Ceska zemédélska univerzita v Praze

Provozné ekonomicka fakulta

Katedra rizeni

CESKA ,
ZEMEDELSKA
UNIVERZITA V PRAZE

Diplomova prace

Lean management production- moderni systémové rizeni
vyrobni firmy s mezinarodni ucasti

Bc. Martin Dvorak

© 2016 CZU v Praze



CESKA ZEMEDELSKA UNIVERZITA V PRAZE

Provozné ekonomicka fakulta

ZADANI DIPLOMOVE PRACE

Bc. Martin Dvorak
Verejna sprava a regiondlni rozvoj
Nazev prace
Lean management production- moderni systémové fizeni vyrobni firmy s mezindrodni Gtast

Nazev anglicky

Lean Management Production - an advanced management system of the production company with in-
ternational participation

Cile préace

Cilem diplomové prace bude systémova analyza fizeni vyrobnich procesl ve vybrané spolecnosti s vyudi-
tim metodickych principt Lean production, auditu procesl, napf. FMEA a dalSich. Na zakiadé toho budou
Zjisténa klicova mista, v nichi dochazi ke ztrdtém produktivity prace i dalsich vstupl v pribéhu zkouma-
ného vyrobniho procesu, stanoveni kritickych faktorll vykonnosti, jejich fe3eni povede ke zvyZeni Gfinnosti
a efeltivnost fidici préace. 5 vyufitim zjiSténych vysledkl budou stanoveny klicové (kritické) clanky sledova-
ného procesu. Cilovym feSenim bude vypracovani navrhl k posileni fizeni a zefektivnéni vyroby v sektoru
svafovacich robortl.

Metodika

VyZe uvedené cile budou vypracovény a dosaZeny dle nasledujici osnowvy:

1.Uvod.

2.Cil préce a metodicky postup reseni tématu.

3 Teoretickd wchodiska feseni zvoleného tématu prace

4 Charakteristika sledovaného podniku a jeho podnikatelského prostredi

5.Rozbor: aplikace vybramjch metod sledovani a vyhodnocovani podniku, zaméfeného na zdokonalovani
fizeni wyrobnich procesl organizace.

6.5hrnuti poznatkl 2 provedenych analyz a navrh na 2dokonaleni procesniho fizeni ve sledovaném podniku.
7.Zdvér.

8.Seznam poutitych zdroju.

9 Prilohy.

Cfcidinl dokumert * Ceskd sembdelsla uniersits v Prace * Kamyeid 129, 165 21 Praig 6 - Suchdel



Doporuceny rozsah prace
cca 80 stran textu

Klitova slova

Systém fizeni, podnikové procesy, fizeni procest, wirebni proces, Lean Production, audi procesd, controlling
procest, méreni vykonnosti;technologicke procey, pracovni procesy a postupy, produktivita prace, efektiv-
nost vyroby, faktory rizika, operativni a strategicky management

Doporucené zdroje informaci

FIZER, Roman. Procesni fizeni pro manaiery: jak zafidit, aby lidé vEdali, chtéli, um&li i mohli. 1. vyd. Praha:
Grada, 2014, 173 s. ManaZer. ISBN 9788024750385.

GRASSEOVA, M. a kol. Procesni fizeni ve vefejném i soukromém sektoru:

KOETURIA Kol FRD[IK, Z akol En'hh;' a inovativni podnik: vyd. Praha: Alfa Publishing, 2006. 240 s_ ISBN
BO-BBES1-3EB-9.

MASAAKI, |. Kaizen metoda, jak zavest Uspornéjii a flexibilnéjsi vyrobu v podniku: vyd. Broo: Computer
Press, 2004, 272 s ISBN 80-251-0461-3.

PETRIKOVA, R. a kol. Lidé v procesech fizeni: vyd. Praha: Professional Publishing, 2007. 216 5. ISBN
972-80-86945-28-3.

REPA, Vaclav. Procesns fizend organizace. 1. vyd. Praha: Grada Publishing, 2012, 301 s. Management
v informadni spolednosti. ISBN 9788024741284,

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Integrované fizeni wroby: od operativniho Fizeni wiroby
k dodavatelskému fetézci. 1. vyd. Praha: Grada, 2014, 366 s. Expert (Grada). SN 978-80-247-4486-5

TOMEK, G., VAVROVA, V. Rizeni vyroby a nakupu: vyd. Praha: Grada Publishing, 2007. 384 5. ISBN
O78-80-247-14759-0.

WAGNER, 1., Méreni vwkonnosti: vyd: Praha: Grada Publishing, 2009, 2565 ISBN 978-80-247-2924-4.

Predbéiny termin obhajoby
2016/17 25— PEF

Vedouci prace
doc. Ing. Jaromir Stlisek, CSc.

Garantujici pracovisté
Katedra fizeni

Elektronicky schvdleno dne 24.11. 2016 Elektronicky schvdleno dne 24. 11. 2016
prof. Ing. lvana Ticha, Ph.D. Ing. Martin Pelikén, Ph.D.
Vedouci katedry Dékan

V Proze dne 25.11. 2016

Oficiaini dokoument * Ceska zemediiska univerzita v Praze * Kampcka 129, 165 21 Praha § - Suchdal



Cestné prohlaseni

Prohlasuji, ze svou diplomovou praci " Lean management production- moderni
systémové fizeni vyrobni firmy s mezinarodni ucasti jsem vypracoval samostatné pod
vedenim vedouciho diplomové prace a s pouzitim odborné literatury a dalSich
informacnich zdroji, které jsou citovany v praci a uvedeny v seznamu pouzitych zdroji na
konci préace. Jako autor uvedené diplomové prace dale prohlaSuji, Ze jsem v souvislosti

s jejim vytvoienim neporusil autorska prava tietich osob.

V Praze dne 29.11.2016




Podékovani

Rad bych touto cestou podékoval doc. Ing Jaromiru Stiskovi, CSc. za odborné
vedeni a cenné piipominky, které mi pomohli ke zkvalitnéni mé prace. Déle d€kuji celé

roding za podporu a trpélivost v pribéhu studia.



Lean management production- moderni systémové fizeni
vyrobni firmy s mezindrodni tiCasti

Souhrn

Cilem diplomové prace bude systémova analyza fizeni vyrobnich procesi ve
vybrané spolecnosti s vyuzitim metodickych principti Lean production, auditu procest,
napi. FMEA a dalSich. Na zdklad¢ toho budou zjisténa klicova mista, v nichz dochazi ke
ztratam produktivity prace idalSich vstupli v pribéhu zkoumaného vyrobniho procesu,
stanoveni kritickych faktori vykonnosti, jejich feSeni povede ke zvySeni uc¢innosti
a efektivnosti fidici prace. S vyuzitim zjiSténych vysledkli budou stanoveny klicové
(kritické) clanky sledovaného procesu. Cilovym feSenim bude vypracovani navrhi

k posileni fizeni a zefektivnéni vyroby v sektoru svaifovacich roboti.

Kli¢ova slova: Systém fizeni, podnikové procesy, fizeni procest, vyrobni proces, Lean
proces, audit procesl, controlling procest, méfeni vykonnosti, technologické procesy,
pracovni procesy a postupy, produktivita prace, efektivnost vyroby, faktory rizika,

operativni a strategicky management



Lean management production- an advanced management
system of the production company with international
participation

Summary

The aim of this thesis is to analyse system of production processes management in
the selected company with the use of methodical principles such as Lean production,
process audit — f.e. FMEA and the others. The key posts will be found out on the basis of
analysis results where losses of work productivity and other inputs during the analysed
production process occur, assessment of critical factors of the efficiency and their solving
will lead to the increasing of the efficiency and effectiveness of managed work. The key
(critical) points of analysed process will be defined with the use of found results. Target
solution is to determinate suggestions to strengthening of production managing and

increasing of production effectiveness in the section of welding robots.

Keywords: management system, business processes, processes management, production
processes, Lean process, process audit, process controlling, efficiency measurements,
technological processes and procedures, work efficiency, production effectiveness, risk

factors, operational and strategic management
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1 Uvod

V dneSnim globalnim svété, ve kterém Zijeme, je vyznamnym faktorem, ktery
rozhoduje o UspéSnosti spoleCnosti na trhu, snaha nastavit a neustale zlepSovat systémy
fizeni tak, aby obstdly v celém spektru konkurence, pfi zachovani ekonomického zisku,
udrzitelnosti a rentability. VSech téchto cilii modernich spole€nosti je nutné dosahovat pti
zachovani socialni a etické soudrznosti.

Stale se ménici situace na trhu a pfiliv konkurentii z asijskych zemi klade na podniky
a jejich management stale vyS$si naroky na co nejefektivnéjsi fizeni podnikovych procest,
vysokou trovenn kvality vyrobki a sluzeb. Konkuren¢ni prostiedi je velmi schopné
piijmout za své stale se ménici trendy vyvoje technologii a i samotnych vyrobnich procesi.
Cilem Lean Managementu je vytvofeni firemni kultury, kdy vSichni zaméstnanci maji
snahu odstranit plytvani v§eho druhu napfti¢ celou firmou, at’ uZ se jedna o logistické toky,
prostoje, zmetky a nadmérné zasoby. Jedna se o snizovani nakladl u téch ¢innosti, které
nepiindsi zadny uzitek nebo pridanou hodnotu a zakaznik si je neplati.

Autor této diplomové prace pracuje na pozici vedouciho sektoru svarovaci roboti, a
proto bylo téma této diplomové prace zamérné zvoleno. Ze své pozice je zodpovédny jak
za kvalitu vyrobka, tak i produktivitu prace. V nékterych ptipadech je efektivita prace
hodné ovlivnéna organizaci a odbornou zpusobilosti prace setizovacl. DneSni situace na
trhu prace nenabizi volné kvalifikované pracovniky, proto je nutnosti investovat do
vzdélani a zaSkoleni vlastnich pracovniki. Dal$i moZnosti je oslovit odborniky
z konkuren¢né prostiedi, ale zde je ptfedpoklad na vy$§i mzdové naroky, které budou
pusobit jako motivator pro zménu zaméstndni. Z téchto divodu je nutné piizplsobit
organizaci prace pracovnikil jejich znalostem a schopnostem a déale pracovat na zvySovani

jejich odborné kvalifikace.
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2 Cil prace a metodicky postup

2.1 Cil prace

Cilem této diplomové prace je zanalyzovat stavajici proces rozdéleni prace
sefizovaci na jednotlivych pracovistich v sektoru svafovacich robotl ve vybrané
spolecnosti s.n.o.p. cz a.s. Pisek a zjisténi nejméné efektivnich a nejdéle trvajicich ¢innosti.
Na zéklad¢ zjisténych klicovych mist, kde dochazi ke ztraitam produktivity prace,
vypracovat navrh k posileni fizeni a zvySeni efektivity prace v sektoru svafovacich robotu.

Konkrétnim cilem bude rozdé€leni robotizované¢ho pracovisté dle ¢asové a odborné
naroc¢nosti na praci sefizovaCe. Na zdklad¢ zjiSténych dat bude vytvofena tabulka
s Casovou naroc¢nosti na c¢innost setfizovacu jednotlivych stroji umoznujici vhodnou
kombinaci pracovist' s pfisluSnou Casovou naroCnosti na sefizovace pii rozdélovani

¢innosti.

2.2 Metodika

Metodicky postup v teoretické casti spocival pievazné ve studiu a shromazdéni
odborné literatury zabyvajici se vymezenou problematikou jako je fizeni firmy, podnikové
procesy, procesni fizeni, produktivita prace, vykonnost, systém fizeni kvality, Lean
Management, 5S, Kaizen a n¢kolik dalSich. Kromé& odbornych publikaci byly také pouzity
normy CSN ISO 9001:2015, dile osobni znalosti tématu ziskané autorem b&hem
absolvovani nésledujicich 8koleni: Rizeni vyroby, Stihld vyroba, Time Management,
Vedeni pracovniho tymu a Rizeni organizaénich zmén a nakonec i osobni zku3enosti
autora ziskané béhem zakaznickych a certifikacnich auditi. VSechny odborné zdroje jsou

uvedeny v kapitole 8 — Seznam pouzitych zdrojui.

V praktické casti diplomové prace autor vyuzil nasledujicich metod ke zjiSténi
potiebnych udaji. Jednalo se predevSim o zjiStovani dat z centralniho disku sledované
spolecnosti, vyuziti vlastni praxe (autor je zaroven zaméstnancem), dotazovani, rozhovory,
sledovani a vlastni méfeni délky jednotlivych ¢innosti v sektoru svarovacich roboti. Pro
praktickou c¢ast prace dale byly také vyuzity zkuSenosti ze Skoleni s tematickym

zaméfenim na vyrobu a optimalizaci. Obdobi, které bylo sledovano, spada do horizontu
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sttednédobé minulosti (podnik vznikl v Ceské republice v roce 1995, sledované obdobi je
vSak uvazovano od roku 2000, kdy byl postaven novy zavod na zelené louce) a navrzené
zmény jsou uvazovany jako aplikovatelné v kratkodobém ¢i sttednédobém horizontu cca 5

let nebo do doby vzniku novych projekti v automobilovém pramyslu.

V praktické ¢asti byl dale stru¢né predstaven zkoumany objekt — firma s.n.o.p.cz a.s.,
ktera v Ceské Republice vznikla v roce 1995. Jedna se o francouzskou spole¢nost piisobici
v oblasti automobilového prumyslu, konkrétné se zamétujici na vyrobu ocelovych dila a
dodavajici vyrobciim osobnich automobill. Firma aktudlné zaméstnava v piseckém zavodé

zhruba 600 zaméstnancti. Detailn¢ je sledovany subjekt piedstaven v kapitole 4.1.

V analytické ¢asti autor provedl popis stdvajicich podnikovych procesi a
logistickych toki. Souc€asny proces rozd€leni prace sefizovact byl podroben analyze na
zaklad¢ sledovani a zaznamendvani souCasné¢ho stavu c¢innosti na vyrobnich strojich
v sektoru robotli. Vysledkem analyzy bylo rozdéleni vyrobnich pracovist dle vyrobni
technologie a nasledné provedeni méfeni délky jednotlivych Cinnosti. Toto méteni bylo
sledovano a provedeno v obdobi 6 mésic. Vysledky byly zaznamenany do navrzené¢ho
formulate, vyhodnoceny v tabulce a zobrazeny v grafu.

V dalsi ¢asti bylo provedeno zhodnoceni naméfenych casti €innosti z jednotlivych
stroji sektoru robotl a byl vytvotfen koeficient pfepoctu zatfazeni setizovace na sménu na
stroji. Vysledky byly pfehledné sumarizovany v tabulkach a zaroven byly definovany

silné a slabé stranky zkoumaného procesu.

Syntetickéd cast prace vychazela z analytickych poznatkli a byla zaméfena na navrh
feSeni. Vytvofenim primérného €asu na obsluhu jednoho stroje na sméné a kombinaci se
zjisSténym koeficientem sefizovaCe na 1 pracovisté byl navrZzen pocet sefizovaclh

nezbytnych na zajisténi plynulého a efektivniho provozu vyrobnich pracovist’.
Stanovenim nejdel$i Casové Cinnosti pro praci setfizovace bylo navrzeno feSeni

vedouci ke zvySeni produktivity prace setizovacl a zvySeni efektivnosti celého systému

organizace prace setizovacu.
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3 Teoreticka vychodiska

3.1 Pojem rizeni

., Rizeni je ¢asto charakterizovino jako zabezpecovani toho, aby se prostiednictvim
lidi néco udélalo. (Amstrong, Stephens, 2008, str.16)
Pojem fizeni slychavame v nejriiznéjSich souvislostech, v riznych systémech a obcas
i skryt¢ pod jinymi terminy (sprava, vedeni, ovladani, veleni). Rizeni pfedstavuje
specializovanou ¢innost, nevyhnutelnou pro organizacni celky jako jsou podniky,
univerzity, armada apod. Potfeba fidit je uz od vzniku organizované¢ho zivota, kdy lidé se
spojuji pro dosazeni spole¢nych cilii. Rizeni lze vymezit nasledovné:
e cilevédoma ¢innost lidi
e objektivné nutna, vyplyvajici z transformacénich procest
e poznavajici objektivni zdkonitosti spolecnosti

e smcfujici na jejich zdklade€ ke stanoveni spravnych cila

Jeho vyznam je viceznaény, protoze v kazdém dynamickém systému se vyskytuji

r

urcité faktory usmérnujici procesy. Pres rozdilné definice a pfistupy k ¢lenéni fizeni lze

roxr 4 v v v

vymezit v obecné roviné dvoji pojeti fizeni v uz§im a $ir§Sim smyslu.

Pojem fizeni v uz$im smyslu prezentuje usmérilovani procesti v jiz existujicich
systémech v ptipadech vzacnych neurcitosti. V SirSim smyslu se fizenim rozumi soubor
rtiznorodych usmériiovacich zésahu dopldnovéni, organizovani, regulace, rozhodovani,
kontrolovani apod. Je to takové zastieSujici pojeti pro vSechny faze procesu. (Vachal,

Vochozka a kol, 2013)

3.1.1 Funkéni pristup k Fizeni

Funk¢ni pfistup fizeni je uz zminovan ve Smithové knize Bohatstvi néaroda.
Rozlozeni prace na jednotlivé jednodusi operace, které lze snadno provadét i
nekvalifikovanym pracovnikem. Filozofii funkéniho ftizeni je tedy délba prace mezi
funkéni jednotky. Organizacni struktura odpovida tomu, Ze kazda jednotka ma svou dil¢i
¢innost, aniz by se sledoval tok vSech ¢innosti jako celek. Pti pfechodu procesu z jednoho

utvaru k druhému vznikd u funkéniho procesu rizikové misto z hlediska Casové ztraty a
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moznosti informac¢niho Sumu. Podnik je pak fizen potfebami funk¢énich jednotek a postup
ke zlepSeni vede zpravidla ptes zvySovani vykonosti kazd¢ organizacni jednotky.

Dalsi znakem funk¢niho fizeni je diiraz na dovednosti, které mohou byt omezeny na
jednotlivé Cinnosti. Dovednosti, které jsou spojovany do funkCnich celkli, vyzaduji
koordina¢ni a kontrolni mista. Nasledek toho to je vysoké mnozstvi pracovnikl
neptiddvajicich hodnotu a jejich loajalita je spiSe k funkénimu celku nez k celé organizaci.
Toto uspotadani je v mnohastupiiové pyramid¢, kterd je ovladana zjednoho mista
somezenym delegovanim odpovédnosti a pravomoci. Ne&kdy mize dochazet
k nadbyte¢nym a duplicitnim ¢innostem, mize také vést k nejednoznaénému piirazeni
kompetenci z hlediska odpovédnosti za vysledek. Z uvedenych divodi vznikaji pficiny

v odmitani pfechodu z funk¢niho piistupu na procesni. (Grasserova a kolektiv, 2008)

3.1.2 Procesni pristup k Fizeni

Procesni ptistup fizeni ve firm¢é ma pomoct k zvySeni efektivity a pruznosti. M¢lo by
pfinést zlepSeni spoluprdce zaméstnancli, napfi¢ vSemi organizanimi Utvary ve firmé.
Zavedeni procesniho fizeni by mélo zvysit schopnost firmy lépe implementovat zmény a
ptipravenost na zmény v konkurenénim prostiedi. Usp&$nost firmy je zavisla na schopnosti
pouzivat teorie, metody a nastroje, které piinasi maximalni uzitek. (FiSer, 2014)

Zavadéni procesniho fizeni vede ke snizovani nakladl, zvySovani kvality, rychlosti a
spolehlivosti.  Tyto  pozitivni efekty vyplyvaji  zodstrafovani  bariér mezi
vnitropodnikovymi utvary a mezi podnikem a partnery. Procesy umoZiiuji kvantifikovat
nékteré jevy a napomahat ptesnosti odhadll udalosti, které v budoucnu nastanou.
Napomahaji k vytvateni tymového ducha a podporuji tymovou praci Clent. Oboji vede
k vytvafeni novych vzorci chovani a zabranuji moznym konfliktiim, protoze vSichni
spoleéné maji spoledny cil — spokojeného zakaznika. (Smid, 2007)

Procesni pfistup umoziluje schopnost pruzného ptechodu od jednoho pozadavku
zékaznika ke zcela rozdilnému pozadavku jiného zakaznika. Umoziuje plynulou zménu ve
velikosti mnozstvi produktii, pii zajiSténi vySe efektivnosti, hospodarnosti procest
v organizaci. Kli¢em k Gspéchu procesniho fizeni je dislednost v nasazeni a v jeho

prosazovani za trvalé podpory vrcholového managementu. (Grasserova a kolektiv, 2008)
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Organizace se stava slozitym systémem, kdy jiz neni moZné organizovat na zékladé

délby prace dle A. Smitha, ale je nutné ji fidit na procesnim zakladé. Navic se stdva

slozitym systémem, ktery musi byt pruzny a inovativni, aby obstal v sile konkuren¢niho

prostiedi.

Vyhody procesniho ptistupu:

e Dany popis posloupnosti jednotlivych ¢innosti v procesu.

e Definovani internich zadkazniku.

e Piifazeni zodpovédnosti za cely proces, ureni tymu, ktery na procesu

spolupracuje.

e Posunutim rozhodovani co nejblize k vykonu optimalizovat proces.

e Pomoci informacnich technologii moznosti automatizace.

e Lepsi uspotadani celého podniku.

e Pokud mame procesy dobie definované a fidime se jimi, tak miZeme pruznéji

reagovat na zmeény. (JaniSova D, K¥ivanek M., 2013)

Ptehledné porovnani tradi€niho (funk¢éniho) fizeni organizace a procesniho fizeni

organizace je zobrazeno na obrazku 1.

Obrazek 1: Rozdil mezi funk¢né Fizenou a procesné Fizenou organizaci

Funkéné fizena organizace

Procesné rizena organizace

Klicovym méfitkem je kvalita funkénosti
jednotlivych organizacnich jednotek.

Klicovym méfitkem kvality je spokejenost
zakazniku.

Ridi i m&fi podle funkci.

Méfi podle procesu a fidi podle funkei.

Zameéstnanci spolupracuji v ramci erganizacni
jednotky, aby uspokojili svého 3éfa.

VSichni zaméstnanci spolupracuji tak, aby dosahli
spokojenosti externich zakazniku.

Zna fidici organizaci, konflikty fesi eskalaci na
vy$El Uroven.

Projevuje se spise intuitivnim chapanim potreby
Zmén a ocekavanim zaméstnancu, Ze zménu
bude nékdo z vedoucich iniciovat.

Zna sve procesy, ma zazitou kulturu, jak fesit

konflikty.

Projevuje se kulturou neustalého zlepSovani, pod
vlivem informaci od stakeholderu iniciuje radikalni
zménu, pokud je tfebha.

Malo vyuZiva moderni technologie.

VyuZiva moderni nastroje a technologie pro fizeni
procesu.

Zdroj: JaniSova D, Ktivanek M. (2013)
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3.2 Procesni rizeni

Procesni fizeni organizace je takové fizeni, ve kterém maji podnikové procesy hlavni
roli. Procesni fizeni je zcela jiné nez pouhé fizeni procesii. DilleZité je spravné pochopeni
zakladni logiky podnikovych c¢innosti a jejich vzajemnd vazba na dileZit¢é hodnoty
podniku. Z divodu dynamiky tizeni organizace a moznosti pruzné se piizpusobovat novym
moznostem, které piindsi vyvoj technologii, jsou dobie zvlddnuté podnikové procesy

zékladnim pilifem organizace. (Repa, 2012)

3.2.1 Procesné Fizena organizace

Procesn¢ ftizena organizace nahlizi na procesy jako na nastroj k napliovani
strategickych cila. Za dtlezit¢ kritérium kvality a vykonnosti procesi povazuje
spokojenost externich zakazniki. Hodnoti vykonost procesii a na tomto zaklad¢ provadi
kroky, které vedou k trvalému zvySovani vykonnosti nebo zavadi zasadni zmény projektu
typu reengineeringu. Malokterym spole¢nostem se podaii dosahnout vSech stanovenych

cila.

Obvyklé divody selhani byly:

e Mapovani procesi je narocnd a ndkladna Cinnost, proto se n€které organizace
rozhodly, ze vyhody, které ziskaji, nejsou imérné potiebnému usili.

e Nespravné rozdé€leni ¢innosti do struktur procest a snaha mapovat proces jen
v mezich danych organiza¢ni jednotkou, proto se neodstrani bariéry mezi
utvary.

e Vrcholovi manaZzefi, kteti fidi velké utvary, byli ur€eni jako vlastnici procesu,
tim nedoslo k posunu rozhodovani blize k vykonu.

e Vlastniky procesu byli ureni manaZefi na nejniz§i urovni, ktefi nebyli
schopni navrhované zmény prosadit.

e Naroc¢nost aktualizovat procesni model, se kterym se dal nepracuje.

e ZlepSeni neptinasSelo ocekdvany efekt, protoze pfi mapovani procest nebyla

snaha naplnit zdkaznickou orientaci.
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Zména spojend s piechodem spole¢nosti na procesné orientovanou piina§i mnoho

piekazek, které souvisi z naSich mysleni. Je dilezité zapomenout na funkce a pfemyslet o

¢innostech a jejich sekvencich. Dulezité je naucit se pracovat vtymu, sdilet vzajemné

informace a pfijimat nazory druhych. (JaniSova D, K¥ivanek M., 2013)

3.3 Proces

~Proces je soubor vzajemné souvisejicich nebo vzajemné pusobicich cinnosti, které

davaji pridanou hodnotu vstuptim — pri vyuZiti zdrojii — a preménuji je na vystup, které

maji svého zakaznika. *“ (Grasserova a kolektiv. 2012, str. 12)

Obrazek 2: Schéma procesu

PoZadavky

zékaznika

ZDROJE

VSTUPY

Y A4

v

Elwuo% E|Nucs1'|>

PRUBEH PROCESU

CINNOSTI

Spokojenost

zakaznika

VYSTUPY

Zdroj: Zpracovano dle Grasserova a kolektiv. (2012)

Zakladni charakteristiky procesu:

cil (hodnoti se, jak se diky procesu naplnil cil podniku)

meétitelné ukazatele vykonosti (nakolik jsou plnény cile procesu a strategické

cile)

vlastnik proces (manazer odpovédny za dosazeni cill)

zékaznik procesu (subjekt, kterému je vystup procesu urcen)

vstup procesu (pfeména zdroji na vystup)

vystup procesu (vyrobek, sluzba)

riziko procesu (nenadéla situace z negativniho dopadu)

zdroje (prostiedky pro pieménu vstupti)
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Procesy jsou propojeny s podnikovymi cili, které jsou uspotadany do hierarchické
struktury a jsou soucasti zakladniho ramce strategického planovani. (Grasserova a kolektiv,

2008)

3.3.1 Clenéni procesu Fizeni

Procesem fizeni je moZné piijimat, zpracovavat a predavat informace, které lze
zkoumat ze dvou zakladnich hledisek:
e horizontalni ¢lenéni je vztah fidicich ¢innosti fidiciho systému k fizenému
systému a vymezuje formalni stranku

e vertikalni ¢lenéni vymezuje fidici ¢innost fidiciho systému

Prvni faze horizontalniho Clenéni je planovani. Je to souhrn urcitych cili, vybérem
uréité varianty rozhodnuti a stanoveni &asového postupu realizace. Cinnosti mohou mit
kratkodoby nebo dlouhodoby charakter. Druhou fazi je organizovani, které je vytvareno
docasnymi nebo relativné trvalymi vazbami mezi lidmi a vyrobnimi prostfedky, protoze
vytvafeji organizacni systém. Tieti fazi je operativni fizeni, které predpokladad existenci
predchazejicich fazi a ma za cil realizaci vytycenych cili.

Féazi vertikalniho ¢lenéni je mozno rozliSovat jednotliva stadia cyklu fizeni, ktera
probihaji kazdou fazi procesu. Zakladni stadia cyklu fizeni 1ze rozdé€lit na ptijeti informace,

rozhodovéni, ovlivitovani a kontrolu. (Véachal, Vochozka a kol, 2013)

3.3.2 Klasifikace procesii v organizaci

Je mnoho klasifikaci procesi zriznych pohledi a pfitom kazdd ma své
opodstatnéni. Ve firmach pii modelovani procesit se ne vzdy pouZiva jednotna

terminologie. Z pohledu vytvafeni procesni mapy pouzivame terminologii rozliSujici:

e hlavni proces

e fidici proces

e podpiirné procesy
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Ptfi popisovani procestit se vzdy objevuji procesy zkazdé kategorie, jak je

znazornéno na obrazku 3. (JaniSova D, K¥ivanek M., 2013)

Obrazek 3: Priklad procesu organizace

1. Rizeni spoleénosti \ Ridici procesy
2. Priprava 3. Vyroba 4. Kontrola : ;
> vyroby >> produktd >> kvality >> >. Expedice > Hlavni procesy

| 6. Rizeni zdrojii (HR, IT, nakup, logistika) /
| 8. Rizeni financi /

Podplrné procesy

Zdroj: JaniSova D, Ktivanek M. (2013)

Procesy v kazdé organizaci se déli podle dileZitosti a jsou vztazeny k ptfidané
hodnoté pro externiho zédkaznika. Procesy rozdélujeme do kategorii podle dilezitosti:

Hlavni procesy — vytvafeji vyrobek nebo sluzbu pro externiho zdkaznika a jsou
tvofeny fetézcem pridané hodnoty. Hlavni procesy piimo plni poslani a napliuji divod
existence firmy.

Ridici procesy — uréuji a zajistuji rozvoj a fizeni firmy a vytvéieji podminky pro
fungovani dalSich procest. ZabezpeCuji, ze poslani je napliiovano kvalitné v souladu
s fungovanim organizace.

Podptirné procesy — vytvaieji podminky pro fungovani dalSich procest a zajist'uji

pro n¢ dodavani hmotnych nebo nehmotnych zdrojt. (Grasserova a kolektiv. 2012)

3.3.3 Podnikové procesy

Podnikovy proces je soubor ¢innosti, které transformuji souhrn vstupli do souhrnu
vystupi pro dalsi procesy nebo lidi, za pouziti lidskych zdroji nebo néstrojii. VSichni jsme
ucastnici procest, jak v pozici zadkaznika nebo dodavatele.

Podnikovy proces je zobrazen na obrazku 4. Schéma modelu zndzoriiuje vstupy

procesu a jejich zdroj, proces 1 zakaznika a spojené vystupy.
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Obrazek 4: Zakladni schéma podnikového procesu

VSTUPY VYSTUPY
DODAVATEL | PODNIKOVY ZAKAZNIK
— 0 I —
ZPETNA VAZBA

—

Zdroj: Repa (2007)

Podnikovym procesem se rozumi posloupnost ¢innosti, které jsou konané s umyslem
dosaZeni stanovaného cile v objektivné danych podminkach. U procest hraje zdsadni roli
Cas, kazda ¢innost je vykondvana v jistém Case, kterd lze zaznamenat na Casové ose.

K podnikovym procestim déle patfi:

1. cil

2. umysl

3. objektivni ptfirozenost postupii

4. objektivné dané podminky

Pti fizeni organizace je nutna dynamika v jejim fungovani, aby organizace mohla své
pracovni postupy pfizpiisobovat novym moznostem, jenz piinasi vyvoj technologie. (Repa,

2012)

3.3.4 Utastnici procesu

V nékterych podnicich jsou vlastniky procest liniovi manazeti, ktefi jsou nadiizeni
lidem vykondvajici procesni praci. Zda bude procesni tym podléhat pfimo vlastnikovi
procesu nebo bude mit podnik vice manazeru, kteti se budou spolupodilet s vlastnikem na

koordinaci aktivit, je na rozhodnuti dané spole¢nosti.

3.3.4.1 Procesni tym

Procesni tym je skupina lidi, ktefi maji stejny zdjem o dosazeni spole¢ného piredem
stanoveného cile. Pro dosaZeni stanoveného cile a stabilizaci skupinové identity vytvareji

Clenové tymu systém spole¢nych norem a na zékladé odlisnych roli si déli ukoly.
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Procesni tym je skupina lidi, ktefi:
e se podileji na provadéni procesu
e maji stejné poslani, cil a spole¢né hodnoty
o sdileji ukoly, odpovédnost a informace
o sdili spolecné postupy
e maji predpoklady navzajem se doplnovat (jsou odborniky)

e spolupracuji na feSeni problému tymove

Clenové tymu musi dodrzovat platné podnikové normy. Tym pracuje ve spoleéném
prostoru, ktery je bez bariér a je vizualizovan. VSichni musi mit sdileny pftistup
k informacim, které se tykaji fungovani tymu (strategie, cile, vysledky, tkoly, odména,
atd.). Procesni tym si sam stanovuje pravidla pro vnitini komunikaci a chovani. Patii k nim
mira fluktuace, kdo koho zastupovat pii absenci, jak se budou feSit vnitfni spory atd.
Pokuty za nedodrzeni ptfedepsanych standardi jsou pifedem dohodnuty. Cely tym je

spolecné motivovan, sdili spolecné cile a finan¢ni odpovédnost za dosazeni vysledki.

Tymové prace sebou nesou celou fadu vyhod, oproti tradi¢nimu zplisobu prace:

e Minimalizace ¢innosti, které¢ neptiddvaji hodnotu. Lid¢ jsou zapojeni, aby se
snazili neustale zlepSovat své €innosti a vzajemnou komunikaci. Takové to
jednani vede v kone¢ném dusledku ke zvySeni efektivnosti.

e (Qdstraniovanim casu, pii kterém nedochédzi k tvorbé ptidané hodnoty, se
dosahne zvySeni rychlosti.

e Produkt (vyrobek nebo sluzba) neprochdzi mnoha pracovisti a tim jsou
minimalizovany zdroje vzniku chyb a zajisténi pozadované kvality.

e Pracovnici jsou motivovani, aby se aktivné zapojili do neustélého zlepSovani

procesu, ktery vede ke zvySovani vykonnosti procesu.

KaZzdy pracovnik procesniho tymu vykondva danou roli. Role musi odpovidat jeho

kvalifikaci a nesméji byt natizovany. (Smida, 2007)
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3.3.4.2 Tymové role

Pro sestaveni dobie fungujiciho tymu je dulezity vybér pracovnikd. Pro tymovou
praci jsou vice vhodni pracovnici, ktefi jsou schopni se lepé ztotoznit s cilem a jsou
ochotni pracovat spole¢n€. Samostatné pracujici lidé se pro tymovou praci nehodi, stejné
tak pracovnici s povahou, ktera tymovou praci nepodporuje. Pii sestavovani je také
dalezitd odbornd kvalifikace a srovnatelnd mira znalosti. Vykon tymu je ovlivnén
spravnym rozdélenim roli. Role vtymu je spjata s pozadovanym zplsobem chovani v

konkrétni situaci jasn¢ pridélenou odpovédnosti.

Typické tymove role:

e Analytik — nejedné dfive, nez porozumi situaci a vSe si prostuduje.

e Akéni typ — ma rad rychla feseni a je pohonem tymu.

e Vizionar — pracuje s budoucim stavem, piehlizi drobné problémy.

e Administrator — vyzaduje potfadek a dodrzovani pravidel, dobie organizuje
praci.

e Miyslitel — je to zdroj napadi a feSeni, pro prosazeni svych mySlenek
potiebuje podporu.

e Socialni typ — je pro n¢j dilezita spolupréace s ostatnimi.

e Vidce — vyzaduje respekt a je schopen udrzovat rovnovahu mezi ¢leny tymu,

je orientovan na cil. (Lojda, 2011)

3.3.4.3 Tymova préce

Tymova prace je jedna z moznosti jak dosdhnout stanovenych cila firmy. Tym je
slozen se zaméstnancti, ktefi se vzdjemné dopliuji svymi dovednostmi a znalostmi, maji
spolecny cil a vzdjemnou odpovédnost. Tymy mohou byt utvaieny s ohledem na
dlouhodobé programy ve spolec¢nosti. (Charvat, 2006)

Tymova prace je cesta k dosazeni schopnosti rychle reagovat na pozadavky
zakaznika a na zmény, které pfinadsi trh. Tymova prace prinasi efektivni komunikaci,
rozdélovani ukoli a kontrolu jejich plnéni. Riznorodost povah, znalosti a dovednosti je
dilezitd pii sestavovani tymu. Zaméstnanci musi rozliSit, Ze prace v tymu je vice nez

skupinova prace a ptinasi vyssi uspokojeni z prace (viz Obrazek 5).
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Obrazek 5: Maslowova hierarchie lidskych potieb

Zdroj: Kosturiak, Frolik, (2006)

Zakladem dobie sestaveného tymu je spravné rozpoznani typd lidi, ktefi se umi

doplnit. Jedinec mize v tymu spolurozhodovat o moznostech zpiisobu dosahovani cili.

Spolurozhodovani ptinasi tymového ducha a piispiva ke spokojenosti lidi z prace. Hlavni

faktory umoziujici zvysSeni vykonu tymu jsou:

Operativni manazer.

Motivovani ¢lenové tymu.

Znalost procesu a pravomoci k feSeni daného problému.
Presn¢ definovana pravidla prace.

Vzéajemna pomoc a disciplina.

Prace vtymu je efektivni moznost vyuziti intelektu zaméstnanci v podniku.

(Kosturiak, Frolik, 2006)
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3.3.5 Rizeni rizik v procesu

., Rizeni rizik (Risk Management) je proces, pri némz se organizace nebo subjekt
snazi zamezit pusobeni existujicich nebo predpokladanych hrozeb a navrhuje reseni, ktera
maji  prostrednictvim vhodnych opatreni minimalizovat zdvaznost dopadu nebo
pravdepodobnost nezadoucich udalosti. “ (Grasserova a kolektiv. 2012, str. 140)

Rizeni rizik, zvladani rizik, minimalizace rizik a podobné pojmy se stale ¢asto
pouzivaji, protoZze kazdéa organizace Ci podnik jsou ovliviiovany piisobenim riiznych druhti
rizik, jenz mohou vést ke snizeni hodnoty organizace nebo jejimu ochromeni. Proto se
kazda organizace snazi negativnimu pulsobeni rizik ptfedchdzet, aby sniZila nasledky
dopadu na nejniz§i moZnou miru. Rizeni rizik pfitahuje pozornost viech manaZerti, protoze
s jeho vyuzitim lze pfedchazet ztratdm a Skodam, které mohou mit na firmu fatalni dopad.
Organizace Celi spousté rizik, které mohou negativné ovlivnit dosaZeni stanovenych cili.
Cile mohou byt propojeny z mnoha aktivitami organizace, od strategickych akci aZ po
bézné procesy nebo projekty. Veskeré aktivity organizace pocitaji s riziky, ptiCemz fizeni
rizik pomaha pti rozhodovani, protoze bere v uvahu nejistotu a jeji pisobeni na dosazeni
stanoveného cile a vyhodnoceni pottebné reakce. (Grasserova a kolektiv. 2012)

Rizeni rizik nemfizeme bréat jako jednorazovou nebo periodickou aktivitu, ale je to
permanentni Cinnost, kterd rizika identifikuje, analyzuje, vyhodnocuje a kontroluje. Pti

ptipravé podnikovych cilli a rozhodovani je tfeba rizikové fizeni provést nasledovné:

e Identifikace nebezpeci, konkurence, zmény v legislativé

e Stanovit zdvaznost rizika a disledkll na podnik

e Vyhodnoceni, podle matice uvedené na obrazku 6, a provedeni rozhodnuti

e Vytvofeni kontrolniho systému nad rizikem s cilem identifikovat zmén rizika

e Monitorovani rizika a realizace opatfeni
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Obrazek 6: Matice vyhodnoceni rizika

Frekvence
Velmi ¢asta Casta Prilezitostna Ridka Vzécna

Zavaznost A 8 c D E
Katastrofalni | | vV A M
Kriticka I \ v M N
Mezni 1] Vv M M N N
Mala v M N N N N
Legenda:

E — riziko extrémné velké
V — riziko velké
M - riziko malé

N - riziko nevyznamné

Zdroj: Zuzak, Konigova (2009)

Definovani vySe rizika je dtlezité pifi urCovani priorit a stanoveni potfadi pro
provedeni opatfeni, pokud organizace cile pfijme. V ptipadé, ze je riziko vyhodnoceno
jako nepfijatelné pro organizaci zhlediska zavaznych duasledkli, musi nastat

preformulovani cili a rozhodnuti. Proces se opakuje. (Zuzék, Konigova, 2009)

3.3.6 ZlepSovani podnikovych procesi

ZlepSovani podnikovych procesii je nezbytnosti pro udrzeni firmy na trhu. Ve
zdravéjSich ekonomikach jsou podniky nuceny svymi zakazniky, ktefi zadaji stale lepsi a
kvalitnéj$i produkty a sluzby, soustavné zlepSovat své procesy. V ptipadé, ze zakaznik
nedostane, co zad4, mize se obratit na konkuren¢ni firmy. To je diivodem, Ze mnoho firem
zalind pracovat na pribézném zlepSovani svych podnikovych procesi. Pro zlepSovani je
dilezit¢é porozuméni a méteni stavajicich procesit a vhodné zpracovani vyplynuvSich
podnéti.

Obrazek 7 znazornuje zakladni kroky pribézného zlepSovani procesu. Dulezité je
popis procesu v jeho aktudlnim stavu a nasledné stanoveni jeho zakladnich ukazatelt
k méfeni plynouci zpotifeb zakaznikll. Prib&znym sledovanim chodu procesu jsou

identifikovany pftileZitosti ke zlepSeni, které je tfeba nasledovné implementovat a

dokumentovat. (Repa, 2007)
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Obrazek 7: Prabézné zlepSovani procesu

Popis Stanoveni Sledovani Méfeni Névrh
soucasného sledovanych Provozu provozu a implementace
stavu procesu metrik procesu procesu ZlepSeni

Zdroj: Repa (2007)

Po case jsou procesy zastaralé a nejsme schopni zajistit postupné zvySovani kvality,

produktivity a eliminaci neproduktivnich ¢innosti, proto je nutné procesy neustale zlepsit.

3.4 Reengineering procesu - Bussines Process Reengineering (BPR)

Bussiness Process Reengineering je zcela jinym pfistupem a vychazi z faktu, ze
stavajici podnikové procesy jsou nevyhovujici a nefunguji uspokojive.

Pocatky reengineeringu jsou jiz z obdobi pfechodu od industridlni éry do éry
postindustrialni, kdy narostla konkurence a spokojenost zakaznikl se stala tim dilezitym
prvkem uspéchu firmy. Rozd¢leni prace na jednotlivé ¢innosti umoziluje specializaci praci,
které¢ vedou k nartstu kvalifikace a maji vliv na vnitfni uspofadani firem, vztah mezi
firmami a uspotadani trhu.

Dalsi etapou ve vyvoji socidlné-ekonomického systému bylo zavedeni pasové vyroby
Henrym Fordem. Byl to na tu dobu pifevratny vynélez, ktery urychlil vyrobu tim, ze nechal
praci prichazet k délnikiim. Zlepseni vedlo ke stonasobnému az tisicinasobnému navyseni
produktivity prace oproti ptivodnimu ptistupu, kdy na celém vyrobku pracoval jediny

¢lovék. (Repa, 2007)

Obrazek 8: Model zasadniho reengineeringu

Definice Analyza r/\.fyt\.roremnm.'e i [
Naplanovani |

rozsahu potfeb soustavy Fachodu Implementace

projektu amoznosh \ procesu P L

Zdroj: Zpracovano dle Repy (2007)
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Obrazek 8 zobrazuje jednotlivé kroky zdsadniho reengineeringu. Postup zacina
definici rozsahu hlavnich cili projektu, nasleduje dikladna analyza potfeb a moznosti
zékaznikli. Po dukladné analyze nasleduje vytvoieni vize budoucich procest, kter¢ je tteba
analyticky promyslet ve vzajemnych souvislostech. Na zakladé nové soustavy procesi je
nezbytné¢ vytvorit plan akci scilem piekonat propast mezi soucasnym stavem a vizi
budoucich procest. Pro uspéch firmy je nutné realizovat vice zmén, které zajisti pozitivni
vliv na firmu a jeji schopnost rychle reagovat na jakoukoliv vnéj$i zménu, ktera by mohla

mit negativni vliv na firmu. (Repa, 2007)

3.4.1 Reengineering podnikovy procesi

Devadesata Iéta minulého stoleti pfinesla zménu v procesnim zlepSovatelstvi —
reengineering. Propagatofi reengineeringu prohlasovali, Ze identifikaci, zviditelnénim a
spravnym pochopenim je mozné celkové podnikové procesy noveé navrhnout a tim vyrazné
vylepsit. Sledovani se posunula od kvality jednotlivych ¢innosti na komplexni hodnoty,
jako jsou ziskavani novych zdkaznikl, kvality vCasnych dodavek a sluzeb. Kritickym
faktorem bylo uziti inovativnich informacénich technologii, zlepSeni sledovatelnosti
pracovnich ¢innosti, méteni zvySovani vykonosti a dal$i faktory zprichodnujici procesy.

Dle Hammera je reengineering podnikovych procesli zamitnuti primyslové revoluce,
protoze je to uUstup od nadmérné specializace a vybizi ke slouceni ukoli do logicky

postupujicich viditelnych procest. (Svozilova, 2011)

3.5 Vyrobni proces

Vyrobu je mozné popsat jako transformaci vyrobnich faktor do ekonomickych
statkil a sluzeb. V ekonomii jsou statky oznacovany jako fyzické komodity, které pozitivné
piispivaji k uspokojovani potfeb. Sluzby jsou oznaCovany jako nehmotné statky, po niz
existuje na trhu poptéavka.

Vyrobni faktory jsou zdroje, které se pouzivaji pfi procesu vyroby, obvykle je délime
do ¢ty hlavnich skupin:

e piirodni zdroje (puda)
® prace
e kapital

e informace
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Pida zahrnuje veskeré piirodni zdroje, ornou ptidu, lesy, zdroje nerostnych surovin,
vzduch, vodu. Prace oznacuje veskeré¢ lidské zdroje, pouzivané ve vyrobnim procesu, kdy
nejvyznamnéjsi faktor je kvalita managementu. Kapital je vyrobni faktor, ktery vznika pti
procesu vyroby a dal je pouzivan jako vstup pii dalsi vyrobé. (Ketkovsky, 2012)

Vyroba umoziuje uspokojeni pozadavkl zdkaznika vytvofenim vécnych statkli a
sluzeb. Je soucasti hodnototvorného fetézce a bez jejiho efektivniho fungovani by nebylo
mozno realizovat to, co je vysledkem marketingového poznédni. Vlastni realizani Cast
hodnototvorného procesu nazyvame vyrobni proces. Mlizeme ho charakterizovat jako
vysledek cilevédomé lidské cinnosti. Za pouZiti vstupnich faktorti probihd piislusny
transformacéni proces za uCelem vytvofeni co nejhodnotnéjSitho vystupu. Vyroba je v
podstaté kombinace faktorii za ufelem vytvofeni vécnych vykonii nebo sluzeb. Vyrobni

podnikovy systém transformacniho procesu je obecné znazornén na obrazku 9.

Obrazek 9: Schéma transformacniho procesu

VSTUP TRANFORMACNI VYSTUP
PROCES
e ENERGIE e VYROBKY
e  MATERIAL o e  NOVE UZITI
VYUZITI ,
e INFORMACE uz REGULACE  , ¢ 7By
¢ PRACOVNI siLA e ODPAD
e VYROBNI PROSTREDKY e EMISE

Zdroj: Zpracovano dle Tomek, Vavrova (2014)

Ve skutecnosti neni vZdy vztah procesu k okoli tak samoziejmy a jednoduchy.
Vstupy jsou tvoieny celou Skdlou vyrobnich faktort. Pokud bereme v tivahu vazby, které
vznikaji uvnitt transforma¢niho procesu, tak je to za predpokladu, Ze produkt je tvotfen
postupnym zpracovanim nakupovaného materidlu. Zpracovani nakupovaného materialu
prochézi pres dily, podsestavy, sestavy az k findlnimu produktu. Podsestavy jsou dil¢i
funk¢ni celky produktu, které ve vét$in€ pripadi samostatné nemohou plnit poZzadovanou
pozadovanou funkci. Finalni produkt je kone¢ny vysledek vyrobniho procesu, ktery ma

standartni charakter nebo je pfizpiisoben pozadavkiim individualniho zdkaznika.
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Obecné Ize proces Clenit do tiech fazi:
e predzhotovujici faze (pfedvyroba)
e zhotovujici faze (pfedmontéz)

e dohotovujici faze (montdz)

Vyrobni fazi predstavuji jednotlivé vyrobni provozy nebo dily, které maji své
zaméfeni z hlediska tvorby technologie, uskuteciiované v ramci délby prace zékladnimi

vyrobnimi jednotkami. (Tomek, Vavrova, 2014)

3.5.1 Vyroba a jeji efektivnost

Z ekonomického hlediska by ve vyrobé mélo byt hlavnim cilem efektivné vyuzivat
vSech vyrobnich zdroji. Efektivnost vyroby je jeden z pojmi ekonomie a managementu.
Efektivnost je pojem, ktery vylucuje plytvani s omezenymi zdroji a moznost jejich vyuziti
ve vyrobé takovym zplUsobem, ktery povede ktvorbé zisku. V trzni ekonomice jsou
vyrobeci diky konkurenénimu prostfedi motivovani k tomu, aby své vyrobni faktory
Utinnost Ize vyhodnocovat pomoci ukazatelti vynosnosti vyrobnich faktort V, kdy je

vztah mezi objemem vstupt I a vystupt O.

V=0/1

Cim je ukazatel V vétsi, tim je vy$§i vynosnost spotiebovanych vyrobnich faktori a
efektivnost vyroby je tim vyS$$i. V praxi se pro hodnoceni efektivity spotiebovanych
vyrobnich faktori vyuziva stejnych parametri produktivity, jako je dan ukazatel

vynosnosti, tj. podil vystupu vii¢i spotfebovanym vyrobnim faktorim. (Ketkovsky, 2012)

3.5.2 Vlastnost vyrobniho systému

Vyrobni systém ma mnoho vlastnosti, zeyjména vSak kapacita a elasticita jsou

charakterizovany jako dvé ze zakladnich vlastnosti.
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3.5.2.1 Kapacita

Kapacita je schopnost vykonu vyrobni jednotky nebo procesu libovolné¢ho druhu a
velikosti za dany ¢as. Pokud pozorujeme vyrobni jednotku nebo libovolny systém, tak
hovotfime o kapacitni jednotce zavisejici na danych tkolech, které teSi management
vyroby. Vykon vyrobni jednotky je mozZné popsat kvalitativnimi a kvantitativnimi
komponenty. Typ kapacitni jednotky urcuje jeji kvalitativni schopnosti dané¢ho vykonu.
Tim se mysli potencidlni moZnosti kapacitni jednotky se zietelem na dany druh vykonu.
Pokud je kapacita méfena na vystupu, tak bude urcena k ¢asovému prostoru, aby bylo
mozné ucinit vysledek o rozsahu kapacity. Kapacita obdobi je kvantitativni pfedstava
maximalniho rozsahu vykonu, jaké mize jednotka za dané¢ obdobi podat. Maximalni

rozsah vykonu kapacitni jednotky Ize vysvétlit pomoci faktort:

e Maximdlni intenzita vyroby (Imax) — je nejvyss$i mozna rychlost vyroby, ktera
je vyjadifena maximalnim mnoZstvim odvadéné vyroby.

e Maximdlni uzite¢ny kapacitni priafez (Qmax) — u kapacitni jednotky sestavajici
se z homogennich vyrobnich jednotek poctu pracovnich systémii.

e Maximdlni moZzny ¢as nasazeni v prubc¢hu obdobi dané kapacitni jednotky
(Tmax).

Nasobenim téchto veli¢in se dostaneme k maximalnimu mnoZzstvi vyrobki za ¢asové
obdobi (viz Obrazek 10). Jako udaj o schopnosti vykonu se udava mnozstvi vyroby
v ¢asovém useku v mnozstvi kustl, tun, litri, metrii atd. Tento udaj je jednoznaény, pokud
je stanoven dany druh vyrobku. Pak se miize ur¢it maximalni mozna intenzita za casovou
jednotku. Podle zpusobu nasazeni kapacitni jednotky je dand specifickd kvantitativni
kapacita. Pokud je pouzito vice proménlivych druhli vykonl, pouzivd se pomocného
meétitka k oznaceni schopnosti vykonu kapacitni jednotky pro ziskani informaci o kapacit¢.

(Tomek, Vavrova, 2014)
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Obrazek 10: Kapacita na obdobi

(4 Prostorovy obsah

kvantitativni kapacita

!
!
|

max T
l
l
!

v

Zdroj: Tomek, Vavrova (2007)

Kapacita pracovni sily je zavisla na dobé¢, za kterou je jednotka schopna podavat
maximalni vykon a na dobé trvani pohotovosti k maximalnim vykonim zicastnénych
pracovniki. To je vSak ovlivnéno individudlnimi psychickymi a fyzickymi piedpoklady.
(Tomek, Vavrova, 2014)

Kapacita vyrobniho zafizeni mize byt oznacena jako Cas prace vyrobniho zatizeni.
Vyuzitelna kapacita je zavislda na podnikové pracovni dobg, ktera muize byt rtzna
v porovnani podnikil, ale 1 pracoviSt. Pracovni doba neni jediny ukazatel, dilezZité jsou
také mozné ztraty, které zabranuji plnému vyuziti vyrobnich prosttedkid. Mozné ztraty,
které omezuji plné vyuziti, jsou napf.

e Planované odstavky zatfizeni pro preventivni Udrzbu zafizeni.
e Neplanované odstavky (opravy, zasahy z raznych pficin).
e Lidsky faktor (nemoc, dovolena).
V ptipadé€ potteby maximalniho vyuziti pracovni doby je mozné planované udrzby

provadét ve vyrobnich prestavkach, o vikendech nebo o svatcich.

3.5.2.2 Elasticita vyrobniho systému

Elasticita je schopnost ptizplisobivosti, piestavitelnosti nebo pohyblivosti vyrobnich
davek pii zménach pracovnich ukolt. Elasticita vyrobniho systému je vtomto piipadé
kvantitativni a kvalitativni. Kvantitativni elasticita znamend schopnost reagovat na

mnozstevni zmény vobjemu vyroby. Musi se pocitat s intenzivnim a casovym
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prizpisobenim. Kvantitativni elasticita vyrobniho systému je dana rychlosti pfestavby
pracovist’ pfi zméné vyrobniho tkolu. Kvalitativni elasticita je ddna moZnosti obsazeni
vyrobni linky jinymi druhy vyroby. U vyrobnich zafizeni se musi rozliSovat jednotcelova

a viceuCelova zatizeni. (Tomek, Vavrova, 2014)

3.6 Lean management

Stihlost podniku znamena délat pouze takové &innosti, které jsou potiebné a délat je
bez vicendkladi, spravné a rychleji neZ konkurence a s minimalnimi naklady. Ve Stihlosti
je schopnost organizace zvySit svou vykonnost tim, Ze dokéze vyprodukovat vice nez
konkurenti a s danym poctem lidi a zafizeni vyprodukuje vysSi pfidanou hodnotu nez
konkurence. V jednom Case se vyiidi vice objednavek, na podnikové procesy a Cinnosti se
spotiebuje méné Easu. Stihlost znamena délat presné podle pozadavki naseho zakaznika,
s minimalnim poc¢tem ¢innosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby dale nenavysuji. Cilem
Stihlého podniku je vydélat vice penéz za krat$i ¢as s minimdlnim usilim. (KoSturiak,

Frolik, 2006)

3.6.1 Stihla vyroba

,Stthld vyroba znamend vyrabét jednoduse v samorizené vyrobé. Koncentruje se na
snizovani nakladu pres nekompromisni usili po dosazeni perfekcionismu. Ke kazdému dni
ve vyrobé patri principy kaizen aktivit, analyzy tokii a systémy kanban. Toto usili vtahuje
do zmén vsechny pracovniky podniku — od vrcholového managementu az po pracovniky ve

vyrobé. “ (Kosturiak, Frolik, 2006, str. 17)

Stihla vyroba se zaméfuje na odstrafiovani plytvani ve viech &innostech napii¢ celou
organizaci, tedy od kontaktu se zdkaznikem pfes samotny proces vyroby aZ k dodéani
k zdkaznikovi. K dosaZeni flexibility, plynulosti a minimalizace ztrat, kterda mize byt
zpusobena plytvanim, je zapottebi usili kvalifikovanych, zptisobilych a motivovanych
zaméstnancl. Produkt vychazi z konkrétnich pozadavkl zédkaznika na kvalitu, sortiment,
Zas a termin dodani. Stihlost je snaha mit jen to, co je nezbytné pro danou &innost. Cilem
je:

e minimalni rozpracovana vyroba

¢ minimalni velikost davek a synchronizovana logistika materialu
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¢ minimdlni zasoby na vstupu 1 expedici

¢ minimdlni prostory nutné pro plynuly tok

e minimum zafizeni vedouci k maximalnimu vyuziti strojniho Casu a dosaZeni
vysoké efektivity 1 kratké dobé ndvratnosti investic

e minimum lidi, pouze takovy pocet lidi, ktery je schopen zajistit plynulost vyroby,
sménnost, zastupitelnost pracovniki pii zméné sortimentu

e minimalni pribézné Casy

e minimdlni ztraty v dasledku nekvality (Petiikova a kol. 2007)

3.6.2 Metoda Kaizen

Spolecnost Kaizen Institut zalozil pan Maasaki Imai pro Sifeni aplikace vyrobniho
systému Toyota. Know-how vzdélavaci a konzultacni spolecnosti nevychdzi jen z Toyoty,
ale pfedava zkuSenosti nabyté pii podpofe z mnoha dalSich spolecnosti a pomoci Kaizen
filozofie se snazi zapojit kazdého zaméstnance do trvalého zlepSovani procesti. Spole¢nost
dnes pomaha pii zavaddéni Kaizen nejen vyrobnim spolec¢nostem, ale i spole¢nostem
zajiSt'ujicim sluZzby jako jsou banky, pojistovny, nemocnice nebo vladni instituce. Principy
Kaizen jsou aplikovatelné vSude jak v soukromém nebo ve stidtnim sektoru, tak u
jednotlivei. (Bauer, 2012)

Kaizen znamena zlepSovani, které se predevsim tyka nas, sami musime zdokonalovat
sebe a potom se miZeme podilet na zkvalitiovani vztahu, spoluprace mezi pracovniky a
zlepSovani procest. Kaizen je zaloZeny na myslence, Ze vSichni lidé musi pouZzivat rozum
stejné dobite jako silu a ruce.

Zakladni principy systému jsou:

e Zaméfeni na zlepSovani, které vychazi z mistnich znalosti a zkuSenosti
zaméstnanc ve vyrob€, jenz jsou obvykle zaméstnancim z managementu
vzdalena. Az 99% problémil a nedostatkd ve vyrobé management nezna.

e Zapojeni zaméstnanct do zlepSovani procesti umoznuje seberealizaci a uspokojeni
z prace, ma to za nasledek rozvoj jejich schopnosti a zlepSeni podnikové kultury.

e Pokud jsou podobné¢ zmény zajisStovany zvenci bez pfimé ucCasti vyrobnich lidi,

jsou vétsinou ve vyrobé€ hiife piijimany.
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e Zmény ve vyrobnim systému vyZzaduji od pracovnikli ve vyrobé disciplinu a
sveédomité plnéni piikaza a predpisi. Je dulezité, aby se lidé ve vyrobé kolem sebe
rozhlédli a odhalovali vSechny formy plytvani, aby hledali moZnosti jak ud¢lat
praci rychleji, lépe a levné.

e Kaizen je filozofie vnitini nespokojenosti s aktudlnim stavem. Je to fizeny proces,
do kterého musi byt zapojeni vSichni zaméstnanci, protoZe zlepSeni z pohledu

jednotlivee nemusi byt jesté zlepSeni pro cely podnik. (Kosturiak a kol. 2010)

Aktivity vramci Kaizen sice existuji, ale ve svété a 1 v Ceskych podnicich je
v administrativé vidame jen sporadicky. ,,Je faktem, Ze efektivita cinnosti v administrative
byva casto i o desitky procent nizsi, ve srovndni s cinnostmi v procesech, podilejicich se na
navrhu a realizaci produktu (typicka vyroba). Existuji zde relativné dlouhé priibezné casy
podpiirnych procesii, nizkd efektivita a ucinnost. Setkavame se i s mnohymi duplicitami
cinnosti, vstupii i vystupii podpurnych procesi, které vedou k plytvani. To sniZuje celkovou

efektivitu podniku zejména narustem celkovych priibéznych casii v hodnotovém retezci.*

(Petfikova a kol. 2007, str. 103 — 104)

3.6.3 Metoda 5S

Vyraz 5S je ve vétSin€ firem velmi dobfe zndmy, piesto neni mnohdy spravné
pochopen. Vétsina lidi ve vyrobé¢ vidi za timto pojmem uklid a pracovnici v administrativé
jej mnohdy neznaji viibec. Mnoho manazeri, ktefi nejsou dostatecné sezndmeni s 5S si
neuvédomuje skuteéné piinosy a efekty, které spravna aplikace mize ptinést v praxi. Casto
implementaci podcenuji a nejsou dostatecné aktivni pti zavadéni, protoze maji pocit, ze se
jich to netyka. Spravné pochopeni a odpovédnéd realizace 5S miize byt pro spolecnost
velkym piinosem. 5S predstavuje zavadéni potadku a Cistoty na pracovisté. Nazev 5S

vychazi z péti japonskych slov za€inajici na s: seiri, seiton, seiso, seiketsu a shitsuke.

1. Krok seiri - rozliSeni na pracovisti, co je potiebné a zbyte¢né vyttidit.

e provadéna prace

e zbytecné natadi
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® nepouzité stroje
e defektni vyrobky
e doklady a dokumenty

Meélo by byt na pracovisti definovano, které véci jsou potfebné k vykonu préace a které
ne. VSechny véci na pracovisti je mozné roztiidit podle pouziti. Co nepotiebujeme, a lze

vyhodit, co pouzivame obcas a na nutné ke kazdodenni praci.
2. Krok seiton - usporadani véci a tim minimalizace €asu pii jejich hledani.

Véci musi byt v pofadku, na ur¢eném misté dle dané ergonomie tak, aby byly okamzité
a pohodin¢ dostupné v ptipadé¢ potreby. Umisténi musi byt v optimalni pozici a je

diskutovano s pracovniky obsluhujicimi pracoviste.
3. Krok seiso - udrzovani potadku pracovnich nastroj a prostora.

Pravidelny tklid zajisti pracovisté ¢isté bez $piny, prachu, $pon, oleje atd. Cistota na
pracovisti mize piedchazet porucham a pomaha udrzovat hodnotu zafizeni. Potadek a

Cistotu pfijmout za samoziejmost a také se snazit odstranit zdroje necistot.

4. Krok seiketsu, ur€eni pravidel a standardd, které pomohou udrzet stav z prvnich tiech

krok.

Diilezité je, aby si standardy navrhovali sami zaméstnanci, pod dohledem nadfizeného,
aby nedochazelo k extrémim. Spoluprace pomahd piekonavat odpor a napomaha

porozuméni procest. Standardy musi byt jednoduché a pochopitelné.
5. Krok shitsuke, sebedisciplina a kontrola.

Dodrzovat pracovni kdzeni a zavedena pravidla na pracovisti. Nastrojem na kontrolu
dodrzovani jsou pravidelné audity, pti kterych se kontroluje stav a provadi se hodnoceni.

Zameéstnanci jsou neustale vedeni k potadku, odpoveédnosti a osvojuji si nové hodnoty.

Podniky zavadé€ji 5SS proto, aby si udrzely zakazniky, dosahovaly vysoké ptidané

hodnoty s minimalni vnitropodnikovou ztratou. Dlslednym zavedenim a udrzovanim cht¢ji
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zlepsit piistup zaméstnancti k odpovédnosti a snizit poc€et pracovnich urazii. (Bauer a kol.

2012)

3.6.4 Metoda TPM

Metoda TPM (Total Productive Maintenance — Uplna pé&e o stroje) ma za cil zvysit
spolehlivost a vykonnost zafizeni po celou dobu jejich Zivotnosti a minimalizovat
neplanované zasahy do =zafizeni. Tyk4 se vSech zaméstnanci ve vyrobé na vSech
pracovnich urovnich, motivuje zaméstnance k udrzbé prostfednictvim tymovych a
dobrovolnych aktivit. Dtlezitou oblasti pf1 zvySovani produktivity vyrobnich zafizeni je
piedchazeni poruch strojii a tim eliminace pieruSovani prace. (Masaaki, 2004)

TPM je jeden se z piliia $tihlé vyroby, kdy vSichni zaméstnanci jsou zapojeni do
aktivit, které maji minimalizovat prostoje strojii, nehod a zmetkli. Vychazi ztoho, Ze
pracovnici pracujici na stroji mohou odhalit abnormality na daném zatizeni nejdiive a tim
véas odhalit budouci poruchu. Udrzbaiska &innost se v TPM pienasi z oddéleni udrzby na
vyrobni pracovniky a vyrobni useky. Zakladem je zlepSeni pofadku na pracovisti kontrolou
stavu strojii (neposkozené kabely, neuvolnéné kryty, doplnéni mazani, dotaZeni Sroubil
apod.). Obsluha stroji se u¢i porozumét chovani stroje, aby vc€as spravnou diagnézou
provedla spravnou opravu. Do systému TPM se postupné zapojuji i dalsi technické profese.

Diilezitym motorem pii zavadéni TPM je podpora na Grovni managementu v daném
podniku. Divodem této podpory je, ze dochdzi k vyraznym zméndm, které maji vliv na
zavedené zvyky a konani lidi. Doposud vyrobni pracovnici nebyli proskolovani ze zasahu
na zafizeni, tato &innost byla Fizena Gdrzbaii. Udrzba je vsak Casto $patné kontrolovana,
neustalé opravy poruch zatizeni vyzaduji presCasy a tim je zvySena potieba dalSich
pracovnikii. Proskolovani zaméstnancli ve vyrobé mize byt provedeno za pomoci tzv.
udrzbaiskych krouzka. Predavani tkoli do vyroby musi byt postupné z ohledem na
zaSkoleny personal vyroby. (Kosturiak, Frolik, 2006)

TPM pouziva pét zédkladnich ¢innosti na minimalizaci prostoji vyrobniho zatizeni:
e ZajiSténi optimalnich podminek pro chod zafizeni (¢iSténi, mazani, apod.).
e Dodrzovani provoznich podminek.

e Vcasné odhalovani a oprava poSkozenych soucastek.

e (dstranovani konstruk¢nich nedostatkda.
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e ZlepSovani znalosti a schopnosti pracovnikti v oblasti obsluhy a udrzby. (Kosturiak,

Frolik, 2006)

Obrazek 11:Zakladni prvky TPM

Zdroj: Kosturiak, Frolik (2006)

3.6.5 Metoda SMED

Metoda SMED (Single Minute Exchange of Die) je pouzivana na pracovistich, kde je
dalezitad rychla a systematickd zména vyroby po sobé nasledujicich dvou riznych typi
vyrobkid. Rychld vyména vyroby se pouziva pii malych vyrobnich davkach nebo tam, kde
zména zpusobuje velké kapacitni ztraty na vyrobnich zafizenich. Analyza a realizace
probihd vtymu formou workshopu, pfimo na pracovisti. Tym se sklada z technikd,
udrzbait, mistrii, pracovniki z vyroby apod. (Bauer a kol. 2012)

Cas zmény vyroby (sefizovani) se po¢itd od ukonéeni posledniho vyrobku, uklizeni
starého pfipravku, nasazeni a sefizeni nového ptipravku, naladéni parametri az po
vyrobeni prvniho dobrého dilu.

Postup pri redukci ¢asu na sefizeni:

1. Rozd¢leni prace, kterou lze provadét béhem zastaveni stroje (interni sefizeni) a
prace, kterd se mize provadét v pribéhu vyroby na stroji (externi setizeni). Jsou ¢innosti,
které¢ se mohou provadét v pribéhu vyroby jako je piiprava nastroje, néktera udrzba a

administrativni ¢innost.
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2. ZlepsSeni interniho Casu setizeni lze provést tak, ze se n¢které cinnosti prevedou
do externich. Déle lze provést piipravu pomocného materidlu, zjednoduseni upinaciho
systému, standardizovat pracovni postup a ucast dalSiho pracovnika apod.

3. Redukce interntho a externtho cCasu vymény/sefizeni je hlavné ve
spravné organizaci pracovisté a ostatnich cCinnosti. Optimalizace procesu nastaveni
rozméra a pozice, které zabiraji v&tSinu Casu pii zméng. Pii sefizovani vznikaji tyto formy
plytvani, které musi byt odstranény, jako je doprava nastroje v dob& zastaveni stroje,
Spatna organizace pracovnikli, chybna koordinace pohybi. Dale hledani potiebnych
soucastek a nastrojii, chybé&jici standardy, nedostate¢né prosSkoleni pracovniku k dané
¢innosti €1 postupu. Plytvani miize vznikat pii sefizovani stroje, kde se musi setfizovat ¢i
upravovat nepiesnosti.

Hlavni zasady pro rychlou zménu jsou:

e Standardizovat ¢innosti externiho sefizeni.

e Standardizovat stroje.

e PouZivat jednodussiho a rychlého upinni.

e Pouzivat doplitkové néstroje.

e Vytvofit proskoleny tym.

e Automatizovat proces setizeni.

Pti vyuziti vSech zminénych zdsad lze zefektivnit vyuziti kapacity vyrobnich zafizeni a

tim snizit ztratové Casy. (Kost'uriak, Frolik, 2006)

3.6.6 Metoda Just in Time (JIT)

Just in Time je vyrobni filozofie, kdy jsou materidly, dily a vyrobky vyrabény v
pozadované jakosti a doddvany v Case, kdy je vyroba nebo zdkaznik pozaduji. Hlavnim
cilem je co nejvyssi uspokojeni zdkaznika, zajiSténi v€asnych dodavek a zvySeni rychlosti
reakce na pozadavky. Tim se zleps$i sluzby a umozni se zékaznikovi provadét objednavky
na posledni chvili, kdyz jsou dany ptesné informace pro objednavku.

V souvislosti se zavadénim JIT je nutné zajistit co nejv€asnéjSi odladitelnost
problémli ve vyrob¢, minimalizovat veSkeré zasoby materidlu a mit rentabilni vyrobni
naklady. Doséhnuti takto naro¢nych cilii lze za pouZiti metod tizeni pomoci tahu Pull

system nebo Pull Flow.
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- Pull = tahnout — fizeni pomoci tahu, kdy pozadavky na vyrobu jsou od
konce vyrobniho toku.

- Flow = tok — tok materidlu, vyrobki a informaci organizaci.

Pull vyroba znamena, Ze ptfedchozi proces vyrabi pouze potiebné mnozstvi vyrobku,
které potfebuje nasledny proces. Tento zplisob umoziiuje cilené regulovat mnozstvi zasob,
ve vyrobnim procesu. (Bauer a kol., 2012)

JIT je pifevazné aplikovany vhromadné a velkosériové vyrobé. Hlavni
charakteristikou JIT je snaha dosdahnout velmi nizkych zdsob rozpracované vyroby a
hotovych vyrobkii. Pro dosazeni cile JIT je tieba zapojeni vSech pracovnikti do procesu,

feSeni problému a neustdlé zlepSovani procesu v celém podnik (Nenadal a kol., 2008)

3.7 Procesy kvality a standardizace prace

V posledni dobé je slovo kvalita v modernich podnicich sklofiovano v mnoha
padech, predev§im sohledem na certifikaci a zdkaznicky audit. V automobilovém
prumyslu je nutné pro spolupraci byt vlastnikem platného certifikatu ISO. Ve filozofii
Stihlého podniku je proces kvality vice zaméten na rychlé odhalovani kofenovych pticin
nekvality a jejich okamzitého odstranéni, nez na produkovani mnozstvi papird. Mnoho
podnika Casto vytvari Skalu statistik a rozbort o stavu kvality, ale ne vzdy je toto Usili a ¢as
traveny timto zpusobem piinosem pro zlepSeni kvality. Zakladni standardy a normy pro
ISO jsou CSN EN ISO 9001, ISO/TS 16949, CSN EN 14001 a specifikace BSI-OHSAS
18001 (Kosturiak, Frolik, 2006)

3.7.1 Systém managementu kvality ISO 9001: 2015

Norma definuje zakladni pozadavky pro praci s cili kvality. Vrcholovy management
musi dokladat diikkazy o sv€ osobni angazovanosti pii rozvijeni a uplatiovani systému
managementu kvality. Musi probihat neustalé zlepSovani efektivnosti nastavenych procest
a to dle nasledujicich zplisobii: uvnitt organizace vyzadovat plnéni pozadavkl zédkaznika,
stejné jako zdkonné pozadavky a piedpisy. Prezkoumanim managementu stanovovat

politiky kvality a zajiStovat stanoveni cile kvality.

41



Uvazovani o rizicich umoziuje organizaci definovat kritické faktory, které mohou
zpusobovat odchyleni jejich procesi a jejiho systému managementu kvality od
planovanych vysledki a zavedeni preventivnich nastroji fizeni za ucelem snizeni
negativnich dopadl. Plnéni pozadavkl a ocekéavani predstavuje pro organizaci ve stale
dynamict&j$i a naroéném prostiedi vyzvu. (Cesky technickd norma - CSN EN 9001:2015,
2016)

3.7.2 Systém environmentalniho managementu CSN EN 14001:2015

Norma poskytuje organizacim systematicky postup pti ochrané Zivotniho prostiedi a
schopnost umét reagovat na ménici se environmentalni podminky s ohledem na socialné-
ekonomické potieby. Rada podnikii a organizaci si uvédomuje svoji odpovédnost
k Zivotnimu prostfedi, protoZe je nezbytné udrzet rovnovahu mezi zivotnim prostiedim a
spolecnosti, aniz by byla ohroZena schopnost budoucich generaci uspokojovat své potieby.
Cilem managementu podniku by mélo byt postupné sniZovani negativnich dopadi ¢innosti,
vyrobki a sluzeb na zivotni prosttedi.

Environmentalni management EMS (Environmental Management Systém) systém
zavadi tad do snah spoleCnosti zabyvat se rozdélovanim odpovédnosti a neustalym
vyhodnocovani ¢innosti a procesti z ohledem na environmentalni aspekty.

Organizace stanovuji politiky a cile, které jsou v souladu s pravnimi a ostatnimi
pozadavky a samy si urci aspekty, které maji nejvétsi vliv na Zivotni prostiedi, a které se
v ramci trvalého zlepSovani snazi redukovat.

Koncepce PDCA (Planuj — Dé&lej — Kontroluj — Jednej) je zakladnim piistupem
podporujici environmentalni management a piedstavuje proces pouzivany k neustalému
zlepSovani.

e Planuj — definuj procesy a cile nutné k dosahovani vysledkii v souladu
s environmentalni politikou organizace.

e De¢lej — implementuj procesy.

e Kontroluj — sleduj a méf procesy ve vztahu k environmentalni politice a
ciliim, v€etné zavazkl a provoznich kritérii a sdéluj zpravy o vysledcich.

e Jednej — realizuj opatfeni pro neustale zlepsovani. (Cesky technick4 norma -

CSN EN 14001:2015, 2016)
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4 Vlastni prace

4.1 Charakteristika sledovaného podniku

Spole€nost s.n.o.p. je francouzska spolecnost, ktera byla zaloZena Michelem
Pinairem, ktery nyni zastava pozici ptedsedy dozor¢i rady. Generalnim feditelem s.n.o.p. a
Group FSD je syn zakladatele pan Michel Henri Pinaire.

Skupina FSD zahrnuje spole¢nosti s.n.o.p. a s.n.w.m vyrab¢jici lisované, profilované
a svafované¢ komponenty. SpoleCnost s.m.o.m. je vyrobcem lisovacich ndstroji a
spole€nost Balconi vyrabi lisovaci a profilovaci stroje. Celd skupina ma 27 vyrobnim
zavodu, 5 technickych center v 10 zemich. Zaméstnava 5 479 zaméstnancl s obratem ve

vysi 714mil. € rocné.

Obrazek 12: Rozmisténi zavodi skupiny FSD
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Zdroj: interni zdroj spole¢nosti s.n.0.p.cz
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Strategie skupiny FSD je:
e byt renomovany dodavatel pro automobilovy primysl
e ztotoZnit se s nakupni politikou zakaznikl
e rozvijet kompetence pracovni sily

e zvySovat zisk

Ptehled vyrobnich prostiedkl ve skupiné FSD:
e 10 robotizovanych lisovacich linek
e 120 svatovacich list
e 108 automatickych list
e 0 transferovych list
e 29 profilovacich linek
e 350 robotizovanych linek
e 57 ohybacich stroji
e 3 linky kataforézy, 1 linka Rilsan

4.1.1 Historie firmy

e 1960 prvni nastrojarska dilna

e 1981 vznik s.n.o0.p. Noisy (Fr)

e 1987 Brioude (Fr)

e 1991 vytvoteni skupiny FSD

e 1995 Pisek (CR)

e 1996 Estampacion (Esp)

e 1999 Etupes (Fr)

e 2000 vznik s.n.0.p. cz a.s. Pisek (CR)
e 2006 Pohotelice (CR)

e 2008 Izmit (Turecko)

e 2009 propojeni s Wagon Automotive (Fr)
e 2010 s. n. o. p. UK, Dunois (Cina)

e 2011 Tanger (Maroko)
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e 2012 Vigo (Esp)
e 2014 Palenci (Esp), Saint-Petersburg (Rus)

4.1.2 Zakaznici skupiny FSD

Zakaznici skupiny FSD jsou spole¢nosti ptisobici v automobilovém primyslu. Mezi
vyznamné odbératele vyrobkd patfi Renault, PSA group (Citroen, Peugeot), Nissan,
Volkswagen group (Volkswagen, Skoda auto, Seat, Audi), TPCA (Toyota, Peugeot,

Citroen) a dalsi. Obrazek 13 znazornuje rozlozeni zakazniku dle obratu.

Obrazek 13: Rozdéleni zakazniki skupiny FSD podle obratu
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Zdroj: interni zdroj spole¢nosti s.n.0.p.cz

4.1.3 Vyrobni zavod s.n.o.p. cz a.s. Pisek

V roce 1995 francouzska spole¢nost s.n.o.p. odkoupila lisovny a nastrojarny v Pisku
od firmy Schneider Electric. Prvni vyroba dili pro automobilovy priimysl se datuje od roku
1997. Rok 2000 se oteviel novy vyrobni zavod v primyslové zoné o velikosti 5 000 m?.
V rozmezi rokii 2002 az 2008 se zavod rozsifil na celkovou plochu 15 600 m? Dalsim
dilezitym milnikem pro pisecky zavod byl rok 2013, kdy byla zahijena vyroba na
profilovaci lince. Z divodu rozsifovani vyrobnich kapacit byl roku 2015 presunut sklad

hotové vyroby do externiho skladu. V roce 2015 se zahajila vyroba mechanismt.
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Zavod sidli v primyslové zéné severné¢ od mésta Pisek, ma rozlohu 15 600 m? a
zamestnava cca 600 zaméstnanc.

Certifikace:

ISO TS 16 949 norma pro systém fizeni jakosti v automobilovém priamyslu

ISO 14 001 norma pro systém tizeni ochrany zivotniho prostiedi

OHSAS 18 001 norma pro systém fizeni bezpe¢nosti a ochrany zdravi pti praci

4.1.4 Zakaznici s.n.o.p. cz a.s Pisek

Zakaznici spole¢nosti plsobici v automobilovém pramyslu. Mezi pifimé dodavatele
automobilil patfi TPCA v Koling, VW Group, Renault, PCA, Porsche, Dacia, Opel,
Mercedes Benz, Daimler Chrysler. Dalsimi zékazniky jsou dodavatelé pro automobilovy

pramysl — Dura, Aisin, Faurecia.

Vyrobci automobilt Dodavatelé pro automobilovy pramysl

meea. X DWRA  AIsIN @
E 9

> iourocio IR
Obrazek 14: Rozdéleni zakazniki s.n.o.p. cz a.s. Pisek podle obratu
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Zdroj: interni zdroj spole¢nosti s.n.o.p.cz
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4.1.5 Vyrobni zafizeni

Ptehled vyrobnich prostiedk:

e 11 automatickych list

e 15 robotizovanych pracovist’ s odporovym svarovanim

e 7 robotizovanych pracovist’ se svafovanim v ochranné atmosféie

e 32 bodovych svaiecek

e 5 otocnych stoli odporového svarovani

e 3 profilovaci linky

e 2 ohybaci stroje

e montdzni linka — mechanizmy (9 stroji)

e 1 mechanicky lis maly

e 2 pertlovaci stroje

e pracovisté pro ru¢ni svafovani v ochranné atmosféie

Obrazek 15:0Organiza¢ni schéma pracovnich pozic s.n.o.p. cz a.s

s.n.0.p.czas.

REDITEL KVALITY
s.no.pcras.

VYKONNY REDITEL
5.n.0.p.CLas.

s.n. 0. p. cza.s. zavod Pisek a Pohorelice

VEDOUCI TECHNIK ODDELEN
INFORMATIKY

REDITEL ZAVODU

REDITEL VYROBY

TECHNICKY REDITEL

jen provoz Pisek

VEDOUCI VYROBY

VEDOUCI FINACNI OCTARNY
5.N.0.p. CIa.s.

PROFIL
LEAN MANUFACTURING

VEDOUCI TECHNOLOGIE

pro provez POHO pfimy nadfizeny
- REDITEL ZAVODU

VEDOUCI LOGISTIKY

VEDOUCI PERSONALNIHO ODDELEN
AMZDOVE UCTARNY

VEDOUC NAKUPU

_ CONTROLING
VEDOUCI KONTROLOR RIZENi ZAVODU

CONTROLING |
KONTROLOR RIZENi ZAVODU

Zdroj: interni zdroj spole¢nosti s.n.o.p.cz a.s.
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HAKUPCI
{jen pro provoz POHO)
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4.2 Predstaveni vyrobnich sektori

Zavod ma vyrobni sektory rozdéleny podle technologickych procesti. Rozdéleni je
z divodu specializace personalu na dany vyrobni proces. Kazdy sektor ma svého
vedouciho, ktery fidi mistry, ktefi jsou zodpovédni za fizeni své smény v daném sektoru.
Personal smény se sklada s manipulantti, operatord, sefizovacu, z technického specialisty a
mistra. VSechny tyto pracovni pozice mimo mistra maji svoji uroven dle zkuSenosti a
znalosti. Pfi nastupu na pozici do vyroby je kazdy pracovnik sezndmen s adapta¢nim
obdobim, ve kterém je sledovana a vyhodnocovana zapracovanost na dané pozici. Kazda
pozice ma vytvotrenou specifickou adaptaci, kterd je ¢asové rozliSena podle narocnosti
dané pracovni pozice. Ve vSech vyrobnich sektorech probihd vyroba ve tfisménném

provozu, kdy sména trva 7hodin 20minut. K tficetiminutové ptestavce je desetiminutova

prestavka z diivodu zvyseného rizika hluku, které je od automatickych list.

Podle technologické specializace je vyroba rozdélena takto:
e Sektor svafovacich roboti
e Sektor svafovacich list
e Sektor automatickych list
e Sektor profilovani

e Sektor montaze

Obrazek 16: Svarovaci lis na odporové svarovani

Zdroj: Autor
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4.2.1 Podnikovy proces firmy s.n.o.p. cz a.s.

Firma se zcela zaméfuje na zédkazniky z automobilového primyslu, at’ jiz na finalni
vyrobce automobilii nebo jejich subdodavatele dili a komponentii. Z toho vyplyvaji i
pozadavky na zajiSténi vysoké kvality, kterd musi odpovidat pfisnym oborovym normam a
stanovenym zakaznickym specifikacim a pozadavkim. Proto i jednotlivé interni procesy
jsou stavény se zietelem na zajistovani, udrzeni a povinné dokumentovani priabéhu vyroby
na vsech trovnich.

Zacatkem vyrobniho procesu je vstup materialu do zavodu. Piehled logistickych toki

v zavodé je zobrazen na obrazku nize (Obrazek 17).

Obrazek 17: Layout a logistické toky ve Vyrobe

logisticke toky s. n. 0. p. ¢z a.s. Pisek

ti5k materiahy, komponentd =dia‘|>

S

e

10na ROBOTU

Zdroj: interni zdroj spole¢nosti s.n.o.p.cz
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Zb6na piijmu materialu a komponentli je v centralni ¢asti hlavni budovy a pifimo
navazuje na prostory, kde jsou skladovany svitky plechti, které tvotfi hlavni vstupni
polotovar pro pievaznou cast vyrobka firmy. Svitky jsou déale zpracovany v navazujicim
sektoru lisovani nebo sektoru profilovani. Vysledné vyrobky odpovidajici pozadované
kvalité dle zdkaznické specifikace, jsou uskladnény bud’ ve skladu hotové vyroby, pokud je
vyrobni proces jednoduchy a sklada se pouze z jedné operace a to listovani nebo
profilovani, anebo ve skladu rozpracovaného materidlu. Ze skladu rozpracovaného
materidlu jsou v tomto piipadé vylisky dale zpracovavany v sektoru bodovych listt nebo
svafovacich robotli. Finalni vyrobky jsou po provedeni vSech naslednych operaci
uskladnény ve skladu hotové vyroby. Vyskladiiovani a expedice k cilovym zakazniklim je
feSena vyhradné ze skladu hotové vyroby oddélenim logistiky.

Oddéleni logistiky vytvaii vyrobni plan, kterym jsou fizeny vSechny vyrobni
procesy. Oddéleni logistiky pfijimé objednavky od zékaznikli a podle toho je vytvaien
plan vyroby tak, aby zakaznické pozadavky mohly byt uspokojeny pfesné ve stanoveny
datum a ¢as v pfesném mnozstvi a v pfedem stanoveném zékaznickém baleni. Plan vyroby
obsahuje nazev vyrobku/reference dilu, datum a €as zahdjeni vyroby, pocet vyrabénych
kust, Cas potfebny na vyrobu a nazev stroje. Plan je vytvaien v tabulkovém programu MS
Excel, do kterého jsou importovana data z podnikového fidiciho systému SAP a pomoci
kontingen¢ni tabulky upraveny do pozadovaného formatu zobrazeni.

Plan vyroby je piipraven s vyhledem na nasledujici tyden, ale zaroven prochazi
kazdodenné aktualizaci dle moznych zmén v zakaznickych objednavkach piipadné pro
zohlednéni nutnych provoznich zmén, které je nezbytné do planu pruzné zapracovat. Plan
je z oddéleni logistiky sdilen elektronicky s oddélenim vyroby. Uvolnéni jednotlivych
zakazek do vyroby dostane sménovy mistr v papirové podob¢ formou interni objednavky
vyroby — tzv. pracovnim piikazem. Ten obsahuje detailné;js$i rozpad informaci pottebnych
na ptipravu jednotlivych vstupujicich dilcti a komponent a naslednému zahéjeni vlastni
vyrobni operace. Kazdy finalni vyrobek se vétSinou vyrabi na vice operaci. Pro kazdou
operaci jsou vydavany samostatné pracovni piikazy ve vzajemné¢ navazujicim sledu.

Pro zajisténi jakosti vyrabénych dili je pro kazdou dil¢i operaci kazdému vyrobku
vystaven samostatny soubor dokumentli - tzv. zelené svétlo, ktery sdruzuje dilezité
informace nezbytné jak pro splnéni vSech zdkaznickych pozadavki, tak 1 pro dodrzeni

internich a logistickych procest. Zelené svétlo osahuje:
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e Uvodni list - zde je Ciselné oznaceni dilu — reference, ndzev zdkaznika,
nazev pracovisté, Cislo svafovaciho ptipravku, typ hlavniho a néhradniho
baleni a pocet kusti do baleni.

e Predpis samokontroly — zde jsou informace zajiStujici kontrolu kvality
vyrabéného dilu. Kontrola je rozdélena podle toho, kdo ma kontrolu provadét
na 3 arovné — operator, sefizova¢ a auditor kvality. Kontrola pfedepsanych
bodii se provadi v ¢asové frekvenci, kterd je stanovena bud’ zikaznikem,
nebo intern¢. Dokument vytvari oddéleni kvality.

o Sefizovaci karta — obsahuje technologické informace o nastavenych
svafovacich parametrech, typ spottebnich nahradnich dili, frekvenci vymény
elektrod a seznam ptidavnych zafizeni zajiSt'ujici Poka Yoke (eliminace
lidskych chyb). Vytvaii oddéleni technologie.

e Instrukce pro sefizovace — zde jsou informace potiebné pro sefizeni nebo
nastaveni stroje nebo ptipravku. Vytvaii oddéleni technologie.

e Ziznam o nastroji — zde se eviduji technické problémy na nastroji za
pracovni piikazy. Zapisuji se zde poZadavky na udrzbu, kterd po skonceni
pracovniho ptikazu provadi kontrolu stroje ¢i ptipravku.

Vsechny zminéné dokumenty jsou archivovany dle pozadavku zdkaznika. V ptipadé

bezpec€nostnich dilt je to az 15 let.

4.3 Sektor svarovacich robotu

Z hlediska zajisténi optimalniho vyrobniho procesu se jednd v sektoru svarovacich
robotli o velmi komplexni a ndro¢nou tlohu. Findlni vyrobky jsou jiz zna¢né slozité, jedna
se ve vetSing piipadl o konecnou operaci. Do operaci v tomto sektoru vstupuji jak
samostatné dily z lisovani, tak i dily s mnoha pfedchozimi svafovacimi operacemi napfi. ze
sektoru svatovacich lisii. JelikoZ sektor byl zakladan konvenéné, mnoho operaci se stale

provadi oddélené a casto 1 napfi¢ vice sektory. Toto skytd velky prostor pro moZnou

optimalizaci v duchu §tihlé vyroby a dalSich modernich metod tizeni vyroby.
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4.3.1 Personalni obsazeni v sektoru robota

V sektoru na kazdé sméné pracuje 20 operatorti, 5 sefizovaclu, 1 specialista-
sefizovac, 4 manipulanti, dilenskd kontrolorka a sménovy mistr. Kazdy ma své ukoly, které
kazdému vyplyvaji z popisu funkce, ale v rdmci smény je za rozdéleni ¢innosti odpovédny
sménovy mistr.

Pfed zacatkem smény mistr rozdéli zaméstnance na pracovisté podle aktudlniho
planu vyroby. Kazdy zaméstnanec pied vstupem na vyrobni halu vidi na rozdélovniku na
jaké pracovisté je ptifazen. Aktualizace je provedena patnact minut pied zahdjenim smény
tak, aby kazdy mohl byt vCas na pracovisti. Operatofi jsou rozdéleni piimo na stroje,
sefizovaci dostavaji od mistra seznam strojii, za které budou odpovédni, na pracovnim
listku deset minut pied za¢atkem smény na pravidelné infomacni schiizce.

Pracovni naplii operatora je obsluha pracovisté dle pracovniho postupu a kontrola
vyrabénych dill, kterd je predepsana v kvalitativnim dokumentu, ktery se interné nazyva
zelené svétlo. Pozice operatora ma 4 kvalifikaéni arovné. Kazda troven je dana ¢asovym
obdobim, za které musi operator prokdzat své schopnosti a znalosti, které jsou na této
urovni pozadovany. Dle kvalifikaéni urovné se mistr fidi pfi pfidélovani na jednotliva
pracovisté. Operator vstupem na pracovisté je povinen se seznamit s pracovnim postupem,
s kvalitativnim dokumentem zelené svétlo a zapsat se do pracovniho ptikazu. V prabehu
smény operator provadi pravidelné kvalitativni kontroly dle ptedepsané frekvence a
provadi o tom zapis. Kvili zajisténi plynulé vyroby a co nejmensSich prostojii na
pracovistich jsou ke strojim zajiStény navazujici logistické toky dalSimi pracovniky
sektoru. Pfipravu vstupujicich materiali ke zpracovani a odvoz svafenych dilti zajist'uji
manipulanti. Pfivolani manipulanta operatofi provadi s dostate¢nym ptedstihem pomoci
svételné signalizace. V piipad€ poruchy stroje nesmi operator zasahovat do stroje, musi
prerusit vyrobu a informovat sefizovace. Pro piipomenuti zakladnich zdsad tykajicich se
bezpecnosti prace, povinnosti a procesl, za které operatofi odpovidaji, jsou na kazdém
pracovisti k dispozici vytisknuté tzv. Pfirucky pro operatory, které obsahuji vétSinu
potiebnych informaci, kterymi se operatofi fidi.

O plynuly chod vyrobnich zatizeni na pracovistich se staraji sefizovaci. Jejich naplni
prace je sefizeni stroji pro zahajeni vlastni vyroby, zaskolovani operatori na pracovisti a

dohlizeni na dodrzovéani pracovnich postupti. SetizovaC sefizuje vyrobni zatizeni, aby

52



vyrabéné dily odpovidali specifikaci zdkaznika, a pravidelné provadi jejich kontrolu podle
ptedpist kvality.

Na pozici setfizovace je pozadovana samostatnost, zru¢nost, komunikacni schopnosti
a schopnost tymové prace. Bohuzel na trhu je v dneSni dobé problém najit zkuSené¢ho
sefizovace, ktery je ochotny zménit zamé&stnani. Z tohoto divodu se pozice setizovace ve
veétSin€ pripadii obsazuje z internich zdroji a vétSinou jsou to zkuSeni operatofi
s technickym vzdélanim. Zaskoleni probiha podle adaptacnich kritérii, které jsou
pozadovany na dané urovni. Stejné¢ jako u operatorti i pozice setizova¢ ma 4 urovné. Pti
nastupu na pozici se za¢ind na Urovni 1, ktera trvad Sest mésici. Pokud jsou splnény
vSechny pozadavky vyplyvajici z adaptace, tak je zména na uroveni 2. Dal§i zména urovné
je standardné po 12-ti mésicich nebo dle hodnoceni mistra a specialisty miize byt 1 dfive.

Seznamovani se a zaSkolovani sefizovacii na dané pracovisté¢ je provadéno
technickymi specialisty z odd€leni technologie, kteti jsou zodpovédni za technologickou
piipravu vyroby a prvotni nastaveni pracovist a vytvareni potfebnych technologickych

instrukei.

4.3.2 Vyrobni technologie

Sektor robott je vii¢i ostatnim sektortim v zdvodé specificky tim, ze v sobé sdruzuje
technologii pro vykonavani Sirokého spektra vyrobnich operaci. Pfedev§im se jedna o
svafovaci procesy a procesy spojovani dilci ve vétsi podsestavy. Na pracovistich dochéazi
ke svafovani ocelovych vyliskli riznymi metodami svafovani, jakymi jsou odporové
bodové a vystupkové svafovani a obloukové svafovani v ochranné atmosféire (MAGQG).

Pro pochopeni komplexnosti vyrobnich procesti je vhodné si popsat charakteristické
znaky jednotlivych technologickych zatizeni, které se v sektoru vyskytuji.

V sektoru jsou pracovisté s bodovymi lisy pro odporové svarovani. Tyto pracovisté
maji charakter jednoucelovych stroji, pfipravenych pro jeden typ vyrobku jiz od vyrobce
stroje, nebo viceucelovych zafizeni umoziujici zménou nastroje vyrabét vice druht
vyrobkil. Tyto bodové lisy maji upinaci stlil, na ktery se jednotlivé svafovaci ptipravky
umistuji. Timto umoZiuji univerzalni vyuZiti pro vice vyrabénych svafencti s minimalni
nutnou odstavkou pro piechod mezi jednotlivymi typy vyrob. Ovladani piipravku je
realizovano pneumatickymi prvky stroje, které tidi pohyby pneumatickych pohoni.

Pohyby jsou fizeny programovatelnymi primyslovymi automaty, takzvanymi PLC fidicimi
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jednotkami s vlastnim logickym programem uloZzenym v paméti svafovaciho lisu.
Spousténi svafovaciho lisu provadi operator pomoci bezpecnostnich dvouruc¢nich tlacitek.
Po ukonceni cyklu svafovani jsou dily vyjimany z pfipravku manudln€¢ v piipade
rozmérnéjsich dilcli nebo dochazi k automatickému vyhozeni dilu do bedny s hotovymi
svarenci.

Dalsi vyrobni prostfedky v sektoru jsou robotizovana pracovisté s odporovym
bodovym svatovanim a pracovisté pro obloukové svarovani v ochranné atmosfére. Na
téchto pracovistich je vlastni vyrobni proces provadén robotem, ktery je naprogramovan
pro jednotlivé pohyby a vyrobni postupy pro dosazeni pozadovanych vlastnosti findlniho
vyrobku. Obsluha robota zajistuje pouze prisun materidlu, zakladani vstupnich dilct do
svafovacich pripravkl, odkud je robot uz sam schopen dily pfevzit a zpracovat a dale pak
vyjimani finalnich svatfenct a jejich ukladani do expedi¢nich beden.

Také robotizovana pracovisté jsou vyuzivana jako jednoucelova dedikovana zatizeni
pouze pro jednu danou vyrobu nebo je mozné pracovisté vyuzivat univerzalné pro vice
typt vyrobkl. V pfipadé univerzalniho stroje je nutné provést mezi jednotlivymi vyrobami
vyménu nastroji popt. specifickych perifernich zatizeni a provést zménu rozestaveni v
ergonomii pracovisté. S tim jsou spojeny ¢asové prostoje, se kterymi je nutné pii planovani
kapacit pracovisté pocitat. Pocet druhi vyrobki, které se na pracovisti vyrabi, jsou dané
typem stroje nebo v ptipadé universalniho pracovisté vytizenosti. Vytizenost pracovist' je
stanovena na zakladé dlouhodobého piedpokladu vyrabéného mnozstvi svarencu, které
jsou objednané od zakaznikid. Ve vytizeni pracovisté je také zapocitany ¢as potfebny na
vyrobu dilu, ¢as na pfipravu pracovisté, ¢as na pripadnou zménu typu vyroby a ¢as na

planovanou udrzbu.

Obrazek 18:Sektor svarovacich robotu

il L
Zdroj: interni zdroj spole¢nosti s.n.o.p.cz
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5 Analyticka Cast

5.1 Analyza stavajiciho stavu procesu ¢innosti serizovaci

Aby bylo mozné posoudit a dale navrhnout nezbytné kroky pro optimalizaci prace
sefizovacl, bylo nutné zjistit a popsat vSechny jejich zakladni Cinnosti, které jsou
vykonavany pro zajiSténi procesu v sektoru svatfovacich robotti. Dale bylo nutné zméfit
c¢asovou naro¢nost jednotlivych ukonti provadénych sefizova¢i na jednotlivych
pracovistich. Tim bylo mozZné sestavit jejich snimek pracovni doby popisujici pravidelné
denni ¢innosti, které setizovaci v prubéhu pracovni doby provadi. VSechny vydefinované
¢innosti pak byly sledovany a méteny ve vyrob€ po dobu tfech mésict. Méteni probihala
na vSech sménéch a jednotlivé ¢innosti byly méfeny u vice setfizovacl, aby bylo mozné
porovnat jejich Casy a stanovit primeérnou ¢asovou naro¢nost. Na zaklad¢ nasbiranych dat
byl vytvoien soupis vydefinovanych ¢innosti. Pro lepsi ptehlednost byly provadéné ukony

zafazeny do kategorii dle povahy ¢innosti:
- technologické - ¢innosti pfimo souvisejici se vyrobnim procesem
- kvalitativni - ¢innosti nezbytné pro kontrolu jakosti vyroby

- organizacni - ¢innosti spojené s povinnou dokumentaci a fizenim operatora

V tabulce 1 jsou rozepsané ¢innosti, které bylo nutné zmétit a zjistit jejich casovou

narocnost a ¢etnost vyskytu u jednotlivych procesii v pribéhu pracovni smény.

Tabulka 1: Rozdéleni ¢innosti do kategorii

Technologické Kvalitativni Organizaéni
S kontrola tvaru dilu na vyplfiovani vyrobni
vyména elektrod K P
ontrolnim pfipravku dokumentace
vyména razby destrukéni zkouSka

vyména 3picky a hubice |kontrola Poka Yoke, Cidel

modifikace svarl

sefizovani
Zdroj: autor
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5.1.1 Ptiprava formulafe pro zaiznam dat z jednotlivych ¢innosti

Pro ptehlednost zadavani dat z métfeni, byl vytvoien formuldf, kde byly uvedeny
jednotlivé Cinnosti, které setfizova¢ v prubéhu smény provadi (viz Tabulka 2). Timto se
vyspecifikovaly hlavni ¢innosti, které je nutné zméfit. Hlavni ¢4st monitorovani se tykala
doby danych Cinnosti a jejich Cetnosti za sménu. Souctem naméfenych Cast a Cetnosti je
dan pottfebny cCas, po ktery se musi sefizova¢ jednotlivému stroji vénovat. Statistickd data
byla zpracovana prostiednictvim programu MS EXCEL.

Hlavni ¢innosti, které byly mefeny ve vSech sledovanych skupindch pracovist, byla
kontrola tvaru dilu na kontrolnim ptipravku, vymeéna elektrod, kontrola kvality svari
destruktivni zkouskou, kontrola funkénosti systémut zajiStujici spravnost a kompletnost
dila (Poka Yoke), vyména razby (oznacuje sménu a datum vyrobeni dilu) a vyplhovani
vyrobni dokumentace.

Diilezitou ¢innosti sefizovacu, kterou lze je obtizné méfit je prace s operatory.
Sefizova¢ provadi zaSkoleni pracovnikli na pracovisti a pak pribéhu smény také
kontroluje, Zze dodrzuji pracovni postupy. Dale dochdzi k vzajemnému zastupovani se mezi
sefizovaci v ptipadech, kdy je nutny delSi zasah na stroji a prace nelze pferusit. V tomto
piipad€ dochazi ke komunikaci mezi sefizovaci a predavani si informaci potfebnych pro
zajiSténi naslednych dilezitych kontrol procesu. Tyto organizacni ¢asy byly k jednotlivym
pracovistim zapocteny jako hodnoty casu na obecnou neproduktivitu a vypliovani
dokumentace intern¢ stanovené spolecnosti. Dle téchto hodnot Casi se fidi organizace

pracovni doby na pracovisti, pfedev§im zahajeni a ukon€eni vlastni vyrobni ¢innosti.

Tabulka 2: Vzor formulare pro vypliiovani dat ze sledovani

Néazev pracovisté
ROBABB04

- 'g &as (min.) doba trvani ginnosti 0:05:00

gg

£ 2 &etnost (za sménu) 2

G ®

ng g

,O‘_.) )

2 £ | celkovy Eas (za sménu) 0:10:00

>
Zdroj: autor
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5.1.2 Rozdéleni sledovanych pracovist’

V prvni skupin€ sledovanych pracovist’ byla robotizovana pracovisté s odporovym
svafovanim. V této skupiné¢ je 14 pracovist, detailni piehled (viz Tabulka 3). Jedna se
vesmés o velka komplexni pracovisté s jednim, dvéma nebo vice roboty. Nékdy k témto

pracovistim byvaji pfidruzené jesté svafovaci lisy a pomocnd zafizeni.

Tabulka 3: Seznam robotizovanych pracovist’ s odporovym svarovanim

pr::::‘; " Nazev projektu Zakaznik
CELL0014 SK372 Skoda
KUKA0010 X62 Renault
KUKAO0030 SK372 Skoda
KUKAQ0031 X07 Renault
KUKAQ0032 VAG;AU572 Volkswagen
KUKAQ036 D2XX Opel
KUKA0037 X07 Renault
KUKAQ0049 X07 Renault
KUKAQ0051 VW326;TIGUAN Volkswagen
KUKA0052 VW326;TIGUAN Volkswagen
ROBABBO02 B3/B4 TPCA
ROBABBO03 R172 Mercedes
ROBABB04 B3/B4 TPCA
ROBABB17 X62 Renault
Zdroj: autor
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Obrazek 19: Svarovaci robot na odporové svarrovani

Zdroj: autor

Druhou sledovanou skupinou byla robotizovana pracovist¢ s obloukovym
svafovanim v ochranné atmosféfe metodou MAG (viz Obrazek 20). V sektoru je 7
pracovnich bun¢k, které maji vné¢ pracovisté 1 nebo 2 roboty se svafovacim hotdkem (viz

Tabulka 4).
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Obrazek 20:Robot pro svairovani metodou MAG

Zdroj: autor

Tabulka 4: Seznam robotizovanych pracovist MAG

pr:t?:\?i\gté Nazev projektu Zakaznik
KUKA0033 TPCA;B3/B4 TPCA
KUKA0034 TPCA;BO TPCA
KUKA0035 TPCA;B3/B4 TPCA
MOTOMA12 | X62 Renault
MOTOMA16 | A51 Peugeot/Citroen
ROBABB06 | VAG;PLATFORMA | Volkswagen
ROBABB24 KO/TRAV Peugeot/Citroen
Zdroj: autor
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Tteti sledovanou skupinou byla jednoucelova pracoviste¢ s odporovym svafovanim
(viz Tabulka 5). Tyto pracovisté nejsou robotizované, ale jsou to poloautomaty se

svafovacim zdrojem a piipravkem pro upnuti svafovaného dilu (viz Obrazek 21).

Tabulka 5: Seznam jednotcelovych pracovist’ s odporovym svarovanim

;:225%22 Nazev projektu Zakaznik
BSSERR33 |SK372 Volkswagen
BSSERR40 |SK372 Volkswagen
BSSERR49 | X07 Renault
MSWELDO3 |B3/B4 TPCA
MSWELDO6 |B3/B4 TPCA
MSWELDQ9 | X07 Renault
MSWELD13 |B3/B4 TPCA
OSWELDO06 | X07 Renault
BSSERR53 | SK372 Volkswagen

Zdroj: autor

Obrazek 21:Jednoticelové pracovisté s odporovym svairovanim

Zdroj: autor
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6 Vysledky a doporuceni

Na zaklad¢ detailni analyzy jednotlivych dil¢ich ¢innosti sefizovacli na pracovistich
v sektoru robotli, které jsou uvedeny v pfiloze 1-3, byla provedena casova studie
naro¢nosti danych pracovnich tkoli. Z pozorovani vyplynulo, ze spravné rozdéleni ukold

mezi sefizovace je kliCové v oblasti minimalizace prostoji vyrobnich pracovist.

6.1 Shrnuti poznatki z namérenych ¢asii

Pro vybrané hlavni typy ¢innosti (viz Tabulka 1) bylo provedeno méteni a vysledné
casy byly zadany do tabulky a pfepocteny na pomérnou cCasovou potiebu sefizovace na
sménu - tzn. koeficient setizovace. Tento koeficient pomaha zjednodusené zobrazit, jakou
¢ast své pracovni doby sefizovac vénuje praci na jednotlivych strojich.

Do celkového potiebného Casu na jednotlivych strojich vstupuje i ¢as na mimotfadné
zasahy do procesu a sefizeni dan¢ho stroje. Tento ¢as neni mozné postihnout diky jeho
nahodilosti pouze kratkodobym méfenim. Proto byl tento Cas stanoven na zéklade
dlouhodobych zaznamt ze seSiti zdvad. Tyto seSity jsou soucasti kazdého pracovisté a
jsou vném zaznamenavany technické problémy, po celou zivotnost stroje. Na zaklade
téchto zdznami byl oddélenim technologie a vyroby stanoven pauSalni ¢as 10-15 minut na
sménu dle slozitosti procesu na daném pracovisti.

V tabulkéch 6-8 jsou piehledy ¢ast na jednotlivé typy pracovist. Ze souhrnného casu
vyplyva, ze pii soudobém pozadavku na vyrobu na vSech strojich najednou by firma
neméla dostatecné kapacity sefizovacl. Zakaznické objednavky vSak nevyzaduji tfisménné
zatizeni vSech stroji a 1 pocet operatori by nedovoloval na sméné vSechna pracoviste
obslouzit. Diky témto skutec¢nostem je nutné se stroji pruzné pracovat a zarazovat je do
vyroby s ohledem na aktudlni potiebu dili a dle dostupnych lidskych zdroji variabiln€ ptes

vSechny smény.
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Tabulka 6: Pi‘ehled ¢asii u robotizovanych pracovist MAG

Nazev casova koeficient

s Nazev projektu Zakaznik naroénost | sefizovace
pracovisté 3

(hod) na sménu
KUKAOQ033 TPCA;B3/B4 TPCA 1:10:00 0,16
KUKAQ0034 TPCA;BO TPCA 1:10:00 0,16
KUKAO0035 TPCA;B3/B4 TPCA 1:10:00 0,16
MOTOMA12 | X62 Renault 1:03:00 0,14
MOTOMA16 |A51 Peugeot/Citroen 1:04:00 0,15
ROBABBO06 | VAG;PLATFORMA |Volkswagen 1:29:00 0,20
ROBABB24 | KO/TRAV Peugeot/Citroen 1:40:00 0,23

Zdroj: autor

Obsluha robotizovanych pracovist pro obloukové svafovani metodou MAG
z pohledu sledovanych ¢innosti sefizovace je naro¢na, protoze nastaveni procesu svafovani
muze byt ovlivnéno znalosti a zkuSenosti setfizovace. Pti svafovani dochazi k taveni
materidlu a rozstiiku kovu, proto se musi Castéji provadét ¢iSténi svafovaci hubice a
vymeéna kontaktni Spicky tak, aby byla zajiSténa kvalita svart dle pozadavka zakaznika.
Kwvalitu procesu také mohou ovlivnit vstupujici dily, které se nasledné svaiuji. Pfi vyméneé
SarZze materiall miZe dojit ke zméné tvaru dilu v ramci vykresem danych toleranci a tim
vzniké potieba upravy trajektorii robota tak, aby svafovaci drat najizdél pfesné€ na pozice
styku svafovanych materidli. Pokud operator zjisti opakovany kvalitativni problém na
svarenci, musi informovat sefizovace, ktery vyhodnoti dany problém a provede sefizeni
stroje.

Kvalitu svafenych dili a ndsledné zmetkovitost na daném stroji mohou ovlivnit
jakékoli drobné odchylky od idedlniho nastaveni, jako je napf. spravné upindni dilu
v ptipravku, cCistota piipravku a stav dosedacich ploch, spravné nastaveni trajektorie
klade diiraz na jeho zodpovédny ptistup. U téchto pracovist’ se i Castéji provadi preventivni

udrzby nez je tomu u pracovist’ s odporovym svafovanim.
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Tabulka 7: Piehled ¢asi u jednotucelovych pracovist’

Nazev | oo i | nS250v8 | Koeficlent

s Nazev projektu Zakaznik narocénost | sefizovace

AEETAD (hod) na sménu
BSSERR33 |SK372 Volkswagen 1:14:00 0,17
BSSERR40 |SK372 Volkswagen 0:58:00 0,13
BSSERR49 | X07 Renault 1:21:00 0,18
MSWELDO3 |B3/B4 TPCA 0:56:00 0,13
MSWELDO6 |B3/B4 TPCA 1:45:00 0,24
MSWELDQ9 | X07 Renault 1:25:30 0,19
MSWELD13 |B3/B4 TPCA 1:24:00 0,19
OSWELDO06 | X07 Renault 1:31:00 0,21
BSSERRS53 | SK372 Volkswagen 0:58:00 0,13

Zdroj: autor

Z analyzy cinnosti na jednoucelovych pracoviStich s odporovym svafovanim
vyplyva, ze hlavné¢ zde se mimo méfené Casy zakladnich Cinnosti uplatiiuji 1 ¢asy na
nastaveni svafovaciho piipravku, protoze jsou stroje vyuzivany pro vyrobu vice typt dill.

Sefizovaci maji dany postup, jak provadét vyménu a nastaveni vyroby dle interniho
Skoleni, které prob€hlo vradmci zavadéni metody SMED, ze které byly piebrany i

stanovené ¢asy na vyménu vyroby.

Tabulka 8: Pi‘ehled ¢asii u robotizovanych pracovist’ s odporovym svarovanim

Nazev | oo i | qS20va | Kosficlent

s Nazev projektu Zakaznik narocénost | sefizovace

AEETAD (hod) na sménu
CELL0014 SK372 Skoda 1:35:00 0,22
KUKA0010 X62 Renault 1:21:00 0,18
KUKAO0030 SK372 Skoda 0:57:30 0,13
KUKAQ031 X07 Renault 1:20:00 0,18
KUKA0032 VAG;AU572 Volkswagen 2:10:00 0,30
KUKAQ036 D2XX Opel 1:27:00 0,20
KUKAQ037 | X07 Renault 3:04:00 0,42
KUKAQ049 | X07 Renault 1:06:00 0,15
KUKAO0051 VW326; TIGUAN Volkswagen 1:58:00 0,27
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KUKA0052 VW326;TIGUAN Volkswagen 1:58:00 0,27

ROBABB02 |B3/B4 TPCA 1:49:30 0,25

ROBABB03 |R172 Mercedes 1:39:00 0,22

ROBABB04 |B3/B4 TPCA 1:17:00 0,17

ROBABB17 | X62 Renault 1:25:00 0,19
Zdroj: autor

Robotizované pracovisté pro odporové svafovani neni naro¢né na zasahy sefizovacu,
protoze se zde provadi jen vyména elektrod a nastaveni trajektorii je pouze v piipade
zasahu do piipravku v ramci sefizovani geometrie dilu. Casové naroéngjsi jsou ¢innosti
z pohledu kvalitativni kontroly dilt.

V tabulce 8 je patrné, ze Casovy extrém je pracovist¢ KUKAO037. Zde je vyroba
specificka tim, ze k robotizovanému pracovisti je piifazeno piipravné pracovisté, kde se
predvaruji dily pro naslednou operaci. Tyto dvé svafovaci pracovisté maji spole¢ny nazev
KUKAO037 a podle naméfenych hodnot je patrné, Ze naro¢nost 0,42 odpovida Casové
narocnosti dvou pracovist. Dal§i pracovisté, které ma vyS$i Casovou naro¢nost na
sefizovace je KUKAO032, KUKAO51 a KUKAO52. V tomto ptipadé je divodem, Ze se na
téchto strojich vyrabi dily majici specificky rezim z divodu zavadéni produkce do sériové
vyroby. Specidlni reZim vyzaduje €astéjsi kontroly kvality dilti a odlad’'uji se technologické
nedostatky.

Z namétenych hodnot bylo po jejich vyhodnoceni mozZné vytvofit piehledny graf
¢innosti ¢asoveé nejvice zatézujici setizovace (viz Obrazek 22). Na obrazku je znazornéna
casova narocnost jednotlivych ¢innosti, které provadi setizova¢ v piipadé, Ze by byli
v ¢innosti vSechny stroje na sméné. Nejvice ¢asoveé ale 1 fyzicky naro¢nou ¢innosti jsou
destrukéni zkouSky dilt at’ uz pti zahajeni nebo v pravidelnych intervalech v prabéhu
vyroby. Destrukéni zkouSky jsou povinné pro kontrolu kvality svarovych spoji uz z
podstaty procesu svafovani jako zvlaStniho procesu. Z tohoto divodu jsou frekvence
kontrol dany uz ve specifickych pozadavcich zakaznika na vyrobek a jejich kontrola je

pfedmétem 1 pravidelnych auditi.
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Obrazek 22: RozloZeni ¢innosti dle ¢asu

vypliiovani vwwrobni dokumentace
kontrola Poka Yoke, idel

destrukéni zkouska

kontrola tvaru dilu na kontrolnim
pfipravku

sefizovani
modifikace svart

vymeéna Spicky a hubice

vyména elektrod
0:00:00 2:24:00 4:48:00 7:12:00 9:36:00 12:00:00

Zdroj: autor
Dal$im aspektem vstupujicim do c¢innosti sefizovace je ¢as vymeény vyroby na
jednotlivych strojich. Ten byl stanoven méfenim, které bylo provedeno pifi internim
zavadéni metody SMED. Namétfena doba potiebnd na zménu a piipravu vyroby byla
zadana do systému fizeni a planovani vyroby pro jednotlivé operace vSech dili pro
zptesnéni tvorby planu vyroby. Tato doba je nyni uvedena i na pracovnim piikazu jako
informace pro sefizovace, do jakého &asu je nutné vyrobu zahajit. Cas vymény vyroby je
jednim z hlavnich hodnoticich faktorti pfi posuzovani efektivity vyroby, kdy se porovnava
Zas teoreticky se skutednym &asem, ktery sefizovaé piipravou stravil. Casova naroénost na
vymeénu a piipravu pracovisté tvoii v priméru jednu hodinu na sménu. V sektoru jsou tii
pracoviste, kde je doba vymény vyroby v rozsahu jedné hodiny na sménu. Tato ¢innosti je
zajisStovana sefizovacem, ktery je po dobu piipravy zastupovan dal§imi setizovaci. VéEtSina
pracovist z pohledu zatiZeni sefizovace na zménu vyroby je pouze administrativniho

charakteru a kvalitativni kontroly prvniho vyrobeného dilu.

6.2 Vyuziti poznatki z provedené analyzy

Z provedené analyzy méfeni Casti bylo zjiSténo, ze Casy stejnych Cinnosti, které
sefizova¢i provadi, jsou rozdilné a to zdavodu zkuSenosti a odbornych znalosti
jednotlivych pracovnikid. Z divodu pribézného doplilovani stavu sefizovacl na
jednotlivych sménach je nutné provadét doskolovani novych pracovnikii a vytvaret prostor

pro nabirani zkuSenosti. Tento ukol je pfevazné v odpoveédnosti mistra, aby vytvofil prostor



a ve spolupréci se specialistou - sefizovaCem zajistili prubézné Skoleni na jednotlivych
pracovistich.

Klicovym zjisténim je ¢asova narocnost provadeéni destruktivnich zkousek svarenct.
Z méfeni je patrné (viz Obrazek 22), ze je to nevice Casov€ naro¢nd Cinnost, kterou
sefizovac¢ provadi. Samotna destruktivni zkouska je provadéna z diivodu bezpecnosti prace
a potifebn¢ho vybaveni ve vyhrazeném prostoru v sektoru robotli. Po dobu zkouSky neni
sefizovac¢ pritomen v blizkosti svych svéfenych pracovist, které ma na starosti a z tohoto
davodu v ptipad€ nutnosti zasahu na stroji se prodluzuje doba zastaveni vyroby a dochdzi
ke sniZzeni produktivity prace.

Moznym feSenim tohoto problému je dalSi navySeni kapacity provadeéni
nedestruktivnich zkousek ultrazvukem. Vyuzitim této moznosti by doslo k vyrazné casové
uspofe sefizovacu, protoze tato zkouSka je provadéna vyrobnim kontrolorem dle
pozadované frekvence kontroly. Sefizova¢ pouze predad svafeny dil ke kontrole na rozdil
od destruktivni zkousky, kdy musi byt ptitomen po celou dobu testu. Z divodu omezené
kapacity jedin¢ho ultrazvukového pfistroje v celém piseckém zavodé autor doporucuje
zakoupeni dal$iho ultrazvuku a tim navySeni kapacity pro nedestruktivni zkouSky svart a
tim snizeni poctu dili kontrolovanych destrukéni zkouskou. Zakoupeni ultrazvuku je vSak
finanéné¢ néaro¢na investice a musela by byt provedena finan¢ni studie rentability
z pofizovaci ceny.

Dalsi moznosti, jak snizit zatiZzeni kvalifikovan¢ho setizovace, je vykonavani
¢innosti destrukénich zkousek vy€lenénym pracovnikem pro tento typ kontroly. Zde neni
nutna odborna kvalifikace dané¢ho pracovnika, ale pouze kratkodobé zaSkoleni bezpecnosti

prace.

Silné stranky zkoumaného procesu
e (Odbornost a praktické zkuSenosti sefizovact.
e Periodické a pribézné Skoleni sefizovact.
e Spoluprace a doplnovani se pti feSeni technickych problémil mezi sefizovaci.
e Technologicka priprava dokumentl k obsluze strojii a svafovacich ptipravki.
e Schopnost vyuziti znalosti pti zjiStovani pfi¢in defektli na stroji

e Ptedavani si technickych informaci mezi sefizovaci napfi¢ sménami.
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Slabé stranky zkoumaného procesu
e Velkd rozmanitost ovladani vyrobnich pracovist z pohledu technologického
procesu a obsluznosti zvySuje narocnost na zaSkoleni sefizovaci a c¢as na
zapracovani do pozadované Grovné.
e Rozdily v technickych znalostech a zkuSenostech mezi setizovaci.
e Vyrobni pracovisté jsou vice naro€na na obsluznost z diivodu zajisténi kvality, maji
vice elektronickych kontrolnich mechanizmii (Poka Yoke). Z pohledu setizovani

prodluzuji zasahy a tim prodluzuji prostoje stroje.

6.3 Navrhy na zménu

Z méteni vSech Cinnosti na jednotlivych pracovistich (viz Ptiloha 1-3) byl vytvoren
pramér asti potfebny na obsluhu jednoho pracovi§té na sméné (viz Piiloha 4). Casové
zatizeni jednoho pracovisté na sménu je v primeru lh a 26 min a z toho byla vytvofena
prumérna potieba 0,2 sefizovace na 1 pracoviSté. Na kazdé smeéné je 20 operatord,
z tohoto diivodu je nutné rozdé¢lit sefizovace mezi 20 pracovist. Pti koeficientu 0,2 by mél
sefizova¢ zvladnout obsluhovat 5 pracovist na sméné. Toto teoretické vychodisko udava,
ze soucasny proces lze kapacitné pokryt se 4 sefizovaci. Pi1 sou¢asném stavu 5 setizovaci
na sménu lze 1 sefizovace vyuzit bud’ jako operdtora nebo pii zastupovani v piipade
nepiitomnosti ostatnich sefizovaci.

Z vysledki méfeni a pozorovani dale vyplynulo, Ze jednoucelovd pracovisté
s bodovym svafovanim jsou vhodnd pro ziskdvani zkuSenosti novych setizovaci.
Primérnd ¢asova narocnost na potiebu setizovace na jeden stroj je 0,17 (viz Ptiloha 1). Pti
rozdéleni 5-t1 strojii na sménu je zde Casova rezerva, ktera vytvaii prostor pro casové ztraty
plynouci z nedostatki zkuSenosti sefizovaci.

Diky vyuziti koeficientu naroc¢nosti jednotlivych ¢innosti na pracovistich je dale
mozné rovnomérnéjsi rozdéleni a vytiZzeni sefizovacii na sméné a tim zvySeni efektivity

jejich prace.
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7 Zavér

Diplomova prace s nazvem ,Lean Management production — moderni systémové
Fizeni vyrobni firmy s mezinarodni ucasti* je tematicky zameéfena na systém fizeni
vyrobnich procesi ve firm¢ s mezinarodni Ucasti. Management vybrané firmy si
uvédomuje dilezitost a nezbytnost zvySovani efektivity prace vyuzitim metody Lean
managementu. Poznatky a navrhy zdiplomové prace budou posouzeny vedenim
spolecnosti a mohou byt aplikovany do praxe, popf. mohou slouzit jako podklad pro
zavadéni této metody do praxe.

Zvoleny metodicky postup vychazel z koncepce a predpokladii soucasnych rychlych
zmén a vysokych narokt, které jsme nuceni kazdy den postupovat. Potfeba ,,udrzet se na
trhu a maximalizovat svilj zisk* nas nuti se stale zlepSovat a hledat rezervy. Stejnym
zpusobem postupuji 1 firmy. Management firem hledd zplsoby vedouci k dlouhodobé
uspésSnosti  a zvySovani konkurenceschopnosti. Pravé zavedeni systému Lean
|[Managementu je jednim ze zpusobi jak toho dosdhnout.

Ze vsech procest vybrané spole€nosti se zahrani¢ni ucasti firmy s.n.o.p.cz a.s. byl
vybran proces svafovani robotl, kdy po dobu 6 mésicii probéhlo sledovani a méfeni
jednotlivych ¢innosti setizovacl na vSech pracovistich daného sektoru. Vysledkem méfeni
bylo zmapovani délky Cinnosti sefizovacii a stanoveni slabych stran procesu tedy nejvice
casové naro¢nych cinnosti, které vedly k nedostatecné efektivnosti jejich prace a
nedostate¢né produktivité.

Z namé&fenych cCasti byla zjisténa ke kazdému pracovisti potfebna data nezbytna pro
rozdéleni sefizovacli na sménu. Sménovy mistr tak vhodnou kombinaci pracovist s
prislusnou Casovou narocnosti na sefizovate vyjadienou koeficientem setfizovace muiize
dosahnout optimalniho rozdéleni strojii mezi sefizovace a tim docilit 1 jejich optimalniho
vyuZziti.

Pivodni metoda rozdé€lovani sefizovacti byla zalozena pouze na zkusenostech mistra,
kdy vyroba méla stabilni charakter neptetrzit¢ého provozu, a vSechny smény obsazovaly
vSechny stroje. To vedlo k nerovnomérnému ukolovani ptes dostupné setfizovace na
sméng. Diky zmapovani a zprithlednéni Casové narocnosti vSech ¢innosti napfic¢ vSemi typy
stroji lze pfesné¢ prifadit dand pracovisté konkrétnim sefizova¢lim. Timto krokem se

vyroba 1épe a efektivnéji pfizpiisobi dynamice a rychlosti zmén vyrob na pracovistich
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v sektoru robotl. Pro tyto ucely byla vypracovana tabulka (viz Ptiloha 4), ktera piehledné
znazoriiuje casovou ndrocnost vSech pracovist v sektoru robotii. Hodnoty koeficientu
sefizovace na dané pracovisté byly jiz autorem této diplomové prace a zaroven
zaméstnancem sledované firmy postupné implementovany do planu vyroby k jednotlivym
strojim a jsou jiZz UspéSn¢ vyuzivany sménovym mistrem v praxi. Po zhodnoceni piinosu
navrzené¢ zmény v sektoru roboti vedenim spole¢nosti bude mozné vyuziti této metody
také uplatnit v sektoru svafovacich lisii a automatickych list. Timto je tato diplomova
prace odborné ptinosna pro sledovany podnik.

Ptinosem pro S§irSi odbornou vetejnost je rozSifeni teoretickych 1 praktickych
poznatkil v oblasti metodiky Lean Managementu.

Zavérem je moZzno zkonstatovat, Ze stanovené cile této diplomové prace byly

splnény.
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Priloha 4 Celkovy prehled naroc¢nosti stroji na potiebu serizovace

Nazev N | gasové | koeficlent

s Nazev projektu Zakaznik narocénost | sefizovace

AEETAD (hod) na sménu
BSSERR33 SK372 Volkswagen 1:14:00 0,17
BSSERR40 SK372 Volkswagen 0:58:00 0,13
BSSERR49 X07 Renault 1:21:00 0,18
MSWELDO3 B3/B4 TPCA 0:56:00 0,13
MSWELDO06 B3/B4 TPCA 1:45:00 0,24
MSWELDOQ9 X07 Renault 1:25:30 0,19
MSWELD13 B3/B4 TPCA 1:24:00 0,19
OSWELDO06 X07 Renault 1:31:00 0,21
BSSERR53 SK372 Volkswagen 0:58:00 0,13
CELLO0014 SK372 Skoda 1:35:00 0,22
KUKAOQ010 X62 Renault 1:21:00 0,18
KUKA0030 SK372 Skoda 0:57:30 0,13
KUKAQ031 X07 Renault 1:20:00 0,18
KUKA0032 VAG;AU572 Volkswagen 2:10:00 0,30
KUKA0036 D2XX Opel 1:27:00 0,20
KUKAO0037 X07 Renault 3:04:00 0,42
KUKA0049 X07 Renault 1:06:00 0,15
KUKAO0051 VW326; TIGUAN Volkswagen 1:58:00 0,27
KUKAO0052 VW326; TIGUAN Volkswagen 1:58:00 0,27
ROBABB02 B3/B4 TPCA 1:49:30 0,25
ROBABB03 R172 Mercedes 1:39:00 0,22
ROBABB04 B3/B4 TPCA 1:17:00 0,17
ROBABB17 X62 Renault 1:25:00 0,19
KUKA0033 TPCA;B3/B4 TPCA 1:10:00 0,16
KUKA0034 TPCA;BO TPCA 1:10:00 0,16
KUKA0035 TPCA;B3/B4 TPCA 1:10:00 0,16
MOTOMA12 X62 Renault 1:03:00 0,14
MOTOMA16 A51 Peugeot/Citroen 1:04:00 0,15
ROBABBO06 VAG;PLATFORMA | Volkswagen 1:29:00 0,20
ROBABB24 KO/TRAV Peugeot/Citroen 1:40:00 0,23

Primérna ¢asova potreba na stroj (sménu) 1:26:00

Primérna potreba sefizovace na 1 stroj (sménu) 0,20
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