika 0:30:00

Manipulace se vstupnim mat. [ o0:25:13
Manipulace s hotovymi kusy 0:24:04
Prestavba pracovisté [ 0:23:48
Chize N 0:22:52

Mimo pracovistée [l 0:10:17

Cekdni (necinnost) M 0:09:33

SFM - schizka 0:07:10

Uklid, &isténi  0:05:09

Dokumentace - studium, zapis 0:03:00

Obrazek 12 Rozbor ¢innosti hodnotové analyzy

(zdroj: vlastni)
9.8 Shrnuti nedostatkii z analyzy souc¢asného stavu

Tato kapitola shrnuje nedostatky zjiSténé v provedenych analyzach. V ptedchozich ¢astech

prace byla provedena analyza procesu, operatora a zakladnich ukazateld.

9.8.1 Zjisténi a zavéry z analyzy procesnich ukazatela

Ve sledovaném obdobi byly piekroCeny limity u vSech procesnich ukazatelii. Nejméné
kraceny byl ukazatel produktivity tymu. Bylo dosazeno 87 % plnéni produktivity pfi cilové
hodnot¢ 95 % a doslo ke kraceni podilu 10 % z pohyblivé slozky mzdy na 9,16 %. Procento
oprav hotovych vyrobka dosihlo hodnoty 4,11 %, ¢imZ piekroc€ilo cilovou hodnotu 3 %.
Taktéz dosSlo ke kraceni podilu z hodnoty 5 % na 3,15 %. Nejvétsi piekroceni bylo

zaznamenano u ukazatele zmetkovitosti celého provozu. Bylo dosazeno hodnoty 144 606 K¢
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vuci stanovenému limitu 95 000 K¢, coz presdhlo limity pro vyplaceni podilu za dany
ukazatel a pohybliva slozka byla zkracena o cely podil ukazatele. Tyto vysledky zachycuje
tabulka (Tabulka 11). Uvedené vysledky ukazateli produktivita tymu a procento oprav
hotovych vyrobkt za tym jsou stabilni a v ostatnich mésicich roku 2024 a 2025 dosahovaly
témet stejnych hodnot. Vysledek ukazatele zmetkovitosti celého provozu ve sledovaném
obdobi byl vyjimkou v rozsahu piekroceni limitu a nasledného zkraceni pohyblivé slozky.

Vysledky ukazatele v ostatnich mésicich nepravidelné piesahovaly cilové hodnoty.

Tabulka 11 Vysledky procesnich ukazateli za mésic srpen 2024

Vysledek | Dosazeny

Nazev ukazatele

ukazatele podil
Produktivita tymu 95 % 10 % 87 % 9,16 %
Procento oprav hotovych vyrobkl za tym 3% 5% 4,11 % 3,15%
Zmetkovitost celého provozu 95000 Ke 5% | 144 606 K¢ 0 %
Velikost pohyblivé slozky mzdy 20 % - 12,31 %

(zdroj: vlastni)

K ptekroceni cilové hodnoty ukazatele produktivity tymu dochazi zejména z divodu
vyskytu cinnosti, kterym se operator béhem smény vénuje a které nejsou soucasti

vykonnostnich norem.

Diivod piekroceni limiti u procenta opravovanych hotovych vyrobkil za tym a
zmetkovitosti celého provozu je shodny u obou ukazateld. Jde o vadu, pii které doslo
k zamontovani jin¢ho dilu, nez mél byt dle kusovniku pouzit. Hotové vyrobky s touto vadou
vyzaduji opravny proces, pifi kterém je nutné nespravny dil demontovat, coz ve vétSing
pfipadli vede k jeho neopravitelnému poskozeni. Tim jsou ovlivnény oba ukazatele
soucasn¢. Tato vada se neprojevila jen ve sledovaném obdobi, ale jde o dlouhodobou
nejcastéj$i vadu v uvedenych ukazatelich. Analyzou kofenové pfic¢iny bylo zjisténo, Ze
nejcasteji k zdmeéné jednotlivych variant vstupnich dili dochazi ptfi odebirani vstupniho
materidlu operatorem zregali umisténych na diln€. Analyza kofenové pfiCiny byla
provedena metodou Ishikawa za Ucasti dilenského tymu. Kompletni analyza i s vysledkem
hlasovani je uvedena v pfilohach (Pfiloha P XIII). Rozpiska hotového vyrobku obsahuje
primérné sedmdesat polozek. Operator se ve vstupnim materidlu orientuje dle ¢iselného
oznaceni materidlu na krabicce, ve které je materidl ulozen a rozpisky konkrétniho vyrobniho

pfikazu. Takto rozsdhlou mnoZinu c¢iselného oznafeni vstupniho materidlu si nelze
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bezchybné zapamatovat, coz vede k odebrani nesprdvného materidlu a nasledné jeho
zamontovani. Do tohoto procesu vstupuje 1 zkuSenost operatorti, ktefi material ¢astecné

odebiraji tzv. po paméti.

9.8.2 Nedostatky z analyzy procesu

V ptedeslych podkapitolach byly provedeny asové analyzy procesu a stanoveny kategorie
nedostatkd, respektive plytvani v procesu. Graf hodnotové analyzy (Obrazek 11 na strané

69) ukazuje podil plytvani v hodnoté 19 % z celkového Casu smény.

Nejvetsi kategorii s délkou trvani 25 minut a 13 sekund je Cinnost ,,manipulace se
vstupnim materidlem®. Pfi ruéni montdzi je nevyhnutelnd manipulace se vstupnim
materidlem v rozsahu pohybu, pii kterém operdtor dil odebere z krabicky nebo jiného
Operator se musi vzdalit od pracovniho stolu k regalim, kde je vstupni material vychystan
v oznacenych krabickach. Porovnavanim cisla dilu na krabickdch a seznamu polozek
v kusovniku vyrobniho piikazu operator vyhledava pfislusné dily. Pfi nalezeni
odpovidajiciho materidlu ru¢né odebere piislusny pocet dila (nejcastéji deset kustt) pomoci
ruéniho pocitani dili. Odebrané dily postupné umist'uje do specidlniho organizéru, ktery je
prizptisoben, aby pojmul vSechny drobné dily pro deset hotovych vyrobkid. Po odebrani

vSech dilt se operator piesouva zpét k pracovnimu stolu a vénuje se montézi.

Druhou nejvétsi kategorii s délkou trvani 23 minut a 48 sekund je ¢innost ,,pfestavba
pracoviste®. V kapitole vénujici se technologickému postupu bylo uvedeno, Ze jeden cyklus
procesu je ohranicen deseti hotovymi vyrobky. V kazdém cyklu operator na jednom
pracovnim stole ptipravi v§echny podskupiny, které poté spoji do jednoho celku. Jde o praci
s velmi malymi dily, n€které casti montaZe 1ze ptirovnat k hodinafské praci. Tento charakter
prace vyZaduje fadu specialniho opera¢niho natadi, jako jsou upinace, specialné tvarované
klesté, podavace a Sroubovaky. V ptipad¢ upinacl je nutné plivodni upina¢ odstranit
z pracovniho prostoru a ptipadné podat a ustavit dalsi upina¢ pro nasledujici operaci nebo
pokracovat dale na volné¢ pracovni plosSe. Stejné tak je nutné po dokonceni prace s
pouzivanou sadou opera¢niho naradi uklidit toto nafadi a uvolnit pracovni plochu nebo ji
pfipravit pro umisténi dalsi sady naradi. Ve vyvojovém diagramu technologického postupu
(Priloha P VIII) je viditelna troji pfestavba pracoviste, ktera se sklada z presunu pouzivaného
vstupniho materialu, odebrani materialu pro dalsi operaci a zmény nafadi. Do této kategorie

byly zapocitany vSechny ¢innosti souvisejici s piestavbou pracoviste.
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9.8.3 Nedostatky z analyzy ¢innosti operatora

Ve sledovaném obdobi nebyl splnén procesni ukazatel produktivity tymu. Z analyzy ¢innosti
operatora a hodnotové analyzy vyplyva, ze operator, u kterého byly analyzy provedeny,
vénoval Cast smeény cCinnostem, které nebyly soucasti standardizovaného pracovniho

procesu.

Kategorie ¢innosti s nejdelSi dobou trvani 22 minut a 52 sekund je ,,chtize®. VSechny
aktivity, pii kterych byl operator v pohybu a které souvisely s jinou kategorii ¢innosti, byly
zapocitany do této kategorie. U této kategorie ¢innosti §lo o chiizi k mistu, kde jsou ulozeny
prazdné manipulaéni obaly pro hotové vyrobky a o chiizi k centralnimu dilenskému pocitaci
za ucelem prostudovani navodky technologického postupu. Ob¢ aktivity souvisi se
standardnim procesem a jsou jeho soucasti, ale Cas chiize operdtora byl z téchto aktivit
vyjmut a zapocitdn do samostatné kategorie. Dalsi aktivity, které byly do této kategorie
zapocitany, byly spiSe kratsi useky, které souvisely s chybami v ostatnich kategoriich nebo
procesech. Operator se musel dvakrat vracet k regalu se vstupnim materidlem pro jeden kus

dilu, jelikoz si pfi prvnim odebrani materidlu vzal nespravny pocet dila.

Dalsi kategorii ¢innosti je ,,mimo pracovisté* v délce trvani 10 minut a 17 sekund. Do
této kategorie byly zapocitany aktivity, pti kterych byl operator v pohybu a které ptimo
nesouvisely s jinymi kategoriemi. Do této kategorie spadéd jedna aktivita, kterou operator
vykonal, kdyZ musel odejit do vydejny nafadi, kterd je umisténa na provoze, vymeénit

opotfebené naradi.

Posledni kategorii ¢innosti je ,,cekdni (necCinnost)* v délce trvani 9 minut a 33 sekund.
Veskery Cas, kdy operator nebyl v pohybu, byl pfipraveny k praci na pracovisti, ale nemohl
pracovat, byl zapocitan do této kategorie. Tyto situace zptisobovaly nedodané hlavni dily na
pracovisti, které spousti cely cyklus procesu a nelze bez nich pokrac¢ovat ani v samostatnych
podskupinach jako je bici mechanismus a spoustovy mechanismus, protoze konfiguraci
téchto podskupin ovliviiuji prave hlavné dily hotového vyrobku. Jak bylo uvedeno v kapitole
veénujici se layoutu, na diln€ se nachazi sedmnact samostatnych pracovnich stolii, respektive
sedmndct operatort na ranni smén¢ a tfi operatoii na odpoledni sméné¢, ktefi ukoncuji proces
(deset hotovych vyrobkll) v proménlivych intervalech a nezavisle na sobé. Zaméstnanec
tymu interni logistiky, ktery zajistuje distribuci hlavnich dilii a privodni listiny vyrobniho
piikazu, mize byt v momentu ukonceni prace jednoho operatora zaméstnan distribuci pro
jiné operatory, nebo si operatora bez hlavnich dilti v§imne se zpozdénim. Tyto situace byly

zapocitany do kategorie ,,cekani (ne¢innost)®.
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10 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

Cilem analytické casti prace bylo provést komplexni rozbor soucasného stavu vybraného
vyrobniho procesu. Vysledky této analyzy budou vyuzity pii nasledné fazi racionalizace

procesu.

V Gvodni ¢asti analytické ¢asti byl predstaven vybrany produkt ,,Produktl®, kterym se
tato prace zabyva. Byly uvedeny roc¢ni objemy vyroby vybraného produktu a ostatnich
produkti. Z uvedenych objema bylo mozné konstatovat, ze vybrany produkt pfedstavuje
dominantni zastoupeni (59 %) v celoro¢ni produkci. Vzhledem k riznorodosti modeli této
fady (Produktl A, Produktl B, Produktl C aProduktl D) byla vénovana pozornost jejich
odli$nym mont4znim postuplim a ¢asiim jednotlivych operaci. Produkt1 byl vybran z divodu
rostouci poptavky trhu a s cilem naplnit jeden ze strategickych cilii spolecnosti zvysit

parcialni produktivitu prace.

V navazujicich kapitolach byl pfedstaven layout dilny s blizSim popisem rozmisténi
pracovnich stolil a ostatniho vybaveni dilny. Slovni popis layoutu byl doplnén vykresem
dilny a zvétSenymi polovinami vykresu (Pfiloha P II, Ptiloha P III a Ptiloha P IV). Byly
popsany materidlové toky procesu a detailné popsany ti kategorie materiald, se kterymi
kazdy operator manipuluje. Technologicky postup montdze vybraného produktu byl struc¢né
popsan a doplnén vyvojovym diagramem (Ptiloha P VIII), ktery podrobné;ji ilustruje pribeh

procesu.

Nasledujici kapitola popisuje zakladni ukazatele vybraného procesu. Byl proveden vypocet
zakaznického taktu a disponibilniho ¢asu. Tyto dva vypocty mimo jiné definuji potiebny
pocet operatorli pro zajisténi dodavatelské spolehlivosti provozu. Soucésti kapitoly je 1
pfedstaveni procesnich ukazatel s popisem zpusobu jejich vypoctu, ukazkou vizualizace

ukazatelti a vysvétlenim jejich provazanosti na vypocet pohyblivé slozky mzdy operatort.

Nejrozsahlejsi ¢ast analytické Casti byla vénovana Casové analyze procesu. Jako prvni
byla provedena chronometrdz. Pro kaZzdou operaci kazdého modelu byla provedena
chronometraz v poctu dvaceti namérti. Na zdklad¢ naméra byly vytvoteny grafy (Ptiloha
P IX az Ptiloha P XII) a vypocitany primérné procesni ¢asy. Souhrn cyklovych casl je
uveden v grafu (Obrazek 9 na strané 63). Spravnost vysledki chronometraze byla ovéiena
metodou nepiimého meéteni BasicMOST (Tabulka 8 na stran¢ 65) u vybrané operace.
Porovnani namétenych hodnot je uvedeno v tabulce (Tabulka 7 na strané 64). Vysledky

chronometraze byly timto porovndnim shledany jako spravné. Dal$i pouzitou metodou
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v kapitole casové analyzy byla analyza Cinnosti operatora, jejiz vysledky zajistily piehled
podilu prace a prostoji. Na kapitolu analyzy ¢innosti operatora navazala hodnotova analyza.
V této kapitole byly podrobnéji kategorizovany dil¢i ukony do skupin ¢innosti s piidanou
hodnotou (VA), nevyhnutelnou neptidanou hodnotou (NNVA) a neptidanou hodnotou, ktera

je vylozenym plytvanim (NVA).

Analytickd c¢ast je zakoncena kapitolou vénujici se souhrnu identifikovanych
nedostatka procesu. Souhrn je roz¢lenén do tii rovin. V prvni roviné jsou uvedeny zjisténi a
zavery z analyzy procesnich ukazatell. Ve sledovaném obdobi byly ptekroceny vsechny
ukazatele a tato kapitola se vénuje také zdiivodnéni tohoto neplnéni. Dalsi rovinou jsou
nedostatky z pohledu procesu. Tato kapitola se vénuje podrobnému rozboru ¢asti kategorii
¢innosti, které byly v kapitolach vénujici se analyze ¢innosti operdtora a hodnotové analyzy
oznaceny jako plytvani. Na grafu hodnotové analyzy (Obrazek 11 na strané 69) lze vidét, Ze
plytvani bylo vy¢isleno na 19 % z celkového ¢asu smény. Nejvétsim zdrojem plytvani v této
¢asti prace byla ,,manipulace se vstupnim materidlem* a ,,pfestavba pracovisté“. Posledni
kapitola analytické ¢asti poskytuje souhrn nedostatkii z pohledu operatora. Stejné jako
ptedchozi kapitola se opird o vysledky z kapitol analyzy ¢innosti operatora a hodnotové

analyzy a zaméfuje se na zbyvajici kategorie plytvani.
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11 VYMEZENi PROJEKTU

Tato kapitola se vénuje vymezeni hlavnich parametri projektu, které predstavuji zékladni
ramec pro jeho planovani a realizaci. Obsahuje dokumenty a analyzy, které tvoii zaklad pro
fizeni projektu a jeho Gspesné dokonceni. Konkrétné obsahuje projektovou listinu, ktera
definuje ucel a cile projektu, analyzu rizik zahrnujici identifikaci a hodnoceni moznych

hrozeb, a harmonogram projektu, ktery poskytuje casovy ramec realizace projektu.

11.1 Projektova listina

Pro vytvofeni projektové listiny byl pouzit standardizovany formulédi spolecnosti pro
projektové tizeni. Projektova listina je uvedena v tabulce (Tabulka 12) na nasledujici strané.
Projekt nese nazev ,,Racionalizace procesu montaze Produktul* a jeho sponzorem je vyrobni
feditel. Projekt byl schvélen 1. srpna roku 2024 a tim byl cely projekt zahajen. Projekt
eliminuje zjisténé zdroje plytvani v procesu montadze Produktul, identifikované v analytické
Casti této prace. Odstranéni zdrojii plytvani procesu je v souladu se strategickymi cili
spolecnosti, jelikoz dojde ke zvySeni parcialni produktivity prace. Cilem projektu je zvysit
parcialni produktivitu procesu montaze Produktul o 20 %, tedy zvysit pocet hotovych
vyrobki smontovanych jednim operatorem za jednu sménu ze stavajicich 40 kust na 48
kusti. Projekt ma dva dil¢i cile, z nichZ prvni spociva v Uspote celkovych ro¢nich osobnich
naklad ve vysi 2 200 000 K¢. Realizaci navrhovaného feSeni se sniZi pocet potfebnych
operatort ze stavajicich 20 na 16 pfi zachovani produkce stejného poctu hotovych vyrobku
a tim dojde k uvedené uspofe. Druhym dil¢im cilem projektu je sniZeni procenta oprav
hotovych vyrobki na vystupni kontrole ze stdvajici primérné hodnoty 4,05 % na hodnotu 3
%. Hlavni cil a dil¢i cile projektu jsou uvedeny jako pfinosy projektu s jejich aktualnimi
pramérnymi hodnotami ukazatelli, planovanymi budoucimi hodnotami ukazateli a se zdroji
dat, respektive se zplisobem meétfeni uvedenych ukazatelli. Planovany termin ukonceni
realizace projektu je 30. srpna roku 2025. Pro realizaci projektu budou potieba financni
zdroje z investiéniho rozpoctu spolecnosti ve vysi 1 450 000 K¢. Navratnost je vypocitana
formou uspory celkovych ro¢nich osobnich nékladl a je v rozsahu jednoho roku. Rozsah
projektu je vymezen analyzou ,,is / is not“, ze které je ziejmé, ze projekt se vénuje vyhradné
procesu montdZze Produktul a neovlivni pfedchazejici ani nésledujici operace
technologického postupu. Posledni ¢ast projektové listiny definuje potiebnou spolupraci
organizacnich utvart, ¢leny projektového tymu, sponzora, projektového manazera, hlavniho

dodavatele a hlavniho uzivatele.
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Tabulka 12 Projektova listina

Projekt Racionalizace procesu montdze Produktul
Sponzor Vyrobni feditel
Autor Bc. Cihal Adam Verze 1

Datum vydani 1.8.2024 DRI NGNS 1.8.2024
Popis problému

Odstranit zdroje plytvani v procesu montaze Produktul.

Cil projektu
Zvysit parcialni produktivitu prace procesu montaze Produktul o 20 % oproti stavajicimu
stavu 40 kusi hotovych vyrobki na jednoho operatora za sménu.

Dil¢i cile projektu
1. Uspora celkovych roénich osob. ndkladi 2. Snizeni
Plan projektu

Termin zah4jeni 01.08.2024 Termin ukonceni 30.08.2025
Néklady (celkem) 1450 000,00 K& | Z4aiteiitieinieen il Investice
Névratnost projektu 0

celkovych ro¢nich osobnich nakladu.

procenta oprav hotovych

Névratnost vypocitana formou spo

Ptinosy

Denni sledovani

ZvySeni parcialni 40 48

produktivity prace 0 20 % | ks/operator/sména | ks/operator/sména parcidln

produktivity

Uspora celkovych roénich
osob. nékladt

SniZeni procenta oprav
hotovych vyrobkl

"IS /IS NOT Analyza"

11 000 000 K¢/rok 8 800 000 K¢/rok | Controlling

Report

0 0
4,05 % 3% v Power BI

Proces montéaze Ostatni procesy
Produktul tech. postupu
Dilna provozu
montaze
Projektovy ty Externi dodavatelé
Potteba spoluprace utvart

Ostatni dilny

Vyrobni feditel

Projektovy manazer, sponzor projektu, vedouci provozu, tym
lidr, technolog, inspektor kvality, primyslovy inzenyr
Bc. Cihal Adam
Vedouci provozu
Bc. Cihal Adam

(zdroj: vlastni)
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Po obhgjeni projektu a schvaleni projektovym vyborem spolecnosti nasleduje podpis
projektové listiny. Seznam schvalovatelii s moznosti poznamky, datumem a podpisem se

nachazi na zadni stran¢ projektové listiny a je uveden v tabulce (Tabulka 13).

Tabulka 13 Seznam schvalovatelti projektu

Funkce / odbor Jméno a pfijmeni | Poznadmka Datum a podpis

Manazer projektu

Sponzor

Hlavni dodavatel

Hlavni uzivatel

Finanéni feditel

Vedouci odboru controllingu

Vedouci odboru investic

(zdroj: vlastni)
11.2 Analyza rizik projektu metodou RIPRAN

Analyza rizik projektu byla provedena metodou RIPRAN. Analyza byla sestavena za Gi€asti
vSech c¢lenli projektového tymu. Sestaveni analyzy rizik spocivalo v definovani moZnych
hrozeb projektu a jejich scénart. Kazdy scénar hrozby byl ohodnocen v oblasti
pravdépodobnosti vyskytu a dopadu na projekt. Hodnoty pravdépodobnosti a dopadu byly
vynasobeny a tim byla urcena celkova hodnota rizika. Nasledné byly stanoveny adekvéatni
navrhy opatieni jednotlivych rizik s ohodnocenim hodnoty rizika po realizaci opatfeni. Ke
kazdému opatieni byl pfifazen Clen projektového tymu, ktery nese odpovédnost za realizaci

opatfeni. Kompletni analyza rizik je uvedena v ptiloze (Ptiloha P XXIV).

Pravdépodobnost vyskytu rizika a vyznam dopadu na projekt byly hodnoceny na skale
od jedné do tii. Vyznamy hodnoticich kritérii jsou uvedeny v tabulce (Tabulka 14) na

nasledujici strané.
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Tabulka 14 Hodnotici kritéria pravdépodobnosti a dopadu

Vyznam pro Vyznam pro

Alagingi pravdépodobnost dopad na projekt

L
2
\

maly maly

stfedni stiedni

3

vysoky vysoky

(zdroj: vlastni)

Celkova hodnota rizika je vysledkem nasobeni hodnoty pravdépodobnosti vyskytu a
dopadu na projekt. Matice celkové hodnoty rizika je uvedena v tabulce (Tabulka 15).
Celkova hodnota rizika od jedné do dvou ma maly vyznam (MHR — mala hodnota rizika).
Takové riziko je akceptovano a nemusi byt stanoveny opatfeni. Celkova hodnota rizika od
tfi do Ctyf ma stfedni vyznam (SHR — stfedni hodnota rizika) a je doporuceno pfijmout
opatieni ke snizeni hodnoty rizika. Celkova hodnota rizika od Sesti do deviti pfedstavuje
vysoké riziko pro projekt (VHR — vysoka hodnota rizika) a k tomuto riziku je nutné pfijmout

opatfeni ke snizeni hodnoty rizika.

Tabulka 15 Matice celkové hodnoty rizika

Dopad na projekt
2 3

+~
2]
=}
=
e
=}
=]
=}
o
>Q
=
<
=~
A~

(zdroj: vlastni)

Projektovy tym identifikoval celkem sedm rizik projektu. Seznam rizik, jejich hrozeb
a scénafli je uveden v tabulce (Tabulka 16) na nasledujici strané. Soucasti tabulky je i
hodnoceni pravdépodobnosti vyskytu rizika a hodnoceni dopadu rizika na projekt dle
uvedené tabulky hodnoticich kritérii (Tabulka 14). V poslednim sloupci tabulky (Tabulka
riziky (s celkovou hodnotou 9) jsou prvni dvé rizika. Hrozba odporu operatorii vii¢i zméné
procesu ma dva scénaie. Scénaf hrozby s nejvyssi hodnotou je nesplnéni denniho planu

hotovych vyrobki. V ptipadé, ze nebudou hotové vyrobky smontovany dle dennich plant,
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muze dojit ke snizeni prodeji a tim ke snizeni zisku spole¢nosti, coz mize zasadn€ ohrozit
uspéch celého projektu. Stredné zédvaznym scénafem této hrozby je zhorSeni ukazatele
zaméstnanecké spokojenosti, kterd je pravidelné hodnocena formou prizkumu. Druhé
pozadovany takt montazni linky, predstavuje stejny scénaf jako u prvniho rizika, a to
nesplnéni denniho planu montéze hotovych vyrobkd. Hrozby nedodrzeni harmonogramu a
rozpoctu projektu predstavuji ohrozeni realizace projektu a maji sttedni celkovou hodnotu
rizika. Hrozba zhorSeni kvality hotovych vyrobkil a zvySeni ergonomické zatéze operatorii
vyplyvajici ze zvySeni parcialni produktivity operatorii maji stfedni celkovou hodnotu rizika.
Posledni hrozba odporu ostatnich utvarti vii¢i zméné procesu predstavuje stejny scénat jako
treti a Ctvrté riziko, ale vzhledem k vyssi pravdépodobnosti vyskytu ma tato hrozba vysokou

celkovou hodnotu rizika.

Tabulka 16 Analyza rizik a hodnota rizik

Pravdeé-

Dopad na Hodnota
podobnost projekt  rizika

(1-3) 1-3) (1a-9

Scénar

Nesplnéni denniho

lanu 3 3 ?
1 Odpor operatort vici P —
Zmené ZhorSeni ukazatele
zaméstnanecké 3 1 3
spokojenosti
Uzka mista pfesahuji  [Nesplnéni denniho
2 . , . 3 3 9
pozadovany takt planu
NedodrZeni . .
Ohrozeni realizace
3 |harmonogramu . 2 2 4
. projektu
projektu

Nedodrzeni rozpoctu
projektu

Ohrozeni realizace
projektu

ZhorSeni kvality
hotovych vyrobki

Vyskyt internich a
externich reklamaci

Zvyseni ergonomické
zatéze operatori

Zdravotni problémy
operatorti

Odpor ostatnich tvart

vuci zmené

OhroZeni realizace
projektu

(zdroj: viastni)

Projektovy tym ke vSech rizikim pfijal opatteni, jejichz cilem bylo snizit celkovou
hodnotu rizika. Seznam opatfeni je uveden v tabulce (Tabulka 17) na strané 82. V tabulce je

zachovano ¢islo rizika a hodnota rizika z ptedeslé tabulky pro lepsi prehlednost vazby mezi
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rizikem a opatfenim. Nésleduje navrh opatieni a nova hodnota rizika po realizaci opatieni,
ktera byla projektovym tymem hodnocena stejnym postupem jako pii hodnoceni rizika bez
opatfeni. Posledni sloupec urcuje odpovédnost Clena projektového tymu za realizaci
opatteni. Prvni hrozba obsahuje dva scénare a byly tedy navrzeny dvé opatieni. Ob¢ opatieni
na sebe navazuji a maji vzajemnou souvislost. Pro snazsi adaptaci operatord ke zméné
procesu byla s celym tymem operatorti absolvovana vyukova simula¢ni hra, v ramci které si
operatoii mohli sami interaktivné vyzkouset definici zdroji plytvani v procesu a pochopit
jeho vyznam v produktivité procesu. Nasledné byly stymem operatorti konzultovany
navrzené balan¢ni studie a jejich rozlozeni ikont. Operatoii mohli navrhovat zmény, které
byly rovnou ovétovany z pohledu nivelizace cyklovych ¢ast pracovist a ¢ast navrha byla
pfijata a zapracovana. Timto opatienim se operatofi stdvaji soucasti zmeény, maji moznost se
seznamit se zamérem zmeény a mohou ovlivnit podobu nového procesu, ¢imZz dochézi
k eliminaci odporu vii¢i zméné. Opatifenim druhé hrozby s nejvyssi hodnotou rizika je
zachovani péti ptivodnich pracovnich stold v prostoru dilny. Jiz bylo uvedeno, ze uzka mista
balan¢nich studii pfesahuji pozadovany takt montdzni linky a minimalné ve fazi fizené¢ho
nabéhu montazni linky bude jeji vykon nedostatecny pro plnéni denniho planu. Formou
prescasové prace a vikendovych smén bude kompenzovan nedostatecny vykon montazni
linky. Pfi praci v pivodnim procesu zlstava vykon operatord stabilni a jeho hodnota je
predvidatelna. Na zakladé této stability lze presné vypocitat pocet prescasovych hodin
potiebnych ke kompenzaci plnéni pldnu montdze hotovych vyrobkl. Hodnota tfetiho a
ctvrtého rizika byla snizena stejnym opatfenim v podobé pravidelnych schlizek projektového
manazera a sponzora projektu, jejichz pfedmétem mimo jiné bude kontrola plnéni
harmonogramu a Cerpani finan¢niho rozpoctu projektu. Pro snizeni hodnoty patého rizika
byly vypracovany kontrolni plany hotovych vyrobkil, které budou smontovany novym
procesem. Soucasti kontrolnich pland je i1 systém uvolfiovani vyroby formou kontroly
prvniho hotového vyrobku z kazdého vyrobniho pfikazu. Po ukonceni faze fizeného nabéhu
montdzni linky, kdy bude dochdzet ke zméné rozlozeni tikonli pracovist’, bude zpracovana
ergonomicka analyza zatéze operatord, jejiz cilem je ovéfit aktudlni hodnotu zatiZeni a
pfipadné€ iniciovat realizaci ndpravnych opatfeni. Pro posledni riziko s vysokym vyznamem
pro uspeSnost projektu bylo definovano opatieni v podobé zpracovani prezentace
vysvétlujici diivody, zdmér a piinosy navrhované zmény procesu pro ostatni utvary, kterych
se projekt dotkne. Vzdjemnou diskusi nad uvedenymi atributy projektu dojde k eliminaci

odporu téchto utvart vici zmeng.
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Tabulka 17 Seznam opatieni rizik

Nova
Navrh opatieni hodnota Zodpovédnost

(1-9)
Absolvovat s celym tymem operatort Projektovy
vyukovou simula¢ni hru manazer
Ukony v balanénich studiich rozlozit Primyslovy
spolecné s tymem operatorti inzenyr
Ponechani 5 ptivodnich pracovist’ pro Projektovy
piesasovou a vikendovou sménu manazer
Pravidelna koordina¢ni schiizka manazera Projektovy
projektu a sponzora projektu manazer
Pravidelna koordina¢ni schiizka manazera Projektovy
projektu a sponzora projektu manazer
Zpracovat kontrolni plén a zajistit systém Inspektor
kontroly prvniho kusu z davky kvality
Provést analyzu ergonomické zatéZe po Projektovy
ukonceni faze fizeného nabchu linky manazer
Prezentace ostatnim Utvartim spolecnosti s Projektovy
vysvétlenim zdméru a piinost projektu manazer

(zdroj: vlastni)
11.3 Harmonogram projektu

Pro realizaci projektu byl zpracovdn harmonogram ukoll, ktery obsahuje planované
pocatecni datum ukolu, datum ukonceni tkolu a celkovy ¢asovy prub¢eh projektu. Jak bylo
uvedeno v predeslé kapitole, zac¢atek projektu byl planovan na 1. srpna 2024 a ukonceni
projektu je planovano na 30. srpna 2025. Harmonogram je uveden v prtiloze (Ptiloha

P XXII).

Projekt zacal analyzou soucasného stavu formou Casové analyzy a zpracovanim jejich
vysledkl. Na zéklad¢ téchto vysledkl a planovanych redukei zdrojt plytvani byly vytvoreny
balan¢ni studie navrhované montazni linky a novy layout dilny. Nasledovalo osloveni
moznych dodavateli montdzni linky, technického vybaveni montdzni linky a externich
sluzeb. Na zaklad¢ cenovych nabidek mohl byt dokoncen investi¢ni zamér véetné vypoctu
nakladl, Uspor a ndvratnosti projektu. Po schvéleni investicniho zdméru komisi bylo
piistoupeno k uzavieni vybérovych fizeni a vyhlaSeni vitézi. Dodavky technického
vybaveni, realizace externich sluzeb probihaly soub&zné s vyrobou montazni linky. Po

dokonceni vyroby montazni linky nédsledovalo obdobi v rozsahu jednoho tydne, béhem néjz
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bylo nutné montdzni linku dopravit, slozit, zapojit do elektrické sité a provést prvni trénink
operatorti na novy proces montaze. V ramci faze fizené¢ho nabchu linky probihal pribézny
trénink operatorti. Po ukonceni faze fizeného nab&hu linky se o¢ekava pozitivni vyvoj trend
vSech procesnich ukazatelii. Projekt bude uzavien prezentaci dosazenych vysledkl
procesnich ukazatelli strategickému vyboru spolecnosti, ktery posoudi jeho UspéSnost a

provede jeho formalni uzavieni.



84 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

12 NAVRHOVANE RESENI

Tato kapitola navazuje na analytickou cast prace, ve které bylo identifikovano nekolik
oblasti plytvani. Nasledujici podkapitoly se vénuji piedstaveni navrhii racionalizace procesu
s cilem zvysit parcialni produktivitu prace operatori. Mezi navrhovana opatteni patii zména
stavajiciho systému organizace procesu na linkové uspotfaddani procesu se systémem toku
jednoho kusu. Spolecn¢ se zménou organizace procesu tato kapitola obsahuje navrh zmény

layoutu dilny a zmény materidlovych tokd.

12.1 Zména systému organizace procesu montiaze

V predeslych kapitolach bylo uvedeno, Ze vybrany proces probihd soubézné na sedmnacti
pracovnich stolech, na kterych pracuje dvacet operatori na ranni sméné a caste¢né na
odpoledni sméné (3 operatotri). Kazdy operator provadi montaz hotového vyrobku skladajici
se z podskupin biciho mechanismu, spoustového mechanismu a sestavy rdmu na jednom
pracovnim stole, coZz mimo jiné vyzaduje trojndsobnou pfestavbu pracovist’ v pribéhu
jednoho cyklu procesu (deset hotovych vyrobki). Prestavba pracovisté predstavuje odlozeni
vstupniho materidlu pro dokonceny vyrobni ptikaz, pfijem a rozlozeni vstupniho materialu
pro novy vyrobni pfikaz a zménu nafadi (ndstroje, métidla, upinace). Tyto Cinnosti byly

v analytické ¢asti oznaceny jako plytvani.

Navrhované teSeni pro odstranéni tohoto zdroje plytvani spociva v zdsadni zméné
systtmu montaze na jednotlivych univerzalnich pracovnich stoli na systém
specializovanych pracovnich stoli pro urcitou sadu ukont s nivelizovanymi cyklovymi casy
a s propojenim jednotlivych pracovnich stoli mezi sebou dopravnikem s valeckovymi
tratémi. Jde tedy o ndvrh montaZni linky se systémem toku jednoho kusu. Kazdy pracovni
sttil montazni linky bude mit definovanou sadu tkont, pro kterou bude mozné sttil vybavit
pfisluSnym nafadim (néstroje, meéfidla, upinace). Rozclenénim Ukoni na jednotliva
pracovisté dojde také k roz¢lenéni néafadi pro kony a tim k redukci poc¢tu naradi na jednom
pracovisti. V navrhovaném feSeni nebude nutné, aby operator spotiebovaval Cas na
odkladani, uklizeni nepotfebného naradi a podavani potiebného naradi. Pfredevsim upinace
budou mit stabilni polohu na pracovisti. Ru¢ni naradi v podobé Sroubovaki, elektrickych
Sroubovak a klesti bude ulozeno tak, aby operator v rdmci jednoho cyklu sady tkonti kazdy

nastroj uchopil v dosahové oblasti, provedl ukon a nasledné nastroj odlozil. Timto feSenim

bude mozné eliminovat zdroj plytvani ,,piestavba pracoviste®.
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Néavrh montazni linky eliminuje dal$i kategorii Cinnosti ,,chtize, ktera je zdrojem
plytvani. Pfi analyzovéani Cinnosti operatora se Cinnost ,,chize* vyskytovala pii cesté
k centralnimu dilenskému pocita¢i za ucelem prostudovani navodky technologického
postupu a pfi cesté pro prazdné manipulacni obaly pro hotové vyrobky. Navrhovana linka
bude obsahovat dotykovy monitor, umoziujici zobrazeni navodky technologického postupu
pfimo na pracovisti a eliminuje tak nutnost chiize operatorti k jednomu centralnimu pocitaci.
Dalsim davodem k chiizi operatora byla nutnost podani pfepravniho obalu pro deset
hotovych vyrobkli. V souCasném stavu tuto c¢innost vykonavaji vSichni operatofi.
Navrhované teSeni redukuje nutnost manipulace s pfepravnim obalem jen na jednoho
operatora, ktery bude obsluhovat posledni pracovisté, na kterém budou hotové vyrobky
vznikat. Toto feSeni také umoziiuje maximalné pfiblizit misto s ulozenymi pfepravnimi
obaly k poslednimu pracovisti a tim redukovat nutnost chlize pro obal. Stejny efekt nastane
i u kategorie ¢innosti ,,manipulace s hotovymi kusy*, ktera je v tabulce (Tabulka 9 na stran¢
67) oznagena jako nevyhnutelna ¢innost nepiidavajici hodnotu. Cinnost odlozeni hotového
vyrobku do ptepravniho obalu a pfesun plného obalu na manipulacni vozik ziistane soucasti
ukonil operatora pracujiciho na poslednim pracovisti, ale témito ¢innostmi bude zaméstnan

jen jeden operator. Dojde tak k celkové redukci spotteby Casu této kategorie ¢innosti.

Dalsi kategorii ¢innosti oznac¢enou jako plytvani, kterou zména systému organizace
montaze eliminuje, je ,,éekani (necinnost). K situacim, ve kterych byl operator ptfipraven
na pracovisti, ale nemohl se vénovat procesu, dochazelo z divodu ¢ekani na dodani dalsi
davky hlavnich dild a privodni listiny vyrobniho piikazu. V navrhovaném feSeni bude
potieba hlavnimi dily zasobovat pouze jedno pracovisté, a to prvni pracovisté montdzni
linky. Pro zaméstnance, ktery zajistuje zasobovani procesu hlavnimi dily a pravodnimi
listinami vyrobnich ptikazl, bude snazsi a prehlednéjsi zasobovat pouze jedno pracovisté
oproti stavajicim sedmnacti pracoviStim, které ukoncuji praci na ptidélenych vyrobnich
ptikazech v nepravidelném potadi a jejich nasledné zasobovani probihd v nepravidelnych
intervalech. Cas ukonéeni jednoho vyrobniho piikazu a zahédjeni daliiho bude mozné
stanovit vynasobenim mnozstvi hlavnich dili ve vyrobnim ptikaze a taktu linky, ¢imz bude
eliminovan vyskyt kategorie plytvani ,,Cekdni (necinnost)*. Umisténi zon pro pfipravené
vyrobni ptikazy blize popisuje kapitola 12.1.3 na stran€ 91 vénujici se navrhovanému

layoutu dily.

V ramci navrhovani montaZzni linky a pfipravovaného investicniho zdméru bylo

navrzeno dalsi opatfeni, které pfimo neredukuje néktery ze zdrojii plytvani, ale zkracuje
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dobu trvani tikont, které obsahuji Sroubové spoje. Jde o elektrické Sroubovaky a elektrické
podavacky Sroubii. Elektrické Sroubovaky s magnetickym bitem zrychluji dobu utahovani
Sroubtl oproti varianté ru¢niho utahovani a ve spolupraci s podavackou Sroubti eliminuje Cas
ziskani a uchopeni Sroubu. V navrhovaném feSeni bude mozné piimo -elektrickym
Sroubovakem zavéSenym na teleskopickém ramenu odebrat Sroub z podavacky Sroubti
pomoci magnetického bitu a pfimo Sroub zamontovat do pozadované polohy. Podavacka
Sroubli ma vlastni vestavény zasobnik pro Srouby, do kterého staci Srouby nasypat. Vnitini

mechanismus podavacky Srouby podéava a ustavuje do pozice, ze které 1ze Sroub odebrat.

12.1.1 Vypocet taktu linky a balan¢nich studii

Pro navrzeni montézni linky je jako prvni nutné provést vypocet taktu linky. Dle taktu linky
a celkové pracnosti modell 1ze nésledné vypocitat potiebny pocet pracovist. Tabulka na
nasledujici vénujici se vypoctu taktu linky (Tabulka 18) navazuje na tabulku, ve které byl
proveden vypocet zakaznického taktu (Tabulka 3 na stran¢ 56). Ro¢ni pozadavky zékaznika,
pramérny pocet pracovnich dni v roce, denni pozadavek zakaznika a disponibilni Cas jsou
hodnoty pievzaté zpiedesSlych kapitol. V navrhovaném feSeni je planovana zména
sménnosti ze souc¢asné kombinace plnohodnotné ranni smény (17 operatoril) a castecné
odpoledni smény (3 operatofi) na plnohodnotny dvousménny provoz. K Upravé smeénnosti
vedou dva hlavni diivody. Prvnim z nich je nutnost zohlednéni dostupného prostoru dilny,
jelikoZz proces montaZze Produktul bude i1 v navrhovaném feSeni probihat ve stejnych
prostorach. Druhym divodem jsou naklady vynaloZené na potizeni navrhované linky. Tyto
naklady lze minimalizovat prave tim, Ze linka bude navrZena pro dvousménny provoz, a tak
dojde k redukci potiebnych pracovist’, respektive velikosti navrhované linky. Ve vypoctu
(Tabulka 18) je tedy pocitano s disponibilnim ¢asem 800 minut. Vyslednym taktem

navrhované montaZzni linky je 63 sekund.
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Tabulka 18 Vypocet taktu navrhované montazni linky

Kategorie Hodnota

Ro¢ni pozadavek zakaznika [ks] 192 564
Primérny pocet pracovnich dni v roce 253
Denni pozadavek zékaznika [ks] 762
Disponibilni ¢as smény [min] 400
Sménnost Ranni/odpoledni
Takt montazni linky [sek/ks] 63

(zdroj: vlastni)

Dalsim krokem je vypocet poctu pracovist navrhované montazni linky. Tento vypocet
je proveden v tabulce (Tabulka 19). Jak jiz bylo uvedeno, ¢tyti modely Produktul se od sebe
odliSuji nejen vzhledem a funkci, ale také celkovou pracnosti. Celkové pracnosti
jednotlivych modeli byly pouzity ve vypoctu potiebnych pracovist navrhované linky.
Potiebny pocet pracovist’ byl vypocitan jako podil celkové pracnosti a taktu linky. Vysledky
pro kazdy model jsou uvedeny v pravém sloupci tabulky (Tabulka 19). Rozdil v celkové
pracnosti se projevil 1 v po€tu pottebnych pracovist. Rozdil v poctu pracovist’ je vEtsi nez
celé jedno pracovisté. Nejmensi pocet potiebnych pracovist’ vySel u modelu Produktl A

(7,1 pracovist’) a nejvyssi u modelu Produktl D (8,19 pracovist).

Tabulka 19 Vypocet poctu pracovist’ linky

Celkova Takt

Model pracnost linky PoceFv ,
pracovist
[sekundy] [sekundy]
Produktl A 447 7,10
Produkt] B 466 - 7,40
Produktl C 458 7,27
Produktl D 516 8,19

(zdroj: vlastni)

DalSim krokem je vytvofeni balan¢nich studii pro jednotlivé modely. Jak jiZ bylo
zminéno, modely se od sebe odliSuji v celkové pracnosti a také v pracnosti jednotlivych
podskupin, coz nejlépe doklada graf (Obrazek 9 na stran¢ 63), ktery srovnava vysledky
chronometrdze modelil a jejich podskupin. Pii vytvafeni balan¢nich studii byly pouzity

videozdznamy operaci, které byly vytvofeny v ramci chronometraze. Bylo nutné jednotlivé
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podskupiny rozdélit do takzvanych ,,logickych celkid®. To znamena do fazi, v ramci kterych
je mozné vytvorit cast kompaktni sestavy, kterd se pii nasledném piesunu na dalsi pracovisteé
nerozpadne. Dal$i podminkou pii vytvareni ,,logickych celk(* byl takt linky, respektive takt
vSech pracovist, jelikoz navrhovana linka bude pracovat v systému toku jednoho kusu.
Vzniklo n€kolik variant navrht, které byly nasledné fyzicky testovany. Na zakladé testt bylo
nutné ne¢kolikrat navrhy prepracovat a hledat dal$i mozna feseni rozdéleni operaci. Balan¢ni
studie jsou uvedeny v piilohach (Piiloha P XIV az P XVII). Tabulka na levé stran¢ balan¢ni
studie obsahuje seznam ukont, pracoviste, na které byl tikon zatazen a délku trvani ukonu
v sekundach. Ukony jsou pojmenovany nazvem operace a pokud doslo k jejimu rozdé&len,
na konci nazvu je uveden index udavajici, na kolik ¢asti bylo nutné operaci rozdélit.
Naptiklad operaci montaze sestavy ramu bylo nutné rozd¢lit az na pét ¢asti. Na konci tabulky
byly pro kontrolu provedeny soucty celkovych pracnosti v balan¢nich studiich, které
odpovidaji souctlim v tabulce souhrnnych vysledkti chronometraze. Tabulka na pravé stran¢
vSech balan¢nich studii obsahuje sloupce predstavujici jednotliva pracovisté linky. Leva
strana sloupce obsahuje Cislo ukonu, ktery byl na pracovisté zafazen a do pravé strany
sloupce byla pomoci funkce vlozena délka trvani ukonu. Na konci sloupce byla sectena
celkova délka trvani vSech zatazenych tkond (fddek oznacen jako ,,C/T*). Celkova délka
trvani vSech ukonti na pracovisti byla porovnana s cilovym taktem pracovisté (fddek oznacen
jako ,, T/T*) a vysledky tohoto porovnani jsou uvedeny v fadku pojmenovaném jako
,»Rozdil“. Pokud je soucet vSech tikontli na pracovisti krat§i nez cilovy takt pracovisté, je
hodnota rozdilu kladna. V pfipadé, Ze soucet vSech kont na pracovisti pfesahuje cilovy takt
pracovisté, je hodnota rozdilu zaporna. VSechny tyto tidaje vizualizuje graf uvedeny ve
spodni ¢asti vSech balan¢nich studii. Vodorovna spojnice piedstavuje cilovy takt pracovist,
ktery se rovna taktu celé linky. Kazdy sloupec pfedstavuje jedno pracovisté navrhované
linky a na ose x jsou uvedeny nazvy téchto pracovist. Osa y predstavuje soucet délky vSech
ukonli na pracovisStich v sekundach. Pracovisté s nejvyssi hodnotou celkové délky trvani
respektive tzv. tzka mista jsou od ostatnich sloupcti odliSeny Cervenou barvou sloupce.
Protoze jedno pracovisté neni obsazeno vzdy (u modelu Produktl A je obsazeno jen sedm
pracovist’), je toto pracovisté oznaceno jako Cislo 8 a vystupni pracovisté je oznaceno jako

pracovisté 7. Nedochazi tak k proménlivému oznaceni posledniho pracovisté linky.

U modelu Produktl A bylo mozné za cenu piekroCeni cilového taktu pracovisté o 2
sekundy obsadit pouze sedm pracovist. Pracovisté ¢islo 2 a ¢islo 6 jsou uzkym mistem

tohoto modelu s celkovou délkou trvani 65 sekund. V balan¢ni studii v pfiloze (Pfiloha
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P XIV) lze vidét, ze doslo ke slouceni ¢asti podskupin na jedno pracovisté. Napiiklad
celkova délka podskupiny ,,bici mechanismus® je pouze 42 sekund, coz nestaci pro vytizeni
jednoho pracovisté. Bylo nutné rozd¢lit navazujici podskupinu ,,spoustovy mechanismus®,
jejiz celkova délka trvani v hodnoté 73 sekund je pftiliS dlouhd pro jedno pracoviste.
K tomuto spojovani ¢asti riiznych operaci doSlo u vSech modeld, respektive u vsech
balan¢nich studii. Snahou bylo, aby byla zachovana stejna pracovisté u rozdélenych casti
operaci. Napftiklad, aby druha ¢ast podskupiny ,,spoustovy mechanismus* ztistala u vSech
modelt na pracovisti ¢islo 2. Pro montaz ¢asti operaci je nutné vybavit pracovisté potiebnym
naradim a také vstupnim materidlem. Snahou tedy bylo, aby byl minimalizovany vyskyt
duplicitniho néfadi a vstupniho materidlu na rtiznych pracovistich. U modelu Produktl B a
vSech ostatnich modeld bylo nutné obsadit vSech osm pozic linky i za cenu netplného
vytizeni jednoho pracovisté. Uzké misto se nachazi na pracovisti ¢islo 3 a dosahuje hodnoty
63 sekund, coz odpovidé cilovému taktu pracovisté. Posledni pracovisté linky je vytizeni
pouze v rozsahu 41 sekund. Balan¢ni studie v ptipadé modelu Produktl C obsahuje dvé
uzké mista u pracovist ¢islo 8 a 5. Posledni pracovisté linky je vytizené jen v rozsahu 31
jednotlivymi pracovisti nejhorsi. V balanéni studii Produktul D Ize vidét, Ze uzké misto na
pracovisti ¢islo 4 dosahuje celkové délky 67 sekund, coz o 4 sekundy piesahuje cilovy takt
pracoviste. Cilovy takt pracovisté presahuji vSechny pracovisté kromé ¢isla 2 a 7. Neyjméné

vytizené pracovisté je posledni pracovisté linky v rozsahu 60 sekund.

Navrzené balan¢ni studie Produktul A a Produktul D svymi Gzkymi misty, kterymi
determinuji celkovy vykon linky, pfesahuji pozadovany takt linky. Vykon linky bude nizsi
nez pozadovany, bude dochazet k neplnéni planti a kumulaci nesplnénych vyrobnich
ptikazt. Uzkd mista balanénich studii Produktul B a Produktul C odpovidaji
pozadovanému taktu linky. I pfesto Ize u téchto modeld ocekavat problémy s plnénim planu,
jelikoz kazda nestabilita procesu se projevi nesplnénim planu. Témto riziklim se podrobné
vénuje kapitola analyzy rizik. Naopak néktera pracovisté, zejména pracovisté 8, jsou
nevytiZzena. Po implementaci navrhovaného feseni lze ocekévat, Ze ¢asy ukont, respektive
cyklové Casy pracovist se budou ménit vlivem zauceni operatord a nalezenim dalSich
moznosti pro zkraceni cyklovych casti. Jak jiz bylo uvedeno, soubor tkoni kazdého
pracovisté byl testovan z pohledu proveditelnosti a ¢asové narocnosti. Nicméné redlny
provoz v novém systému organizace montaze a na novych pracovistich mize cyklové casy

zmé&nit na urovni jednotek sekund. Navrhované feSeni obsahuje elektrické Sroubovéky a



90 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

elektrické podavacky Sroubt, jejichz vliv na zkraceni ukonti nebylo mozné otestovat pied
jejich pofizenim. Piesto lze na zékladé¢ podobnych implementaci a obecnych principt
automatizace ocekavat, Ze toto technické vybaveni pracovist’ zkrati ¢asy tikona obsahujici
Sroubové spoje. Ve fazi fizeného nab¢hu linky budou cyklové ¢asy pribézné ovérovany a
aktualizovany, poptipadé dojde k dalSimu prerozdéleni ikont s cilem dosdhnout nivelizace

cyklovych cast pracovist’ a zajistit plnéni pozadovaného taktu linky.

12.1.2 Layout navrhované montazni linky

V ptilohéach (Ptiloha P XVIII) je uveden layout navrhované linky a v dalsi ptiloze (Ptiloha
P XIX) je zobrazen 3D model linky. Vzhledem k prostorové dispozici dilny a nutnosti
pfesunu smontovanych ¢asti mezi pracovisti byl zvolen rovny tvar linky ve tvaru pismene
1. Celkova délka linky byla také pfizplisobena rozmérim dilny, coZz lze vidét na
navrhovaném layoutu dilny v pfilohach (Pfiloha P XX a Pfiloha P XXI). Jednim z cila pii
konstruovani linky bylo umistit vSechna pracovisté na jednu stranu z ditvodu snadného
prehledu o aktualnim stavu vytizeni jednotlivych pracovist. Tohoto cile nebylo mozné
doséhnout v plném rozsahu z diivodu jiz zminéné prostorové dispozice dilny. Celkem pét
pracovist’ bylo umisténo na pravou stranu dilny, respektive na spodni stranu layoutu a tfi
pracovisté na opacnou stranu. Linka byla zkonstruovana z trubkového stavebnicového
materidlu. Vyhodami tohoto stavebniho materialu jsou moZznost rychlé zmény konstrukce
pracovist’ a moznost opakovaného pouziti stavebniho materidlu. VSechna pracovisté jsou
propojena stiedovym dopravnikem opatienym véaleCkovymi tratémi pro jednoduchy piesun
transportniho boxu s rozpracovanymi podskupinami a hlavnimi dily. Do tohoto boxu budou
vkladany hlavni dily na prvnim pracovisti, box bude nasledné pfesouvan mezi pracovisti po
dopravniku. Na kazdém pracovisti bude smontovana piidélend podskupina nebo c¢ast
podskupiny, nasledné bude uloZena do boxu a odeslana na dalsi pracovisté. Nasledujici
pracovis§té¢ miize na podskupiné pokraovat svymi Ukony nebo zahdji montdz dalsi
podskupiny nebo casti podskupiny a po dokonceni opét ulozi do boxu. Model transportniho
boxu je uveden na obrazku (Obrazek 13) na néasledujici stran€. Na poslednim pracovisti linky
bude obsah kazdého boxu vyprazdnén a pradzdny box bude odeslan na prvni pracovisté
spodnim patrem stfedového dopravniku, které je také vybaveno valeckovymi tratémi. Kazdé
pracovisté bude vybaveno vlastnim svétlem, drzakem pro dotykovy monitor a dotykovym
monitorem. Dal§im vybavenim je odkladaci plocha pro pouzivané natfadi na kloubovém
ramenu a ocelovy drzék pro lahve s napoji, ktery je umistén mimo pracovni plochu stolu.

Vizualizace pracovniho stolu je uvedena na obrazku (Obrazek 14) na nésledujici strané. Na
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obrazku je zobrazen i zasobovaci regél s krabickami. Funkce téchto zadsobovacich regal je

bliZze popsana v kapitole 12.2.

Obrazek 13 Transportni box

(zdroj: vlastni)

Obrazek 14 Pracovisté navrhované montézni linky
(zdroj: vlastni)
12.1.3 Zména layoutu dilny

V ramci ptipravy nového uspofadani dilny vznikly dvé varianty layoutu. Ke zménam doslo

v ¢asti dilny oznacené jako ,,horni polovina dilny*“. Prvni varianta layoutu je soucasti pfiloh
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(Ptiloha P XX). Tato pfiloha zachycuje pouze ¢ast dilny, ve které prob&éhly zmény. Montazni
linka je umisténa do horni poloviny dilny, zatimco pét ptivodnich pracovnich stoll zistalo
umisténo ve spodni poloving dilny. Tato varianta layoutu byla zamitnuta z divodu omezeni
piistupu k umyvadlu, které se nachéazi v pravém hornim rohu layoutu (umyvadlo je
zvyraznéno a doplnéno popiskem). Umyvadlo vyuzivaji operatoti béhem smény, ale hlavné
pti prestavkach a konci smény. Cesta k umyvadlu by vedla kolem posledniho pracovisté
linky podél celé montazni linky, ¢imz by se prodlouzila trasa a dochdzelo by k tvofeni front.
Umyvadlo by bylo mozné premistit do volného prostoru dilny, coz by vyzadovalo dalsi
naklady na rozsifeni inzenyrskych siti. Z téchto diivodu byla tato varianta layoutu zamitnuta

a byla vytvotrena druha varianta layoutu.

Layout cel¢ dilny druhé varianty navrhovaného feSeni se nachazi v ptilohdch (Ptiloha
P XXI) a v pftiloze (Pfiloha P XXII) je zvétSena cast layoutu dilny, ve které doslo k
navrhovanym zménam. Plivodni pocet sedmnécti pracovist bude zredukovan na pét
pracovist’, které budou zachovany jako opatieni rizika neplnéni denniho planu hotovych
vyrobki. Pivodni pracovisté budou umisténa v horni poloviné dilny. Navrhovana montézni
linka bude umisténa ve spodni poloviné layoutu dilny a bude orientovéana tak, aby vystup
linky byl co nejblize zonam pro odvoz hotovych vyrobkl. U prvniho pracovisté, u kterého
bude probihat vkladani hlavnich dilt do transportniho boxu, jsou zakresleny dvé zony pro
vstupni material. Jedna zona je urcena pro transportni vozik, na kterém budou hlavni dily
uloZeny a druhd zéna pro prazdné obaly hlavnich dilii. Pro linku bude vytvofena fronta
pfipravenych hlavnich dilt s privodni listinou vyrobniho pfikazu. Pro tuto frontu jsou
v layoutu piipraveny tii parkovaci zony mezi dvéma sloupy. Tento systém zasobovani linky
piimo reaguje na zdroj plytvani ,,Cekani (nec¢innost)* a eliminuje jeho vyskyt. Na poslednim
pracoviSti budou vznikat hotové vyrobky, které bude potieba ukladat do manipulacnich
obalt. V blizkosti posledniho pracovisté je zakreslena zéna pro uloZeni palety s témito
manipula¢nimi obaly, ¢imz dojde k minimalizaci vzdalenosti, kterou operator musi ujit.
Timto dojde k redukci kategorie ¢innosti ,,chlize, kterd je zdrojem plytvani. Po zaplnéni
kapacity jednoho manipula¢niho obalu (deset hotovych vyrobkill) bude nutné obal premistit
na manipulacni vozik, pro ktery je v blizkosti pracovisté vytvorena parkovaci zona (zelena
zona). Pro pfipady, ve kterych bude na hotovém vyrobku detekovana vada vyZadujici
opravu, je pied poslednim pracovis§tém vyznacena zéna pro ulozeni téchto neshodnych

vyrobki (¢ervend zéna).
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Druhé varianta layoutu dilny neomezuje pfistup k umyvadlu, ¢imz je zajistén volny
pfistup operatord a neni nutné vynakladat dalsi naklady. Z téchto diivodl byla tato varianta
zménu layoutu a snaha vyhnout se stavebnim upravam, které by kvili nutnosti pfipravy

stavebni dokumentace mohly ohrozit harmonogram projektu.

12.2 Zména materialovych toki procesu

Nejvétsim zdrojem plytvani v souCasném stavu je kategorie Cinnosti ,,manipulace se
vstupnim materidlem. Predmétem této kategorie Cinnosti je odebirani drobnych dild
z regalll na dilné operatory. Zasobovani regalti drobnymi dily maji na starost zaméstnanci
jiného tymu. V navrhovaném feSeni jsou ¢innosti spojené s odebirdnim tzv. drobnych dilt
operatorem odstranény pomoci zasobovacich regalii (Obrazek 15 na nésledujici strang).
V zasobovacich regalech bude umistén veskery vstupni material (mimo hlavni dily) pro dany
model s kanbanovym systémem zasobovani. Kazda krabicka obsahujici vstupni material
v kazdém patie regdlli bude oznacena z obou stran Cislem a ndzvem vstupniho materidlu a
Cislem police regdlu. Kazdy materidl bude v regalech pfipraven minimalné ve dvou
krabickach, coz umoznuje plynulost vyrobniho procesu bez ¢ekani na doplnéni materialu a
zaroven tento systém dava Casovy prostor pro doplnéni prazdnych krabicek vstupnim
materidlem a dodani zpét do regalt. Jak jiZ bylo zminéno, jednotlivé modely Produktul se
od sebe odlisuji 1 vstupnim materidlem. Vzhledem k tomuto faktu obsahuji regély Ctyfi patra
a kazdé patro obsahuje veskery vstupni materidl mimo hlavni dily pro jeden model. Pti
dodani prvniho transportniho boxu vyrobniho pfikazu shlavnimi dily a pfipadné
s rozpracovanymi nebo hotovymi podskupinami kazdy operator, ktery bude na pracovisti
vybaveném témito regaly, nastavi patro regalu odpovidajici modelu vyrobniho ptikazu. Pro
tuto funkci budou regdly vybaveny pohyblivym zvedacim mechanismem, ktery bude
ovladan panelem piipevnénym k bo¢ni hrané pracovniho stolu. Operator tedy bude pohyb
regalu ovladat piimo z pracovni pozice bez nutnosti opusténi pracovisté. Vzhledem k této
funkci jsou regdly z bo¢nich stran plné zakrytovéany, aby nedoslo k neimysIlnému zasazeni
do prostoru regalu pii jeho pohybu. Béhem procesu bude operator odebirat material
z krabicek aZ do uplného vyprazdnéni krabicky. Poté prazdnou krabic¢ku z regélu odebere a
odlozi na uréené¢ misto. Zameéstnanec tymu zajiStujici zasobovani regdll bude
v pravidelnych intervalech béhem smény prazdné krabiCky sbirat, napliiovat vstupnim
materidlem a vracet do regalll. Z layoutu navrhované linky v ptiloh4ch (Ptiloha P XVIII) je

patrné, Ze pracovisté 2 a 7 regaly neobsahuji. Pfi projektovani linky bylo analyzou vstupniho



94 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

materialu zjisténo, Ze tato pracovisté obsahuji vstupni materialy, které se shoduji ve vSech
modelech Produktul a neni nutné k nim potizovat zasobovaci regal. Krabicky se vstupnim
materidlem budou uloZeny na specidlni listé, kterd bude pfichycena pfimo ke konstrukei
pracovniho stolu.

Popsany systém zasobovani témér zcela eliminuje Cinnosti spojené s odebiranim
vstupniho materidlu. Operator na prvnim pracovisti bude ¢aste¢né¢ manipulovat s hlavnimi
dily a prazdnymi obaly hlavnich dili a operator na poslednim pracovisti bude manipulovat
s hotovymi vyrobky a manipulacnimi obaly pro hotové vyrobky. Ostatni pracovisté
nevyzaduji zddnou manipulaci se vstupnim materidlem kromé nastaveni spravného patra

regalu a odlozeni prazdné krabicky.

- Produktl_A
- Produktl_B
- Produktl_C

- Produktl_D

Obrazek 15 Zéasobovaci regal

(zdroj: vlastni)
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13 ZHODNOCENI NAVRHOVANEHO RESENI

Projektova ¢ast navrhuje zasadni zménu soucasného vyrobniho procesu s cilem zvysit
parcialni produktivitu préace, a to na zakladé zadéani ptredstaveného v kapitole 9.1. Tabulka
(Tabulka 20) srovnava parcidlni produktivitu prace v sou¢asném a navrhovaném stavu.
Udaje soucasného stavu v tabulce vychazeji z dat v tabulce (Tabulka 3 na strané 56) a
kapitoly 9.6 na strané 61. Udaje navrhovaného stavu v tabulce vychazeji z popsaného
navrhovaného feSeni. Navrhovana montdzni linka bude obsahovat osm pracovist a jeji
sménnost bude planovana na dvé plnohodnotné smény, coZ znamena osm operatorti na ranni
sméné a osm operatori na odpoledni sméné. V navrhovaném feSeni tedy bude potteba
celkem Sestnact operatoru pro cely vyrobni proces, coz pti planovaném dennim vykonu 765
hotovych vyrobkii znamend dosazeni parcidlni produktivity 48 kusti hotovych vyrobkil na

jednoho operatora. Pfinosem navrhovaného feseni je zvySeni parcialni produktivity o 20 %.

Tabulka 20 Srovnani parcidlni produktivity

y Planovany Parcialni
Pocet . .. .o
Stav procesu operatort denni vykon | produktivita Dosazeny cil
p [ks] [ks/operator]
Soucasny stav 20 765 40 -
, Zvyseni parcialni
Navrhovany stav 16 765 48 produktivity o 20 %

(zdroj: vlastni)
13.1 Ekonomické vyhodnoceni navrhovaného reseni

Navrhované feseni svou celkovou vysi ndkladi napliuje podminky investi¢niho zameéru dle
vnitinich pravidel spole¢nosti. Bylo tedy nutné pfipravit patficné dokumenty pro piedloZeni

a prezentaci navrhovaného feseni investi¢ni komisi.

Ptehled investi€nich ndkladi je uveden v tabulce (Tabulka 21) na nésledujici
s celkovym souctem nakladl. Celkové investicni naklady na realizaci navrhovaného feSeni
¢ini 1 450 000 K¢&. VSechny poloZzky investi¢nich ndklad nad 50 000 K¢ byly pfedmétem

vybérového fizeni s G€asti tii moZznych dodavateld.

Uspory investicniho zdméru byly vypocitany na zéklad€ sniZzeni poctu operatort
v procesu ze soucasnych dvaceti na Sestnact, respektive na zdklad¢ sniZzeni celkovych
ro¢nich osobnich naklada. Celkové rocni osobni ndklady na jednoho operatora dosahuji vyse

550 000 K¢. Obsahuji slozku mzdy operatora, odvody zaméstnavatele (zdravotni a socidlni
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pojisténi), prispévek zaméstnavatele na penzijni pojisténi, pfispévky zaméstnavatele na
zavodni stravovani a naklady na dalsi benefity. Celkova ro¢ni ispora navrhovaného feSeni

¢ini 2 200 000 K¢, jak uvadi tabulka (Tabulka 22).

Tabulka 21 Investicni néklady projektu

Investi¢ni naklad ‘ Cena [K¢]
Montazni linka 1 000 000
Transportni boxy 50 000
Elektrické Sroubovaky 100 000
Elektrické podavacky Sroubli 50 000
Zasitovani dilny + IT vybaveni 250 000
Celkem naklady 1 450 000

(zdroj: vlastni)

Tabulka 22 Vypocet uspor projektu

Stav procesu | Pocet operatorti | Celkové ro¢ni osobni naklady [K¢]

Soucasny stav 20 11 000 000
Navrhovany stav 16 8 800 000
Celkova ro¢ni Gispora 2200 000

(zdroj: viastni)

Ekonomické efektivita investi¢éniho zdméru byla hodnocena pomoci ukazatele IRR,
tedy vnitini vynosové procento investice, ktery dosahuje hodnoty 118,1 %. Tato hodnota
vyrazné¢ prekracuje pozadovanou minimalni navratnost podle vnitinich pravidel spolecnosti.
Doba navratnosti investice byla vypocitana na 1 rok a 0 mésicl. To znamena, Ze celkové
investicni naklady budou pokryty z dosazenych tuspor jiz béhem prvniho roku provozu
navrhované montaZni linky a dal§iho technického vybaveni. Vysoké hodnota ukazatele IRR
(118,1 %), kratka doba navratnosti (1 rok), vyznamné ro¢ni uspory naklada (2 200 000 K¢),
zvyseni parcidlni produktivity prace o 20 % odpovidajici strategickym ciliim spolecnosti,
potvrzuji vyhodnost investi¢niho zdméru. Na zakladée téchto ukazatelli a dat byl investi¢ni

zamér investiéni komisi schvélen a pfedan k realizaci projektovému tymu.
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13.2 Plian implementace navrhovaného reSeni

Tato kapitola se zaméfuje na detailni plan implementace navrhovaného feseni, které bylo
predstaveno v pfedchozich kapitolach. Cilem planu implementace je zajistit hladky pfechod
vyrobniho procesu na novy systém organizace montdze. Plan implementace obsahuje

konkrétni ukoly, terminy zahdjeni a dokonceni tkolti a odpovédnosti jednotlivych ¢lenti

tymu. Plan implementace je uveden v nasledujici tabulce (Tabulka 23).

Tabulka 23 Plan implementace navrhovaného feseni

1?1(1211?1 Nazev tkolu dglféﬁi:ni Odpovédna osoba

1 | ChronometraZ sou€asného stavu 23.08.2024 |  Prlimyslovy inzenyr
2 | Analyza Cinnosti operatora 30.08.2024 | Prumyslovy inzenyr
3 | Hodnotova analyza soucasného procesu 13.09.2024 = Primyslovy inZzenyr
4  |Identifikovat zdroje plytvani 30.09.2024 | Prumyslovy inzenyr
5 | Vytvoftit ndvrhy nového layoutu dilny 24.10.2024 | Prlimyslovy inzenyr
6 | Revize a vybér nového layoutu 31.10.2024 Projektovy tym

7 | Vytvofit balan¢ni studie linky 31.10.2024 | Prumyslovy inzenyr
3 Vypracpvat zadani pro mozné dodavatele |29.11.2024 Projektovy manaZer

a oslovit dodavatele

9 |Ptedlozit navrh investi¢ni komisi 13.12.2024 | Projektovy manaZer
10 |Dokoncit vybérové fizeni a vyhlasit vitéze | 31.01.2025 | Projektovy manaZer
11 | Jednani s dodavateli, uzavtit smlouvy 28.02.2025 |  Projektovy manaZer
12 |Vyroba linky 31.03.2025 Dodavatel

13 | Reorganizace materidlovych tokt 31.03.2025 | Prumyslovy inzenyr
14 | Zasitovat dilnu a pfipravit elektroinstalaci | 31.03.2025 | Projektovy manazer
15 |Doprava, umisténi a zapojeni linky 03.04.2025 | Projektovy manazer
16 |Piejimka linky 04.04.2025 |  Projektovy manaZer
17 | Trénink operatorii na novy proces 30.04.2025 Tym lidr

18 |Faze fizeného nab&hu linky 30.05.2025 | Projektovy manazZer
19 | Plny provoz linky 30.06.2025 |  Projektovy manaZer

(zdroj: vlastni)
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13.3 Piinosy navrhovaného feSeni

Hlavnim cilem navrhovaného feSeni je zvySeni parcidlni produktivity prace o 20 %
prostiednictvim zmény systému organizace montaze Produktul. Toto zvySeni parcidlni
produktivity prace znamend zvySeni poctu hotovych smontovanych vyrobkl jednoho
operatora za jednu sménu ze stavajicich 40 kust na 48 kust. Pfi zachovani stejného objemu
vyroby Produktul (765 kusi za den) dojde k poklesu potiebného poctu operatort ze
stavajicich 20 na 16. Tim dojde k Gspote celkovych ro¢nich osobnich nakladi v hodnoté

2200 000 Ke¢.

Dalsim pfinosem navrhovaného feseni je snizeni procenta vad hotovych vyrobk, které
byly detekovany na vystupni kontrole. Primérnad celkova hodnota tohoto ukazatele je
4,05 %. Nejvyznamnéjsi vliv na celkovou hodnotu ukazatele ma vada zpiisobend zaménou
vstupniho materidlu. Hotové vyrobky s detekovanou vadou musi projit opravnym procesem,
coz zpusobuje zpozdéni v dodani hotového vyrobku k expedici. V nékterych ptipadech, kdy
jsou vstupni dily béhem opravy poskozeny, dochazi k financni ztraté z davodu likvidace
poskozeného dilu a jeho nahrazeni novym dilem. Vada zdmény vstupniho materidlu
predstavuje 1,05 % z celkové primérné hodnoty ukazatele 4,05 %. Navrhované feseni

eliminuje tuto vadu hotovych vyrobki.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 99

ZAVER

Hlavnim cilem této prace bylo vytvofit navrh zmény procesu montaze Produktul, ktery zvysi
parcidlni produktivitu prace o 20 % vacéi pivodnimu stavu. Ukazatelem parcialni
produktivity je pocet hotovych vyrobkil pfipadajici na jednoho operatora za sménu. Byly
stanoveny dva dil¢i cile. Prvnim dil¢im cilem bylo snizeni celkovych rocnich osobnich
nakladi prostfednictvim omezeni potiebného poctu operatora procesu. Druhym dil¢im cilem
bylo snizeni procenta hotovych vyrobkt, u kterych jsou detekovany vady a které musi projit
opravnym procesem. Prace je rozdélena do dvou hlavnich ¢asti — teoretické a praktické.

Praktickou ¢ast l1ze dale rozd¢lit na analytickou a projektovou cast.

Cilem teoretické casti bylo pfipravit podklad pro navazujici praktickou cast
prostfednictvim reSerSe odbornych kniznich zdroji a odbornych ¢lankt z Ceského 1
zahrani¢niho prostoru. ReSerSe byla provedena pouze v tématech a metodach, které
prakticka cast pouziva. Konkrétné byla zpracovana témata druht plytvani, typd a moznosti
usporddani vyrobniho procesu, §tihlé vyroby, pfimého a nepfimého méfeni pracovnich

ukoni, produktivity procesu, projektového fizeni, layoutu a kli¢ovych ukazatel vykonnosti.

V Gvodu praktické ¢asti byla piedstavena spolecnost Ceska Zbrojovka a.s. véetné
stru¢ného shrnuti historie této spolecnosti a aktudlnich zékladnich informaci o spole¢nosti.
V prvni kapitole analytické ¢asti byly uvedeny diivody, které vedly vedeni vyrobniho useku
k rozhodnuti racionalizovat proces montadze Produktul. Produkt] ptfedstavoval v roce 2024
59,1 % z celkové ro¢ni produkce hotovych vyrobkl, coz odpovida celkem 192 564 kust.
Produkt1 obsahuje ¢tyfi modely, které se mezi sebou lisi vzhledem, funkci a také celkovou
pracnosti procesu montaze. Tyto modely byly pojmenovany Produktl A, Produktl B,
Produktl C aProduktl D. Nasledujici kapitola hodnotila souc¢asné rozlozeni dilny, ve které
probihd montdz Produktul. Stru¢né byla vysvétlena organizaéni struktura vedeni vyrobniho
provozu. Nasledovalo zmapovani materidlovych tokl pracovisté. Materidlové toky byly
roz€lenény do kategorii hlavnich dilti, drobnych dili a hotovych vyrobkil. Technologicky
postup montdze byl predstaven kombinaci slovniho popisu a vyvojového diagramu.
Nejvyznamngj$imi zjisténimi analyzy technologického postupu byla nutnost troji prestavby
pracoviSté a skuteCnost, Zze operatofi odebirali vstupni materidl zregall. Dale byly
predstaveny zakladni ukazatele procesu véetné vypoctu zakaznického taktu a disponibilniho
¢asu smény. Denni produkce hotovych vyrobkil ¢inila 765 kusii pfi zapojeni 20 operatorti.
Analyzou procesnich ukazatelti bylo zjiSténo, Ze ve sledovaném obdobi (srpen 2024) doslo

k prekroceni cilovych hodnot v§ech ukazatelti. Pfi¢inou pfekroCeni ukazatele procenta oprav
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hotovych vyrobka za tym a zmetkovitost celého provozu byla zdména vstupnich dilt pii
montazi Produktul. Pro stanoveni pfi¢iny uvedené vady byla provedena analyza kotfenové
pri¢iny metodou Ishikawa. Parcialni produktivita predstavuje pocet hotovych vyrobkl
piipadajicich na jednoho operatora za jednu sménu a jeji hodnota v ptivodnim procesu Cinila
40 kust. Casova analyza pavodniho stavu byla provedena metodami chronometrazZe,
BasicMOST, analyzou cinnosti operatora a hodnotovou analyzou. Chronometrazi byla
ovéfena skutecna pracnost jednotlivych podskupin a findlni montaze u vSech Ctyi modeld.
Metoda BasicMOST potvrdila spravnost vysledku chronometraze u vybrané operace.
Pomoci analyzy cinnosti operdtora byly zaznamenany dal$i zdroje plytvani, které
nesouvisely pfimo s vyrobnimi operacemi. Na analyzu cCinnosti operatora navazala
hodnotové analyza. Jednotlivé ¢asové useky byly kategorizovany do tii skupin (VA, NNVA
a NVA). Hodnotova analyza ukdzala, Ze v plivodnim procesu se vyskytuje 19 % cinnosti
s nepfidanou hodnotou, které jsou vyloZzenym plytvanim a 15 % cinnosti s nevyhnutelnou

nepfidanou hodnotou.

Projektova ¢ast navrhla opatfeni pro eliminaci zjisténych nedostatkti ptivodniho stavu.
Projektova listina zahrnuje hlavni a dil¢i cile, méfitelné ukazatele projektu, potfebné financni
naklady, jejich navratnost a projektovy tym. Pro realizaci projektu bylo potieba vyclenit
celkem 1 450 000 K¢. Navratnost téchto nakladi byla vypocitana v horizontu jednoho roku.
Zvyseni parcialni produktivity z ptivodnich 40 kust hotovych vyrobki ptipadajicich na
jednoho operatora za jednu sménu na hodnotu 48 kusii bylo stanoveno jako jeden
z mé&fitelnych ukazateld projektu. Dal§imi meéfitelnymi ukazateli bylo sniZeni celkovych
ro¢nich osobnich nakladi o 2200 000 K¢ a snizeni procenta oprav hotovych vyrobki
z puvodni primérné hodnoty 4,05 % na hodnotu 3 %. Rizika projektu byla definovana
metodou RIPRAN, jejiz soucasti je 1 seznam opatfeni snizujicich vyznam rizik. Zacatek
realizace projektu byl stanoven na 1. srpna 2024 a ukonceni je planovéano na 30. srpna 2025.
Casovy plan realizace projektu byl prezentovan formou harmonogramu. V nasledujici ¢asti
prace bylo podrobné predstaveno navrhované feSeni budouciho stavu. Navrhované feSeni
spociva v reorganizaci celého procesu na linkové uspotfadani s nivelizovanymi cyklovymi
Casy pracovist' a tokem jednoho kusu. Pro toto feSeni byly vypracovany balan¢ni studie
montazni linky pro vSechny ¢tyfi modely. Byl vytvofen 3D model montézni linky a pro jeji
umisténi byly navrzeny dvé varianty nového layoutu dilny, znichZ byla vybrdna a
realizovana druhd varianta. Navrhované feSeni zdsadné¢ méni i oblast materidlovych tokd.

Zcela eliminuje proces odebirani vstupniho materidlu operatory z regali. V ramci tohoto
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ukonu dochazelo k nejvétsimu zdroji vad hotovych vyrobki. Pfi zachovani stejného vystupu
procesu (765 kusii hotovych vyrobka za den) dojde k poklesu potiebného poctu operatori
z puvodnich 20 na 16, ¢imz dojde k tspote celkovych rocnich osobnich nakladti o 2 200 000

K¢. Takeé tim dojde ke splnéni hlavniho cile zvySeni parcidlni produktivity prace o 20 %.

V zavéru prace je navrzené feSeni zhodnoceno z pohledu navratnosti nékladi projektu
a ukazatele vnitfniho vynosového procenta. Vysoka hodnota ukazatele IRR (118,1 %)
potvrdila vyhodnost investicniho zdméru. Posledni kapitola diplomové prace shrnuje ptinosy

navrhovaného feSeni.

Linkové usporadani procesu umozni identifikaci dalSich moznosti ke zvySeni parcialni
produktivity prace. Systém toku jednoho kusu sam o sobé odhaluje a zvyraznuje nestability
v procesu, coz pifimo ovliviiuje celkovou produkci. Tim klade zvySené naroky na vedeni

provozu a podptirné Utvary, aby tyto nestability efektivné fesily.






UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 103

SEZNAM POUZITE LITERATURY

ALPTEKINOGLU, Aydm a CORBETT, Charles J., 2008. Mass Customization vs. Mass
Production: Variety and Price Competition. Online. Manufacturing & Service Operations
Management. Vol. 10, no. 2, s. 204-217. ISSN 1523-4614. Dostupné z:
https://doi.org/10.1287/msom.1070.0155. [cit. 2025-04-01].

ALTMAN, Harry, 2017. Lean: this book includes Lean Six Sigma, Lean startup, Lean
enterpise, Lean analytics, Agile project management, Kanban, Scrum. [Misto vydani neni
znam¢é]: CreateSpace Independent Publishing Platform. ISBN 978-1-9783-4868-4.

BJORKMAN, Mats, 1992. What is Productivity? Online. /[FAC Proceedings Volumes. Vol.
25, no. 8, s. 203-210. ISSN 14746670. Dostupné z: https://doi.org/10.1016/S1474-
6670(17)54065-3. [cit. 2025-04-05].

BOYSEN, Nils; FLIEDNER, Malte a SCHOLL, Armin, 2008. Assembly line balancing:
Which model to use when? Online. International Journal of Production Economics. Vol.
111, no. 2, S. 509-528. ISSN 09255273. Dostupné Z:
https://doi.org/10.1016/].ijpe.2007.02.026. [cit. 2025-04-05].

BUCHMEISTER, Borut a HERZOG, Natasa Vujica, 2024. Advancements in Data Analysis
for the Work-Sampling Method. Online. Algorithms. Vol. 17, no. 5, s. 17. ISSN 1999-4893.
Dostupné z: https://doi.org/10.3390/a17050183. [cit. 2025-03-30].

BURES, M. aPIVODOVA, P., 2013. Comparison of the predetermined time systems MTM-
1 and BasicMOST in assembly production. Online. 2013 IEEE International Conference on
Industrial Engineering and Engineering Management. S. 546-550. ISBN 978-1-4799-0986-
5. ISSN 2157-362X. Dostupné z: https://doi.org/10.1109/IEEM.2013.6962471. [cit. 2025-
03-30].

Colt CZ Group SE, 2024. Online. Profil spole¢nosti. Dostupné z:
https://www.coltczgroup.com. [cit. 2024-08-03].

CZUB, 2024. Online. Dostupné z: https://www.czub.cz/. [cit. 2024-08-03].

DENNIS, Pascal a SHOOK, John, 2016. Lean production simplified. 3rd edition. Boca
Raton: CRC Press. ISBN 9781498708876.

DEWI, SK; UTAMA, D M a ROHMAN, R N, 2021. Minimize waste on production process
using lean concept. Online. Journal of Physics: Conference Series. Vol. 1764, no. 1, s. 8.
ISSN 10.1088/1742-6596/1764/1/012201. Dostupné z: https://doi.org/10.1088/1742-
6596/1764/1/012201. [cit. 2025-03-27].

DLABAC, Jaroslav, 2015. Analyza a méfeni prace. Online. API - Akademie produktivity a
inovact, s.r.o. Dostupné z: https://www.e-api.cz/25784n-analyza-a-mereni-prace. [cit. 2025-
03-25].

DOLEZAL, Jan, 2023. Projektovy management: Komplexné, prakticky a podle svétovych
standardu, 2. vydani. Praha: Grada. ISBN 978-80-271-6724-1. Dostupné také z:
https://www.bookport.cz/kniha/projektovy-management-11286/.



https://doi.org/10.1287/msom.1070.0155
https://doi.org/10.1016/S1474-6670(17)54065-3
https://doi.org/10.1016/S1474-6670(17)54065-3
https://doi.org/10.1016/j.ijpe.2007.02.026
https://doi.org/10.3390/a17050183
https://doi.org/10.1109/IEEM.2013.6962471
https://www.coltczgroup.com/
https://www.czub.cz/
https://doi.org/10.1088/1742-6596/1764/1/012201
https://doi.org/10.1088/1742-6596/1764/1/012201
https://www.e-api.cz/25784n-analyza-a-mereni-prace
https://www.bookport.cz/kniha/projektovy-management-11286/

104 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

DOLEZAL, Jan; MACHAL, Pavel a LACKO, Branislav, 2012. Projektovy management
podle IPMA: 2., aktualizované a doplnéené vydani. Praha: Grada. ISBN 978-80-247-8034-4.
Dostupné také z: https://www.bookport.cz/kniha/projektovy-management-podle-ipma-744/.

DURAN, Cengiz; CETINDERE, Aysel a AKSU, Yunus Emre, 2015. Productivity
Improvement by Work and Time Study Technique for Earth Energy-glass Manufacturing
Company. Online. Procedia Economics and Finance. Vol. 26, s. 109-113. ISSN 22125671.
Dostupné z: https://doi.org/10.1016/S2212-5671(15)00887-4. [cit. 2025-03-30].

HANASH, E. A. H.; KARIM, A. N. M.; TUAN, Saravanan Tanjong a MOHIUDDIN, A. K.
M., 2017. Throughput Enhancement of Car Exhaust Fabrication Line by Applying MOST.
Online. IOP Conference Series: Materials Science and Engineering. 2017-04-03, vol. 184,
s. 14. ISSN 1757-8981. Dostupné z: https://doi.org/10.1088/1757-899X/184/1/012022. [cit.
2025-03-30].

HANNULA, Mika, 2002. Total productivity measurement based on partial productivity

ratios. Online. International Journal of Production Economics. Vol. 78,no. 1,s. 57-67. ISSN
09255273. Dostupné z: https://doi.org/10.1016/S0925-5273(00)00186-9. [cit. 2025-04-05].

Historie Ceské zbrojovky a.s., 2024. Online. CZUB. Dostupné z: https://www.czub.cz/o-
firme-historie/. [cit. 2024-08-03].

CHARRON, Rich; HARRINGTON, H. J.; VOEHL, Frank a WIGGIN, Hal, 2015. The lean
management systems handbook. Boca Raton: CRC Press. ISBN 978-1-4665-6435-0.

CHROMIJAKOVA, Felicita; TUCEK, David a BOBAK, Roman, 2017. Projektovini
vyrobnich procesii pro Prumysl 4.0. Zlin: Univerzita Tomase Bati ve Zling. ISBN 978-80-
7454-680-8.

IMALI Masaaki a PAULINY, Vladimir, 2005. Gemba Kaizen. Brno: Computer Press. ISBN
8025108503.

JANUSKA, Martin, 2018. Uvod do operativniho Fizeni podniku. Plzeti: Zapadoteska
univerzita v Plzni. ISBN 978-80-261-0800-9.

JUROVA, Marie, 2016. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada. ISBN 978-
80-247-5717-9.

KANG, Ningxuan; ZHAO, Cong; LI, Jingshan a HORST, John A., 2016. A Hierarchical
structure of key performance indicators for operation management and continuous
improvement in production systems. Online. International Journal of Production Research.
Vol. 54, mno. 21, s. 6333-6350. ISSN  0020-7543. Dostupné z:
https://doi.org/10.1080/00207543.2015.1136082. [cit. 2025-04-05].

KENTON, Will, 2022. Process Value Analysis (PVA): Overview, Criticism, Examples.
Online. Investopedia. Dostupné z: https://www.investopedia.com/terms/p/process-value-
analysis-pva.asp. [cit. 2025-03-26].

KERKOVSKY, Miloslav a VALSA, Ondfej, 2012. Moderni piistupy k iizeni vyroby. 3.
doplnéné vydani. C.H. Beck pro praxi. Praha: C.H. Beck. ISBN 978-80-7179-319-9.


https://www.bookport.cz/kniha/projektovy-management-podle-ipma-744/
https://doi.org/10.1016/S2212-5671(15)00887-4
https://doi.org/10.1088/1757-899X/184/1/012022
https://doi.org/10.1016/S0925-5273(00)00186-9
https://www.czub.cz/o-firme-historie/
https://www.czub.cz/o-firme-historie/
https://doi.org/10.1080/00207543.2015.1136082
https://www.investopedia.com/terms/p/process-value-analysis-pva.asp
https://www.investopedia.com/terms/p/process-value-analysis-pva.asp

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 105

KHAIRUNNISA; HIDAYATI, Juliza a SHALIHIN, Ahmad, 2020. Reducing waste order
production process more efficient approach effective and lean manufacturing (Journal
Review). Online. IOP Conference Series: Materials Science and Engineering. Vol. 725, no.
1,s.7.ISSN 1757-8981. Dostupné z: https://doi.org/10.1088/1757-899X/725/1/012001. [cit.
2025-03-19].

KRISTAK, Jozef, 2012. Lean management - Stihla vyroba. Online. P4 Slovakia. Dostupné
z: https://www.ipaslovakia.sk/clanok/lean-management-stihla-vyroba. [cit. 2025-03-27].

KRISTAK, Jozef, 2017. Casové stadie. Online. IPA Slovakia. Dostupné z:
https://www.ipaslovakia.sk/clanok/casove-studie. [cit. 2025-03-26].

LACKO, Branislav a DOSKOCIL, Radek, 2022. Dvacet let metody RIPRAN (RIsk PRoject
ANalysis). Online. Soudni inZenyrstvi. Ro€. 33, €. 3-4,s. 21-26. ISSN 1211-443X. Dostupné
z: https://doi.org/10.13164/S1.2022.3.21. [cit. 2025-04-06].

LHOTSKY, Oldtich, 2005. Organizace a normovani prdace v podniku. Praha: ASPI. ISBN
8073570955.

NENADAL, Jaroslav, 2018. Management kvality pro 21. stoleti. Praha: Management Press.
ISBN 978-80-7261-561-2.

PAVELKA, Marcel, 2015. Naucte se vidét a odstranovat plytvani. Online. API - Akademie
produktivity a inovaci, s.r.o. Dostupné z: https://www.e-api.cz/2578 In-naucte-se-videt-a-
odstranovat-plytvani. [cit. 2025-03-18].

POLLAK, Harry, 2005. Jak odstranit neopodstatnéné naklady. Praha: Grada. ISBN 80-247-
1047-1.

PRINCLIK, Jan, 2013. Snimek pracovniho dne (Personélni audit). Online. The Experts.
Dostupné Z: https://theexperts.cz/firemni-vzdelavani/human-resources/56-snimek-
pracovniho-dne-personalni-audit. [cit. 2025-03-30].

ROTHER, Mike a SIKYR, Martin, 2017. Toyota kata. Praha: Grada. ISBN 9788027104352.

SHOU, Wenchi; WANG, Jun; WU, Peng a WANG, Xiangyu, 2020. Value adding and non-
value adding activities in turnaround maintenance process: classification, validation, and
benefits. Online. Taylor & Francis Online: Peer-reviewed Journals. 2020-01-02, vol. 31,
no. 1, S. 60-77. ISSN 0953-7287. Dostupné Z
https://doi.org/10.1080/09537287.2019.1629038. [cit. 2025-03-30].

SIVASANKARAN, P. a SHAHABUDEEN, P., 2014. Literature review of assembly line
balancing problems. Online. The International Journal of Advanced Manufacturing
Technology. Vol. 73, no. 9-12, s. 1665-1694. ISSN 0268-3768. Dostupné z:
https://doi.org/10.1007/s00170-014-5944-y. [cit. 2025-04-05].

SVOZILOVA, Alena, 2011. Zlepsovani podnikovych procesii. Praha: Grada. ISBN 978-80-
247-3938-0.

SVOZILOVA, Alena, 2016. Projektovy management: Systémovy piistup k fizeni projektii -
3., aktualizované a rozsirené vydani. Praha: Grada. ISBN 978-80-271-9473-5. Dostupné
také z: https://www.bookport.cz/kniha/projektovy-management-2918/.



https://doi.org/10.1088/1757-899X/725/1/012001
https://www.ipaslovakia.sk/clanok/lean-management-stihla-vyroba
https://www.ipaslovakia.sk/clanok/casove-studie
https://doi.org/10.13164/SI.2022.3.21
https://www.e-api.cz/25781n-naucte-se-videt-a-odstranovat-plytvani
https://www.e-api.cz/25781n-naucte-se-videt-a-odstranovat-plytvani
https://theexperts.cz/firemni-vzdelavani/human-resources/56-snimek-pracovniho-dne-personalni-audit
https://theexperts.cz/firemni-vzdelavani/human-resources/56-snimek-pracovniho-dne-personalni-audit
https://doi.org/10.1080/09537287.2019.1629038
https://doi.org/10.1007/s00170-014-5944-y
https://www.bookport.cz/kniha/projektovy-management-2918/

106 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

SYNEK, Miloslav, 2011. Manazerska ekonomika: 5., aktualizované a doplnené vydani.
Praha: Grada. ISBN 978-80-247-7528-9. Dostupné také zZ:
https://www.bookport.cz/kniha/manazerska-ekonomika-551/.

TELSANG, Martand Tamanacharya, 2017. [Industrial engineering and production
management. 3rd edition. New Dehli: S. Chand Publishing. ISBN 978-93-525-3379-4.

TOMEK, Gustava VAVROVA, Véra, 2014. Integrované rizeni vyroby. Praha: Grada. ISBN
978-80-247-4486-5.

TOMPKINS, James A.; WHITE, John A.; BOZER, Yavuz A. a TANCHOCO, J. M. A,
2010. Facilities planning. Fourth edition. Hoboken: John Wiley & Sons. ISBN 978-0-470-
44404-7.

VACHAL, Jan a VOCHOZKA, Marek, 2013. Podnikové iizeni. Praha: Grada. ISBN 978-
80-247-4642-5.

YANECEK, Draho$; FRIEBEL, Ludvik a STIPEK, Vladimir, 2010. Operacni management.
Ceské Budéjovice: Jihoc¢eska univerzita, Ekonomicka fakulta. ISBN 978-80-7394-196-3.

Vyrocni  zprava 2020, 2021. Online. In: CZUB. S. 53. Dostupné z:
https://www.czub.cz/file/3061. [cit. 2024-08-03].

ZANDIN, Kjell B., 2003. MOST work measurement systems. 3rd edition. Boca Raton: CRC
Press. ISBN 0824709535.


https://www.bookport.cz/kniha/manazerska-ekonomika-551/
https://www.czub.cz/file/3061

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 107

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1 Piiklad nastrojli Sthl€ VYTODY ....ccvveeeiieeiieeieeeeeee e 16
Obrazek 2 RESENT PIYEVAN ...........oveeeeeeeeeeeeeeeeee e 19
Obrazek 3 Vztah vyrobniho managementu a vyrobniho systému..........ccccoeevveeeveeenveeenneen. 25
Obrazek 4 Rozhodovaci mechanismus 0 uspofadani Vyroby ..........cceceevveviieniieiiienieennens 28
Obrazek 5 Technologické usporadani VYTODY ........cccvieeviiieciiiieeiieeeee et 29
Obrazek 6 Predmétné usporadani VYTODY ......cc.oevviiiiieriiiiiieiie et 30
Obrazek 7 Bunkove uSpoTadani.........c..eecvieeiiieiiiieeiiie et e 31
Obrazek 8 Logo Ceské ZDIOJOVKY @.5. ....o.vuvveeeieeeeeeeeeeeeeeeeeeee e 48
Obrazek 9 Graf souhrnu vysledkil chronometraze ...........cccoceeveeviiniiiiniiiniinieicecene 63
Obrazek 10 Analyza CINNOStE OPETALOTA........ccvieruieriierieeieerieeeteertreereeseeeeseessreesseessseeseens 67
Obrazek 11 Graf hodnotoveé analyzy .........c.cccoceeviriiiieiiiiinieeeee e 69
Obrazek 12 Rozbor ¢innosti hodnotoveé analyzy ............ccceevveeciiiniieiiieniiciieieeieeeie e 70
Obréazek 13 TranSpOrtni DOX .......ccvieiuieiiieiieiie ettt st eaneens 91
Obrazek 14 Pracovisté navrhované montazni linky ...........cccceeevieniiiiiieniiiiiienieeeeeie e 91

Obrazek 15 ZAsobovact TEZAL ......cc.couiviiiiiiiiiiiiee e 94



108 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 Sekvencéni modely BasicMOST .........oooiiieiiiieieeeeeeeeee e 34
Tabulka 2 Prehled vybranych definic pfidané hodnoty a plytvani ..........cccceeevveiieniienenen. 35
Tabulka 3 ZAKazZNiCKY taKt.......cc.eeiiiiiiiiiieeie e 56
Tabulka 4 Vypocet disponibilniho €asu SMENY ........cceecvieriieiieniiiiieieeeee et 57
Tabulka 5 Pfehled procesnich ukazatell.............ccccviieiiiieiiiieiiecieeee e 58
Tabulka 6 Souhrn vysledkll ChronOMEIAZe.........cc.eevvieeiieniiieiieieeeee e 63
Tabulka 7 Porovnani vysledku chronometraze a BasicMOST pro vybranou operaci......... 64
Tabulka 8 BasicMOST VyDIrané OPerace .........ccueecveerveeiiierieeiiienieereeseeeseessnesseessseeseessnes 65
Tabulka 9 Rozbor CinnoStl OPETAtOTa .......cccveeeiiieiiiieeciiie ettt e e 67
Tabulka 10 Souhrn vysledkil hodnotoveé analyzy ............cccceeevieviieciiiniieiecieeeeeeeeeeee, 70
Tabulka 11 Vysledky procesnich ukazatelli za mésic srpen 2024 .........cocceevieeiieniieieennen. 71
Tabulka 12 Projektova HISTING .......cceeeeuiiiiieiieiieicecie ettt 77
Tabulka 13 Seznam schvalovatelll projektu...........cooervieriiiiriiinieiinceeeee e 78
Tabulka 14 Hodnotici kritéria pravdépodobnosti a dopadu............ccceeveeeviienieeniienieeieennen. 79
Tabulka 15 Matice celkové hodnoty 1iziKa...........ceeviiiiiiiiiniiieeeee e 79
Tabulka 16 Analyza rizik @ hodnota rizZiK...........cccceeviiiiiieniieiieiecece e 80
Tabulka 17 Seznam opatfeni TZIK .........cccoiiviiriiiriiiiiieneee e 82
Tabulka 18 Vypocet taktu navrhované montazni linky ...........cccceeevvieniiiiniiieinie e 87
Tabulka 19 Vypocet poctu pracovist HNKY.......coeveeviiriiniiiiiiiiciiiccceeseee e 87
Tabulka 20 Srovnani parcidlni produktivity .........cccceeeiiieeiiieniieeee e 95
Tabulka 21 Investi¢ni ndklady projektu..........coceviiriiiiriiniiiiiieeeeeee e 96
Tabulka 22 Vypoc€et USPOr Projektu......c.eieiiiieiiieeieeeiieeieeee e e 96

Tabulka 23 Plan implementace navrhovaného feSeni...........eceveeviirieneiiinienienicnieneeene 97



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 109

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

a kol.

a.s.

C/T

et al.

FIFO

IRR

KPI

MHR

MTM

NNVA

NVA

PVA

RIPRAN

SHR

T/T

T™MU

USA

VA

VMR

A kolektiv autort

Akciova spole¢nost

Cycle Time (Cyklovy ¢as)

z latinského ,,et alia“ (,,a dalsi®)

First In First Out (Systém prvni dovnit, prvni ven)

Internal Rate of Return (Vnitini vynosové procento)

Key Performance Indicators (Klicovy ukazatel vykonnosti)
Mala hodnota rizika

Methods-Time Measurement (Metoda neptfimého méteni spotieby asu)
Necessary Non-Value Added (Nevyhnutelné nepfidana hodnota)
Non-Value Added (Neptidana hodnota — plytvani)

Process Value Added (Pfidana hodnota procesu)

Risk Project Analysis (Analyza rizik projektu)

Stfedni hodnota rizika

Takt Time (Cas taktu)

Time Measure Units (Casové mérné jednotky)

Spojené staty americké

Value Added (Ptidan4 hodnota)

Vysoka hodnota rizika



110 UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky
SEZNAM PRILOH

Ptiloha P I: Objem vyroby produktovych fad a objem vyroby model Produktul
Ptiloha P II: Layout dilny

Ptiloha P III: Horni polovina layoutu dilny

Ptiloha P IV: Spodni polovina layoutu dilny

Ptiloha P V: Ukazatel produktivity tymu

Ptiloha P VI: Ukazatel procenta oprav hotovych vyrobku za tym

Ptiloha P VII: Ukazatel zmetkovitosti celého provozu

Ptiloha P VIII: Vyvojovy diagram technologického postupu

Ptiloha P IX: Chronometraz modelu Produktl A

Ptiloha P X: Chronometraz modelu Produktl B

Ptiloha P XI: Chronometraz modelu Produktl C

Ptiloha P XII: Chronometraz modelu Produktl D

Ptiloha P XIII: Analyza kofenové pfi¢iny metodou Ishikawa

Ptiloha P XIV: Balan¢ni studie modelu Produktl A

Ptiloha P XV: Balan¢ni studie modelu Produktl B

Ptiloha P XVI: Balan¢ni studie modelu Produktl C

Ptiloha P XVII: Balan¢ni studie modelu Produktl D

Ptiloha P XVIII: Layout navrhované montazni linky

Ptiloha P XIX: 3D model navrhované montdzni linky

Ptiloha P XX: Navrhovany layout dilny varianta ¢islo 1

Ptiloha P XXI: Navrhovany layout dilny varianta ¢islo 2

Ptiloha P XXII: Horni polovina navrhovaného layoutu dilny varianta ¢islo 2
Ptiloha P XXIII: Harmonogram projektu

Ptiloha P XXIV: Analyza rizik projektu metodou RIPRAN



PRILOHA P I: OBJEM VYROBY PRODUKTOVYCH RAD A OBJEM VYROBY MODELU PRODUKTU1

Produkt

Produktl 13134 116701 | 16219 | 15466 | 15830 | 11014 | 12035 | 19767 | 17 672 | 22837 | 21 284 | 10 605 | 192 564 59,1 %
Produkt2 3007 | 4107 | 5272 | 6369 | 8792 | 7722 | 3743 | 9031 | 7955 | 7451 | 7431 | 3372 74 252 22,8 %
Produkt3 5365 | 2671 | 2820 | 3651 | 3398 | 3569 | 2015 | 4194 | 3548 | 3779 | 3429 | 2031 40470 12,4 %

2024 Produkt4 2996 | 1890 466 1892 | 2236 | 1022 994 61 306 2203 | 2183 995 17 244 5,3%
Produkt5 212 128 0 16 100 8 50 70 0 0 0 0 584 0,2 %
Produkt6 0 0 0 1 0 0 0 70 166 100 200 0 537 0,2 %

2024 Celkem 24714 | 25497 | 24777 | 27395 | 30356 | 23 335 | 18 837 | 33193 | 29647 | 36 370 | 34 527 | 17003 | 325651 -

Rok Model

Produktl A | 7105 | 9008 | 9541 | 8139 | 7356 | 4589 | 6701 | 11084 | 9290 | 14315 | 13683 | 6495 107 306 55,7 %
Produkt2 B | 5581 | 4194 | 4308 | 2709 | 6340 | 5688 | 2521 6067 | 5567 | 5629 | 4560 | 1655 54 819 28,5 %
Produkt3 C 204 1462 | 1353 | 1488 | 1102 | 1896 | 1362 | 1460 | 1565 | 1590 | 1416 | 1375 16 273 8,5 %
Produkt4 D 244 1037 | 1017 | 1530 | 1032 | 1412 | 1451 1156 | 1284 | 1303 | 1620 | 1080 14 166 7,4 %
2024 Celkem Produktl | 7105 | 9008 | 9541 | 8139 | 7356 | 4589 | 6701 | 11084 | 9290 | 14315 | 13683 | 6495 192 564 -
2024 Celkem 24714 |25 49724777 | 27395 | 30356 | 23 335 | 18837 | 33193 | 29 647 | 36 370 | 34 527 | 17 003 325 651 -

2024




PRILOHA P II: LAYOUT DILNY
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PRILOHA P III: HORNI POLOVINA LAYOUTU DILNY

i
P

e
=1

MONTAZNI
STOL 1

ANQ38
ANG38

INAYHdIYd

o
A¥
m
2
=
=

Y LROW

MIS
MY LMW

WIHEDH NN
LI
LS

Ay
)

k-3
ez
(=Tl ]

MONTAZNI A MONTAZNI
STOL o STHL




PRILOHA P IV: SPODNIi POLOVINA LAYOUTU DILNY
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PRILOHA P V: UKAZATEL PRODUKTIVITY TYMU

Produktivita
G) 2 3}

Analyza
Obdobi:
1.8.2024 31.8.2024
Filtry: rok - mésic I I rok - mésic - den I Emp | | Mng I | Last 7 days I
Rigiez Produktivita @Véetné viceprace
l Dept I | Team I
Vie ~
Stiedisko n— Produktivita - poslednich 7 dni
o i ; Produktivita Prescasy
o .
MontaZ S s Y ; viceprace
4 oo ; . ¢ ne
/ ; —= ., I aad 1180%  1180%
Team ! T — . £ ramsne
f = / 1035% 1035%
2 8%  998%
Produktl b 0% 98,7 %
1,50
Team Leacler Tooltip ON | | Tooltip OFF
Vie A Datum Uzly | Dochazka Vykazano Produktivita | Produktivita
Hod Hod (po zapoctenl 0,50
Kategorie zam éstnance s : € 6,50
T my 0,0 % Zaméstnane: | 6,2 % 6.2 % 6,00
Vie B @ 3 7 90,0 94,4 1049 % 104,9 %
9, 3 89,5 97,9 C1093% 109,3 %
Jméno zaméstnance = 7 87,0 69,8 fi )3 % 30,3 %
B 6 915 734 [i 802 %
bes . @ 024 4 91,0 62,3 I Sy 684 %
) 1 oms s Wi 1070%
Pfiznak VP T 23.08.2024 4 88,0 6,1 97,9 % 97,9%
- Wl = 22082024 6 90,0 88,0 97,8 % 97,8%
@ 21.08.2024 4 825 717 . 869% 86,9 %
_20.08.2024 4 90,0 75,0 . 833% 833%
@ 19.08.2024 5 825 96,4 169 % 1169 %



PRILOHA P VI: UKAZATEL PROCENTA OPRAV HOTOVYCH VYROBKU ZA TYM

Date Vady @

1.8.2024 30.8.2024 Pfesunuto k opravé na jiné HS
@ Vsechny vady zjisténé na HS

Misto identifikace Model
411 % .
49 Mor]taz
Zkusebna
Ml vystupni kontrola
Druh
3% 1,92 % NUZTILE/ CUTTIDU
=] Produkt4
£ Produkt3
3 Produkt2
E oer Il Frodukt1
o
1%
0%
2024 8
Rok Mésic
[ s et e | Skupina vat
Produktl A Nespravny dil balistika
alisti
PEiEEl Chybsjici dil SR
Produktl_C wyjizdi kolik ezpecnost zv rané neo,p’ow a
Produktl_D hrubé opracovani funkce z.bra’ne n@dpowda
zéavér - poskozeni po PU mechanicke po pu
necistoty na povrchu dilu model / provedenf neodpovida / neprovedeno
mechanické poskozeni povrchu pied PU montaz - demontaz
nekompletni (schazi dil, schazi stitek / neni 17 0,10 % necelistvost zbrané - destrukce
funkéni) rozméry dilu neodpovidaji
" Celkem 16546 680 411 % Celkem T 680 411% rozméry zbrané neodpovidaji

vzhled
ODVEDENO = pocet vyrobk( odvedenych do expedice znaceni vyrobku / popis neodpovida



PRILOHA P VII: UKAZATEL ZMETKOVITOSTI CELEHO PROVOZU

k d I G d Rok, Mésic Dilna zjisténi Dilna zavinéni Vyrobni pfikaz StiediskoHS
Zm et y e ra a Ceny 2024 (Rok) + 8 ...V Vie Nt Montaz e Vie b2 Montaz v
StrediskoHS ZmekKs VvnKs . Vwvn Dilna zjisténi Dilna zavinéni | Zmetky dle Ks
B Montai 1006 92 957,95 144 605,76 3520 3520
B Montai 1006 92 957,95 144 605,76 3520 3520 886
@ Produkt3 52 38 979,10 62 741,66 3520 3520 Produkt2
® Produkt2 886 20 032,93 38 525,37 3520 3520
Produktl 61 28 972,63 38 365,45 3520 3520 Produktl . 61
® Produkt4 7 4 973,28 4 973,28 3520 3520
Celkem 1006 92 957,95 144 605,76 3520 3520 Produkt3 I 5
Produktd | 7
0 200 400 600 800
ZmeKs
Zmetky dle Vvn
Provoz2 | 1 tis.
Provoz3 | 1tis.

0 tis. 50 tis. 100 tis. 150 tis.
Vvn



PRILOHA P VIII: VYVOJOVY DIAGRAM TECHNOLOGICKEHO

POSTUPU

Vydej
materidlu pro
podskupinu
biciho mech.

Vydej materialu
pro podskupinu
spoustového
mechanismu

Vstupni
material

Vstupni
material

Vydej
materiélu pro
podskupinu

ramu

Vydej
materialu
pro finalni

montéz

Vstupni
material

Vstupni
material

Ne




PRILOHA P IX: CHRONOMETRAZ MODELU PRODUKT1_A

Primér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wyrobku
Nazev ikonu

0:00:42

09.09.2024
Produkt1_A|

Bici mechanismus|

Loooxlmmaww—\l

Cas od

Cas do pocet ks ¢as na kus

0:00:00
0:00:41
0:01:26
0:02:07
0:02:43
0:03:21
0:04:08
0:04:52
0:05:36
0:06:16
0:06:55
0:07:32
0:08:19
0:09:00
0:09:43
0:10:25
0:11:11
0:11:57
0:12:33
0:13:21

0:00:41
0:01:26
0:02:07
0:02:43
0:03:21
0:04:08
0:04:52
0:05:36
0:06:16
0:06:55
0:07:32
0:08:19
0:09:00
0:09:43
0:10:25
0:11:11
0:11:57
0:12:33
0:13:21
0:14:07

0:00:41
0:00:45
0:00:41
0:00:36
0:00:38
0:00:47
0:00:44
0:00:44
0:00:40
0:00:39
0:00:37
0:00:47
0:00:41
0:00:43
0:00:42
0:00:46
0:00:46
0:00:36
0:00:48
0:00:46

0:00:52
0:00:43
primér
0:00:35
0:00:26
0:00:17

0:00:09

0:00:00

Graf pfimych namért cykloych &asti vyroby 1 kusu
Produkt1_A - Bici mechanismus

Primér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wrobku
Nézev ukonu

0:01:13
09.09.2024;
Produkt1_A|
Spoust.mech.

omﬂmmbwm—\l

Cas od Cas do pocet ks ¢as na kus
0:00:00 0:01:18 1 0:01:18
0:01:18 0:02:24 1 0:01:06
0:02:24 0:03:30 1 0:01:06
0:03:30 0:04:44 1 0:01:14
0:04:44 0:05:51 1 0:01:07
0:05:51 0:07:05 1 0:01:14
0:07:05 0:08:25 1 0:01:20
0:08:25 0:09:36 1 0:01:11
0:09:36 0:10:52 1 0:01:16
0:10:52 0:12:13 1 0:01:21
0:12:13 0:13:21 1 0:01:08
0:13:21 0:14:37 1 0:01:16
0:14:37 0:15:51 1 0:01:14
0:15:51 0:16:56 1 0:01:05
0:16:56 0:18:09 1 0:01:13
0:18:09 0:19:16 1 0:01:07
0:19:16 0:20:35 1 0:01:19
0:20:35 0:21:43 1 0:01:08
0:21:43 0:22:59 1 0:01:16
0:22:59 0:24:21 1 0:01:22

0:01:26

0:01:18
pramér

Graf pfimych naméru cykloych €asti vyroby 1 kusu

Produktl_A - Spoustovy mechanismus

0:01:09
0:01:00
0:00:52
0:00:43
0:00:35
0:00:26
0:00:17
0:00:09
0:00:00

Primér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wyrobku
Nazev ukonu

09.09.2024
Produkt1_A]

gas od

cas do pocet ks Eas na kus

DN D WN o

0:00:00
0:04:02
0:08:02
0:12:13
0:15:59
0:20:04
0:24:16
0:28:01
0:31:46
0:35:45
0:39:55
0:43:40
0:47:21
0:51:22
0:55:05
0:58:53
1:03:03
1:07:02
1:11:12
1:15:08

0:04:02
0:08:02
0:12:13
0:15:59
0:20:04
0:24:16
0:28:01
0:31:46
0:35:45
0:39:55
0:43:40
0:47:21
0:51:22
0:55:05
0:58:53
1:03:03
1:07:02
1:11:12
1:15:08
1:18:59

1 0:04:02]
0:04:00]
0:04:11
0:03:46|
0:04:05|
0:04:12]
0:03:45|
0:03:45|
0:03:59]
0:04:10}
0:03:45|
0:03:41
0:04:01
0:03:43
0:03:48]
0:04:10}
0:03:59]
0:04:10
0:03:56
0:03:51

NN GG N

0:04:19
0:04:11
0:04:02

pramér
0:03:53
0:03:45
0:03:36
0:03:27

0:03:19

Graf pfimych naméri cykloych &asii vyroby 1 kusu
Produktl_A- Ram

Prdmér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wrobku
Nazev ukonu

09.09.2024;
Produkt1_A|
Finalni montaz

¢as od Cas do pocet ks Cas na kus
1 0:00:00 0:01:41 1 0:01:41
2 0:01:41 0:03:16 1 0:01:35
3| 0:03:16 0:04:56 1 0:01:40
4 0:04:56 0:06:36 1 0:01:40
5 0:06:36 0:08:03 1 0:01:27
6) 0:08:03 0:09:44 1 0:01:41
7| 0:09:44 0:11:26 1 0:01:42
8 0:11:26 0:12:55 1 0:01:29
9| 0:12:55 0:14:28 1 0:01:33
10 0:14:28 0:15:56 1 0:01:28
1 0:15:56 0:17:34 1 0:01:38
12] 0:17:34 0:19:14 1 0:01:40
13 0:19:14 0:20:55 1 0:01:41
14] 0:20:55 0:22:34 1 0:01:39
15 0:22:34 0:24:03 1 0:01:29
16 0:24:03 0:25:39 1 0:01:36
17 0:25:39 0:27:07 1 0:01:28
18 0:27:07 0:28:35 1 0:01:28
19| 0:28:35 0:30:01 1 0:01:26
20 0:30:01_0:31:38 1 0:01:37

0:01:44

0:01:39

pramér,

Graf pfimych ndmért cykloych €ast vyroby 1 kusu

Produktl_A - Findlnimontaz

0:01:35

0:01:31

0:01:26

0:01:22

0:01:18




PRILOHA P X: CHRONOMETRAZ MODELU PRODUKT1_B

Primér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wrobku
Nazev ikonu

0:00:30

09.09.2024
Produkt1_B|

Bici mechanismus|

Primér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wrobku
Nézev tukonu

0:01:03|
09.09.2024
Produkt1_B}

Spoust.mech.

|__|¢as od Cas do pocet ks ¢as na kus |_|Cas od Cas do pocet ks ¢as na kus
1 0:00:00 0:00:29 1 0:00:29) 1 0:00:00 0:01:09 1 0:01:09 Graf pfimych ndméri cykloych Easii vyroby 1 kusu
2 0:00:29 0:00:57 1 0:00:28| Graf pfimych ndméri cykloych &ast vyroby 1 kusu 2 0:01:09 0:02:14 1 0:01:05] Produktl_B - Spoustovy mechanismus
3 0:00:57 0:01:25 1 0:00:28 Produktl_B- Bici mechanismus 3 0:02:14 0:03:22 ! 0:01:08 0:01:18
4 0:01:25 0:01:54 1 0:00:29 0:00:39 4 0:03:22 0:04:30 1 0:01:08 00109
5 0:01:54 0:02:26 1 0:00:32 5 0:04:30 0:05:34 1 0:01:04 rimdr
6 0:02:26 0:02:52 1 0:00:26 0:00:35 6| 0:05:34 0:06:35 1 0:01:01 0:01:00
7 0:02:52 0:03:18 1 0:00:26 0:00:30 7] 0:06:35 0:07:32 1 0:00:57| 0:00:52
8 0:03:18 0:03:50 1 0:00:32 0:00:26 8 0:07:32 0:08:26 1 0:00:54 0:00:43
9 0:03:50 0:04:19 1 0:00:29 9 0:08:26 0:09:35 1 0:01:09) s
10 0:04:19 0:04:47 1 0:00:28 0:00:22 10 0:09:35 0:10:42 1 0:01:07] 0:00:35
11 0:04:47 0:05:15 1 0:00:28 0:00:17 1 0:10:42 0:11:51 1 0:01:09 0:00:26
12 0:05:15 0:05:48 1 0:00:33 0:00:13 12) 0:11:51 0:12:48 1 0:00:57 0:00:17
13 0:05:48 0:06:21 1 0:00:33 0:00:00 13 0:12:48 0:13:53 1 0:01:08
14 0:06:21 0:06:48 1 0:00:27] o 14 0:13:53 0:15:03 1 0:01:10 0:00:09
15 0:06:48 0:07:15 1 0:00:27| 0:00:04 15 0:15:03 0:16:03 1 0:01:00] 0:00:00
16 0:07:15 0:07:47 1 0:00:32 0:00:00 16 0:16:03 0:16:58 1 0:00:55
17 0:07:47 0:08:20 1 0:00:33 17 0:16:58 0:17:53 1 0:00:55
18 0:08:20 0:08:52 1 0:00:32 18 0:17:53 0:18:53 1 0:01:00
19 0:08:52 0:09:25 1 0:00:33 19 0:18:53 0:19:56 1 0:01:03
20 0:09:25 0:09:54 1 0:00:29) 20| 0:19:56 0:20:55 1 0:00:59
Primér na 1 kus Primér na 1 kus
Datum zaznamenani 09.09.2024] Datum zaznamenani 09.09.2024
Druh wyrobku Produkt1_B! Druh wrobku Produkt1_B}
Nazev tkonu Nazev tkonu Finalni montaz
&as od Cas do pocet ks ¢as na kus ¢as od Cas do pocet ks ¢as na kus
1 0:00:00 0:04:28 1 0:04:28| Graf pfimych namérd cykloych €ast vyroby 1 kusu 1 0:00:00 0:01:39 1 0:01:39] Graf pfimych namérd cykloych &asti vyroby 1 kusu
2 0:04:28 0:08:51 1 0:04:23] Produktl_B- Rdm 2| 0:01:39 0:03:25 1 0:01:46| Produktl_B- Finalnimontaz
3 0:08:51 0:13:16 1 0:04:25 0:04:45 3 0:03:25 0:05:09 1 0:01:44 0:01:48
4 0:13:16 0:17:53 1 0:04:37] 4 0:05:09 0:06:48 1 0:01:39)
5 0:17:53 0:22:27 1 0:04:34 0:04:41 5 0:06:48 0:08:25 1 0:01:37]
8 0:22:27 0:26:59 1 0:04:32 0:04:36 6 0:08:25 0:10:01 1 0:01:36 i
7 0:26:59 0:31:40 1 0:04:41 primér 7 0:10:01 0:11:39 1 0:01:38
8 0:31:40 0:36:17 1 0:04:37 0:04:32 8 0:11:39 0:13:19 1 0:01:40 0:01:39
9 0:36:17 0:40:47 1 0:04:30 0:04:28 | 9 0:13:19 0:15:03 1 0:01:44
10 0:40:47 0:45:24 1 0:04:37 0:04:28 I 10 0:15:03 0:16:40 1 0:01:37 0:01:35
1 0:45:24 0:49:56 1 0:04:32 R I 1 0:16:40 0:18:21 1 0:01:41
12 0:49:56 0:54:23 1 0:04:27] 0:04:19 12) 0:18:21 0:20:06 1 0:01:45
13 0:54:23 0:58:49 1 0:04:26 008115 I 13 0:20:06 0:21:43 1 0:01:37] 0:01:31
14 0:58:49 1:03:26 1 0:04:37 s l 14 0:21:43 0:23:20 1 0:01:37
15 1:03:26 1:07:59 1 0:04:33 opsn M A REEEENEREEEENRESEELEL 15 0:23:20 0:25:03 1 0:01:43 o012 M4 B EERENEENEENEEE!
16 1:07:59 1:12:25 1 0:04:26] 16 0:25:03 0:26:41 1 0:01:38
17 1:12:25 1:16:50 1 0:04:25 17 0:26:41 0:28:19 1 0:01:38
18 1:16:50 1:21:26 1 0:04:36] 18 0:28:19 0:30:06 1 0:01:47
19 1:21:26 1:26:05 1 0:04:39) 19 0:30:06 0:31:50 1 0:01:44
20 1:26:05_1:30:45 1 0:04:40) 20| 0:31:50_0:33:30 1 0:01:40




PRILOHA P XI: CHRONOMETRAZ MODELU PRODUKT1_C

Primér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wrobku
Nazev ikonu

0:00:52

09.09.2024
Produkt1_C|

Bici mechanismus|

Loooxlmmaww—\l

Cas od

Cas do pocet ks ¢as na kus

0:00:00
0:00:55
0:01:48
0:02:36
0:03:32
0:04:30
0:05:18
0:06:07
0:07:04
0:07:58
0:08:51
0:09:39
0:10:38
0:11:32
0:12:18
0:13:10
0:14:05
0:14:54
0:15:44
0:16:34

0:00:55
0:01:48
0:02:36
0:03:32
0:04:30
0:05:18
0:06:07
0:07:04
0:07:58
0:08:51
0:09:39
0:10:38
0:11:32
0:12:18
0:13:10
0:14:05
0:14:54
0:15:44
0:16:34
0:17:25

0:00:55
0:00:53
0:00:48
0:00:56
0:00:58
0:00:48
0:00:49
0:00:57
0:00:54
0:00:53
0:00:48
0:00:59
0:00:54
0:00:46
0:00:52
0:00:55
0:00:49
0:00:50
0:00:50
0:00:51

0:01:09
0:01:00
0:00:52
primer
0:00:43
0:00:35
0:00:26
0:00:17
0:00:09

0:00:00

Graf pfimych namért cykloych &asti vyroby 1 kusu
Produktl_C- Bici mechanismus

Primér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wrobku
Nézev tukonu

0:01:10
09.09.2024
Produkt1_C

Spoust.mech.

omx‘mmbwm—\l

Cas od

Cas do pocet ks ¢as na kus

0:00:00
0:01:15
0:02:23
0:03:35
0:04:53
0:06:00
0:07:12
0:08:25
0:09:38
0:10:50
0:11:54
0:12:56
0:14:09
0:15:21
0:16:23
0:17:36
0:18:51
0:20:01
0:21:07
0:22:08

0:01:15
0:02:23
0:03:35
0:04:53
0:06:00
0:07:12
0:08:25
0:09:38
0:10:50
0:11:54
0:12:56
0:14:09
0:15:21
0:16:23
0:17:36
0:18:51
0:20:01
0:21:07
0:22:08
0:23:24

1

0:01:15|
0:01:08
0:01:12]
0:01:18
0:01:07|
0:01:12
0:01:13
0:01:13
0:01:12
0:01:04
0:01:02
0:01:13
0:01:12
0:01:02
0:01:13
0:01:15|
0:01:10
0:01:06
0:01:01
0:01:16

0:01:26
0:01:18
0:01:09"
0:01:00
0:00:52
0:00:43
0:00:35
0:00:26
0:00:17
0:00:09
0:00:00

Graf pfimych naméru cykloych éasti vyroby 1 kusu

Produktl_C- Spoustovy mechanismus

Primér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wyrobku
Nazev ukonu

09.09.2024
Produkt1_C]

Sas od

Cas do pocet ks ¢as na kus

DN D WN o

0:00:00
0:04:14
0:08:31
0:12:44
0:17:01
0:21:19
0:25:30
0:29:42
0:33:53
0:38:03
0:42:20
0:46:36
0:50:52
0:55:07
0:59:24
1:03:33
1:07:48
1:12:01
1:16:10
1:20:28

0:04:14
0:08:31
0:12:44
0:17:01
0:21:19
0:25:30
0:29:42
0:33:53
0:38:03
0:42:20
0:46:36
0:50:52
0:55:07
0:59:24
1:03:33
1:07:48
1:12:01
1:16:10
1:20:28
1:24:44

0:04:14
0:04:17
0:04:13
0:04:17
0:04:18
0:04:11
0:04:12
0:04:11
0:04:10
0:04:17
0:04:16
0:04:16
0:04:15
0:04:17
0:04:09
0:04:15
0:04:13
0:04:09
0:04:18
0:04:16

0:04:19
0:04:17
0:04:16
pramér
0:04:14
0:04:12
0:04:11
0:04:09
0:04:07
0:04:05
0:04:04

Graf pfimych namér cykloych €ast vyroby 1 kusu
Produktl_C- Rém

Prdmér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wrobku
Nazev ukonu

09.09.2024
Produkt1_C|

Finalni montaz

cas od

Cas do pocet ks ¢as na kus

OND D WN o

0:00:00
0:01:24
0:02:50
0:04:11
0:05:30
0:06:56
0:08:16
0:09:41
0:11:06
0:12:28
0:13:48
0:15:10
0:16:35
0:17:59
0:19:20
0:20:43
0:22:02
0:23:26
0:24:47
0:26:07

0:01:24
0:02:50
0:04:11
0:05:30
0:06:56
0:08:16
0:09:41
0:11:06
0:12:28
0:13:48
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Graf pfimych ndméra cykloych &asti vyroby 1 kusu
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PRILOHA P XII: CHRONOMETRAZ MODELU PRODUKT1_D
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Graf pfimych ndméri cykloych €asti vyroby 1 kusu

Produktl_D- Bici mechanismus

Primér na 1 kus
Datum zaznamenani

Druh wyrobku
Nazev ikonu
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Graf pfimych naméru cykloych éast vyroby 1 kusu
Produktl_D - Spoustovy mechanismus

Primér na 1 kus
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Graf pfimych namérd cykloych €asti vyroby 1 kusu

Produktl_D- Ram
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PRILOHA P XIII: ANALYZA KORENOVE PRICINY METODOU ISHIKAWA
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PRILOHA P XIV: BALANCNI STUDIE MODELU PRODUKT1_A

1 1 ModelA_Bici mechanismus 42
2 1 ModelA_Spoustow mechanismus_1/2 20
3 2 ModelA_Spoustow mechanismus_2/2 53
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PRILOHA P XV: BALANCNI STUDIE MODELU PRODUKT1_B
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PRILOHA P XVI: BALANCNI STUDIE MODELU PRODUKT1_C

1 1 ModelC_ModelA_Bici mechanismus 52
2 1 ModelC_ModelA_Spoustowy mechanismus 1/2 9
3 2 ModelC_ModelA_Spoustowy mechanismus 2/2 61
4 3 ModelC_ModelA_Ram 1/5 60
5 8 ModelC_ModelA_Ram 2/5 63
6 4 ModelC_ModelA_Ram 3/5 59
7 5 ModelC_ModelA_Ram 4/5 63
8 6 ModelC_ModelA_Ram 5/5 9
9 6 ModelC_ModelA_Finalni montaz 1/2 51
10 7 ModelC_ModelA_Finaini montaz 2/2 31
Ll

2

13 70
14

15

— /T (5)
—/T

63 63
o0 o0
. 59
CELKEM 458,0
50
40
)
=
S 31
30
20
10
0

2 deid
52 veid




PRILOHA P XVII: BALANCNi STUDIE MODELU PRODUKT1_D
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PRILOHA P XVIII: LAYOUT NAVRHOVANE MONTAZNI LINKY
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PRILOHA P XIX: 3D MODEL NAVRHOVANE MONTAZNI LINKY
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PRILOHA P XX: NAVRHOVANY LAYOUT DILNY VARIANTA CISLO 1
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PRILOHA P XXI: NAVRHOVANY LAYOUT DILNY VARIANTA CIiSLO 2

e

ii
1
i

T T T T T T T F T T T

E b D




PRILOHA P XXII: HORNI POLOVINA NAVRHOVANEHO LAYOUTU DILNY VARIANTA CISLO 2
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PRILOHA P XXIII: HARMONOGRAM PROJEKTU

éascivéana]y’za stavajiciho stavu

Projeltova dokumentace

Pocatetni datum | Koncové datum
kol kol
01.08.2024 30.09.2024

Racionalizace procesu montdze Produktul

Vytvofit balancni studii

01.10.2024 31.10.2024

Vytvotit novy layout dilny

01.10.2024 31.10.2024

Vypracovat zadani pro moiné dodavatele a oslovit dodavatele

01.11.2024 30.11.2024

Predlozit navrh investicni komisi

01.12.2024 13.12.2024

Dokonéit viberove fizeni a vyhlasit vitéze

01.01.2025 31.01.2025

Jednani s dodavateli, uzaviit smlouvy

01.02.2025 28.02.2025

Viroba linky

01.03.2025 31.03.2025

Zasifovat dilun a pfipravit elekiromstalaci

01.03.2025 31.03.2025

Doprava, umisténi a zapojeni linky

01.04.2025 03.04.2025

Ptejimlkea linky 04.04.2025 04.04.2025
Trénink operatoni na novy proces 07.04.2025 30.04.2025
Fize fizeného nabéhu linky 07.04.2025 31.05.2025
Piny provoz linky 01.06.2025 30.06.2025

Vvhodnotit projekt a piipravit zavére¢nou prezentaci

01.07.2025 18.07.2025

Prezentovat vvsledky strategickému vyboru a uzaviit projekt

01.08.2025 30.08.2025




PRILOHA P XXIV: ANALYZA RIZIK PROJEKTU METODOU RIPRAN

Projekt

Sponzor

Autor

Datum vydani
Datum schvaleni

Projektova dokumentace

Racionalizace procesu montaze Produktul

Vyrobni feditel

Be. Cihal Adam

1.8.2024

1.8.2024

RIPRAN analyza

. Hodnota Nova
Cisl avdé 0j . . .
ri;?kz Hrozba N Pravdépodobnost Dopad na projekt rizika Navrh opatieni hodnota  Zodpovédnost
(1-3) (1-3) (1-9) (1-9)
Nesplnéni denniho plénu 3 3 9 A'bsolvovat.s cel}:m' tymem operatort 4 Pro;ektovy
o axe vyukovou simulaéni hru manazer
1 Odpor operatori vici zméné — — - G — — — ~ -
ZhorSeni ukazatele zaméstnanecké 3 1 3 Ukony v balan¢nich studiich rozlozit 1 Primyslovy
spokojenosti spole¢né s tymem operatort inzenyr
- Zl(, ’ ] ~_ 7 h . v .y P ro.r o r h s P . 2
5 U: k ¢ mlste} balan¢nich studii presahuji Nesplnéni denniho plénu 3 3 9 Voneicham 5 puYodnlc pracmvflst pro 4 rOJek‘Sovy
pozadovany takt presc¢asovou a vikendovou sménu manazer
3 Nedodrzeni harmonogramu projektu Ohrozeni realizace projektu 2 2 4 Prawcvielna ko.o rdinani schizka . 2 Proj ektovy
manazera projektu a sponzora projektu manazer
. . . Pravidelna koordina¢ni schiizka Projektovy
4 Nedodrzeni rozpo¢tu projektu Ohrozeni realizace projektu 2 2 4 ravuvie na 0.0 rdinacni sc . 2 . vovy
manazera projektu a sponzora projektu manazer
_ . , . . , . . , . Zpracovat kontrolni plan a zajistit Inspektor
5 Zhorseni kvality hotovych vyrobka Vyskyt internich a externich reklamaci 1 3 3 systém kontroly pryniho kusu z divky 1 Joality
e ks e , i (. Provést analyzu ergonomické zatéze po Projektovy
Z ké zat 1t Z t 1 t 2 2 4 . 1
6 vySeni ergonomické zatéze operatorii  |Zdravotni problémy operatori ukongeni fize Fizeného nabehu linky manader
Prezentace ostatnim Gtvartm Proiektov)
7 Odpor ostatnich utvarti viiéi zméné Ohrozeni realizace projektu 3 2 6 spole¢nosti s vysvétlenim zaméru a 2 mgm aie:y
vyhod projektu
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