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Analyza vnitropodnikovych ¢innosti

Abstrakt

Cilem diplomové priace je zejména identifikace nejuzSiho clanku vybranych
vnitropodnikovych ¢innosti spolecnosti Sametex, spol. s r.o. Na zéklad¢ této identifikace
nasledné navrhnout opatifeni pro zlepseni produktivity prace u vybranych vyrobnich linek

a ostatnich stroji.

Prvni ¢ast diplomové prace bude vénovana teoretické ¢asti. Obsahem bude charakteristika
zvoleného podniku Sametex, spol. sr.0. a literarni reSerSe. Soucasti prvni Casti prace

je i struény popis vyrobniho toku materialu a jednotlivych operaci napii¢ celym podnikem.
V praktické Casti jsou sumarizovana exaktni data z jednotlivych vyrobnich linek a stroja.
Nasledné budou data porovnana se stanovenymi normami. Tyto normy jsou v podstaté

vyrobnim optimem na danych linkach.

Vyuzitd data jsou pouzita z internich zdroji controllingového oddéleni a jsou Cerpéana

za obdobi roku 2018.

Kli¢ova slova: podnik, produktivita, analyza, norma, vyroba, artikl, optimum



Analysis of internal operations of the selected company

Abstract

The aim of this thesis is mainly to identify narrowest part of the selected internal company
activities of Sametex, spol. s r.o. Based of this identification, purpose measure to improve

labour productivity for selected production lines and other machines.

First part of the thesis will be devoted to theoretical part. Content will be characteristic of the
chosen company Sametex, spol. s r.0. and literature research. Theoretical part also contains
short description of production flow of material and individual operation across the whole

company.
In the practical part, precise data from individual production lines and machines are
summarized. Subsequent data will be compared with established standards. These standards

are basically the production optimum on the production lines.

Used data are used from internal sources of the controlling department. Data are taken over
a period of year 2018.

Keywords: enterprise, productivity, analysis, standard, production, article, optimum
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1 Uvod

Textilni primysl je dtlezitou soucasti zivota vSech lidi na planeté, protoze uspokojuje jednu
ze zakladnich lidskych potieb, a sice odév a interiérové vybaveni jednotlivych domii. Kvili
stale se ménicim modnim trendim je v tomto odvétvi témeétr neutuchajici poptavka po
novych zhmotnénych idealech modnich navrhait, které nékdy hranici s neutuchajici touhou
se odlisit od ostatnich. Toto médni odvétvi je tudiz velmi konkurenéné narocné prostiedi.
Rozmanitost mezi danymi odvétvimi je opravdu bezmezna a kazdy potencialni zakaznik si

muze vybrat jakykoliv mddni vystrelek.

Konkurenc¢ni prostiedi v rdmci zavedenych vyrobct svétovych znacek textilnich produkti
Vv poslednich letech nabourava rychle se rozvijejici primyslova Spiondz. Repliky odévt od
svétoznamych znacek jdou pomérné rychle vyrobit zejména v rozvojovych zemich, kde jsou
naklady na produkci samoziejmé minimalni. Tyto napodobeniny jsou c¢asto téméf
nerozpoznatelné od original a zakaznik odchazi s pocitem, Ze uSetiil na cené a zaroven
nakoupil slibovanou kvalitu. Tyto skutecnosti opravdu vedou ke znevyhodnéni postaveni na

trhu evropskych vyrobet textilu.

Kvili udrzeni trzniho podilu jsou vyrobci nuceni drzet know how v tajnosti. Nezbytné je
zachovavat goodwill, ktery je naprosto kliCovy vV mddnim prostiedi. Obecné se textil
vyznacuje obchodnim zamétfenim na znacku, jenZ je naprosto klicova pro udrZeni zékaznika
a urcitého vyssiho standardu na kvalitu, ktery je spojen s danou znackou. Z téchto diivodu
je jasné, Ze kvalita je pro jakéhokoliv vyrobce naprosto zasadni a vyrobni postupy jsou

neustale vylepSovany a inovovany k dosaZeni stale se zvySujiciho se naroku na kvalitu.

Sametex, spol. sr.0. je spolecnost, kterd operuje v textilnim primyslu ve vyrobé korda
(mansestru), sametu a plySe. Tato vyroba je prodavana jako meziprodukt modnim
a nabytkarskym koncerntim, které dale produkuji vyrobky té nejvyssi jakosti v celosvétovém
méfitku. Pro udrzeni pozice v ramci trzniho prostiedi je pro spolec¢nost diilezita principialné
vyroba, V celé jeji §ifi. Tato spole¢nost ma urcité vyrobni procesy, které musi byt dodrzeny,
aby firma byla trzn¢ konkurenceschopna. Jednd se zejména o skladové hospodaistvi,
heuristické metody odhadu poptavky, technologické stanoveni parametrit vyrobniho

postupu, planovani vyroby a strategicky nakup surovin. V ptipad¢, ze tyto vnitropodnikové,
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vyrobni ¢innosti budou konvergovat k optimu a budou vykonavany paralelné s ostatnimi
nevyrobnimi ¢innostmi podniku, tak je zna¢na pravdépodobnost, ze podnik udrzi své trzni

pozice a mize do budoucna jesté rust.
Diplomova prace se zabyva zejména vyrobnimi procesy a jejich produktivitou, nicméné zde

budou kratce popsany i ptidruzené ¢innosti, které jsou nezbytné pro zachovani plynulého

toku materialu skrze celou tovarnu az k cilovému zakaznikovi.

11



2 Cil prace a metodika
2.1 Cil prace

Hlavnim cilem diplomové prace je analyza produktivity prace na vybranych vyrobnich
linkach spole¢nosti Sametex, spol. s r.0., jez bude mit za cil identifikaci zkych mist ve
vyrob¢. Tato uzka mista mohou v nékterych ptipadech znamenat nemalé financni ztraty,
protoze ceny vyrobkll jsou stanoveny nakladovou metodou, ktera obvykle vychazi z
optimalni situace, kdy veSkery material prochazi skrze cely vyrobni proces bez jakékoliv
neproduktivity. Vystupem analyzy produktivity prace bude navrh opatieni, které povede ke

zlepseni soucasného stavu produktivity prace spole¢nosti Sametex, spol. s r. 0.

Teoreticka ¢ast se sklada z popisu vnitropodnikovych ¢innosti (funkci), které podnik
vykonava. Popsany jsou primarni i sekundarni ¢innosti podniku, které jsou nezbytné
Kk nejlepsimu uspokojeni zakaznikovych potieb. Popis jednotlivych ¢innosti je proveden
na zakladé¢ vyuziti poznatkii a pfedloh z odborné literatury. Tyto poznatky se tykaji
predevsim vyrobnich procesti, prodeje a logistiky, ale také sekundarnich ¢innosti, kterymi

se podnik zabyva.

V praktické Casti je charakterizovana spolecnost Sametex, spol. s r.o., a soucasné je zde i
kratky vhled do historickych udalosti podniku a primyslového odvétvi. V §ir§im kontextu
se prace zamétuje na vyrobni ¢innost, ktera je soucasné zakladni bazi pro provedeni analyzy
produktivity prace. Analyza produktivity prace bude provedena na zékladé ziskanych dat a
norem, které podnik poskytl. Jde o sledovani danych vyrobnich procest a aktivit v ramci
podniku s vyuzitim metod spotfeby c¢asu, které obsahuji vypoclty ruznych vyrobnich
koeficienti. Vysledkem by mélo byt odhaleni neefektivnosti a prostojt, ke kterym pti vyrobe

Z riiznych diivodi dochazi.
2.2 Metodika

Metodicky postup v analyze zahrnuje praci specializovaného normovace, ktery ma za kol
od vedeni aktualizovat staré vyrobni normy, které dlouhou dobu nebyly podrobeny novému

meéfeni a tim 1 konfrontaci s redlnymi moZnostmi vyrobnich kapacit. Tento proces stanoveni
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novych vyrobnich norem je iniciovan ze strany vedeni firmy, v jejimz zajmu je pracovat
s presnymi daty a konvergovat k celkové lepsi produktivité prace. Tato métfeni probihala
nekolik dni na vétSin¢ vyrobnich linek a vysledné vyrobni normy u jednotlivych artiklt
nasledn¢ nahradily v controllingovych vykazech normy stavajici. V diplomové praci se
pracuje pouze s minoritnim mnozstvim aktualizovanych vyrobnich norem, které je vsSak

dostate¢né pro potieby prace.

Vyrobni norma se sklada ze dvou zédkladnich slozek. Jedna sloZzka vyrobni normy urcuje
maximalni moznou rychlost, kterou mize material projizdét linkou a soucasn¢ na tomto
materialu vykonavat zuslechtovaci ¢innost. Tato optimalni rychlost je stanovena ve
spolupréci s technologem, ktery dohlizi na to, aby dana rychlost nezptisobovala na materialu
néjaké defekty a vyrobni linky plnila svoji tlohu, bez zbyte¢nych kvalitativnich defekti.
Mg¢feni je u jednoho typu materidlu provedeno nékolikrat, aby bylo vyzkouSeno vice variaci
a bylo skute¢né dosazeno nejvétsi mozné rychlosti. Druhou slozkou vyrobni normy je
stanoveni normovanych prostojii. Jednd se 0 c¢as, kdy linka jesté neni v chodu, avSak
probihaji pifipravné prace, které jsou nezbytné pro jeji vyrobni Cinnost. Tyto ptipravné
ginnosti se od sebe 1isi v zavislosti na druhu vyrobni linky. Cas nutny pro provedeni téchto
¢innosti je zméfen normovacem a zapocten do finalni verze vyrobni normy. Vysledkem

je vyrobni norma na dany artikl.

Vyrobni norma je métena v idedlnich podminkéch pod dozorem vedoucich pracovnikd, aby
nedoslo k jakémukoliv zdrZeni a ¢as opravdu odpovidal kapacitnim moznostem daného

pracovisté. K méfeni bude zvoleno né€kolik analyzovanych vyrobnich artikli.

Budou vybrany vyrobni linky, u kterych bude provedeno méfeni skutecného nameéteného
Casu u standardni produkce. Tyto vysledky musi byt nasledn€ porovnény s jiz stanovenou
vyrobni normou. Porovnani musi byt provedeno v obdobné vyrobni davce tak, aby namétrené
odchylky nebyly zpiisobeny diferenci ve vyrobni davce. Veskeré analyzované artikly musi
mit identickou délku tkaniny pro jednodus$si interpretaci namétfenych hodnot, kterd je

stanovena na 600 m, coz je také primérna délka latky u zakaznickych objednavek.
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Pro porovnani norem s ¢asem U standardni vyroby se musi vyuzit jiné casové obdobi,
aby nedochazelo ke zkreslenym tudajim. Zejména kvuli psychologickému aspektu,
kde by nemél byt pfitomen u vyroby nikdo z vedoucich pracovnikd. Je-li u standardniho
vyrobniho procesu piitomen nékdo z vyssiho vedeni firmy, tak obvykle pracovnici daného
oddé¢lent usiluji o co nejlepsi vykon, aby udélaly dojem na daného manazera, ktery ma na
jejich osobni ohodnoceni zdsadni vliv. Tento aspekt eliminujeme tim, Ze nikdo z dané¢ho

pracovisté kromé supervizora nebude védét, ze dochazi k méfeni vykonnosti.

Zvolené artikly pro danou praci, na kterych se Setfeni standardni produkce provede, jsou
Novara, Derby, London, Benson, Colorado a Belfast. Jedna se o vyrobky, které reprezentuji
tf1 hlavni textilni sortimenty, které je spolec¢nost Sametex, spol. s r.0. schopna vyrabét. Jedna
se o plys, kord a samet. Kazdy z téchto vyrobki ma diversitu ve sloZeni a je nezbytné
zpracovani odlisSnymi technologiemi. Vybrané artikly jsou zvoleny tak, aby v diplomové
praci byla zachovana heterogenita ve vyrobnich procesech nebo u vypocetnich metod.
Podkladova data budou cerpana zejména z controllingovych vykazii a vnitropodnikové

dokumentace zvoleného podniku.

Metodika vypoctu vyrobnich koeficienti:

vyrobni davka

Optimdlni cas vyroby (v min) = + normovany prostoj (1.1)

norma
Casovd ztrdta (v min) = optimalni ¢as vyroby — skutetné naméreny cas (1.2.)

optimalni ¢as vyroby

Produktivita (v %) = x 100 (1.3)

skutetné naméreny cas
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3 Teoreticka vychodiska
3.1 Primarni Funkce podniku

Jako primarni funkce podniku zatazujeme takové vnitropodnikové aktivity, které se piimo
podileji na zhotoveni vyrobku. Mlzeme to nazvat jako subsystémy operativniho fizeni

vyroby, které je v tizké interakci s marketingem a samotnym odbytem. (Tomek, 2004)
Prodejni funkce (odbytova)

Dana funkce ma za cil realizovat v trZznim prostfedi vyrobky nebo sluzby. Sklada se z fady
¢innosti, které musi zajistit stanoveni nabizené¢ho sortimentu vyrobkd, vyzkum trhu (odhad
poptavky), stanoveni cen, stanoveni platebnich podminek a slev (cenova politika). Dale pak
marketing, ktery zahrnuje zejména tyto ¢innosti: vlastni prodej, propagaci, reklamu, servis,

poradenska ¢innost a public relations. (Veber, 2012)

Vyrobni Funkce

Vyrobni funkci podniku chapeme jako pieménu vyrobnich faktori ve statky
(hotové vyrobky) nebo sluzby, které jsou uskute¢novany v okamziku své spotteby. Vyrobu
ve vyrobnim podniku miizeme rozd¢lit na:
e hlavni vyrobu — produkty tvofi nejdilezitéjsi napli vyroby podniku,
e vedlejsi vyrobu — vyroba polotovarii nebo nahradnich dil,
e doplitkkovou vyrobu — vyuZiva se zejména k vyuziti volné kapacity na vyrobnich,
zatizeni nebo jako vyuZiti pfi zpracovani odpadui z hlavni ¢i vedlejsi vyroby,

e pfidruZenou vyrobu — vyroba, kterd je mimo hlavni tok materidlu skrz cely podnik.
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Obrazek 1 - Obecny model vyroby

VSTUPY VYROBA VYSTUPY
Vyrobni faktory Kombinace Statky
- vykonnd price [, | vyrobnich faktori | | — vyrobky
— budovy, stroje, (pfeména vstupl - sluzby
zarizeni, puda na vystupy)
— materidl
— ridici prace

Zdroj: M. Synek, 2010

Vyrobni podnik se dale zabyva dalsi skupinou podptrnych ¢innosti, které maji za cil udrzet
kontinuélni tok materialu skrz vyrobu. Je to zejména udrzba strojii a budov €1 vyroba energie.
Dale se pak jedna o obsluzné procesy jako je doprava, skladovani, kontrola a baleni. Tyto

¢innosti mohou také byt outsourcované od externich podnikt. (Synek, 2010)

Zasobovaci funkce

Zakladnim tcelem zasobovaci funkce je nakup €i pofizeni vyrobniho materidlu, suroviny,
meziproduktu nebo soucasti nezbytnych pro kompletni vyrobek. Soucasti zdsobovani
je i doprava, piijem materialu a vnitropodnikova logistika zajist'ujici pfemisténi materialu

na pracovi$té, kde bude material zpracovan. (Vochozka, 2012)

3.2 Sekundarni funkce podniku

Sekundarni ¢innosti plni funkci podpory ¢innostem primarnim. Zaroven pomahaji sami sobé
navzdjem tim, Ze zajiStuji vstupy pracovni sily, technologii a celkové vSem
vnitropodnikovym funkcim, které podnik vykonava. Sekundarni ¢innosti se také mohou
spojovat s ¢innostmi primarnimi. Obecné se da fici, Ze maji za cil posunout na vyssi uroven

¢1 zlepsit celkovy vnitropodnikovy fetézec. (Dvotacek, 2010)
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Personalni funkce

vvvvvv

na kterych stoji uspésné podnikani vSech druht podnikii. Prvofadym tkolem personalniho
odd¢lent je vybér vedoucich pracovnikil, jez jsou schopni fidit pfislusné podnikové aktivity
(marketing, finance, vyroba, odbyt, logistika, kvalita, udrzba, investice). Nemén¢ dulezitym
ukolem je také navrh a aplikace optimalni organiza¢ni struktury, ktera je v souladu
s velikosti firmy, vyrabénym produktim a vyhovuje podniku jako celku, nikoliv pouze

konkrétnim osobam v ramci firmy. (Havlicek, 2011)

Investiéni funkce

Investi¢ni ¢innost podniku ma zasadni tikol nakup nebo obstarani nezbytného dlouhodobého
hmotného majetku. Do této kategorie se fadi zejména vyrobni stroje, zafizeni, dopravni
prosttedky, budovy, pozemky a nedlouhodoby hmotny majetek. Dalsi moznosti, do které¢
podniky investuji je finanéni majetek. V této kategorii podniky investuji zejména do cennych

papirt nebo akcii jinych firem. (Méce, 2005)

Finanéni funkce

Ukolem finanéniho managementu je piiprava finanénich nebo investi¢nich plant. Dalsi
zodpovédnosti je fizeni vztahl s klicovymi finan¢nimi partnery, jeZ maji zasadni vliv
na zajisténi financnich prostiedkt pro jednotlivé funkce podniku. Finan¢ni fizeni podniku
ovlivituje vSechny podnikové ¢innosti. Na bazi finan¢nich vysledki je posuzovana stabilita

a kredibilita firem bankami & piipadnymi investory. (Cizinska, 2018)

Védecko-technicka funkce

Podnik se zamétuje na vyzkum, protoZe je to zdklad pro zavedeni vyrobnich inovaci,
které vylepSuji jak vyrobek, tak i samotny proces vyroby. RozliSujeme vyzkum zakladni,

kde se podnik pousti do experimenti ¢i teoretické aktivity, jezZ jsou zaméfeny na zisk novych

znalosti a dlivodech pozorovanych skute¢nosti. Dale pak vyzkum aplikovany, jimZz
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rozumime vyzkum, ktery se zamétfuje na konkrétni cile, snazi se vyhledat odpovédi

na ptredem definované otazky managementu. (Havlicek, 2011)

Sprava

Patii sem mnoho Ccinnosti, které jsou administrativni a které umoziuji plynuly

a bezproblémovy chod celého podniku. Sprava podniku zahrnuje zejména tyto ¢innosti:

e (cetnictvi,

controlling,

e statistika,

e planovani,

e vnitini audit,

e organizace (vedeni),

e fizeni kvality. (Synek, 2010)

3.2.1 Uc&etnictvi

Muzeme jej chapat jako propracovany systém zdznami hospodaiskych skutecnosti a jejich
uskute&iovani podle jasnych pravidel, které jsou zastitovany zdkonem o éetnictvi. Ukolem
ucetnictvi je kontinudlni zaznamenavani veskerych transakci, které podnik ¢ini v ramci
ekonomické &innosti, pro niz existuje. Ugetnictvi ma tyto elementarni funkce:

e opora pamé&ti podnikajiciho,

e pisemny prostfedek pro vlastnika o hospodateni se spravovanym majetkem,

e dikazni prostiedek ve sporech,

¢ informaci o stavu podniku pro vedeni firmy,

e podklad pro vyméteni dani. (Hinke, 2011)

UZivatelé informaci z uCetnictvi:
a) interni — jsou to zejména vlastnici, manazefi a zamé&stnanci,
b) externi — finan¢ni ufady, pojistovny, statisticky urad, banky, odbératelé, dodavatelé,

konkurence, vefejnost, policie, soudy a ptipadni investofi. (Steker, 2016)
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3.2.2 Controlling

,, Controlling predstavuje takovou metodu vnitropodnikového vizeni, ktera prostrednictvim
hodnotovych nastrojui sleduje hospodareni vsech vnitropodnikovych utvaru, a tak vyrazné
prispiva ke zvySovani podnikoveé efektivnosti a konkurencni schopnosti podniku. Zahrnuje
system  strediskového hospodareni, rozpocetnictvi a kalkulaci, které vyustuji

do manazerského informacniho systému.“ (Zarkova, 2007)

e Controlling — miZeme chapat jako systém pravidel, jenz ma za tkol usnadnovat
cestu podniku za ptedem definovanymi cili. V pfipadé, ze se podnik dostava
do problému, tak bezprostiedné¢ reaguje a zabrafiuje nebezpeénym situacim,
které mohou podniku ohrozit. Zavadi, také opatieni, které maji zlepsit
vnitropodnikové procesy. (Eschenbach, 2012)

e Controlling jako koncept — udrzuje vnitropodnikovou strategii v linii, ktera byla
dopfedu stanovena managementem firmy. Dopomaha k tomu, aby byl tento smér
drZen jak v dob¢ relativniho rustu, tak také v obdobi, kdy podnik prochazi krizovym
obdobim. (Soucek, 2006)

e Controling jako nastroj Fizeni — za pomoci zpracovani dat za ptedchozi obdobi

vytvati bazi pro sméfovani podniku v budoucnu. (Ztrkova, 2007)

3.2.3 Statistika

Jako podklad pro statistiku v ramci podniku jsou vyuzivany data z finan¢niho oddéleni
firmy. Jedna se o finan¢ni ucetnictvi, kalkulace, controlling, vnitropodnikové ucetnictvi
a vykazy. Tato data jsou zpracovavana dle potieb jednotlivych ¢lenli managementu takovym
zpisobem, aby poskytly oporu pfi diilezitych, strategickych rozhodnutich, ktera jsou potieba

udé€lat.

Velmi casto se setkavame s analyzou ukazatelt, kterda vychazi z rozvahy a vykazu zisku
a ztrat. Analyza ukazatelli vychdzi ze vzdjemné vazby ukazatell, kde jsou absolutni hodnoty
davany do vzajemnych poméru tak, aby bylo mozno je analyzovat s ur€itym vystupem.

(Synek, 2010)
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3.2.4 Interni audit

o Interni audit je nezavisld, objektivni, ujistovaci a konzultacni cinnost zamérend
na pridanou hodnotu a zlepseni provozu organizace. Pomaha organizaci dosdhnout jeji cile
tim, Ze zavadi systematicky metodicky pristup k hodnocenti a zlepseni efektivnosti rizeni rizik,

Fidicich a kontrolnich procesu. *“ (Dvotacek, 2003)

Interni audit déle patii mezi poradni organy pro management podniku, jenz ma za tikol hledat
cestu k dosazeni vyssi efektivity. ZlepSovani organizacnich a fidicich procest je dosahovano
za pomoci nikdy nekonciciho zdokonalovani pouzivané strategie, metod ¢i systému v ramcei

firmy.

Sluzby poskytované internim auditem:
e audit jakosti,
e audit personalistiky,
e audit vztahil podniku s vnéj$im okolim,
e audit produktivity,
e audit kontraktti s dodavateli, odbérateli a investory,
e vnitini Gcetni kontrola,
e audit finan¢ni,
e audit managementu,

e prevence a odhalovani podvodu. (Dvofacek, 2003)

3.2.5 Organizace (vedeni)

Podnikové fizeni je aplikovano v ramci podniku, ktery vytvati ekonomickou ¢innost
a pusobi v ur¢itém odvétvi. Je schopen generovat zisk a svoji ¢innosti uspokojuje potieby
zakaznikl. Vyuziva obecnych teorii v oblasti fizeni spolu v kombinaci s fidici praxi a jejich
funk¢énich poznatkli. Vnitropodnikova organizace je rozvétvena do mnoha védnich obort,
jako je podnikovéa ekonomika, logistika, informatika, statistika, finanéni ¥izeni atd.. Rizeni
podniku musi vyuzivat praktické poznatky a navody, spolu s teoretickym zakladem tak,
aby byl podnik veden a spravovan s péci fadného hospodare. Také proto, aby podnik byl
schopen obstat v dynamicky se ménicim trznim prostfedi a snaze odolédval nestabilnimu

trznimu kolisani. Zaroven, aby byl podnik schopen splnit svoji misi a tvofit hodnoty pokud
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mozno s Co nejveétsi ekonomickou pfidanou hodnotou, kterou zaroven uspokojuje potieby

svych zékaznikl a zvétSuje svoji konkurenceschopnost na trhu. (Vachal, 2013)

3.2.6 Planovani vyroby

Plan vyroby vychdzi z planovanych objemt prodeje, ktery hleda shodu s vyrobnimi
kapacitami podniku. Soucasti planu je objem nebo kvantita vyrabénych produkti a
sortiment, jenz se bude vyrabét. Dale zahrnuje kvantifikovany piehled po¢tu pracovniki,
ktefi budou na dany vyrobni plan potieba. Kvantifikovany piehled kapacitniho vytizeni
daného oddé€leni, kde bude vyroba probihat. Vyc¢isleni spotfeby surovin, které budou potieba
pti tvorbé findlniho vyrobku. Aby se vyrobni plan mohl realizovat je potieba jej zajistit
vyrobnimi kapacitami jinak hrozi, ze nebude naplnén a zvétSuje se nebezpeci ztraty objemu
prodeje. Jednou z vedlejsich ¢innosti v ramci planovani vyroby je i planovani obsluznych

a pomocnych ¢innosti, jez napomahaji zprostifedkovavat vyrobu a odbyt. (Tomek, 2007)

3.2.7 Rizeni kvality

Kvalita v ramci vnitropodnikovych ¢innosti zaujima vyznamné postaveni, protoze vyhody
plynouci z fizeni kvality hraji velkou roli a do jisté miry urcuji ispéch podniku v konkrétnim
trznim odvétvi. Souvisi také s efektivitou vyrobné distribucnim procesem a celkovym
odbytem podniku. Rizeni kvality miize byt povazovano za soudast marketingové discipliny
zejména u malych a stfednich podnikii. V rozvoji kvalitativnich trendli rozliSujeme tyto
stupné:

a) kontrola kvality — kontroluje se divod chyby a testuje se vétsi ¢ast vyrobniho
procesu. Z vysledku kontroly se odvozuji ndpravna opatfeni, kterd maji za cil
odbourat negativni jevy ve vyrobé¢,

b) dohled nad kvalitou — kontroluje se dusledek chyby a testuje se statisticky vzorek
produkce,

C) zajisténi kvality — modely QMS (Quality Management System),

d) celkové Fizeni kvality — modely TQM (Total Quality Management). (Havlicek,
2011)
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Model QMS (Quality Management Systém)
Jedna se o systémovy pristup k managementu kvality, ktery je pfijiman celosvétove
a zejména pak v evropskych zemich jsou QMS modely znamé jako ISO normy.
Obriazek 2 - Systém TQM

SYSTEMTOTAL QUALITY MANAGEMENT
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4 Organizaéni plan Zakaznicka 3
) spokojenost ©
;_ \ P ) ) %
~< -
> DELEJ J 'KONTROLUJ =
o 3
) N :
” n
% Vstup Vystup| -
<
N
3. PROCES PROCES PROCES
ZAKAZNICKYCH POKROCENI PLANOVANI VYROBNI PROCES
POZADAVKU: KVALITY VYROBKU VYROBY

Identifikace Prosecni plén ERP Nakup

zékaznickych potieb PoZadavek kvality Plénovéni zdsob L"g'.s“k""

Zékaznické poiadavky dodavatele Planovéni ndkupu Kvalitavjrobku

a posouzeni materidlu Skladovania dodavky

Zdroj: www.entropyglobal.com

Model TQM
Jedna se o manazerskou filozofii, ktera vychazi ze zavadéni kvality ¢i vedoucich ¢innosti

a ma za cil dovést podnik k celkové kvalite. Jednim z nejdulezitéjSich aspekti TQM je snaha
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vstipit ideu, ze vSichni pracovnici v podniku maji pfimou zodpovédnost za celkovou kvalitu

a urcitou zodpovédnost za ni. (Havlicek, 2011)

Obrazek 3 - Model TQM

Procesni mode: popis -
zlepSovéni - méfeni -
opakovatelnost (KAIZEN)

Vychazi se z toho, Ze véci budou
fungovat tak, jak se predpoklada

Japonsky model TQM

Produkty museji splfiovat nejen
funkénost ale i estetickou kvalitu
véetné ergonomie
(MIRYOKUTEKI HINSHITSU)

Inovace produkti jsou zaloZeny
na marketingovém vyzkumu
(KANSEI)

Zdroj: K. Havlicek, 2012

3.3 Technicko-hospodarské normy (THN)

Technicko-hospodaiské normy mtzeme prezentovat jako soucast standardiza¢niho procesu,
kde jsou vyjadreny kvalitativné a kvantitativné definované vztahy mezi vstupnimi
a vystupnimi ¢innostmi v rdmci vnitropodnikového vyrobniho procesu. Pfi tvorbé téchto
norem je dlleZité se zaméfit pfedevs§im na standardizaci vystupnich prvki neboli produktd,
vyrobku ¢i poskytovanych sluzeb. Za vstupni prvky povazujeme celkovou volbu Ciniteld.
Ktvorbé funkéni vyrobni normy, musi byt analyzovdna standardizace Ccinnosti
a v souvislosti s pro podnik dostupnymi technologiemi. Za vysledek muzeme povazovat
dany standard, ktery je z hlediska technologickych podminek mozZny a z hlediska spotieby
vstupti optimalni. (Tomek, 2014)

THN plni tyto funkce:

e stimulaéni — THN jsou vyuZivany jako srovnavaci méfitko vykonnosti rtiznych
¢innosti v ramci podniku. Vychazime z nich, jako ze zékladni baze pro stanoveni
ukolt nédkladovym, ziskovym a jinym stfedisklim v rdmci organizacni struktury,

e Kkontrolni — THN Vv porovnani se skuteénymi vysledky, které byly dosazeny. Toto

porovnani se tyka vySe skutecné zasoby, skutecné spotieby nebo stavu jednotlivych
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surovin viiéi jiz stanovené normé. Ukolem je véas odhalit chyby nebo nedokonalosti
ve vyrobnim procesu. Technicko-hospodatské normy jsou tak zadkladnim kamenem
pro controlling vyrobnich dat,

rozvojova — na zaklad¢ dat shromazd’ovanych z plnéni technicko-hospodaiskych
norem je pro investi¢ni oddéleni snazsi identifikovat misto do kterého se vyplati
investovat a inovovat tak stavajici vyrobni proces za ucelem dosazeni vétsi efektivity
vyrobniho procesu,

planovaci — technicko-hospodarska norma se zde vyuziva jako podklad pro stanoveni
pozadavkll na vstupu (suroviny, kapacity, pracovni sila). Kalkulaci vychazejici
z dostupnosti téchto vstupit v kombinaci s pozadavky zakaznik nazyvame vyrobni
plan. K tvorbé co nejpiesnéjsiho vyrobniho planu je tfeba jest¢ zakomponovat
do téchto kalkulaci pozadavky na obsluzné a pomocné procesy jako jsou fizeni
kvality, energie, vyroba nastroju, (Fibirova, 2005)

operativné fidici — tato funkce umoziuje sestavit a neustale aktualizovat operativni,
vyrobni plany. Jednd se o kontrolu dostupnosti jednotlivych vstupnich prvki
do vyroby. Na zakladé této kontroly se pak provadi nasledna zména ve vyrobnim

planu. (Tomek, 2014)

3.3.1 Kapacitni normy

Vyrobni kapacita je chapana jako kvantita vyrobki stejného typu, jenz mize byt vyrobena

za stanovenych podminek na néjakém stroji, vyrobnim zafizeni ¢i pracovisti v ur€itém

Casovém intervalu. V tomto kontextu je technicko-hospodaiska norma vyrobni kapacity

presnym mnozstvim vyrobkul, které je mozné vyprodukovat za jednotku Casu za téchto

podminek:

pii dodrzovani hospodaiské efektivnosti,
pti dodrzovani stanovené kvality fizeni,

pti dodrzovani BOZP,!

1 Bezpecnosti prace a ochrany zdravy pii praci
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e pii dodrzovani standardnich vyrobnich podminek, které jsou nezbytné pro vyrobni
technologii, jez firma disponuje.

Pro normovani vyrobnich kapacit je zapotiebi Casovy fond, po ktery bude pracovisté

se zafizenim potiebovat pro splnéni prace na vyrobku. Vyjadieni casového fondu vyrobniho

zafizeni je kalendarni (mnozstvi hodin v jednotlivych dnech), nominalni (mnozstvi

pracovnich dni) a vyuzitelny (nominalni, od kterého odecitame udrzbu, opravy a dovolené).

Stanoveni kapacitni normy:

a) norma vykonnosti — je vyjadiena v jednotkach, které pouziva vyroba a tvoii piesny
objem vyrobenych vyrobki za jednotku Casu,

b) norma celkové kapacity — piedstavuje realnou normu vykonnosti uvniti
disponibilniho ¢asového fondu, jenz je k dispozici pro vyrobu,

€) norma vyuzitelného ¢asového fondu — zde je norma vyjadiena v jednotce Casu, ktera

je prestavuje vyuzitelnosti ¢asového fondu.

Analyza vyrobnich kapacit

Ukolem je zjistit pfesnou pii¢inu neefektivnich prostojii vyrobnich zafizeni. Tyto prostoje
byvaji zptisobeny technologickymi dtivody (¢isténi stroje, vyména strojnich komponent),
zaméestnaneckym rezimem (rozdéleni smeén), technickym stavem (revize zafizeni,

rekonstrukce strojnich zafizeni). Hlavnim diivodem je organizace prace a fizeni vyroby
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(velikost vyrobnich davek, obsluha na strojich, ndvaznost vyrobnich cykli, organizace fizeni
kvality). (Tomek, 2014)

Obrazek 4 - Pristup k analyze vyrobnich kapacit

— Nepracuje

CAS
= NECINNOST/
\ Udrzba,
cAs opravy atd.
ZARIZEN/
—y Cas nevyrobniho
N chodu (klidu)
CAS C:
as pomocného
CINNOST/ “E™echnologického
choau
Cas vyrobniho
cfgggo/og/ckeho Strojné
— rueni
Cas hlavniho
N technologického
chodu \
Strojni

Zdroj: Gustav Tomek, 2014
3.3.2 Stanoveni vyrobni kapacity

V ptipadé, ze vyrobni jednotka produkuje pouze jeden druh vyrobku nebo vyrobky piibuzné,
které je mozné mezi sebou prevadét, tak se vyrobni kapacita stanovuje v naturdlnich
jednotkach. Touto cestou se stanovuji vyrobni kapacity zejména u vyrobnich automatickych

linek, vysoké pece nebo jinych sériovych vyrob.
Vyrobni kapacita (QP):
Qp =Ty X Vs,
Kde @, — vyrobni kapacita vyjadiena v naturalnich jednotkach

T,, — vyuzitelny ¢asovy fond v h

Vp, - Vykon v naturdlnich jednotkach za 1 h (kapacitni norma vyrobnosti)
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Kapacitni norma pracnosti poc¢itana v hodinach je norma, ktera je upravena procentem plnéni
normy. Je v ni také pocitano s koeficientem progrese tx, ktera vyjadfuje snizeni pracnosti
z divodu technicko-organizacnich opatieni. Vyrobni kapacita se takto stanovuje zejména

ve strojirenskych vyrobach.

Kapacitni norma pracnosti:

T,
Qp_p

ot
Kde T, —je vyuZitelny ¢asovy fond v h

t, — kapacitni norma pracnosti 1 vyrobku v h (Synek, a dalsi, 2010)
3.3.3 Normy spotieby ¢asu

S ohledem na fizeni vyroby je nezbytné stanovit normy vykonové, a to za pomoci normy
Casu. Zékladni mérnou jednotkou, ze které je norma ¢asu stanovena jsou normohodiny (Nh)
nebo ,,normominuty*. Normu mnozstvi je dale mozné vypocitat z jiz stanovené normy ¢asu.
Zakladnim zdmérem normovani prace je stanovit optimum ve spotiebé Casu pro danou
vyrobni operaci, ktera je délana na dil¢ich pracovistich za pfedem definovanych vyrobnich
podminek. Ke stanoveni normy ¢asu je potieba analyzovat a vyhodnotit stavajici vyrobni
postup. Z tohoto vyhodnoceni se navrhuji zmény, které by méli vyrobni procesy vylepsit.

Technicko-hospodatrskou normu pak miizeme definovat jako:

e vykonovou normu — norma ¢asu a norma mnoZzstvi,

e norma pocetniho stavu — pocet zaméstnancu s raznorodou kvalifikaci tak,
aby zajistila obsluhu stroje, vyrobniho zafizeni ¢i pracoviste,

e norma obsluhy — pocet strojii nebo vyrobniho zafizeni, jenz musi byt obsluhovano
jednim zaméstnancem nebo tymem sloZzenym z vice zaméstnanct (pracovni skupina,
tym),

e norma pracnosti — jde o celkové vyjadieni pozadavku na pracovni silu jako

nezbytnou celkovou spotiebu ¢asu. (Tomek, 2014)
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Analyza normovani prace

Pro detailni normovéani prace je potieba roztfidit pracovni Cas zaméstnance, ktery
je roztiidén dle standardu, které jsou obecné platné a se kterymi se setkavame ve vyrobnich
podnicich velmi Casto.

a) Cas nenormovany

ztraty z diivodu pochybeni pracovnika,

e ztraty z divodu nedokonalosti organizace prace,

e ztraty z divodu nedokonalosti technického stavu vyrobniho oddélent,

e ztraty zptusobené ,,vyssi moci®.

b) Cas normovany

e (as prestavek na odpocinek a fyziologickych potieb,

e Cas vykonu préce,

e Cas podminéné nutnych piestdvek — patii sem zejména Casové ztraty zplsobené
nedostatky v organizaci prace nebo logistickych proces, jez nemtzeme v dané situaci
odstranit, protoZe je potfeba pocitat i s vnéjSimi vlivy na organizaci.

Normovang Casy je také mozné popsat takto:

e Cas sménovy — spotifebovany cCas, kterym disponuje sména bez ohledu na pocet
vyrobnich davek a celkovy pocet vyrobkd,

e (as davkovy — patii k vyrobni davce. Neni dilezité kolik vyrobkil je zatazeno
do jedné vyrobni davky,

e (Cas jednotkovy — Cas nutny k vyrobé jedné jednotky vyroby. (Tomek, 2014)

Koeficient vyuziti Casu pracovni smény (TKy):

T, +T,
TKl = TX 100

Kde T1 - cas prace
T2 — normativ €asu obecné nutnych prestavek

T — ¢as smény
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Koeficient osobnich ztrat (TK>):

Tp+Ty—T,

= x 100
2 T

Kde Tp - ztraty zpisobené pracovnikem

T, - skuteéné naméfeny Cas obecné nutnych prestavek
Podil zbyte¢né spotieby ¢asu zptuisobené technickymi a organiza¢nimi nedostatky (TKz):

Ty + T,
TK3:_£L7_£Ex]nO

Kde Ty, — viceprace

Ty, — oprava, poruchy, materidlové a organiza¢ni nedostatky
Celkové procento ztrat (TKs):

Tp+Ty—T
7«4:JL_f__Exnm

Kde Tg - ztraty technicko-organiza¢ni
Koeficient mozného zvyseni produktivity prace odstranénim ¢asu osobnich ztrat (TKs):

TK, = Th+T: =T x 100
ST T —(Tp+T) =T, +Tg)

(Tomek, 2014)
3.3.4 Vyuziti vyrobni kapacity

Vyrobni kapacitu miZzeme chéapat také jako maximalni moZny objem produkce, jenz mize
byt dosazen vyrobni jednotkou? v uréitém &asovém obdobi. Tohoto maximalni objemu
vyroby se zpravidla dosahuje pouze v idealnich podminkach, a proto je mozné byva

pravidlem, ze skute¢ny dosazeny objem vyroby je obvykle nizs§i nez skutecnd kapacita.

2 Stroj, pracovnik, piistroj nebo jiné vyrobni oddé&leni
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Rozdil mezi skutecnym dosazenym objemem vyroby a vyrobni kapacitou nazyvame vyuzity

vyrobni kapacity. Vysledkem je koeficient, ktery nabyva hodnot od 0 do 1.
Vyuziti vyrobni kapacity:
_ 9

= 2,
Kde k. —koeficient celkového vyuziti vyrobni kapacity

ke

Qs — skutecny objem vyroby
Q, — maximélni vyrobni kapacity (Synek, 2010)
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4 Prakticka cast

Prakticka ¢ast se sklada z charakteristiky vybraného podniku Sametex, spol. s r.0., a popisu
vnitropodnikovych ¢innosti a odliSnosti, které jsou spojeny s textilni vyrobou. Nasledné
bude vypracovano celkové vyhodnoceni efektivnosti na vyrobnich linkach za pomoci

technicko-hospodarskych norem. Vysledkem této analyzy bude navrh opatieni vedouci

k celkovému zlepseni a zefektivnéni nékterych vyrobnich procest.

4.1 Charakteristika podniku Sametex, spol. s r. o.

Zakladni informace
Datum vzniku:
Obchodni firma:
Sidlo:

Pravni forma:

Predmét podnikani:

Jednatel:

4.2.1992

Sametex, spol. sr. 0.

Cs. Armady 830, 358 01 Kraslice

Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3
zivnostenského zakona

SIMONE PINI, dat. nar. 3. ¢ervence 1966

Pedrengo (Bergamo), Via Piave 27, Italska republika
Den vzniku funkce: 30. dubna 2013

Ing. KAREL POKORNY, dat. nar. 16. zaii 1960
Generala Kadlece 2069/6, Reckovice, 621 00 Brno
Den vzniku funkce: 26. ¢ervna 2015

Ing. PAVEL ZEZULA, dat. nar. 9. ¢ervna 1973
Planinka 316/4, Jehnice, 621 00 Brno

LUCA VIGNAGA, dat. nar. 10. fijna 1967

Sovizzo, Via dell”Aeronautica €. 23, Italska republika

Den vzniku funkce: 5. Cervence 2018
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Zakladni kapital: 565 863 000,- K¢
Pocet zaméstnanci:  150-160

Logo:

Obrazek 5 - Logo

éfamet%

Zdroj: www.sametex.cz

Podnik Sametex, spol. s r.o., byl zalozen roku 1992 a ma tedy pomérné dlouholetou tradici.
Soucasti podniku jsou dva zavody. Jeden zavod se nachazi v Kraslicich v ulici Havlickova
1880, ktery se zabyva zpracovavanim pfize a naslednym tkanim tzv. rezného materialu
na tkalcovskych stavech. Druhy textilni zavod se nachazi také v Kraslicich, v ulici
Cs. Armady 830, kde dochazi jiz k finalni prediipravé, barveni a ipravé materialu podle

pozadovanych standardl zdkaznikem.

4.2 Historie podniku

Sametex, spol. sr.o., byl zaloZzen jako vyrobce sametovych tkanin némeckou firmou
Scheibel Peltzer GmbH. Historicky se majitelé ménili a podnik byl fuzovan, také pod
némecké holdingy Girmes Gmbh a Erich Niediek GmbH & Co. KG. V dubnu roku 2013
se stal vétsinovym vlastnikem italsky textilni holding Marzotto group s.p.a. Kratce po svém
pfevzeti holding Marzotto zacal podnik vyznamné investovat do modernizace
technologickych zafizeni, vyrobnich strojii a zejména ke zlepseni udrzby budov ¢i vystavby
moderné pojatych skladi, které spliiuji ndroky na dnesni bezpecnostni standardy. Soucasné
s prichodem nového majitele se podnik také pustil do obsahlé personalni reorganizace
aintegraci spolecnosti Sametex, spol. sr.0., do celkového vyrobniho fetézce v ramci

holdingu Marzotto group s.p.a. Vzhledem k tomu, Ze Marzotto grop s.p.a je povazovan

vvvvvv
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také zména podnikové identity a zplusobu vyroby neboli ,.know how*, které vychazi

z n¢kolika desitek let zkuSenosti italského vyrobce.
4.3 Prumyslové odvétvi

Textilni pramysl patii do odvétvi ekonomiky, které sdruzuje veskeré tovarny, tkalcovny
¢1 zafizeni slouZici k produkei textilii nebo odévil primyslovym zplsobem. V 19. stoleti
se textilni primysl rozsifuje z Anglie do Evropy a USA. Ve 20. stoleti se zacala objevovat
vyroba ve zmechanizované podobé u vétsSiny druhu textilii. Stroje a pfistroje zacinaji byt

fizeny pocitaci a manudlni prace prosli vyvojem do dneSni automatizované podoby.

Odvétvi textilu je obecné pod tlakem dovozu vyrobkt z tietich zemi, které maji nizsi vyrobni
naklady a ziskavaji tim konkuren¢ni vyhodu v porovnani s evropskymi producenty. Textilni

primysl ma velké rezervy v produktivité prace, ktera je oproti jinym odveétvim velmi nizka.

Graf 1 - Vyvoj zaméstnanosti v odvétvi Cr (v tis.)

160
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0

58.3
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Zdroj: www.budoucnostprofesi.cz

Dlouhodoby vyhled textilniho priimysl se miize jevit negativné, nicméné pokud se textilnim
podnikim bude dafit odstrafiovat c¢ast slabin ¢i  bariér, které snizuji jeho

konkurenceschopnost, nemélo by dojit k ohrozeni odvétvi jako celku. (Czesana, 2016)
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4.4 Tok materialu

Sametex, spol. sr.o., jsou dva vyrobni zavody Sametex 1 je samostatna vyrobni hala
(tkalcovna), ktera produkuje rezné zbozi. Je ve stejném mésté nicméné je vzdalena nékolik
kilometri od hlavniho zadvodu Sametex 2. Tok materidlu mezi dvéma zavody
je zprostiedkovan externi firmou, ktera zapujcuje nakladni automobil s fidi¢em. Nakladni

automobil je k dispozici operativné a podle potieb pievazi zbozi mezi vyrobnimi zavody.

Prvnim oddélenim, na které je piepraveno rezné zbozi je pfedipravna. Zde se vykonavaji
ptipravné prace, které maji zbozi pfipravit k barveni textilni tkaniny na barevné. Po obarveni
latka putuje zpét na predipravnu, kde jsou dvé susici linky. Jakmile je zbozi ususeno musi
se prekontrolovat na mezikontrole a nasledn¢ se dostava material na upravnu, kde je na zbozi
provedena Uprava latky podle pozadavkl zdkaznika. Finalnim oddélenim v rdmci vyrobnich
¢innosti je findlni kontrola, kde dochéazi k posledni kontrole jakosti pfed pfedanim zbozi

zdkaznikovi. Zbozi dale pokracuje do skladu logistiky, kde je odesilano jednotlivym

zakaznikOm.

Podrobny popis vyrobnich ¢innosti na jednotlivych vyrobnich oddé€lenich je popsan

Vv nasledujici kapitole.

Obrazek 6 - Tok materialu

Tkalcovna Piediipravaa
Snovadlo Tkalcovské stavy Postiih Pracka Prediprava Susici linka ’ Laboratoi Mezikontrola materialu
T D Barevan
o s Y e N, L= o |—| N
Y s pa==pa] >
S I S Y S / ) :j[_ —/
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| —
[ ) ) [ -
Upravna
Zakamik
NN N — o
L ] e [l s s £
N\, Findlni kontrola - zboZi A
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[ Linka na iprava s | e C>

Zdroj: Vlastni zpracovani
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4.5 Prodejni funkce podniku

Spolec¢nost Sametex, spol. sr1.0., je schopna vyrabét velké mnozstvi textilnich artikla.
V soucasnosti sortiment podniku je cca. 50 artikld, jeZ jsou od sebe diverzni a lisi se jak
vyrobni technologii, tak materidlovym slozenim. Kazdy z nich je unikdtni svou upravou,
barvou ¢i délkou vlasu a zédkaznici je vyuZzivaji na vyrobu rozmanitych vyrobkl. Jedna
se 0 vyrobu sametu, kordu a plyse. Pro potfeby diplomové prace si u kazdého druhu textilni
tkaniny popiseme artikly, které budou pouzity zejména u analyzy vyrobni ¢innosti. Jedna

se o jiz vySe zminéné artikly Novara, Derby, London, Benson, Colorado a Belfast.

Samet

Sametovy textil je velmi dlouho trvanlivy a jeji omak je velmi hebky. Déle se vyznacuje
na prvni pohled méné viditelnym leskem. VyuZivan je zejména pii vyrobé damskych odévi,
dekorace nebo pii vyrobé nabytku, kdy je vyuzivan jako potah. Znamé jsou samoziejme

I panské odévy ze sametu, a i jiné modni doplnky.

Novara
Material 94% Polyester / 6% Spandex
Site 1500 mm
Gramaz 260 g/m?
Délka vlasu 0,5mm

Obrazek 7 - Novara

Zdroj: https://www.marzottotessuti.it
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Derby

Material 100% Polyester
Site 1400 mm
Gramaz 280 g/m2
Délka vlasu 0,6 mm

Obrazek 8 - Derb ‘

Zdroj https://www.marzottotessuti.it

London
Material 96% Polyester / 4% Elastan
Site 1300 mm
Gramaz 400 g/m2
Délka vlasu 1,5 mm

Obriazek 9 - London

Zdroj: https://www.marzottotessuti.it
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Belfast

Material 100% Polyester
Site 1400 mm
Gramaz 330 g/m2
Délka vlasu 0,9 mm

Obrazek 10 - Belfast

Zdroj: https://www.marzottotessuti.it

Kord

Tento typ materidlu je zndm vice jako mansestr a je utkovy samet, ktery je postfizen
kotoucovymi nozi po celé §ifce zbozi, tak ze ve sméru osnovy jsou vytvorena prouzky, jimz
se fika ,,zebra®. Tyto prouzky jsou vytvoteny z odstdvajicich koncti niti. Za zékladni tkaninu
mizZeme povazovat bavinu ¢i smés polyesteru s bavinou. Dale se mohou vyrabét i elastické

kordy s ptimési elastanu.

Benson
Material 100% Bavina
Site 1450 mm
Gramaz 349 g/m2
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Zdroj: https://www.marzottotessuti.it

Plys
Je vlasova textilie s povrchem z celych ¢i fezanych smycek, kterda ma pomérné dlouhy vlas
nejméné vSak 4 mm. Vlas je fidSi a vice hebky, nezZ je vlas u sametu. PlySe se pouzivaji

pii vyrobé panskych i ddmskych odévu a také pti vyrobé nabytku ¢i bytovych doplikii.

Colorado
Material 100% Polyester
Site 1500 mm
Gramaz 220 g/m2
Délka vlasu 10 mm

Obrazek 12 - Colorado

Zdroj: https://www.marzottotessuti.it
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4.5.1 Akvizice objednavek

Odbytova cinnost spolecnosti Sametex, spol. sr.0., byla po pfevzeti novym italskym
vlastnikem premisténa do Italie. Ve mést¢ Guanzate sidli matefska spolec¢nost Ratti,
jez zastreSuje veskeré marketingové fizeni a celkovou prodejni Cinnost. Divodem pro
premisténi marketingového fizeni do Italie byla moznost pro zastiténi produkti podniku
Sametex, spol. sr.0., pod jednu z nejvétSich textilnich znacek v Evropé. Tato obchodni
znacka davd podniku mnohem vétsi moznost pokryti trhu, které se tak stalo témét

celosvétove.

V Guanzate je specializovany patnacti¢lenny tym, ktery se stard o kompletni zakaznicky
servis novych i stavajicich zdkaznikti. Tento tym se skldda z agentt, kteti maji za kol byt
v kazdodennim kontaktu s menSimi zdkazniky a ptijimat od nich objednévky a optimalizovat
zdkaznické pozadavky. DalSim ukolem agenti je ziskavani zdkazniki novych, ktefi
se pohybuji v textilnim primyslu a maji potencial vét§iho obchodniho obratu. Souc¢asti tymu
jsou i klasicti, proskoleni obchodni zastupci jejimz ukolem je zejména zakaznicky servis
pro dlouhodobé zékazniky, ktefi zpracovavaji sametové a manSestrové textile jiz mnoho let
a jsou vyznamnymi vyrobci luxusnich odévi. Kazdy ztéchto obchodnich zastupct
ma sveéfeny urcity sektor (Asie, Evropa, Amerika), ve kterém plisobi a navstévuji klienty
kteti maji zodpovédnost za svéfené technologické aspekty zboZzi a tesi ptipadné stiZnosti
zakaznika spolecné s fizenim kvality. Naplni jejich prace je také vyjednavat obchodni
podminky, mnoZstevni slevy, zdkaznicke sluzby ¢i inovace v rdmci nového technologického

vyvoje.

45.2 Vystava

Kazdy rok se kona vystava v n¢kterém z velkych evropskych mést. Vystava je obvykle
pojata v ur¢itém moddnim stylu tak, aby zaujala co nejvice zakaznikd. Téchto vystav se
zpravidla Ucastni vétSina prednich svétovych firem plsobicich v oblasti textilniho
pramyslu. Vystavovano je textilni zbozi téméef vSech moznych Uprav, barev, kombinaci
a vzorl. V piipadé, Ze zakaznik je zaujat n€¢jakym druhem sametu ¢i jiné tkaniny, tak se mu

ihned vénuje obchodni tym. Pfitomen je i technolog pro ptipadné konzultace ohledn€ nového
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vyvoje. Nasledn¢ jsou zdkaznikiim zasilany raminka se vzorky S jednotlivymi variantami

uprav a barev.

4.5.3 Vyvoj novych produktii

V modnim priamyslu se kiivky poptavky po daném produktu odviji z velké casti
od sezoénnich, celosvétovych trendi. Marketingovy tym ma k dispozici agenta
zodpovédného za vyzkum trendil ve svéte, a také za analyzy preferenci zdkaznik, jez budou
v daném obdobi v mdde€. Vyvoj nového typu textilie zpravidla probihd v uzké kooperaci
se zdkaznikem, ktery si sdm miiZe navrhovat upravarenské aspekty daného sametu, kordu
nebo plySe. VSe probihd pod dohledem specializovaného technologa a vystupy z téchto
konzultaci jsou kratkometrazni zkousky, které jsou odzkouseny ve vyrobé, aby se ukazalo,
zda-li je mozné je vyrabé&t hromadné. Kdyz je vysledek této zkousky pozitivni, tak s nejvetsi
pravdépodobnosti zdkaznik potvrdi objednavku na vétsi mnozstvi daného zbozi. Druhou
moznosti je pfipad, kdy je vysledek negativni a danou pfedlohu neni mozné vyrabét. V tomto

ptipadé se zkouSka neproméni v redlnou objednavku.

4.5.4 Prodejni proces

Vyse zminénymi zpisoby se ziskavaji novy zékaznici nebo se udrzuji vztahy s témi

stavajicimi.

Novy zakaznik

Nejdiive probihd konzultace zabyvajici se technologickymi parametry, a kdyZz jsou
vyjasnéna vesSkerd kritéria pozadované zakaznikem na dany textilni produkt, tak
se podepisuje smlouva. V této smlouvé jsou specifikovany dodaci terminy, pozadované
mnozstvi, cena, dodaci podminky, podminky reklamaci, pfipadné mnoZstevni rabaty. Na
zaklade této smlouvy je vytvoiena obchodni objednavka (PO) zodpovédnym obchodnim
zastupcem. Nasledné se vSe zpracuje v informacnim systému Intex, k dané objednéavce
se vytvoii ID zadkaznika a je pfifazena dohodnutd cena spole¢né s ostatnimi obchodnimi
podminkami. VSe probihd v obchodnim tymu v Itilii a poté se vytvoiené PO zasila

do Sametexu na planovaci oddéleni.
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Stavajici zakaznik

V piipadé, ze se jednd o stavajictho zakaznika, tak se pouze konzultuji technologické
parametry pozadovaného artiklu. Dodaci podminky jsou stanoveny na zéklad¢ predchozi
konzultace a uzavieni smlouvy. Cely proces akvizice nové objednavky probiha na zaklad¢
ptedchozich dobrych zkuSenosti se zakaznikem a neni potfeba, aby probihaly vSechny
konzultace jako v ptipad¢ nového zakaznika. Sta¢i pouze definovat artikl, mnozstvi, upravu

a obchodni zéastupce vytvari PO a pteposild objednavku na planovaci oddéleni do Sametexu.

4.6 Zasobovaci funkce podniku

Pro textilni vyrobu tkaniny je zapotiebi mit vhodné dodavatele vSech zakladnich surovin
jenz vstupuji do finalniho vyrobku, tedy daného artiklu. Pro tkalcovskou vyrobu textilnich
tkanin je zapotfebi ndkup ptfize jako hlavni suroviny pro tkani rezného materidlu
na tkalcovskych stavech. Pro néasledné zpracovdni na materidlu jsou nezbytné zejména
chemické produkty, barvy a material nezbytny pro baleni hotovych vyrobkl. Zasobovaci

¢innost je rozsifena i o spotfebni material jenz slouzi k sekundarnim funkcim podniku.

Prize

Je délkova textilie, sloZzena ze spfadatelnych vlaken. Vybér dodavatele ptize je v textilnim
pramysl velmi dulezita, protoze kvalita prize je do velké miry také kvalitou finalniho
produktu. Z tohoto divodu se nakupu ptize vénuje odbornik s textilnim vzdélanim,

ktery odborn€ vyhodnocuje technologické aspekty poptavanych piizi.

Nakup probiha na zakladé predkladaného demand forecast®, obchodnim tymem v Italii. Tyto
progndzy jsou stanovovany na zakladé konzultace s odbérateli a odhadu budouci poptavky

za pomoci matematickych modeli pii zpracovani dat minulych let.

Ptize je nasledné nakupovédna tak, aby dochazelo k optimalni obchodni transakei,
kde se nakoupi takové mnozstvi, které zajisti mnozstevni slevu a zaroven hodnota materialu

na skladé€ ziistane v mezich stanovenych controllingovym oddélenim v Italii.

% Prognoza poptavky
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Chemické produkty

Chemikalie jsou v textilnim primyslu nezbytné pro jakoukoli hromadnou vyrobu.
Chemickymi procesy latka zbavuje necistot, béli, barvi, sanforizuje, mermetuje nebo
Slichtuje. VSechny tyto procesy spotfebovavaji urcity druh chemikalie, ktera spliuje
ekologické normy. Dodavatelé¢ chemickych produkti maji moznost, do jisté miry produkty

modifikovat tak, aby vyhovély pozadavkim.

Spolecnost Sametex, spol. s r.0., ma historicky stanovené dodavatelé, ktefi jsou schopni
dodat pozadované vyrobky, slouzici upravé a predupravé materidlu. V tomto ptipadé
dochazi k vytvoreni objednavek pouze na zéklad¢ sledovani skladovaného mnozstvi. Jestlize
skladovéa zasoba dané¢ho produktu klesne pod urcité mnozstvi, tak systém automaticky
vygeneruje objednavku, kterd je pouze schvéilena nakupéim na ndkupnim oddéleni

a odeslana dodavateli.

Ptipadna zména dodavanych chemickych produktii vychazi ze provadénych testu laboratote,
ktera obvykle zpracovava zaslané vzorky jednotlivymi dodavateli. Tyto testy maji za ukol
zjistit jaky bude finalni vysledek pfi zméné dané chemikalie. Nasledné pfichazi stanovisko
od laboratote, jestli je vhodné dany produkt zménit ¢i ponechat stdvajici. Do té¢ doby se
pouzivané chemikalie nemohou ménit, protoze dasledek chemickych produkti na kvalitu

je velky.

Barvy

Nakup barev prochéazi témét identickym procesem jako nékup ostatnich chemickych
produkti. Nicméné je zde rozdil vtom, Ze za vybér dodavatele chemickych barviv
je zodpovédné nakupni oddéleni v matetské spolecnosti Ratti S.p.A. Divodem je lepsi
vyjednavaci pozice vramci obchodnich vztahii. Jsou schopni vyjednat lepSi ceny
s dodavatelem, nez by byl schopen dosdhnout Sametex, spol. s r.0., samostatn¢. Laboratorni

testy pfedchazeji jakékoliv zméné€ produktu ¢i samotného dodavatele.
Spotiebni material

Za vcasné dodani spotfebnich materiala je zodpovédné nakupni odd€leni v ramei podniku.

Jednd se o ndkupy spotiebnich véci jako jsou pracovni odévy a pomucky, kanceldiské
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potieby, potfeby pro tklid atd.. Do spotfebniho materidlu mizeme také zaradit kartonové

krabice a ostatni material slouzicich k baleni finalnich vyrobkd.

4.6.1 Prijem zbozi

Logistické oddé€leni je zodpovédné za ptijem veskerych piijmanych materiali ¢i spotiebniho
zbozi. Je provadéna vstupni kontrola kvality a objednaného mnozstvi. Provede se vklad
materialu do vnitropodnikového systému SAP vyda se pfijemka na sklad a zbozi je
zaskladnéno do jednoho ze skladi, kterymi firma Sametex, spol. s r.0. disponuje. Ptijem
ptize se provadi na druhém zdvodé¢ (tkalcovné), kterd disponuje lidmi, jez jsou proskoleni ke
kontrole kvality ptize a jsou schopni provést vstupni testy tak, aby se zamezilo vyrobé
z nekvalitni piize a tim samoziejmé §patné kvalité finalniho artiklu. Clovék bez textilniho

vzdélani by nebyl schopen odhalit ptipadné vady.

4.6.2 Skladovani

Podnik disponuje nékolika sklady, které je moZzné vyuzit. V dostupnych skladech se musi
evidovat vydej materidlu do vyroby tak, aby v informacnim systému byly viditelné veskeré
pohyby a stejné tak i1 aktualni skladova zasoba. Za tuto ¢innost je zodpovédné logistické
oddéleni, které ma k dispozici n€kolik fidict vysokozdviznych vozika. Tito zaméstnanci
provadéji odpis materidlu pfi vydadvani do vyroby za pomoci Ctecek carovych kodu.
Pii zaskladnéni materidlu se zadavéa skladova pozice, ve které je zarovein i ¢islo daného
skladu, kde se material nachazi. Ridi¢i vysokozdviznych vozikii rovnéz zajistuji téméf

veSkery tok materidlu mezi jednotlivymi oddélenimi v rdmci podniku.

Tok materidlu skrze vyrobni oddéleni je provadén za pomoci vysokozdviznych voziki,
rucnich paletovych vozikl nebo specidln€ upravenymi hydraulickymi jefaby. Latka mutze
byt ulozena v kartonové krabici nebo navinuta na skladovaci vélec a ulozena bud’ ve skladu

nebo v manipulacni konstrukci, ve které latka putuje mezi jednotlivymi oddélenimi.
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4.7 Vyrobni funkce podniku

vvvvv r

Nejdilezitéjsi a zaroven primarni vnitropodnikova ¢innost (funkce) je vyroba, na kterou je
kladen nejvétsi diraz. Zejména vyrobni ¢innost je hodnocena jako nejkomplikovanéjsi
odd€leni vramci firmy. Jeji procesy budou analyzovany za pomoci technicko-

hospodaiskych norem, které by mely odhalit jednotliva izkd mista ve vyrobg.

Vyrobni ¢innost podniku Sametex, spol. s r.0., je velmi rozmanitd a na kazdém vyrobnim
oddéleni se operuje Sjinymi vyrobnimi technologiemi. Vyroba textilnich tkanin
je technologicky naro¢na a velmi dilezité je spravné nastaveni vyrobnich stroju a pfistroja,
které zpracovavaji danou latku. Nemén¢ dulezitou roli pii textilni vyrobé hraji lidské zdroje.
Technici plisobici na vyrobnich strojich a zafizenich hraji kli¢ovou roli v kvalitativnich
narocich a aspektech dané tkaniny. Latka projizdéjici skrze vyrobni linky se mize snadno
znehodnotit, a proto je velmi dulezitd pozornost danych technikt, ktefi mohou v€asnym
zastavenim ¢i pfenastavenim vyrobni linky zachrénit danou textilii. V nasledujici kapitole

budou podrobné piiblizeny vyrobni procesy na vsech vyrobnich odd¢lenich.

Tkalcovna

Prvnim ukolem tkalcovny je kontrola nakupované ptize. V ptipadé, Ze nakupovana ptize
projde kontrolou kvality se zacina zpracovavat na zakladé planovani vyroby. Tkalcovna
disponuje technologii k vyrobé sametu a plySe. Oboje méa obdobny proces tkani, 1isi
se zejména v druhu zpracovavané piize. Podle priorit vychazejicich z vyrobniho planu
se prize zacind zpracovavat na snovadle. Osnovni nité se odvijeji z civecnic pfize. Tyto nité
se snovadlem navijeji do vétsich osnovnich vali, které se nasledn€ umist’uji do tkalcovskych
stavi. Tkalcovna disponuje nékolika druhy tkalcovskych stavi proto, aby byl schopna
vyrabét vSechny nabizené artikly. Stavy se také mohou rtizné pfestavovat a rekonstruovat
tak, aby bylo mozné pruzné reagovat na zmény v preferencich zdkaznikl, protoze kazdy
artikl znamena trochu jiné nastaveni stroje ¢i dokonce technickou rekonstrukci. Tkalcovsky
stav utkd rezné zbozi a nésleduje zkracovani délky vlasu na rezném postiihu. Vlas sametu ¢i

plyse je sesttihan na pozadovanou délku daného vyrobniho artiklu.
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Nazvy stroju na tkalcovné:

S1 - Snovadlo

S2 — Snovadlo

Rezny postiih — prvotni zkracovani vlasu na rezném materialu

TS (1-46) — tkalcovské stavy

Predipravna

V predupravné se latka ptipravuje pro proces barveni. Dochazi zde k béleni, vyvarovani ¢i
odslichtovani v zavislosti na druhu materidlu. K odS$lichtovani dochazi chemickou reakci,
kde se z osnovnich niti odstratiuje $lichta®. Latka prochazi pres odslichtovaci lazen a
nasleduje ¢tyfiadvaceti hodinové odlezeni a nasledné vyprani latky v pracce. ZlepSuje se tim
smacivost, snizuje tieni a pfilepuje odstavajici vlakna osnovnich niti. K béleni dochazi na
Sesacim stroji, jimZ prochazi vétsina vyrabénych artikla. UGelem béleni je odstranéni
rostlinnych necistot, tukl a ztraty piivodni barvy. Procesem béleni dochazi také ke zvySeni

savosti dané¢ho materialu, ktery je Zadouci zejména pro proces barveni.

Dalsim krokem ve vyrob¢ je vyprani latky z bélicich ¢i odSlichtovacich roztokii na nejvetsi
vyrobni lince v podniku. Linka méti 300m a dochazi zde k ¢isténi zbylého roztoku v horké
vod¢ a specidlnim chemickym mydlem. Latka zde prochazi ptes Cistici kartace, mydlovy
roztok, suSici valce a na zavé€r je navinuta na civku, aby se delSim leZenim neposkodil vlas

a pevnost daného materidlu.

V predupravné se také nachézi dvé suSici linky, ve kterych dochéazi k suSeni latky
po obarveni v barevné. Dana textilie je zde napnuta na maximalni §ifi a projizdi nad
plynovymi hotaky tak, aby doslo k jejimu ususSeni. V této lince je také mozné korigovat

v

pozadovanou §ifi materialu jakd ma byt u daného materialu dosazena.

4 Slichta se skladé z bilkoviny, rostlinnych slizi, $krobu a syntetickych tuzidel
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Nazvy strojui na predupravng:

Corino — foulard® pro béleni, odslichtovani a vyvaice materialu
K3 — linka slouzici k vyprani materialu

Linka U3 — susici linka

Linka U4 — susici linka

Barevna

K barveni textilie dochazi v barevné dvéma zakladnimi zplsoby:

diskontinualné — zde se barvi mensi vyrobni davka a material cirkuluje v barevné lazni tak,
aby doslo k dlouhodobé fixaci barvy na material. Nazev stroju je Jigger a Soft,

kontinualné — barvici stroj vypada jako kontinualni linka, kde je mozné barvit vétsi vyrobni
davky nez u diskontinudlniho barveni. Barva je zde nandSena na povrch tkaniny fularem

a nasledn¢ zafixovana ptisobenim chemickych prostiedki. Nazev stroji je KKV.

Po obarveni je material mokry a musi nasledovat suSeni, které je provadéno na suSicich

linkach v ptedapravng. UsuSeny material pak putuje na oddéleni mezikontroly materidlu.

Ptidruzenou cCinnosti spadajici pod zodpovédnost barevny jsou laboratorni testy.
V laboratofi jsou testovany receptury barev pozadovanych od zdkaznikd. Laboratof
je vybavena vSemi stroji v miniaturni podobé, aby dokazala simulovat jakykoliv stroj
nachdzejici se v podniku. Témito simulacemi na vzorcich materialu jsou v laboratofi schopni

ozkouset jakykoliv aspekt materialu, o ktery zakaznik stoji.

Mezikontrola
Material je na mezikontrole piekontrolovan dvéma prohlizecimi stroji. Ukolem je hledat
ptipadné defekty a kvalitativni nedostatky, které se mohou na latce vytvofit né¢jakym z vyse
zminénych procest. Na mezikontrole se rozhoduje o dal§im zplisobu zpracovani materialu.
Existuji ¢tyfi moZnosti:

a) pokracovani v pracovnim postupu — material je vV pofadku a nevykazuje Zadné

kvalitativni nedostatky,

5> Pouziva se k hlazeni, lesténi a Zehleni jejich povrchu
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b) opravabarevného odstinu — material se vraci zpét na barevnu na dobarveni a korekci
barevnych aspekti,

€) oprava technologickych defektii — je rozhodnuto zodpovédnym technologem jakym
zpusobem danou vadu odstranit a material je zaslan dany stroj,

d) znehodnocené zbozi — je rozhodnuto o tom, ze material je jiz neni mozné dale

zpracovavat a dochazi ke ztraté ve vyrobnim procesu (material je vyhozen).

Upravna

Upravna materialu provadi finalni upravu textilie. Zuglechtovana textilie miiZe byt upravena
na veétsi vodéodolnost, zjemnéni omaku, zvétSeni elasticity ¢ zména vzhledu
na kalandrovacim strojem. K dispozici je pét upravarenskych linek a pfistroju slouzici
k dosaZeni piedepsaného vzhledu.

Linka U5 — linka pro vodé€odolnou upravu materialu a korekci omaku.

Linka U1 — linka pro korekci omaku a korekci elasticity.

Linka U2 — linka pro korekci vzhledu a korekce vlasového efektu.

Kalandr — vyuziva se k lesténi, hlazeni nebo zaZehlovani povrchu textilie.

Findlni postfih — findlné postiihuje vlas tkaniny na poZadovanou délku.

Finalni kontrola
Jedna se o finalni prohliZeni materialu, kde se kontroluji vSechny technické i vizudlni
parametry daného zboZi. Je zde umisténo osm prohliZecich stroji, které obsluhuji vyskoleni
operatofi a maji za kol nalézt jakoukoliv odchylku od ptedlohy. Finélni kontrola funguje
obdobné jako mezikontrola. Po detailni kontrole zboZi dochazi opét k rozhodnuti, jestli
material napliuje pozadavky a bylo dosazeno pozadovaného vysledku nebo se material musi
pfepracovat.
Existuji tf1 moZnosti:

a) material naplituje vSechny naleZitosti a mize byt odeslan zakaznikovi,

b) material je poskozen nebo vzhled neodpovida predloze a musi byt piepracovan

na jedné z linek na upravné,
€) material je znehodnocen a jiz neni mozné jej dale zpracovavat a dochazi ke ztraté

ve vyrobnim procesu (material je vyhozen).
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Ptidruzenou ¢innosti, za kterou je zodpovédné odde€leni finalni kontroly, je proces baleni.
Hotovy finalni produkt je navinut na dutinky a umistén do kartonového boxu. Dutinky
se pouzivaji z diivodu, aby nedoSlo k poskozeni zbozi nebo rozhozeni sméru vlasu
pii ptepravé k zdkaznikovi. Boxy s hotovou latkou jsou vyskladdny na europalety

a prevezeny do expedi¢niho skladu.

Logistika

V logistickém oddéleni dochdzi k objednani tranzitni kamionové piepravy zbozi
k zakaznikovi. Dopravce potfebuje obdrzet logisticka data k pozadované zasilce jako jsou
rozméry, véha a C¢islo pfepravovaného zbozi v celnim sazebniku. Nasledné jsou vyplnény
prepravni dokumenty jako jsou dodaci list a CMRS, protoZe se vzdy jedna o mezinarodni
pfepravu, nebot vSichni zdkaznici maji sidlo v jiné ¢lenské zemi evropské unie. Veskerd data

jsou zadana do informacniho systému a kamion je pfipraven k odjezdu.

4.8 Stanoveni vyrobnich norem

Normy budou stanoveny na téchto vyrobnich linkach: pracka, susici linka U3, suSici linka
U4, linka na tpravu U2, linka na Upravu US. Zvolené artikly pro stanoveni norem jsou:
Novara, (samet) Derby (samet), London (samet s dlouhym vlasem), Benson (kord),
Colorado (plys) a Belfast (samet) viz. tabulka 1. Vyrobni linky byly zvoleny tak, aby

analyzované artikly vzdy obsahovali v pracovnim postupu krok, jez se danych linek tyka.

4.8.1 Vyrobni normy

Vyrobni normy jsou stanoveny jakoZto rychlost v m/min, kterou latka projiZdi analyzovanou
vyrobni linkou. Casy (normy) nutné k projeti latky linkou se pomérné lisi, protoze na kazdé

lince je provadéna unikatni ¢innost.

6 Convention Marchandise Routiére
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Pracka (v
Artikl m/min) U3 (v m/min) U4 (v m/min) | U2 (v m/min) U5 (v m/min)
Novara 15 14 9 3 2
Derby 15 14 9 3 2
London 8 6 4 2 2
Benson 13 10 7 3 2
Colorado 10 8 6 4 3
Belfast 10 8 6 3 2

Zdroj: Vlastni zpracovani

Vyrobni normy na jednotlivych artiklech byly stanoveny normovacem v kooperaci
S materidlovym technologem. Zodpovédnosti technologa pfti stanoveni vyrobnich rychlosti
(norem) bylo zjisténi maximalni mozné rychlosti linky, kterd vSak zachova technické

parametry a latku nijak neposkodi.

Do vyslednych norem nejsou zapocitany casové ztraty z divodii zdsahu ,,vy$si moci®. Jedna
se o nahodilé udalosti jako je vypadek proudu ¢i nedostatek vody, které podnik nijak nemiize

ovlivnit. Z tohoto diivodu nejsou tyto ztraty zapocitany do analyzy produktivity.

4.8.2 Normované prostoje

Do vyrobni normy musi byt také zapocitan prostoj, kdy linka neni v chodu, ale probihaji
ptipravné prace. Pfipravné ¢innosti se li$i v zavislosti na technickém stavu a druhu vyrobni
linky. Na kazdé vyrobni lince probihaji trochu jiné pfipravné Cinnosti, které jsou vSak
nezbytné ve vyrobnim procesu a ¢as nutny k jejich provedeni je zapocten do celkové vyrobni

normy daného artiklu.

Tabulka 2 - Normovani' irostoi - Pradka

Napousténi | Zahfivani susicich Pristaveni Nastaveni Vyijeti
Artikl lazné valcu materialu stroje materidlu | Celkem
Novara 10 5 6 4 2 27
Derby 10 5 6 4 2 27
London 10 5 8 8 4 35
Benson 10 4 8 8 4 34
Colorado 10 7 8 8 4 37
Belfast 10 5 6 4 2 27

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Napousténi 1dzn€ spoc€iva v automatickém michani chemickych, Ccisticich prostiedki
do linky. Tato operace je Casove stejné narocna pro vSechny artikly, protoze se kazdy artikl
lisi pouze v poméru vody a chemie. Zahiivani suSicich valcl je operace, ktera je zavisla na
vyice vlasu jednotlivych artiklti. Cim je vlas del$i, tim musi byt teplota susiciho valce v&tsi.
Pristaveni materialu k lince zavisi na velikosti a vaze skladovaciho valce, na némz je latka
navinuta. Technické nastaveni stroje je ¢innost provadéna obsluhou pracky a hraji zde roli
technologické parametry dané latky. Na proces, kdy latka opousti vyrobni linku ma opét vliv

zejména velikost a vaha skladovaciho valce.

U prani materialu maji namétené prostoje nejdelsi dobu trvani artikly Colorado 37 min. a
London 35 min. (viz. Tabulka 2). Divodem je, ze artikl Colorado je ply$ s dlouhym vlasem.
Artikl London je sice samet, ale ma delsi vlast nez vSechny ostatni, méfené sametové artikly

(viz. kapitola 4.5).

Tabulka 3 - Normovany prostoj - U3

Artikl Nastaveni teploty | Pristaveni materidlu | Nastaveni stroje | Vyjeti materidlu | Celkem
Novara 8 5 7 2 22
Derby 8 5 7 2 22
London 8 7 10 4 29
Benson 6 7 10 4 27
Colorado 10 7 15 4 36
Belfast 8 5 7 2 22

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tabulka 4 - Normovany prostoj - U4

Artikl Nastaveni teploty | Pristaveni materidlu | Nastaveni stroje | Vyjeti materidlu | Celkem
Novara 10 5 8 2 25
Derby 10 5 8 2 25
London 10 7 12 4 33
Benson 8 7 12 4 31
Colorado 12 7 17 4 40
Belfast 10 5 8 2 25

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Susici linky slouzici k ususeni obarveného zbozi jsou v podniku dvé U3 a U4. Jedna
se o identickou technologii, a proto se v normovaném prostoji objevuji stejné piipravné

operace nutné k rozjeti linky.

Nastaveni teploty je operace, kdy se cela linka zahfivd plynovymi hofdky na pfedem
stanovenou teplotu, kterou se bude material bezpecné susit. Pfistaveni materialu v tomto
piipad€ znamena jeho pocate¢ni uchyceni obou kraji do rota¢niho pasu stroje, aby nedoslo
ke sjeti latky ve stroji a jejimu naslednému znehodnoceni. Sefizeni Spociva v nastaveni
spravné rychlosti, pozadované Sife a zptisobu vycesavani vlasu, ktery byva po obarveni
rozhozen. Casova naro¢nost na vyjeti materialu z linky zde zavisi na vaze a velikosti

skladovaciho valce.
U operace suSeni materialu byly naméfeny normovacem nejdels$i hodnoty normovaného

prostoje na danych linkach u artiklu Colorado 36 min. (viz. Tabulka 3), linka U3. U linky
U4 je to také Colorado 40 min (viz. Tabulka 4).

Tabulka 5 - Normovani' irostoi' - U2

Pristaveni Nastaveni Napousténi Nastaveni Vyjeti
Artikl materialu teploty l[azné stroje materidlu | Celkem
Novara 10 10 15 8 5 48
Derby 10 10 15 8 5 48
London 14 10 15 10 10 59
Benson 14 6 15 10 10 55
Colorado 14 14 15 10 10 63
Belfast 10 8 15 8 5 46

Zdroj: Vlastni zpracovani

Normované prostoje na Upravarenskych linkdch jsou relativné vétsi, protoze v této fazi
vyroby je na materialu jiz vykonano mnoho ¢innosti a je zapotiebi vénovat vétsi diiraz na

peclivost, aby nedoslo k poskozeni téméf na konci vyrobniho procesu.

Pfistaveni materidlu je Casoveé naro¢néjsi nez u ptredchozich linek, protoze material pii
vstupu do linky prochdzi malym ¢esacim fularem. Nastaveni teploty je v kazdé ¢asti vyrobni
linky trochu jiné. Vyrobni linka se sklada z vice sekci, ve kterych dochazi k vice operacim

jako Cesani, nandSeni lazné¢ na latku, postfihovani vlasu, tvorbé aspektu a Cisténi latky
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od necistot na konci linky. Lazen je napousténa do linky elektronickym michacim strojem,
ve kterém probihd pomérové michani nckolika chemickych produktti pro dosazeni
pozadované upravy. Nastaveni linky je provadéno pro kazdou vyrobni sekci zvlasté. Vyjeti
materidlu z linky na Gpravné miize byt provedeno opét na skladovaci valec nebo je mozné

latku skladat do krabic v zavislosti na typu latky.

Pii upravé zbozi je potvrzen trend z posledniho méfeni (viz. Tabulka 2 — Tabulka 4), kde se

4

U upravy zbozi ma nejmensi ¢asovou periodu normovaného prostoje artikly Derby 48 min.

a Novara 48 min. (viz. Tabulka 5)

Tabulka 6 - Normovani irostol - U5

Pristaveni Nastaveni Napousténi Nastaveni Vyjeti
Artikl materialu teploty lazné stroje materialu | Celkem
Novara 10 12 15 15 5 57
Derby 10 12 15 15 5 57
London 15 12 15 20 10 72
Benson 15 8 15 20 10 68
Colorado 15 16 15 20 10 76
Belfast 10 12 15 15 5 57

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z hlediska normovanych prostoji ma linka U5 nejdelsi ¢asy normovanych prostoji pro
ptipravné prace V ramci analyzovanych linek. Divodem je zastarald technologie, ktera na
této lince zpusobuje vEtsi naro¢nost na technické provedeni jednotlivych cinnosti.
Napousténi 14zn€ a nastaveni stroje se v tomto piipade provadi ru¢né, a proto dochazi také

Kk vétsim ¢asovym narokiim na dané operace.

Pfi uprave artiklt na lince U5 dochazi k nejdelSimu normovanému prostoji opét na artiklu
plySového Colorado 76 min. (viz. Tabulka 6), av§ak pokud bychom vyjadrili rozdil mezi
jednotlivymi artikly na lince U5, tak by rozdily v ¢asech na jednotlivé pfipravné operace

nebyly pfili§ vyrazné.
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4.9 Analyza produktivity

Cilem diplomové prace je analyza produktivity prace vyrobnich linek v podniku Sametex,
spol. s r.0., jez ma za kol odhalit izka mista ve vyrobé¢, kde nejvice dochazi k neefektivni
vyrobé. Analyza vychdzi z vyrobnich cast, které byly skute¢né¢ nameéteny pii vyrobé
na danych linkach v poméru k ¢astim, které byly vypocteny za pomoci piedem stanovenych
norem jako stanovené optimum. Rozdil mezi obéma casy vyjadieny v procentech nam
stanovi produktivitu prace. Rozdil mezi obéma Casy vyjadieny v absolutnich ¢asovych

jednotkach je obecné piesnou ¢asovou ztratou v minutach.

Méfeni Casu

Skute¢né naméteny cas je veli€inou ziskanou pfimym méfenim na pracovisti. Méteni bylo
provedeno zodpovédnym supervizorem za danou vyrobni linku. Zodpovédnosti supervizora
bylo monitorovat ¢as jednotlivych Cinnosti, které musi byt na dané lince provedeny pii
zatazeni artiklu k vyrobé. Soucasné méfeni probihalo bez ptfitomnosti jakékoliv osoby
z vys$iho vedeni firmy, aby nedochédzelo ke zkresleni tidaji. Pracovnici obvykle pracuji
S jinym nasazenim, kdyZ je pfitomen néjaky manazer. Namétené hodnoty jsou doplnény

Vv tabulkach produktivity prace.

Pro potfeby méfeni ¢asu byly zvoleny variace artikl tak, aby pracovni postup odpovidal
analyzovanym linkdm a operacim, kterych je mozné na nich délat. Mé&feni ¢asu probéhlo
na vsech linkach u vsech artiklti pouze jednou, protoze by bylo obtizné zaradit do vyroby
objednavku v identickém artiklu, kvantit¢ a zejména tpraveé. V praxi se identickd vyroba
neopakovala pfili§ ¢asto, protoZe na vyrobnich linkdch bylo vice moZnosti pfedupravy,
barveni a uprav nez, které jsou vyuZity pro potieby diplomové prace. Z téchto divodu byly

vybrany artikly s nejcastéjsi kombinaci upravy.

53



Tabulka 7 - MozZnosti uprav

us U2 Ul Kalandr
Vodéodolna dprava | Korekce vzhledu Termofixace Tisknuti vzoru
Korekce vlasového

Nehoflava Uprava efektu Korekce omaku Zehleni
Antibakteridlni
Uprava Samforizace Mercerace Schreinerova Uprava

Kasirovani a Brousena povrchova
Krepova Uprava flacovani Uprava

Gaufrovani

Zdroj: Vlastni zpracovani

Vodéodolna uprava — je Gprava, kde se na tkaninu nanasi chemikalie, které zptsobuyji,
ze se voda do materidlu nevpije, ale stékd po ném,

Nehoftlava uprava — je Uprava, kde se na tkaninu nanasi chemikalie, jeZ zabranuji
horeni,

Antibakterialni uprava — v tomto ptipadé je soucasti chemikalie jsou ionty stiibra,
které ni¢i viry a bakterie,

Krepova tprava — upravou se dosahne zvinéného, zdrsnéného, krepového povrchu
tkanin,

Korekce vzhledu — v tomto ptipadé se upravuje finalni vzhled (smér a finalni vyska
vlasu),

Korekce vlasového efektu — jedna se o matovaci efektu ¢i Zehlici efekt,
Samforizace — je mechanicky proces, kterym se dosahuje zna¢ného snizeni srazivosti
pfi pran,

Termofixace — je rozmérova stabilizace textilii, pusobenim suchého nebo vlhkého
tepla,

Korekce omaku — jedna se o upraveni latky na pozadovanou tvrdost za pomoci
naneseni chemie na textil a jeho fixaci plisobenim tepla,

Mercerace — upravou mercerace se dosahuje pozadované pevnosti za pomoci
naneseni chemikalie na tkaninu,

Kasirovani a flacovani — na povrch textilie je nandSena vrstva zuSlecht'ovaciho
materidlu (pogumovani ¢i bublinkovy efekt),

Tisknuti vzoru — je ozdoba textilni tkaniny,

Zehleni — provadi se pomoci dvou nahtatych valct,
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e Schreinerova Uprava — provadi se opét pomoci dvou nahfatych valci, kde je
materialu dodavan hedvabny lesk,

e BrousSena povrchova tprava — material prochdzi mezi brusnymi valci opatfenymi
velmi jemnym smirkovym papirem, vytvéii se hladky jemny vlasovy povrch,

e Gaufrovani — uprava tkanin razicim kalandrem, kde se vzorovacim vélcem vytvaii

na tkanin€ plasticky vzor.

4.9.1 Analyza produktivity prace

Pro ucely analyzy byly pouzity normy stanovené piedchozi kapitole ve spolupraci
s technologem a specializovanym normovacem, které byly revidovany v roce 2018. Vyrobni
davka byla stanovena pro vSechny pfipady provadéného méteni na 600m, kde se pocita
s 10% srazlivosti béhem procesu vyroby a vysledna vyrobni objednavka je celkové na 660m.
Dale se vtabulce produktivity nachazi vyrabény artikl, norma dané vyrobni linky
(viz. Tabulka 1), normovany prostoj (viz. Tabulka 2), vypocet optimalniho ¢asu nutného

Kk vyrobé (viz. vzorec 1.1.), Casové ztraty (viz. vzorec 1.2.) a produktivita (viz. vzorec 1.3.).

Tabulka 8 - Produktivita prace - Pracka

Vyrobni | Norma [Normovany Skutecné Casova

davka (v (v prostoj (v Optimum | naméreny ¢as | ztrata (v | Produktivita
Artikl m) m/min) | min) (v min) (v min) min) (v %)
Novara 660 15 27 71,0 79 -8,00 89,9%
Derby 660 15 27 71,0 85 -14,00 83,5%
London 660 8 35 117,5 160 -42,50 73,4%
Benson 660 13 34 84,8 100 -15,20 84,8%
Colorado 660 10 37 103,0 140 -37,00 73,6%
Belfast 660 10 27 93,0 105 -12,00 88,6%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z naméfenych hodnot vyplyva, Ze nejhorsi produktivity je dosazeno u artikltt London 73,4%
a Colorado 73,6%. Pouze tyto dva artikly nedosahuji produktivity nad 80 %. Artiklem
S nejvyssi produktivitou je Novara 89,9%, ktera se nejvice pfiblizuje optimu. Obecné z dat
vyplyva, ze zadny z artiklli nedosahuje stanoveného optima. V priméru dosahuje pracka

82,3% produktivity u vSech méfenych artikla.

55



Tabulka 9 - Produktivita iréce - U3

Vyrobni [ Norma | Normovany Skutecné Casova

davka (v [(v prostoj (v Optimum | naméreny ¢as |ztrata (v | Produktivita
Artikl m) m/min) | min) (v min) (v min) min) (v %)
Novara 660 14 22 69,1 81 -11,90 85,3%
Derby 660 14 22 69,1 84 -14,90 82,3%
London 660 6 29 139,0 190 -51,00 73,2%
Benson 660 10 27 93,0 119 -26,00 78,2%
Colorado 660 8 36 118,5 163 -44,50 72,7%
Belfast 660 8 22 104,5 121 -16,50 86,4%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Susici linky U3 a U4 jsou si velmi podobné, av§ak U3 dosahuje niz$i rychlosti, nicméné
je zde snazsi priprava linky pfed najetim materialu. U této linky jsou artikly s nejhorsi
produktivitou opét London 73,2% a Colorado 72,7%. Artiklem s nejvyssi produktivitou
je Belfast 86,4%. V pruméru dosahuje U3 79,7% produktivity u vSech méfenych artikli.

Tabulka 10 - Produktivita irzice - U4

Vyrobni [ Norma |Normovany Skutecné Casova

davka (v [(v prostoj (v Optimum | naméreny ¢as |ztrata (v | Produktivita
Artikl m) m/min) [ min) (v min) (v min) min) (v %)
Novara 660 9 25 98,3 108 -9,70 91,0%
Derby 660 9 25 98,3 117 -18,70 84,0%
London 660 4 33 198,0 289 -91,00 68,5%
Benson 660 7 31 125,3 146 -20,70 85,8%
Colorado 660 6 40 150,0 179 -29,00 83,8%
Belfast 660 6 25 135,0 162 -27,00 83,3%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Linka U4 je celkové relativné produktivni linkou, kde produktivita u vS§ech méfenych artikla
dosahuje 82,8 %. Nejméné produktivnim artiklem je London 68,5%. Zbyvajici méfeni

se pohybuji v rozmezi 83% az 91%, které bylo naméteno na Novare.
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Tabulka 11 - Produktivita ira’lce -U2

Vyrobni [ Norma |Normovany Skutecné Casové

davka (v [(v prostoj (v Optimum | naméreny ¢as |ztrata (v | Produktivita
Artikl m) m/min) | min) (v min) (v min) min) (v %)
Novara 660 3 48 268,0 320 -52,00 83,8%
Derby 660 3 48 268,0 298 -30,00 89,9%
London 660 2 59 389,0 992 -603,00 39,2%
Benson 660 3 55 275,0 644 -369,00 42,7%
Colorado 660 4 63 228,0 294 -66,00 77,6%
Belfast 660 3 46 266,0 315 -49,00 84,4%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na linké4ch v tipravé U2 a U5 jsou stanovené rychlosti mnohem pomalejs$i neZ u predchozich
linek. Diivodem pro nizs$i rychlosti je rozmanitost a technologicka naro¢nost operaci, které
jsou na upravng provadény. VSechny linky na upravné provadi na materialu nékolik operaci
po cas jednoho projeti materidlu linkou. Artikly s nejnizsi produktivitou na lince U2 jsou
London 39,2% a 42,7%. U obou artiklti doslo k opakovani celé operace, protoze vysledna
korekce vzhledu nespliovala pozadavky zakaznika. Artiklem s nejvys$si produktivitou je

Derby 89,9%. V priméru dosahuje U2 69,6% produktivity u vSech méfenych artikla.

Tabulka 12 - Produktivita irz’tce - U5

Vyrobni | Norma [Normovany Skutecné Casova

davka (v (v prostoj (v Optimum [ naméreny ¢as | ztrdta (v | Produktivita
Artikl m) m/min) | min) (v min) (v min) min) (v %)
Novara 660 2 57 387,0 413 -26,00 93,7%
Derby 660 2 57 387,0 433 -46,00 89,4%
London 660 2 72 402,0 543 -141,00 74,0%
Benson 660 2 68 398,0 496 -98,00 80,2%
Colorado 660 3 76 296,0 398 -102,00 74,4%
Belfast 660 2 57 387,0 473 -86,00 81,8%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na lince U5 jsou primérné ¢asy nezbytné pro projeti materidlu nejdelsi ze vSech stroju, jez
Sametex, spol. s r.o0., disponuje. Nejméné produktivnimi artikly jsou v tomto piipadé opét
Colorado 74,4% a London 74%. Linkou s nejvétsi produktivitou je Novara 93,7%.

V priméru dosahuje U5 82,3% produktivity u vS§ech métenych artikla.
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4.9.2 Analyza prostoju

Pro ucel analyzy prostojii je hodnota Casové ztraty vyjadiena v jednotkdch minut
a procentualnim vyjadieni. Cas ztraty vypoéteny v predchozi kapitole (viz. tabulka 8 az 12)
je nasledné rozlozen do vice kategorii. Tyto kategorie jsou soucasn¢ pfi¢innou, pro¢ nebylo
dosazeno optimalniho mozného ¢asu. U kazdé linky je pomérové v procentech na celkovou
casovou ztratu vyjadren Casovy usek, ktery ptipada na danou kategorii neproduktivni prace.
V praxi obvykle dochézi ke kombinaci z vice moznosti ¢asové ztraty. Stanoveni kategorii
neproduktivnich ¢innosti probihalo v konzultaci s vedoucim vyroby tak, aby co nejvice

reflektovali problémy, jimz podnik skute¢né celi.

Kategorie prostoju:

Zpomaleni stroje kvili kvalité

Strojova rychlost musela byt snizena, protoZe dochazelo k faldovani ¢i jinému poSkozovani
latky v lince. Casty diivod neproduktivity kviili zachovéni kvality zbozi. Velky vliv na toto
maji otocné valce, pies které prochazi latka. V1iv na toto ma i tkaci vazba daného materialu,
kdy u nékterych typti latek je prichod ptes oto¢né vélce bez problémil a u jinych typt latek

dochdazi k faldovani, vytrhnuti vlasu ¢i jinych deformaci.

Cekani na material
Dtivodem prostoje je ¢as, ktery pracovni stfedisko nebo v tomto ptipad€ vyrobni linka ¢eka,

nez bude ptfivezen materidl z oddéleni, kde se zrovna nachézi.

Organizace prace
Jedna se o mensi organizacni nedostatky, které v kumulaci zpisobuji ¢asové ztraty. Napf.:
e Nektery ze zaméstnancu obsluhy linky nepfijde do prace a pak je nutné odebrat
pracovnika z jiného oddéleni,
e Casovou ztratu zpisobuji lidé, ktefi noveé nastoupi a nemaji dostate¢nou praxi na
textilnich, vyrobnich linkéach,
e nahodila situace, kdy lidé prechazi mezi oddélenimi a zjistuji data k vyrobni
objednévce,

e kontrola specifikace vyrobniho postupu k vyrobnim objednavkam.
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Pfenastaveni stroje
Jedna se o pfenastaveni stroje po spusténi vyroby. MiiZe nastat situace, Ze dané nastaveni se

musi upravit pro lepsi kvalitu nebo pro dosazeni pozadovaného vzhledu.

Pochybeni zaméstnancu
Diivodem prostoje jsou chyby v ¢innosti zaméstnancti. Mohou $patné nastavit stroj nebo jej
nastavovat déle, nez je Cas k tomu uréeny. Zameéstnanci tim, ze nepracuji produktivné

zpusobuji nezadouci prostoje.

Technicka zavada

Technicka zavada na stroji je Casova ztrata, kdy dochazi k poruSe a stroj neni schopen
provést standardni vyrobu. Muze to byt také piipad, kdy posédka linky neni schopna bez
technické podpory vyftesit technické problémy. Musi byt ptivolan technik z oddéleni udrzby
a rychle reagovat na dany problém, aby se prostoj zbyte¢né neprodluzoval nebo nedoslo

k poskozeni zbozi.

Tabulka 13 — Rozbor ﬁrosto'ie - Pracka

Casova Zpomaleni Cekani
ztrata (v stroje kvdli na Organizace | Prenastaveni| Pochybeni |[Technicka
Artikl min) kvalité material prace stroje zaméstnancl | zavada
Novara -8,0 0,0 0,0 8,0 0,0 0,0 0,0
Derby -14,0 0,0 0,0 0,0 14,0 0,0 0,0
London -42,5 12,5 0,0 0,0 0,0 15,0 15,0
Benson -15,2 0,0 0,0 0,0 15,2 0,0 0,0
Colorado -37,0 7,0 0,0 10,0 0,0 20,0 0,0
Belfast -12,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 12,0
vV min -128,7 19,5 0,0 18,0 29,2 35,0 27,0
v % -100% 15,2% 0,0% 14,0% 22,7% 27,2% 21,0%

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Graf 2 - PFi¢iny prostoje — pracka
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B Pochybeni zaméstnancl 0,0 0,0 15,0 0,0 20,0 0,0
Prenastaveni stroje 0,0 14,0 0,0 15,2 0,0 0,0
Organizace prace 8,0 0,0 0,0 0,0 10,0 0,0
M Zpomaleni stroje kvali kvalité 0,0 0,0 12,5 0,0 7,0 0,0
m Cekani na material 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0

Zdroj: Vlastni zpracovani

Celkova casova ztrata na pracce ¢ini 128,7 minut. V ptipad€ Novary prostoj ¢ini 8 minut,
jenz byl zpusoben organizatnim nedostatkem, kdy spolu s materidlem nedoputoval
k vyrobni lince dokument a obsluha ztratila dany ¢as jeho hledanim. U Derby doslo
k piipadu, kdy byli na pocatku $patné nastavené Cesaci kartace, jez zpusobovali nezadouci
efekt na materidlu. U Londonu dochazi k Casové ztrat¢ zejména kvili kvalitativnim
problémtim. Dochazi k zpomaleni rychlosti stroje v kombinaci s lidskou chybou, ktera
zpisobila poskozeni navijeciho ramena a musela byt odstranéna véasnym zasahem
technického tymu. U Bensonu se pfi najeti materialu do linky zacali trhat okraje mezi
napinacimi valci. Bylo nezbytné zménit napéti a upravit §ifi postupnym zvySovanim zatéze.
V ptipadé¢ Colorada doSlo k ¢asové ztrat¢ z ditvodu neproduktivni prace tymu lidi, coz

zpusobilo vyrazné zdrzeni. Nasledné bylo zjisténo faldovani kvili, kterému musela byt

rychlost linky snizena. Belfast byl zdrzen z diivodu vymény loziska na suSicim valci.
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Tabulka 14 - Rozbor irosto'ie - U3

Casova Zpomaleni Cekani
ztrata (v stroje kvdli na Organizace | Pfenastaveni| Pochybeni |Technicka
Artikl min) kvalité material prace stroje zaméstnancl| zavada
Novara -11,9 0,0 0,0 11,9 0,0 0,0 0,0
Derby -14,9 0,0 0,0 0,0 0,0 14,9 0,0
London -51,0 19,0 0,0 0,0 32,0 0,0 0,0
Benson -26,0 16,0 0,0 0,0 0,0 0,0 10,0
Colorado| -44,5 0,0 4,5 20,0 0,0 20,0 0,0
Belfast -16,5 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 16,5
vV min -164,8 35,0 4,5 31,9 32,0 34,9 26,5
v % -100% 21,2% 2,7% 19,4% 19,4% 21,2% 16,1%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Graf 3 - PFi¢iny prostoje — U3
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B Technicka zavada 0,0 0,0 0,0 10,0 0,0 16,5
B Pochybeni zaméstnancl 0,0 14,9 0,0 0,0 20,0 0,0
Pfenastaveni stroje 0,0 0,0 32,0 0,0 0,0 0,0
Organizace prace 11,9 0,0 0,0 0,0 20,0 0,0
m Cekani na material 0,0 0,0 0,0 0,0 4,5 0,0
B Zpomaleni stroje kvli kvalité 0,0 0,0 19,0 16,0 0,0 0,0

Zdroj: Vlastni zpracovani

Celkova Gasova ztrata na lince U3 je 164,8 minut. Casovéa ztrata artiklu Novara byla
zpusobena chybou v pracovnim postupu, ktery byl uveden v dokumentu. Jeho oprava
V pldnovacim oddéleni zabrala témét 12 minut. U artiklu Derby doSlo k asové ztraté,
kdy obsluha linky musela vyménit jehlice ur¢ené k tomu, aby udrzeli latku ve stroji. Obsluha
tyto jehlice méla vyménit v Case pfed najetim materidlu. U Londonu dochazi
ke kvalitativnim problémiim, kde se na materialu po vyjeti z linky objevuji nopky. Bylo
nutné zastavit suseni, prenastavit vstupni karta¢ a néasledné vyrazné zpomalit rychlost. U
Bensonu, jediného métené¢ho kordu, se musela zpomalit rychlost suSeni, protoze material

V nastavené rychlosti neschnul. Dlivodem byla softwarova zavada, kterd vytadila tfi hotaky
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v lince. U artiklu Colorado dochazi mensimu zpozdéni dodani materialu kvili malému poctu
fidica vysokozdviznych vozika. Déle doslo k pochybeni zaméstnancii, kteti nastavili nizsi
rychlost, nez bylo mozné nastavit. Ke dvaceti minutovému organizacnimu zdrzeni doslo
v disledku prodlouzeni vstupniho skoleni U dvou zaméstnancti posadky stroje. U artiklu
Belfast dochazi k technické zavad¢ navijeciho ramena, kde obsluha musela ve spolupraci

s technickym tymem zavadu vyfesit.

Tabulka 15 - Rozbor irosto'ie - U4

Casova Zpomaleni Cekani
ztrata (v stroje kvdli na Organizace | Pfenastaveni| Pochybeni |Technicka
Artikl min) kvalité material prace stroje zaméstnancl | zavada
Novara -9,7 0,0 9,7 0,0 0,0 0,0 0,0
Derby -18,7 0,0 0,0 18,7 0,0 0,0 0,0
London -91,0 30,0 0,0 11,0 0,0 20,0 30,0
Benson -20,7 0,0 20,7 0,0 0,0 0,0 0,0
Colorado -29,0 19,0 0,0 0,0 0,0 0,0 10,0
Belfast -27,0 0,0 0,0 0,0 17,0 10,0 0,0
vV min -196,1 56,0 20,4 29,7 10,0 30,0 50,0
v % -100% 28,6% 10,4% 15,1% 5,1% 15,3% 25,5%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Graf 4 - PFi¢iny prostoje — U4
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Organizace prace 0,0 18,7 11,0 0,0 0,0 0,0
m Cekdni na material 9,7 0,0 0,0 20,7 0,0 0,0
B Zpomaleni stroje kvli kvalité 0,0 0,0 30,0 0,0 19,0 0,0

Zdroj: Vlastni zpracovani

Celkova ¢asova ztrata na lince U4 je 196,1 minut. U artiklu Novara dochazi ke zdrzeni pfi
pievozu materialu z barevny. Casova ztrata u artiklu Derby je zptisobena neproduktivni

praci, kdy se pracovni skupina zabyvala jinou cCinnosti, nez by méla (pomoc jinému
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oddéleni). Divodem c¢asové ztraty u Londonu je kombinace kvalitativnich problémi,
kde se opét rychlost suSeni musela zpomalit, protoze doslo k technické zavadé zptisobené
pracovni skupinou, ktera $patn¢ upnula latku na jehlice a material v lince vyjel do prostoru
hotékli. Pracovni skupina se v tomto ptfipadé¢ musela také preskupit a vypomoci jinému
oddéleni. V ptipad¢ Bensonu dochazi k hledani materialu na barevné, kde bylo zdrzeni témét
21 minut. U artiklu Colorado dochazi k mensi poruse loZiska v motoru. Dochazi tedy
k zasahu techniki, ktefi museli v daném pfipadé zpomalit rychlost linky, aby latka byla
ususena. U artiklu Belfast doslo k pfenastaveni §ite artiklu, protoze doslo k provéseni latky
a hrozilo poskozeni latky hotaky. Tento problém byl zptisoben nedbalosti pracovni skupiny,

které méla technické nastaveni provéfit.

Tabulka 16 - Rozbor irostole - U2

Casova Zpomaleni Cekani
ztrata (v stroje kvuli na Organizace | Pfenastaveni| Pochybeni |Technicka
Artikl min) kvalité material prace stroje zaméstnancl| zavada
Novara -52,0 0,0 20,0 0,0 32,0 0,0 0,0
Derby -30,0 0,0 15,0 0,0 0,0 15,0 0,0
London -603,0 389,0 0,0 0,0 120,0 0,0 94,0
Benson -369,0 275,0 0,0 0,0 34,0 0,0 60,0
Colorado| -66,0 0,0 0,0 0,0 36,0 0,0 30,0
Belfast -49,0 0,0 0,0 0,0 20,0 29,0 0,0
v min -1169,0 664,0 25,0 10,0 242,0 44,0 184,0
v % -100% 56,8% 2,1% 0,9% 20,7% 3,8% 15,7%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Graf 5 - PFi¢iny prostoje — U2
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B Technicka zavada 0,0 0,0 94,0 60,0 30,0 0,0
B Pochybeni zaméstnancl 0,0 15,0 0,0 0,0 0,0 29,0
Pfenastaveni stroje 32,0 0,0 120,0 34,0 36,0 20,0
Organizace prace 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0
m Cekdni na material 20,0 15,0 0,0 0,0 0,0 0,0
B Zpomaleni stroje kvli kvalité 0,0 0,0 389,0 275,0 0,0 0,0

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Celkova Casova ztrata na lince U2 je 1169 minut. U artiklu Novara doslo ke zdrzeni
kvali ¢ekani na materidl, jenZ nebyl odeslan z barevny. Soucasné¢ doslo k pfenastaveni
kartace, ktery udava smér vlasu. V ptipad¢ Derby doslo k ¢asové ztraté ¢ekdnim na material
a pochybenim zaméstnanct, kteti nastavovali usek linky, kde se nandsi chemicka lazen na
latku. V ptipadé Londonu a Bensonu doslo, k celkovému opakovani operaci na lince U2,
protoze vysledny vzhled ani v jednom ptipadé neodpovidal pozadavkim zékaznika a
nasledn¢ doslo pienastaveni stroje a jeho technické inovaci, kde byly ptidany nekteré strojni
komponenty, aby se dosédhlo pozadované korekce vzhledu. V ptipad¢ artiklu Colorado je
divodem casové ztraty technickd zavada v sekci vyrobni linky, kde se vyska vlasu
postiihuje. Nasledné byla nutna kalibrace postiihovacich nozu. U artiklu Belfast doslo
k ¢asové ztraté z duvodu pochybeni pracovni skupiny, ktera Spatné uchytila material na
zacatku vyrobni linky a materidl se musel vyjet. Navijeci rameno muselo byt pfenastaveno

a nasledné se material musel najet do linky znovu.

Tabulka 17 - Rozbor irosto'ie - U5

Casova Zpomaleni | Cekani
ztradta (v | stroje kvdli na Organizace | Pfenastaveni | Pochybeni | Technicka
Artikl min) kvalité material prace stroje zaméstnancl | zavada
Novara -26,0 16,0 0,0 0,0 0,0 10,0 0,0
Derby -46,0 0,0 0,0 0,0 10,0 0,0 36,0
London -141,0 60,0 0,0 0,0 81,0 0,0 0,0
Benson -98,0 0,0 20,0 0,0 0,0 78,0 0,0
Colorado | -102,0 30,0 30,0 0,0 42,0 0,0 0,0
Belfast -86,0 0,0 40,0 46,0 0,0 0,0 0,0
vmin | -499,0 106,0 90,0 46,0 133,0 88,0 36,0
v % -100% 21,2% 18,0% 9,2% 26,7% 17,6% 7,2%

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Graf 6 - PFi¢iny prostoje - U5
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B Technicka zédvada 0,0 36,0 0,0 0,0 0,0 0,0
B Pochybeni zaméstnancl 10,0 0,0 0,0 78,0 0,0 0,0
Pfenastaveni stroje 0,0 10,0 81,0 0,0 42,0 0,0
Organizace prace 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 46,0
m Cekani na material 0,0 0,0 0,0 20,0 30,0 40,0
B Zpomaleni stroje kvali kvalité 16,0 0,0 60,0 0,0 30,0 0,0

Zdroj: Vlastni zpracovani

Celkovéa ¢asova ztrata na lince U5 je 499 minut. Casova ztrata u artiklu Novara byla
zpisobena kvalitativnim problémem, kde materil zacal v lince faldovat. Druhym faktorem
bylo zpozdéni zaméstnanct z pracovni skupiny, ktefi zistali o 10 minut déle na piestavce.
U artiklu Derby doslo k technickym problémim u horaktl. Nésledn¢ oddéleni udrzby
pomahalo s kalibraci. U materialu London byla pti¢inou ¢asové ztraty opét nevyhovujici
kvalita. Linka musela byt zpomalena a opétovné pfenastavena za pomoci technického tymu.
V ptipadé¢ artiklu Benson se muselo ¢ekat na materidl. Neproduktivni ¢innost byla provedena
pracovniky linky, ktefi Spatn¢ nastavili linku pro jinou upravu, nez jakéa byla v pracovnim
postupu. Material se najizdél dvakrat a vznikla tak vyznamna casova prodleva. U artiklu
Colorado dochazi opét ke kvalitativnim problémim a naslednému pienastaveni a zpomaleni
linky. Material dodan ke stroji se zpozdénim. Belfast byl zdrzen zejména tim, ze material
se hledal ztraceny mezi vyrobnimi oddélenimi. Nasledné bylo objeveno supervizorem, ze na
vyrobni objednavce byla chybné uvedena lazen pro upravu. Lazen se musela namichat nova

a pfedé¢laval se i pracovni postup ve spolupraci s planovacim oddélenim.
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5 Vysledky

Vysledkem analyzy prostojti je kumulativni vyjadieni poméru jednotlivych pficin na celkové
Casové ztraté. Celkova Casova ztrata na v§ech analyzovanych, vyrobnich linkéach ¢ini 2157,6
minut. Kumulativni produktivita na vSech analyzovanych vyrobnich linkdch u vsech

analyzovanych vyrobnich artikli doséhla hodnoty 79,3 % (viz. Tabulka 8 az 12).

Zpomaleni stroje kvili kvalitativnim problémim dosahlo hodnoty 873,5 minut.
V procentudlnim vyjadieni se jedna o 40,48%, coz se ukazuje jakozto nejvétsi Cinitel
casovych ztrdt na jednotlivych vyrobnich linkdch. Timto méfenim se jasn¢ prokazuje,
ze kvalitativni problémy jsou nejvétsi pfi¢inou nizsi produktivity prace ve spolecnosti
Sametex, spol. s r.0. Textilni pramysl je velmi specificky v porovnani s jinymi odvétvimi,
zejména v obtiznosti dosazeni pozadované kvality. Na vyslednou kvalitu textilni tkaniny ma
vliv velké mnozstvi faktorl, které se musi nésledné kalibrovat az na vyrobnich linkach.
Dulezité¢ jsou zejména chemické vlastnosti vstupujicich komponent jako jsou chemické
produkty, barviva, ale i jakost nakupované piize, ktera nema vzdy identické parametry.

Spolecné s timto ukazatelem ma velky vliv na kvalitu, také pfenastaveni stroju.

Cekani na material dosahuje hodnoty 159,9 minut, v procentualnim vyjadteni 7,41%.
Z téchto vysledkil je evidentni, Ze vnitropodnikové logistické systémy nevytvafi potize
vazngj$iho charakteru. Nicméné vznikajici mezery jsou zplisobené zejména ztracenim
materidlu na jinych oddélenich, kde nésledné dochéazi k jeho hledani a tim i ¢asovym

ztratam.

Organizace prace dosahuje hodnoty 125,6 minut, v procentualnim vyjadieni 5,82%. Jedna
se 0 pomeérove nejnizsi pric¢inu prostoji v ramci méfenych vyrobnich linek. Za organizaci
prace na pracovnich oddélenich je zodpovédny supervizor, ktery bude mit nejvétsi
zodpovédnost za odstranéni Casovych ztrat, jez jsou zplsobeny zejména chybnym

vyhodnocenim situace pracovni skupinou ¢i dil¢imi chybami jednotlivei.
Pienastaveni stroje dosahuje hodnoty 453,2 minut, v procentudlni vyjadieni 21%. Jedna se

o druhy nejvétsi diivod Casovych ztrat ve vyrobé. Prenastaveni strojli je jednim z diavodi

Casové ztraty pro zlepSeni kvality vysledného produktu. U vétSiny ptipadi je hlavni pfi¢inou
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pfenastaveni stroje zlepSeni findlniho vzhledu produkovaného materidlu. Stanovené
nastaveni stroje v pracovnim postupu se ukazalo jako nefunk¢ni, a proto dochazi ke zméné
v nastaveni. I v tomto ptipad¢ se potvrzuje, ze dosazeni pozadované kvality je zdsadni pro

celkové zlepSeni produktivity v podniku jako celku.

Pochybeni zaméstnancu dosahuje hodnoty 231,9 minut, v procentudlni vyjadieni 10,75%.
Z naméienych hodnot je evidentni, Ze ne vSichni zaméstnanci jsou schopni pracovat tak, jak
se od nich ocekava. V téchto ptipadech dochazi k pochybeni pracovnimi skupinami na
meéfenych linkach, nicméné K pochybeni ze strany zaméstnanct dochdzi v ramci celého
podniku. Evidentni jsou zejména piipady, kdy nedostate¢né vyhodnocuji nastaveni

vyrobnich linek, které neni snadné a hraji zde roli i drobné odchylky.

Technicka zavada dosahuje hodnoty 313,5 minut, v procentualnim vyjadieni 14,53%. Dalsi
vyraznou piekazkou v dosazeni optima je technicky stav zafizeni. Jedna se o staré vyrobni
linky, do kterych se neustale musi investovat nemalé finanéni prosttedky, aby byly schopny
vyrabét. Technické zavady se vyskytuji neustale, a proto je nezbytné, aby byl technicky tym

na oddéleni udrzby neustale pfipraven k zasahu.

Tabulka 18 - Vysledek analyzy prostol'ﬁ

Prostoje 2157,6 100
Zpomaleni stroje kvali kvalité 873,5 40,48
Cekani na material 159,9 7,41
Organizace prace 125,6 5,82
Pfenastaveni stroje 453,2 21,00
Pochybeni zaméstnancl 231,9 10,75
Technicka zavada 313,5 14,53

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Graf 7 - Procentuilni vyjad¥eni prostoji
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Na zaklad€ vysledkl analyzy prostojii budou v nésledujici kapitole ptedstaveny navrhy
opatfeni, které by méli odstranit n€které casové ztraty a udélat, tak celkovy vyrobni proces

efektivnéjsi.
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6 Navrhy na zlepSeni efektivity prace

Zpomaleni a pienastaveni stroje

Nejvétsimi  divody cCasovych ztrat je kombinace zpomaleni stroje spolecné s jeho
pfenastavenim. Tyto pfiiny dosahuji celkem 61,49%, na casovych ztratich v celkové
produktivité. V obou ptipadech se jedna o ptipady, kdy se pracovni skupina snazi dosahnout
pozadované kvality na ukor efektivity. Obecné by se nemélo stavat, ze zuslechtény material
jiz n¢jaké defekty ma nebo jsou na ném vytvoreny ve vyrobnich linkach. Navrhovanym
feSenim by mélo byt zavedeni nového systému fizeni kvality TQM (Total Quality
Managementu), ktera by méla byt vzhledem k textilnimu pramyslu optimalnim feSenim
pro fizeni kvality. V textilnim pramyslu je velmi dilezité, aby zavazek kvality vici
zakaznikovi dostal do povédomi a hodnot kazdého zaméstnance. Systém TQM je spise
filozofii neZ souborem pravidel a tim je 1 snazsi jej implementovat, protoze vychdzi z potieb
podniku, jeho organiza¢niho uspotfddani a pozadavki zakaznika na kvalitu. Zavedeni
systému TQM by mélo znamenat nastaveni nového ramce kvalitativnich systému a postupt
na vSech vyrobnich odd¢lenich, aby bylo jasné definovano, jak se bude kvalita méfit. Do
implementace nového systému fizeni musi byt jiz od zacatku zapojeni vSichni manaZefi a
supervizofi tak, aby se aktivné podilely na ptipravovanych programech a postupech, jez
budou postupné kvalitu v podniku zvySovat. Nasledné musi vedeni firmy definovat strategii,
které¢ se chce drzet pii zavadéni nového systému ftizeni kvality TQM. Strategie musi
obsahovat dlouhodoby cil zavedeni TQM, urcit jakym zplsobem TQM koresponduje
s dlouhodobymi cili podniku, vypocitat zdroje nezbytné pro realizaci nového systému a

stanovit ¢innosti potfebné pro jeho realizaci.

Zpomaleni stroje bylo nejcastéji prokazano u artiklu Colorado a London, kde ve vétSiné
ptipadli dochazelo ke snizeni rychlosti, aby nedochazelo k poskozeni materialu ve vyrobni
lince. V tomto pfipadé by se mélo provést nové méfeni a novy vypocet vyrobnich norem,
protoze odchylky od optima jsou vyrazné. Pfi stanoveni norem s velkou pravdépodobnosti
doslo k chybé, kde €lovek, jez dané rychlosti méfil nezapocital do vyslednych norem nékteré

moznosti prostojii, které mohou pii vyrobé nastat.
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Cekani na material

Nejcastéjsim divodem ¢ekdni na materidl je jeho hledani na riznych oddélenich. V téchto
piipadech jde o misto, na které je zbozi ulozeno pied tim, nez je odvezeno vysokozdviznym
vozikem na vyrobni linku, kde se bude zpracovavat. V ramci celého podniku je téchto mist
mnoho a nazyvaji se mezisklady. U téchto meziskladli vSak neni definovana jejich plocha
a jejich presné umisténi kam ma byt rozpracovany material ulozen. Pro dosazeni mensich
casovych ztrat v oblasti vnitropodnikové logistiky navrhuji zavést systém, barevnych ploch
meziskladi. VSechny mezisklady u vyrobniho odd¢leni ziskaji svoji barvu a pfesné
vymezeny prostor podle, kterych fidi¢ vysokozdviznych vozika snadno ur¢i, na jaké vyrobni
odd¢leni bude dany material pokracovat. V praxi jde o to, ze kazdé oddéleni distribuuje
material na jedno nebo vice dalSich oddélni a timto zplisobem bude zaveden systém, kdy
kazdy material je ulozen do barevné oznacené plochy, jez jasn€ nalezi danému oddéleni.
Toto oddéleni nésledné zkontroluje uréené misto a nachdzi se tam materidl uréeny pouze pro
toto oddéleni. Odkladanim materidlu na nijak barevné nevyznacena mista bude zakazano a
tim se eliminuje situace, kterd nastavala v praxi velmi Casto, Ze material se po vyjeti z jedné
linky odlozi do vice vyrobnich oddé€lenich. Takto bude vzdy jasné, kde se dany material
nachdzi a méla by zkratit 1 doba ¢ekani na dany material. Systém bude pro podnik vyhodny
zejména v situacich, kdy je rozpracovanost vyrobnich objednavek velka a provoze putuje

velké mnozstvi materialu.

Organizace prace

Vzhledem k tomu, ze Casové ztraty zpusobené organiza¢nimi nedostatky jsou nejmensim
problémem z naméfenych hodnot bych nenavrhoval, Zadné drakonické opatfeni. Pouze
doporuceni supervizortim, kteti jsou zodpovedni za sva odd€lent, aby vice kontrolovaly praci

svych podiizenych a snazili se eliminovat neproduktivni ¢innosti na minimum.

Pochybeni zaméstnancu

Ptipad, kdy doslo k pochybeni zaméstnancti z riznych divodi dochazi pomérné casto,
a proto je nutné situaci fesit. Navrhovanym fesenim je zavedeni vzdélavacich skoleni pod
vedenim supervizord, ktefi maji nejvétsi povédomi o technickém stavu a moznostech
kalibrace vyrobnich linek. Rozvoj zaméstnanct je velmi dilezity proces, ktery ma za kol

zvySovat vykonnost jednotlivce a tim 1 vykonnost podniku jako celku.
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Dals$i moznosti, jak feSit asové ztraty zpusobené pochybenim zaméstnancli je zména
v modelu vyplaceni mezd. Mzda by se méla rozd¢lit na dvé slozky, fixni ¢ast a pohyblivou
¢ast. Pohybliva Cast by byla nasledné navazana na vykonnost jednotlivych zaméstnanct.
V piipad¢, Zze by zaméstnanec zplsobil svym pochybeni néjakou ¢asovou ztratu ¢i poskodil
zuslechtovany material, byla by mu vyplacena pouze pomérna ¢ast z pohyblivé slozky
mzdy, piipadné zadna Cast z pohyblivé slozky. VSe by probihalo v zévislosti na zdvaznosti
daného pochybeni. Supervizoii by byli zodpovédni za odhaleni téchto chyb a nasledné

sankcionovani zaméstnancu.

Technické zavady

Technické zavady na vyrobnich linkadch nemaji ptili§ jednoduché feSeni. VétSina vyrobnich
linek, které spole¢nost vlastni, jsou velmi staré a zprovoznéné pied nékolika desitkami let.
Nejefektivnéjsim fesenim by byla investice do linek novych, nicméné pouze nakup nové
pracky by se pohyboval v hodnoté kolem 150 mil. korun, coz jsou investi¢ni naklady, které
si podnik nemize dovolit. Dal$im problémem by byla ¢ekaci doba na sestaveni danych linek.
Jen vyroba nékterych jejich Casti by mohla trvat 1 nékolik let. Nasledné umisténi,
zprovoznéni a vyrobni testy by trvaly nékolik dalSich let. V sou€asnosti se o ndkupu téchto
novych linek neuvazuje a spolecnost se chce vydat cestou generdlnich rekonstrukei u vétSiny
vyrobnich strojl, pfistroji a linek. Rekonstrukce probihd vzdy, kdyZ je firma del§i Casovy
usek bez provozu zejména v Case celozavodnich dovolenych. Béhem celého roku jsou
sbirdna data o jednotlivych Castech vyrobnich linek, které zpusobuji nejvice technickych
problému a casovych ztrat. Nasledné je oddélenim UdrZzby zpracovan plan, v némz
je stanoveno, jaké komponenty se budou meénit, jaka vSechny opravy budou provedeny
a co vSechno bude nezbytné nakoupit pro tyto rekonstrukce. Na zaklad¢ tohoto planu jsou
najimany externi firmy, které jsou schopny tyto prace provadét. Dale je potifeba nakupovat
onen strojafsky materidl a nechat vyrobit na zakdzku nckteré mechanické soucasti

u strojirenskych firem.
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[ Zavér
Hlavnim cilem diplomové prace je analyza produktivity prace u vybranych vyrobnich linek,
které spolecnost Sametex, spol. s r.0., vlastni a zuSlecht'uje na nich rizné druhy textilni

tkanin. Vysledkem je identifikace tzkych mist ve vyrobé a navrh na zlepSeni stavajicich

procest.

V teoretické ¢asti diplomové prace je zpracovana literarni reSerSe na zdklad¢ studia odborné
literatury. Zabyva se vnitropodnikovymi ¢innostmi primarnimi i sekundarnimi. Podrobné;ji
jsou zde popsany ¢innosti nevyrobniho charakteru, které slouzi obvykle jako podklady pro
optimalizaci primarnich ¢innosti. Nasledn¢ je v teoretické ¢asti popsana funkce technicko-

hospodaiskych norem.

V praktické casti diplomové prace je uvedena charakteristika podniku spole¢né s historii.
Dale je pfiblizeno i priamyslové odvétvi, které se v mnohém 1i§i od jinych typt
pramyslovych odvétvi. Soucasti praktické ¢asti je podrobny popis dvou primarnich funkei
podniku funkce podniku do kontextu spolecnosti Sametex, spol. s r.0. Jedna se prodejni
¢innost a ¢innost zasobovaci. Je zde podrobny vhled do zplisobu, jakym firma tyto ¢innosti
vykonava. Vyznamnou kapitolou je podrobny popis vyrobnich ¢innosti, které jsou soucasné
zdkladem pro analyzu produktivity prace. Dalsi kapitola se vénuje stanovenim vyrobnich
norem, jez se sklada z vyrobni normy a normovaného prostoje. Dalsi ¢ast je vénovana
samotné analyze produktivity. Je zde vypoctena produktivita prace jednotlivych vyrobnich
linek a soucasné byly také analyzovéany neefektivni prostoje. Analyza prostoji poskytuje
nahled na jednotlivé Cinnosti, které nebyly provadény efektivné a vznikla tim ¢asova ztrata.

Jedna se o ona iizk4 mista ve vyrobe¢, jejichz identifikace byla jednim z cil diplomové prace.

V samostatné kapitole jsou pak interpretovana vysledna méfeni analyzovanych artikli.
Ke kazdému druhu prostoje je vypoctena ¢asova ztrata V minutach a procentech. Z vysledki
je evidentni, které prostoje nejvice zatézuji firmu jako celek, a které prostoje jsou spise

minoritniho charakteru.

V zé&véru diplomové prace jsou navrhnuta opatieni pro zlepSeni vyrobnich procest ve firmé.

Veskera navrhovana feSeni vychazi zprovedené analyzy produktivity a konzultace
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s vedenim firmy. Zpiisoby pro zlepSeni produktivity prace jsou vzdy navrzeny pro konkrétni

druh prostoje.

NejvyraznéjSim navrhem je zavedeni nového systému fizeni kvality TQM (Total Quality
Management). Diivodem jsou ptetrvavajici nedostatky a problémy s dosazenim pozadované
jakosti zakaznikem. Systém TQM je pomérn¢ dobie aplikovatelny ve vyrobnim prostiedi
textilniho pramyslu, ktery je velmi specificky ve srovnani s jinymi odvétvimi. Finalni
rozhodnuti o zavedeni ¢i nezavedeni nového systému fizeni kvality, vSak bude na vySSim
vedenim spole¢nosti Sametex, spol. s r.0. V tomto ptipad¢ by se jednalo o vyrazné investi¢ni

naklady a zejména o naklady provozni, které by nasledn¢ pretrvavaly.

Dal$im vyraznym navrhem je zavedeni barevnych ploch meziskladt, jez ma za cil zkratit
¢ekaci dobu na material a zamezit moznosti ztraceni materialu v provoze. Tento navrh bude

po domluvé s vedenim, ve firmé aplikovan. Reseni neni piili§ nakladné a nebude potieba ani

vewr

Navrh pro chybujici zaméstnance jsou odborné Skoleni na vyrobnich linkach pod vedenim
zodpovédnych supervizort. Druhym navrhem v oblasti pochybeni zaméstnancti je zména
modelu vyplaceni mezd, kde by méla byt zavedena pohybliva slozka mzdy, ktera je navazana
na produktivitu dané pracovni skupiny, jez je zodpovédna za urcitou vyrobni linku.

V oblasti organizace prace vyslednd méfeni prokazuji nejniz$i hodnoty Casovych ztrat.
Z toho vyplyva, ze neni tieba zavadét zadna vyrazna opatieni krom vétsi duslednosti pii

planovani smény.

Na zavér miizeme fici, ze produktivita prace je velmi rozsahla problematika, do které
vstupuje mnoho faktorii. Moznosti, jakymi lze produktivitu zvySovat je mnoho, nicméné
vzdy je potieba se rozhodovat na zaklad€ analyzy dat o zavadénych opatfenich, jez maji
produktivitu prace zlepsit. Kazdy podnik mé za cil produktivitu prace zvySovat, aby bylo

dosaZeno co nejvyssi rentability a ziskovosti vyrabénych produktt.
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