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Abstrakt

Diplomova prace se zaméfuje na analyzu odpadového hospodarstvi vyrobni linky a
navrhem opatieni pro zajisSténi snizeni tvorby odpadu ve vyrobnim procesu. Dale se
zabyva zefektivnénim vykazu vyrobnich dat, za pomoci informacnich a

automatizacnich technologii S vyuzitim principt §tihlé vyroby.

Abstract

The thesis focuses on the analysis of the waste management of the production line and
the proposal of measures to ensure the reduction of waste in the production process. It
also deals with the streamlining of production data reporting, using information and

automation technologies with the use of lean manufacturing principles.

Klicova slova
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Lean production, automation, jiadoka, waste reduction, production data reporting,
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UVOD

Tato diplomova prace vznikla jako soucast projektu zlepSeni materialové produktivity ve
vyrobnim podniku. Néaklady na produkty vyrabéné v podniku tvoii ze 70% cena
materialu. Proto je zde snaha o to, aby byla dosazena co nejvyssi materialova produktivita
a nizeny tak naklady na material. Toho se da dosdhnout vyuzitim principi Stihlé vyroby,
tedy zajisténim jakosti vyrobku, snizenim tvorby odpadu pii vyrobnim procesu a
zavedenim prostfedkl pro sbér a analyzu dat za Gcelem detekce uzkych mist tvorby
odpadu a ztrat.

V prvni ¢asti prace jsou diskutovany piistupy Stihlé vyroby podle Toyoty, které jsou
teoreticky uzitecné pro nas feSitelsky zamér. Stejné tak jsou zde probrany zakladni
principy fizeni projektu.

Druh4 ¢ast obsahuje analyzy firmy od jejiho prostfedi az po samotny vyrobni proces a
mista tvorby odpadu. Nasledné jsou pro zjisténa uzka mista navrhnuta a implementovana
feSeni za ucelem snizeni odpadu.

Treti Cast se zabyva analyzou vykazovani dat, ndvrhem a implementaci feSeni pro
automatické vykazovani validnich vyrobnich dat do podnikovych systému, ktera je

nasledné¢ mozné v systému analyzovat.
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1. CILE RESENI

Cilem diplomové prace je navrh a implementace systému plné digitalizovaného,
bezpapirového méfeni a vykazovani spotfeby materidlovych prvki a poctu vyrobenych
produktl u vybrané vyrobni linky vzhledem k zakdzkam, za pomoci méfici techniky a
informacnich technologii. Dale také navrh a implementace opatieni pro snizeni tvorby
odpadu a snizeni naklad na materialové prvky vybrané vyrobni linky.

V teoretické ¢asti popiSu firmu a piedstavim filozofii, principy a pfistupy $tihlé vyroby.
V analytické Casti se zamé&fim na analyzu soucasného stavu vyrobni linky, sou¢asného
zpisobu méfeni a vykazovani materidlovych prvka, analyzu odpadového hospodaistvi.
V navrhové ¢asti se budu zabyvat volbou nejvhodnéjsiho feseni, spole¢né s podminkami
feSeni, riziky a pifinosy.

Prakticka ¢ast bude fesit realizaci navrzenych feseni na zakladé provedenych analyz v
predchozi Casti.

V zavéru zhodnotim tspésnosti a spolehlivosti implementovanych feSeni, spoleéné se

zjisténymi ptiznivymi, pfipadné nepfiznivymi efekty a navrhnu pfipadné dalsi zlepseni.

13



2. TEORETICKE PRISTUPY K RESENI

Tato teoretickd pfiprava je z velké €asti inspirovana principy firmy Toyota, nebot’ prave
v Toyoté se zrodil princip §tihlé vyroby a je tak vzorem pro vsechny stihlé podniky.

Byt stihlym vyrobcem vyzaduje zpsob mysleni, ktery se soustfed’'uje na zajiStovani
nepierusované¢ho toku vyrobku procesem piidavani hodnoty (,jednokusovy tok*), na
systému tahu, jenz pusobi od poptavky zakaznika zpét postupné tak, ze se v kratkych
intervalech dopliiuje jen to, co odebira nasledujici ¢innost, a na kulturu, v niz kazdy
usiluje o zlepSeni. (11, s. 30)

Pro stihlou vyrobu je dilezitd nizkd hladina zasob. Snizenim zdsob dochazi k odkryti
neefektivnosti vyroby jako jsou tizka mista (mista, kde se tok vyroby zastavi), ktera jsou
potencialem ke zlepSeni efektivity. (11, s. 122)

Osoby provadéjici standardni vykony musi byt seznameny s jejich smyslem a musi je
chapat. Vysoka efektivita vyroby je udrzovana diky tomu, ze se pifedchazi opakovanému
vyskytu vadnych vyrobki, provoznich chyb a nehod a ze se vyuziva napadi pracovniktl

za pomoci standardizace. (11, s. 182)

Stihly podnik nejsou jen nastroje, ale cela filozofie mysleni, chovani a fizeni podniku.
Takova firma se cili na co nejlepsi jakost vyrobkd, nejnizsi naklady, nejkratsi prubéhové
doby, nejvyssi bezpecnost a vysoka moralku. (11, s. 30)

Tyto cile firmy jsou znazornény vV nasledujicim znazornéni Stihlého podniku jako stfecha

domku, ktery piedstavuje zakladni hodnoty $tihlé vyroby podle Toyoty

14



Nejlepsi jakost ~ nejnizsi naklady -

nejkratsi prib&hové doby - nejvy3si bezpeénost - vysoka moralka
prostiednictvim zkracovani vyrobniho toku na zakladé odstrafiovani ztrat

Just-in-Time
pravny dil, ve spravném

 Integrovana logistika

Lidé a tymova préace

® Vybér © Rozhodovani

problému

Jidoka
(Jakost na stanoviti)

mnossivi, ve spravném éase | | @ Spoleéné cile ningi Zudseihuse protiemy
® Planovani vyrobniho ® Rozsifené ° Aulomali;:ké
taktu dovednosti zastaveni
* Nepietrzity tok e Andon
® Systém tahu éleni
« Rychly piechod Neustalé zlepSovani © Odd8leni osoby

astroje
® Piedchazeni chybam

Snizovani ztrat « Rizeni jakosti na
® Genchi ® Viimavost stanovisti
genbutsu viéi ztratam  Reste nejhlubsi
o 5 otazek ® Redeni piiginy problémd

(5 otazek .proc)

proc*

Vyrovnana vyroba (heijunka)

Stabilni a standardizované procesy

Vizudlni fizeni

Filosofie celkové koncepce firmy Toyota

Obrazek 1 Domek systému vyroby Toyota (11, s. 61)
Dale obsahuje dva pilife

Just In Time — nejviditelngjsi z charakteristickych rysi TPS, jemuz se také vénuje nejvetsi
pozornost (11, s. 60)

JIDOKA — zasada, ze by se vadny dil nem¢l nikdy dostat na dalsi vyrobni stanoviste. (11,
s. 60)

Princip stihlé vyroby je staven na zakladech, které tvori standardizace, Heijunka, vizualni

fizeni a filozofie.
Stihla vyroba je proces, ktery zahrnuje pét kroki:
*  Vymezeni hodnoty pro zdkaznika
* vymezeni hodnotového toku
* dosazeni toho, aby tok proudil
* tazeni 0d zdkaznika zpét

» usilovadni 0 dosazeni excelence (11, s. 30)
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Doséahnuti Spickové urovné stihlych procesii, znamena mit na vysoké urovni zvladnuté

zakladni ¢innosti. K tomu je také nutna pocitacova podpora
* Ve vyrobé — pocitacem podporované fizeni vyrobniho procesu
» V jakosti — poc¢itatem podporovana kontrola jakosti

Pocitatovou integraci Ize oznadit za kvalitativni stupen aplikaci informac¢nich technologii

Vv fizeni vyroby a souvisejicich oblastech. (7, s. 214)

1.1 Ztraty ve vyrobé

Zamérem Toyoty je odstranovani ¢asovych zdrzeni a ztrat materialu v kazdém kroku
vyrobniho procesu — od manipulace se surovinami az po hotové vyrobky. Je potieba
rychlych, pruznych procest, jez poskytuji zakaznikim to, co cht&ji, kdy to chtéji
V nejvyssi jakosti a s pfijatelnymi naklady.

Osm vyznamnych typu ztrat, jez nepfidavaji hodnotu a které jsou popsany niZe. Lze je
vztahnout nejen na vyrobni proces, ale také na vyvoj vyrobkt, pfijiméani objednavek c¢i

administrativni ¢innosti.

*  Nadvyroba — vyroba polozek, na které nejsou objednavky. Vyvola ztraty v podobé
prezaméstnanosti a skladovacich, dopravnich nakladi v disledku velkych zasob

+  Cekani — délnici, ktefi jen dohliZeji na automatizovana nebo na néco &ekaji

* doprava nebo premistovani, které jsou zbytecné — Spatné rozloZeni pracovniho
prostoru, neefektivni preprava

* nadmérné ci nepresné zpracovani — byva vinou Spatnych néstroji a chybného
konstruk¢éniho feSeni vyrobku

* nadbytecné zasoby — ptic¢inou delSich prib&hovych dob, zastaravani, poskozeni,
dopravnich a skladovacich néklada

» zbytecné pohyby — zbyte¢na chiize a zbyte¢né hledani nastroji
+ vady — vyroba vadnych dilu ¢i jejich apravy

* nmevyuzita tvorivost zaméstnanci — ztraty Casu, napadl, dovednosti, novych
zlepSeni (11, s. 123)
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Za zcela zésadni pfiCinu ztrat je povazovana nadvyroba, protoze je pfi¢inou vétSiny

ostatnich ztrat. (11, s. 126)

Vyrabéni vétsiho objemu, nez chce zakaznik, vede ke shromazd’ovani zasob — velké

pojistné zasoby snizuji motivaci ke zlepSovani pracovnich ¢innosti. Nemaji k tomu

davod, kdyz si mohou dovolit vyhodit nejakosti. (11)

Diivody, z jakych miZe dochazet ke ztratam na materialu

Serizovani stroje a zmény rozmeéri
Zaseknuti materialu ve stroji apod.
Ndabéh vyroby

Nejakosti

Nezkusenost obsluhy

Spatné vykazovani vyroby
Vlastnosti materidlu

Nespravne dodané mnozstvi materialu

Spolehlivost vyrobnich zaFizeni — spolehlivost samotného zafizeni, ale i spolehlivost

v udrzovani konstantni jakosti vyroby, integrace vyrobni méfici, monitorovaci a

diagnostické techniky. Na stroje se postupné pfenaSeji mnohé kontrolni ¢innosti, které

doposud vykonaval ¢lovék. (7, s.73)

Vyrobni procesy je mozné klasifikovat podle zpisobu, jak je vynakladana prace

k pfeméné materialového prvku v produkt

Technologické procesy — vyrobni procesy, které realizuji dle technické
dokumentace pfeménu materidlového prvku na kone¢ny vystup pro zékaznika.
Cleni se na operace, useky, ukony a pohyby. Jsou zpracovany v piipravé vyroby
V jeji technologické ¢asti a je oznacovan jako technologicky postup projekt

Netechnologické procesy — v podnikové praxi se déli na dvé skupiny: pomocné
a obsluzné procesy, které zabezpecuji plynuly materidlovy tok vyrobou. Jejich
vécna podstata spociva v Cinnostech dopravy, skladovani, manipulace
s materialem, udrzbé apod.

17



Poslanim ¢innosti pomocnych a obsluznych procest je zabezpeceni plynulosti hlavniho
vyrobniho procesu. Jak z hlediska zabezpeceni zdroju, tak i zabezpeceni jakosti
pozadované zakaznikem. To vSe je nutné realizovat za nakladu ptijatelnych jak ze strany
zakaznika, tak vyrobce. (7, S. 70)

Kazdy proces ma nekolik kli¢ovych aktivit

Kli¢ovymi aktivitami procesu jsou takové, které:

. Podminuji produktivitu procesu

. Realizuji pridanou hodnotu procesu

. Realizuji synergii KA a procest

. Jsou nastrojem konkurenceschopnosti

. Jsou rozhodujici z hlediska ndkladii procesu (mohou byt zdrojem uspor)
. Jsou rozhodujici z hlediska efektii (nastrojem zvyseni efektii)

1.2 Nastroje a pojmy $tihlé vyroby:

V nasledujici kapitole si pfedstavime principy a nastroje Stihlé vyroby, které by mohly
byt vyuzity pfi feSeni diplomové préce.

1.2.1 Hodnota

Hodnota je to, co zédkaznik (i interni) od tohoto procesu pozaduje. O¢ima zakaznika Ize
oddélit kroky procesu ptidavajici hodnotu od zbyte¢nych. Tento pohled 1ze aplikovat na

kazdy proces — vyrobni, informacni, nebo poskytovani sluzeb. (11, s. 54)

1.2.2 JIDOKA

Vykon kontroly stoji finan¢ni zdroje, dal$i naklady jsou vyvolany tim, ze vystupuje a
zasahuje do vyrobniho procesu a zvySuje jeho slozitost. Nékteré materialové prvky musi
pfistupovat, aby bylo dosazeno urcité rovnovahy mezi oc¢ekavanymi cili kontroly — vyssi
kvalitou a potfebou minimalizovat naruseni samotného vyrobniho procesu. Na zaklad¢

této filozofie pracuje pravé JIDOKA (7, s. 16)

18



Pod oznacenim JIDOKA nalezneme koncept, ktery se zabyva autonomnosti pracovist’.
Vychazi z faktu, ze sledovani chodu obsluhou stroje nezvysuje hodnotu vyrobku, ale
zvySuje ndklady a snizuje produktivitu. Principidlné je JIDOKA zalozena na tom, Ze
stroje jsou vybaveny takovymi funkcemi, které umozni, ze obsluha nemusi kontrolovat
pasivné chod stroje. Témito funkcemi se rozumi to, Ze je stroj schopen sam zastavit sviij
chod pfi vyskytu problému a dat signal obsluze, ktery je pro ni jakymsi startovnim
vystielem pro feseni daného problému. Pod oznaceni JIDOKA tedy zahrnujeme opatienti,
kterymi ¢inime stroj schopny rozhodovat o pribéhu operace. Mezi technicka feseni, ktera
se velmi cCasto vyuZzivaji, patii napi. instalace dotykovych spinac¢li pro rozpoznani
chybéjiciho materidlu, pocitadla pro odpocitavani davek apod. (6)

1.2.3 Genchi Genbutsu

Je princip pfistupu podle Toyoty. Znamena jdi a podivej se na vlastni o¢i, coZ znamena

jit na misto osobné zanalyzovat problém. (11, s. 279)

1.2.4 ANDON

Andon je vizualni kontrolni zafizeni, pouzivané ve vyrobnich provozech, které
upozoriuje délniky na vady, nestandardni chovani vyrobniho zatizeni a na dalsi problémy

prostiednictvim naptiklad svételnych nebo zvukovych signali. (11, s. 64)

1.2.5 Jakost

Soustfedéni se na jakost ve skutecnosti snizuje naklady vice nez soustfedéni se pouze na
naklady. Zkracovani pribézné doby vyroby na zakladé odstranovani ztrat v kazdém
kroku procesu vede k nejlepsi jakosti a k nejniz§im nakladim, pficemz Se zaroven
zlep3uje bezpednost a moralka zaméstnancti. Stihla vyroba zasadnim zpiisobem zvysuje
vyznam spravného zhotoveni véci hned na poprvé. Pokud se zachyti vadné dily, oznaci

se a daji stranou, aby se poté opravily. (11, s. 51)

1.2.6 Poka-yoke

Poka-yoke jsou principy, kterymi se snazime zabranit lidskym chybam ve vyrobnim

prostiedi. Jedna se tfeba 0 mechanismy, které jsou nastaveny tak, ze jde proces vykonat
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pouze jednim zptisobem. Nebo o kontrolni mechanismy, které ovéfuji nebo pfipominaji

kroky v procesu.
Mozné druhy lidskych chyb:
* zapomnétlivost
* Spatné pochopeni postupu
* neznalost
* nezkusenost
*  vedoma
*  neumyslna
» Zdlouhavost procesu
*  Chybéjici predpisy
» Chyba v momentu prekvapeni (14)
1.2.7 5S

Jednomu ze Stihlych nastroji, ktery usnadiiuje tymovou préci, se fika 5S (roztiid’te,
uspotadejte, procistéte, standardizujte a udrzujte) — ¢innosti vedouci k odstranéni ztrat

vedoucim k chybadm, vadnym vyrobklim a zranéni. (11, s. 65)

1.2.8 Kaizen

Pojmem pro neustalé zlepSovani je Kaizen a rozumi Se jim proces zajistovani
ptirtstkovych zlepSeni (at’ jsou jakkoliv mald) a dosahovani cilti Stihlosti, v podobé&
odstraniovani vSech ztrat, které vyvolavaji naklady, aniz by ptidavaly hodnotu. Kaizen uci
jednotlivce dovednostem efektivni prace v malych skupinach, feSeni problémy,
dokumentovani a zlepSovani procest, shromazd’ovani a rozbor udaju a sebetizeni v ramci
skupiny pracovnikl. Pfenasi rozhodovani na uroven délnikii a vyzaduje otevienou
diskusi, pricemz implementace jakéhokoliv rozhodnuti ptedpoklada dosazeni shody
v ramci skupiny. Kaizen je celkova filozofie, kterd kazdodenné usiluje o dokonalost a o

niz se opira systém vyroby firmy Toyota (TPS). (11, s. 50)
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zasady Kaizenu:

Kazdému zlepseni, i kdyby bylo jen malo vyznamné, se musi vénovat pozornost.

Kaizen je otevieny pro kazdého. VSichni pracovnici mohou participovat na

procesu zlepsovani.

Drtive, nez se n¢jaké zlepseni zavede, musi byt pfesné analyzovano s ohledem na
exis-tujici stav @ mozné pozitivni nebo negativni vlivy.

Kaizen ptedstavuje 50 % prace dobrého manazera.

Management ma dva hlavni ukoly - vytvofeni a udrzovani standardd a jejich
zlepSovani.

Vyzdvihovani tlohy pracovniho tymu, podpora participace a iniciativy
pracovnikil pfi feseni problémi.

Reseni hledat pomoci pracovnich schiizek tymu pod vedenim moderatora.
Dulezita je dobra piiprava a vedeni schiizky, jakoz 1 vybér témat a zabezpeceni
prosazeni realizace piijatého feSeni.

Informovanost o aktudlnim stavu ve vyrobé, problémech a podnikovych cilech,
navigace procesu zlepSovani na oblasti, které tvoii omezeni, resp. uzk4 mista v
podniku.

Silna podpora ze strany vedeni podniku. Kaizen je postaveny na aktivitach zdola,
ale vyzaduje silnou podporu shora.

Vytvoteni organizacnich ptredpokladli pro zlepSeni moznosti komunikace mezi
pracovniky (konzulta¢ni mistnosti, ndvstévy pracovniki managementu ve vyrobg,
komunikace v pribéhu vyroby apod.).

Motivace pracovniki - spolutcast na uspéchu. Materidlni a finan¢ni ohodnoceni
dobrych feseni.

Podpora zlepseni, ktera se daji rychle vyhodnotit a realizovat a nevyzaduji vysoké

investice. (8)
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1.2.9 Standardy

Standardy slouzi jako zaklad pro planovani a realizaci procest v ptipravé vyroby,
umoziuji kontrolu, hodnoceni, stimulovani procesu a jeho zdokonalovani. Standardy plni
fadu funkci:

* Informaéni, umoziuji shromazd’ovat, poskytovat a ukladat tdaje 0 stavu a
prabéhu procesu

» Funkce miry spotieby a méfitka proporcionality, jejimz prostiednictvim je urena
vyse spotieby piedmétu standardizace i ve vztahu k dalsim pfedmétim, ¢initelim
a procesiim

* Funkce planovaci, kterou jsou vyjadieny pozadavky na ¢initele a proces
standardizace

rrrrrr

vyrobniho procesu jako procesu standardizace

* Funkce kontrolni, umoznujici prub&ézné vyhodnocovat skute¢ny prubeh procesu,
kontrolovat pInéni standard a hodnotit jejich kvalitu

* Funkce motivacni, ktera optimalné¢ usmériiuje spotiebu Ciniteld a pfipravu a
priibéh procesu

* Funkce racionaliza¢ni, kdy na zakladé funkce kontrolni a motiva¢ni dochézi ke
zdokonalovani normativni zaklady, aktualizace standardi prostiednictvim
odchylkového a zménového ftizeni a ke zdokonalovani metodologie tvorby
standardu (7, s. 61)
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1.2.10 5X pro¢

Metoda 5x pro¢ slouzi pro zjisténi hlubsi pficiny problému. Jde o pokladani si otazky,
pro¢ problém nastal, az po co nejvyssi troven. Ptame se, pro¢ dany problém nastal a pro

jednotlivé urovné navrhujeme opatieni. (11, s. 312)

g IR RGU S

Uroveii problému Odpovidajici Groveii protiopatfeni
Ry :“a 2‘”":"}29 vyrobniho provozuje | Setfete olej
% ouze oleje
‘O
< 3, ProtoZe ze stroje ukapava olej Opravte stroj
S8
Q 5?, ProtoZe je opotiebované tésnéni Vyméiite tésnéni
Q‘ Protoze jsme nakoupili tésnéni Zménte technické specifikace
"C?' vyrobena z nekvalitniho materialu tésnéni
° % . o+ P Te
Q‘ Protoze jsme pii jejich nakupu udé- Zménte zasady, jimiz se fidi nakup
lali dobry obchod (za dobrou cenu)
n
<, - p
~ P 3 i itéria hodnoceni
‘O Protoze pracovnici nakupu jsou Zméite !T("'tir; 4
Q hodnoceni podle kréatkodobych pracovniku ‘
Gspor nakladu

Obrazek 2 5x Pro¢ (11, s. 313)

1.3 Zpusob FeSeni problémi podle Toyoty

Tradi¢ni zlepSovani procesu se soustfed’'uje na rozpoznani moznosti mistnich spor ¢i
zlepSeni efektivnosti. Vezme se naptiklad zatizeni nebo proces piidavajici hodnotu a
zvysi se jeho produktivni vyuziti, poptipadé zrychli cely cyklus. nebo nahrad’te Zivou
obsluhu automatickym zafizenim. Vé&tSina pozitivnich zmén v rdmci iniciativy Stihlého
zlepSovani plyne z toho, Ze se potlaci velké mnozstvi kroki, které neptidavaji hodnotu.
V tomto procesu se zkracuje i ¢as, béhem né&jz se piidava hodnota. (11, s. 58)

Jedna z cest zvySeni produktivity je délat vse co nejrychleji. Toho lze dosahnout
reorganizaci pracovniho prostoru nebo zvysSenim usili, G€innosti prace, zjednodusenim

procest. (7, s.16)

Aby bylo mozné ucinnost zvysit, je tfeba vytvofit procesni mapu. Ta obsahuje kazdou
operaci. Operace je tieba spocitat abychom védéli s kolika operacemi jsme zacinali. Je

tieba vyty¢it ramcovy cil sniZzeni po¢tu operaci. Je tieba klast otazku proc¢ se jednotlivé
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¢innosti provadéji. Obvykle zjistime, Ze pro fadu €innosti neni zadny rozumny divod.
Musime definovat jaky ma byt vystup operace. (7, S. 17)

Mapa hodnotového toku zachycuje procesy, materialové a informacni toky tykajici se
urcité rodiny vyrobkll a pomaha urcit ztraty, k nimz v systému dochazi. Mapovani
hodnotového toku se vyvinulo z nastroje, jemuz Se nyni v Toyoté fika diagram
materialového a informacéniho toku (11, s. 336)

Ve vynikajicich japonskych firmach uplatiiujici Stihlou vyrobu, bylo na prvni pohled
jasné, ze to jsou pravé de€lnici, kdo aktivné ptedkladaji navrhy ke zlepSeni. Proto je

dulezité ziskavani informaci od délniku a jejich zapojeni do feseni. (11, S. 65)

Diikladné zvaZovani v procesu rozhodovani ma pét hlavnich prvkua:

Obrazek 3 Proces praktického reseni Toyota (11, s. 316)

« Zjisténi, co se skute¢né dé&je, véetné uplatnéni piistupu Genchi genbutsu
* Pochopeni zékladnich pfi¢in, jimiz lze vysvétlit vnéj§i zdani — princip 5x pro¢

» Siroké zvazovani alternativnich reSeni a vypracovani podrobného zdivodnéni
feSeni, jemuz se dava prednost
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*  Hledani shody v ramci tymu, véetné zaméstnanci firmy i vnéjsich partneri

*  Vyuziti vysoce uéinnych komunikacnich nastroju pii realizaci bodu 1. az 4. (11,
s. 296)

Rozhodnuti je tieba piijimat pomalu, na zakladé shody vSech ztcastnénych stran a po
zvazeni vSech dostupnych moznosti. Podstatné je dikladné planovat tak, aby nasledné
bylo mozné feSeni nasadit co nejrychleji a pokud mozno bezchybné.

Dosahnutim shody mezi vSemi zucastnénymi stranami se piedejde protestim a
negativnim postojum. (11, s. 298)

1.3.1 PDCA

je zakladni prvek neustalého zlepSovani. Ktery se vyuziva pii feSeni problému spojenych
se zlepSenim kvality. Je to neustaly cyklus ¢tyt fazi. Poznej situaci (Plan), Realizuj (Do),
(Check), Proved’(act).

Poznej situaci - zahrnuje vyzkum problému a navrzeni zmén vedoucich ke zlepseni. Faze
se zabyva ¢innostmi jako

e porozuméni, které faktory maji nejvetsi vliv na proces

e predlozeni organiza¢niho postupu studia problému

e zalozeni tymu kvalifikovanych pracovniki

¢ identifikovani faktort procesu, které maji nejvetsi vliv na vystup

e promysleni planu na studium téchto vliva

Realizuj - faze zahrnuje testy a implementaci navrhovanych zmén, pfi které je nutno

e provadét skutecny test a sbér dat podle planu
e uzit méfici techniku a proces, ktery byl kalibrovan a ohodnocen jako stabilni
e nedélat zddné nedokumentované zmény
e poznamenat vSechny neobvyklé udalosti
e zaznamenat piislusné vysledky
e zajistit soucasti pro dalsi diagnostiku (pokud je to tieba)
Implementuj plan - tato faze predstavuje studium vysledkd. V ramci této faze:

e analyzuj data z hlediska stability a schopnosti
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e kombinuj statistickou analyzu se zdznamem ve formulafi a béznym citem pro

porozumeéni vysledkiim (identifikace specialnich pii¢in variability)

Vyhodnot’ a podle toho jednej - jedna se o finalni fazi, kdy provadime na zaklad¢
analyzy vysledkii a hodnoceni ptedchazejiciho testu nékterou z nasledujicich akei:

e piijimame navrzené a projednané zmeény, jestlize jsou vy-sledky akceptovatelné
(analyza procesu se viak nezastavuje, tzn. ze pokratujeme opét fazi PLANUIJ, ve
snaze dosahnout dalsiho zlepSeni - nové zony jakosti).

e jestlize je proces evidentné nestabilni, provedeme korekci pfi¢in a vracime se do
faze studia a planovani

e jestlize nedostatky prezivaji a je ovéteno, Ze neexistuji zad-né technologické ¢i
jiné prohiesky (16)

Implementace nové technologie:

Nove¢ zavadéna technologie musi byt pfed nasazenim ovérend a schvdlenad. V piipadé, ze
je tato technologie ptijatelna, je nutné, aby podporovala plynuly tok v procesu a pomahala
podavat vétsi vykon v ramci standarda firmy.

Technologie musi byt velice nazorna a efektivni. V idedlnim ptipad¢ se ji bude vyuzivat
prave tam, kde se vykonava prace, takze nebude vyzadovat dalsi silu n€kde v kancelafi,
kterd by zadavala vstupni informace. Dilezitou zdsadou je nalezeni zplsobu, které
podporuji skutecny pracovni proces, pricemz neodvadeji lidi od prace, kterd ptidava
hodnotu. V pribéhu této analytické a planovaci faze bude firma v Sirokém méfitku
zapojovat vSechny klicové partnery do procesu nalézani shody. Jakmile firma tento
proces absorbuje, velice rychle novou technologii zavede. Diky tomu byva implementace
nové technologie hladka a nedoprovazeji ji odpor zaméstnanct a poruchy procesu. (11, s.
205)

* Informacni technologie neuvétitelnym zplisobem zrychluji praci, kterou by bylo

mozno vykonavat ruéné.

» Lidé vykonavaji praci, pocitace predavaji informace

L]

Ptijeti nové technologie musi podporovat lidi, proces a hodnoty (11)
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Nové informacni technologie jsou nevyhnutelné a dnes uz bez nich nemtize fungovat

zadny management, sprava nebo manazerské fizeni. Je nutné
* ptizpisobovat stroje ¢loveku, ne naopak
» zpiehlediovat informa¢ni systémy (koordinovat a zpiehlediiovat tok informaci)

» kooperovat na vSech stupnich rozhodovani (IT nesmi lidi izolovat, musi je
spojovat) (7)

1.4 Systém méritek

Vykonanou praci a jeji pribéh je tieba sledovat. Pro to nam slouzi procesy kontroly.

Proces kontroly je zaméfen na méfeni a koordinovani vykonané prace, aby bylo jisté, ze
plany budou plnény a cile dosazeny. Systémy a techniky kontroly jsou v podstaté sejné

pro kontrolu hotovosti, jakosti ¢i stavu vyrobnich procesu.
Ve v§ech pripadech se zakladni proces sklada ze 3 kroki:

* stanoveni standardil
» méfeni vykonané prace vzhledem ke stanovenym standardim
» korekce odchylek od standardt a plant (7, s. 27)
Toyota méri procesy vSude ve vyrobnich procesech, dava prednost jednoduchym
méritkiim
*  Vykonnosti
* provozni vykonnosti
+ zlepSovani
Piiklady méritek:
* Naklady na vyrobni ¢innosti
+ jakosti - pocet vad
» produktivita
* bezpecnost

» jak casto byl pouzit andon k zastaveni linky (11)
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» Technicko-hospodaiské normy — vyjadiuji nezbytné nutnou optimalni spotiecbu
zdrojl na jednici vyroby., Normy spotifeby materialu

* Norma spotieby prace
« Normy pracnosti — ¢as potiebny k zhotoveni vyrobku
* Normy vykonu — ¢asu, mnozstvi (7, S. 165)

1.5 Stupné zralosti procesu

0 — neexistujici — neexistuje zadny pozorovatelny proces, organizace doposud nedospéla
k tomu, Ze mé na procesni Grovni problémy, které¢ je potieba fesit. Pii vyskytu udalosti
aktivujici proces reaguje spontanné.

1 - nahodny — Organizace zjist'uje, Ze ma Vv procesni oblasti problémy a pocit'uje potiebu
je fesit. Neexistuje konsolidovany piistup, veskeré relevantni aktivity se provadéji ad hod
a na individualni bazi

2 — opakovany, ale pouze intuitivni — Opakovanost je jen intuitivni, existuje snaha o
stanovené standardniho prub&hu. Realizace téchto postupii riznymi lidmi v§ak ¢asto vede
k rozdilné interpretaci

3 — Formalizovany — Existuje standardizovany popis procesnich postupll. Zaméstnanci
jsou pro n¢ Skoleni. Nicméné stale se projevuji individualni odchylky dané osobnosti
realizéatorq.

4 — Meritelny — Ke stupni 3 je pfidan proces fizeni a kontroly pribéhu jednotlivych
procesti. Procesy maji stanoveny metriky. Jsou vytvoifeny mechanismy k neustalému
zlepSovani procesu

5 — Optimalizovany — Procesy byly vyvinuty do nejlep§iho mozného stavu na zakladé
prubé&zného zlepsovani a sledovani nejlepsich praktik pti realizaci procesti v daném oboru
z okoli podniku. Cinnosti zaméfené na optimalizaci procesu jsou souéasti procesu.(18.s.
61)

Obvykle je Zadouci vyssi zralost procesu (zlepSeni), jestliZe jsou:

. Kladeny vyssi naroky na bezpec¢nost
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. Kladeny vyssi naroky na spolehlivost

. Kladeny vyssi pozadavky na opakovatelnost procesu

. Kladeny vyssi pozadavky na standardizaci jeho vystupu

. Méng¢ kvalifikovani zaméstnanci (18, s. 62)

Cim vice se blizime ke 4. urovni, tim vice:

. Je potfeba akumulovanych firemnich znalosti

. Klesaji naroky na kvalifikaci a kreativitu pracovnikti vykonavajicich proces
. Klesa flexibilita procesu na zmény okolnich podminek

. Roste standardizace procesu a standardizace vystupu procesu

. Zvysuji se naklady definice procesu a klesaji naklady realizace procesu
. Roste presnost a predikce doby trvani a naklada procesu

. Je vhodny SW podporujici workflow a automatizaci ¢innosti (18, s. 64)

1.6 Rizeni projektu

Z procesniho hlediska Ize definovat projektovy management jako fizeni specialni skupiny
procesu s relativné kratkou dobou trvani a s vysokou mirou neurcitosti na pocatku svého
prubéhu. (17, s. 19)

Aby projekt mél smysl, musi firmé pfinaset prospéch. Prospéch je formulovan formou

tvrdych nebo mékkych efektu.

Tvrdy efekt — jde vyjadfit napt. ¢iselné a preveditelny do finan¢niho efektu

MeEkky efekt — pfinasi zlepSeni, které obtizné nebo nemozné kvantifikovat. Casem se
projevi jako tvrdy, alespon zprostfedkované. (18, s. 23)
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1.6.1 Faze

Projektové ¢innosti se déli na pét fazi

Zahijeni projektu, iniciace — hlavnim tGcelem je vytvotfeni zakladni definice projektu
obsazené v zakladajici listin¢ projektu (Project charter) a ziskani autorizace pro realizaci
Planovani projektu — pouziva strategickych vysledka piedchozi domény a pietvari je do
formy taktického planu pro realizaci projektu. Vychazi ze zakladajici listiny projektu. Ve
fazi planovani dojde k jejimu zptesnéni do definice predmétu projektu, ktera je podrobena
detailnimu rozboru z hlediska ¢asu, ndkladi, technologii a pracovnich zdroji. Vystupem
je podrobny a zavazny projektovy plan

Vykon Fizeni projektu — je souhrnem aktivit, které jsou zaméteny na vykon a koordinaci
diive naplanovanych praci projektu. Jeho soucasti je projektova komunikace, motivace
¢lenti tymu a fizeni kvality

Monitorovani a kontrola — je souhrnem aktivit, které jsou zaméteny na soulad vykonu
realizacnich slozek projektu s projektovym planem, a to z pohledu cilii projektu, ¢asu a

nakladu, pisobicich rizik a irovné dosazeni kvality
Uzavieni projektu — je vyvrcholenim projektového snazeni. Akceptace vysledkd,
fakturace (17, s. 60)
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Obrazek 4 Faze projektu (17, s. 60)
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1.6.2 Iniciace

Iniciace je soubor ¢innosti, zaméfenych na stanoveni cilt projektu a vytvareni zakladnich
predpokladu jeho realizace. Formulace podminek a omezujicich kritérii, uzavieni
potfebnych kontraktii a ptidéleni hlavnich odpovédnosti souvisejicich s realizaci

budouciho projektu. (17, s. 72)
Odpovédnost manazera nebo sponzora projektu:

» Formulace cila

* Navrh hlavnich milnika

= Definice potieb, pozadavku, hlavnich predpokladti a omezeni
= Definice casového a nakladového ramce projektu

* Dohodnuti znéni kontraktu o realizaci projektu (17, s. 74)
Zakladaci listina — dokument se specifikacemi zaméra realizace (17, s. 76)

Sestaveni dokumentu (definice predmétu projektu), ktery ma blize specifikovat
vlastnosti a funkce budouciho produktu, ktery ma v ramci realizace projektu vzniknout
nebo byt dodan. — definuje vSechny pozadované cile projektu ve stavu aktualniho poznani
(17,s.77)

Definice cili zahrnuje popis vystupu, o¢ekavany Casovy ramec, métitka, podminky,
které upfesiuji predstavy zadavatele o zptsobu splnéni cile (17, s. 80)

Navratnost investic do projektu je jednim z vyznamnych kritérii pfi rozhodovéni o
objemu investovanych prostfedkl — tvorba zisku z hospodatskych ¢innosti je zdkladnim
pozadavkem podnikéani a konkurenéni tlaky nebo zakonna natizeni dal§imi vyznamnymi

faktory, které maji na rozhodovani vliv.

= Doba navratnosti projektu
» Diskontované penézni toky

= Navratnost investic nebo téz rentabilita projektu (17, s. 90)
Interni cenovy navrh
1. Popis ptedmétu projektu

2. Celkové hodnoceni projektu podle hosp. ukazateli spole¢nosti
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Celkové rozlozeni nakladi podle jednotlivych nakladovych druht
Rozpis nakladi pro kazdy element rozpisu praci

Rozlozeni nakladt podle rozpist praci v Case

Rozpis nakladi podle jednotlivych oddéleni spole¢nosti
Rozlozeni Cerpani nékladl jednotlivych odd€leni v Case

Rozpis ostatnich naklada

© ©o N o 0o b~ w

Rozpis ¢erpani nakladi v mési¢nich sumach
10. Cashflow a jeho financovani

11. Dalsi informace podle pozadavku managementu (17, s. 86)

1.6.3 Planovani projektu

Planovani projektu zahrnuje tyto zakladni ¢innosti
e Definovani predmétu projektu prostrednictvim transformace cila projektu do
detailnich popist funk¢nich vlastnosti a specificky zaméfenych ¢innosti
e Vytvareni odhadi, predpokladi, posudka a navrhi a jejich pienos do
casovych plant, finan¢nich rozkladii a metodickych postupti
e Optimalizace a upravy navrhu plana
e Vyjednavani a schvalovani optimalizovanych pland (17, s. 108)
Proces planovani projektu
Uziva vysledka skupiny iniciace a zahajeni projektu a pietvaii je do formy taktického
planu pro realizaci projektu. Podrobeni projektového zaméru z hlediska
e Casu
e Naklada
e Technologii
e Metodologii
e Pracovnich zdroji
Vystupy planovani jsou

o Definice predmétu projektu — co je cilem vSech aktivit s projektem souvisejicich
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e Plan projektu — jak budou prace na projektu probihat, jak budou fizeny, jak budou

realizovany zmény (17, s. 109)
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Obrazek 5 Aktivity projektu (17, s. 111)
Soucasti Definice pFedmétu projektu je
Detailni rozpis cilii projektu — k ¢emu bude piedmét slouzit
e Zdvodnéni a specificky strategicky zamér, jehoz splnéni ma byt realizaci
projektu podpoieno
e Seznam dil¢ich cilti nebo vystupt, které maji byt realizaci projektu naplnény
e Hodnotici kritéria a méfitka splnéni cili projektu — absolutni nebo relativni
veliiny, které mohou ovéfit Gspésnost projektu
o Detailni popis predmétu projektu, ktery vyjadiuje pfimy pozadavek zakaznika
projektu o tom, CO md byt v rdamci projektu vytvoreno, k cemu slouzi:
o Popis vlastniho predmétu projektu, jeho vlastnosti a parametrii
o Definice vystupu projektu, které budou zakaznikovi predany

o Detailni informace zajist'ujici jednoznac¢nost a konkretizaci zadani, je-li to
potieba
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e Hiavni limity a omezeni, které shrnuji vSechna explicitni ohraniceni, které
zakaznik projektu predklada do zadani:
o Popis prostiedi, do kterého ma byt pfedmét projektu implementovan
o Zdakonn4, ekologické a jind omezeni
o Jiné informace

o Zikladni pozadavky na kvalitu predmeétu projektu (17, s. 117)
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Obrdzek 6 Technickd a organizacni pFiprava planu (17, s. 123)

Podrobny rozpis praci

Rozepisuje pozadovany produkt projektu do logické hierarchie uloh

Jeho prostiednictvim se pirevedou projektové cile definice piredmétu projektu do:
Rozpis useki prace, které jsou zakladem pro:

e Vytvofeni organizaéni struktury projektu, obsazeni jednotlivych projektovych roli
a zajisténi dil¢ich odpoveédnosti

e Zajisténi predpokladt pro zajisténi pozadované kvality vystupt projektu

e Mapovani rizik

e Potencial profesionalniho rozvoje a z néj vyplivajici moznosti motivace ¢lent
projektového tymu (17, s. 128)

Casového rozvrhu projektu — harmonogramu, ktery je

e Pfimym promitnutim Sledu a navaznosti jednotlivych uloh
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e Zdrojem informaci pro stanoveni délky jednotlivych usekt prace a objemu

pracnosti
e Vychodiskem pro koordinaci vsech ukolu projektu (17, s. 129)
e méfit postup projektu na zakladé dil¢ich cilt, ¢innosti a termint (18, s. 108)
e Srovnavaci zakladnou pro méteni stavu plnéni planu postupu projektu
e Pro objektivitu méfeni je nutné jiz pred projektem stanovit pravidlo pro promitani
akceptovanych zménovych pozadavkd, které budou realizovany v priubéhu
projektu do harmonogramu. (18, s. 104)
Planu ¢erpani nakladi projektu — rozpoétu, ktery piedstavuje
e Sumu nakladl odpovidajicich jednotlivym dil¢im usekiim prace
e Voditko méfeni plnéni ptedpokladl rozpoctu v pribéhu realizace projektu (17, s.
129)
V pripad¢ interniho projektu je sestaven rozpocet projektu a pribézné probiha evidence
skute¢ného nab&hu internich nakladt a jejich porovnani s rozpoétem. (18, s. 104)
U externiho dodavatele, pokud se jedna o fixni cenu, tak se jeho naklady nesleduji. V
ostatnich ptipadech se sleduji skute¢né naklady prubézné v harmonogramu (18, s. 104)
Plan projektu
Rika, jak se bude v ramci projektu postupovat
e Rozdéleni a zpodrobnéni do dil¢ich Gsekt prace, specifikace ¢innosti ve vazbach
na dil¢i cile projektu — vytvoreni podrobného rozpisu praci
e Rozlozeni jednotlivych pracovnich tGsekil v ¢ase — ¢asovy rozpis (harmonogram)
e Ptitazeni nékladt jednotlivym usekiim prace a navrh rozpoc¢tu projektu
e Vytvofeni prostiedi pracovnich vztahti a komunikace, jez ptispéji k plnéni cilti
projektu pii aplikaci pfiméfené projektové kontroly
e Stanoveni metodik a postupti, které¢ povedou k minimalizaci rizik projektu a

generovani vystupu projektu v pozadované kvalité (17, s. 122)
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1.6.4 Rizeni projektovych praci

Rizeni

Vlastni fizeni v prubéhu projektu a koordinace je souhrnem aktivit, které jsou zaméfeny

na vykon, ¢asovani a sladéni interakci planovanych praci v projektu a jejich integraci do

podoby piedepsané v Definici predmétu projektu. Rizeni je provadéno pomoci jiz

zminovaného PDCA principu. Soucasti je projektova komunikace, motivace ¢lenil a

tfizeni kvality. RovnéZ zahrnuta realizace veskerych zmén, které jsou v prubéhu projektu

navrzeny a schvaleny k zapracovani.

Tyto zmény s sebou pfinasi novou potiebu planovani a aktualizace ptivodnich, jiz diive

schvalenych dokumentl a ptehodnoceni vlivii a dopadi zmén:

Do definice predmétu projektu a souladu jeji zménéné podoby s ptivodnimi cily
projektu

Do jiz realizovanych a schvéalenych vystupii projektu

Do harmonogramu projektu v dosud nerealizovanych ¢astech

V pozadavcich na kryti lidskych zdroju a jejich dostupnost pro nové pozadované
prace

Do rozpoctu projektu a v navaznosti téz do celkové ceny projektu (17, s. 175)

Obvyklé komunikaéni problémy pii Fizeni projektu

1.6.5

Negativni pfistupy a reakce na podnéty
Standardy, zvyklosti a stereotypy

Vnimani urgentnosti ¢asu (17, s. 190)

Projektova kontrola

Je tristupnovy proces, ktery se stava z:

Mgéfeni — zjisténi specifickych stavovych hodnot projektu
Hodnoceni — stanoveni jakou mérou tyto hodnoty napliuji pfedpoklady stanovené
planem projektu nebo definici predmétu projektu

Korekce — spusténi akci, které budou korigovat nezadouci odchylky (17, s. 216)
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Musi se zajistit podminky pro kontrolu z hlediska

1.6.6

Piedmétu projektu

Casového rozvrhu

Rozpoctu

Ostatnich kontrolovanych veli¢in, rizika, kvalita (17, s. 221)

Uzavieni projektu

Je vyvrcholenim v§eho projektového snazeni a ma na starosti akceptaci vysledki projektu

zakaznikem a zavére¢nou fakturaci

Utelem tohoto procesu je:

Ukonceni vsech bézicich procest projektového managementu

Piedani vSech vystupt projektu a oficialni uzavieni vztahti mezi dodavatelem a
zakaznikem Vv ramci daného kontraktu z pohledu predmétu projektu

Uvolnéni vykonnych projektovych sil — ¢leni tymu a provedeni zavére¢ného
hodnoceni jejich vykonu

Ukonceni pouzivani vS§ech materialnich a finanénich zdroju projektu

Vypotradani vSech tucetnich agend

Zpracovani zkuSenosti a dosazenych vysledkl fizeni projektu do hodnoticich
dokumentd, a to z pohledu metodologii a kvality vlastniho projektového
managementu

Archivace dokumentace projektu (17, s. 243)

1.7 McKinseyho model 7S

McKinsey 7S je analytickd technika pro hodnoceni kritickych prvka predstavujicich

nutnou podminku pro uspéch libovolné organizace pfii realizaci jeji podnikové strategie.

Tento model naznacuje, Ze na kazdou spole¢nost je nutné nahlizet jako na mnozinu sedmi

zakladnich faktort, které se vzajemné ovliviiuji.

Té&chto sedm zakladnich bodi se da rozdélit do dvou zékladnich skupin.
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Prvni skupina jsou tzv. ,,Tvrdé S*, mezi néZ lze zaradit strategii spole¢nosti, jeji strukturu
a systémy, které spole¢nost vyuziva. Pfipadné zmény v rdmci téchto faktora jsou sndze
proveditelné, jelikoz informace potiebné pro jejich vyjadieni jsou zpravidla snadno

dohledatelné v podnikovych dokumentech. (9)

Druhou skupinu predstavuji tzv. ,M¢kké S, mezi které patii Styl spolecnosti,
spolupracovnici, schopnosti a sdilené hodnoty. Na rozdil od skupiny tvrdych S, jsou
se neobjevuji v obchodnich dokumentech spole¢nosti. Z tohoto diivodu se také huie
popisuji a ptipadné zmény spolec¢nosti v ramci téchto boda neni pfili§ snadné realizovat.
VSechny kritické faktory Gspéchu se navzajem ovliviuji, jinymi slovy mezi nimi existuje
velmi silnd vazba, kterd znamend, Ze zab&hnuty systém kterékoliv spole¢nosti je slozité
meénit. (12) U téchto faktori se musi klast vétsi daraz na kulturni rozdily mezi
jednotlivymi narodnostmi v zemich, ve kterych podnik ptsobi. (4)

Strategie — mise podniku a zpuasob, jakym spole¢nost udrzuje konkurenéni vyhodu.
Vedeni podniku hled4 odpovédi na otazky, jakym stylem realizovat podnikové strategie,
jak dosédhnout stanovenych cild, jak vést konkurencni boj ¢i do jaké miry mlze ovlivnit
zvolena strategie rozhodovani zékaznika.

Struktura — rozdéleni Cinnosti podniku a koordina¢ni mechanismy. Tento faktor fesi
¢lenéni spolecnosti, hierarchii, koordinaci jednotlivych Gtvara spole¢nosti, komunikaci v
ramci podniku a zapojeni zaméstnanct do ¢innosti podniku. Rozd€lujeme 5 zakladnich

forem organizacnich struktur.

e Liniova - jeden utvar nadfazen ostatnim

e Funkcionalni - specializovani pracovnici pro jednotlivé oblasti ¢innosti. Jeden
utvar ma vice nadfizenych Utvari.

e Liniové-Stabni - jedna se 0 kombinaci liniové a funkcionalni struktury.

e Divizni - rozd€luje divize dle geografického umisténi, typt zakaznikti nebo
naptiklad dle vyroby.

e Maticova - jedna se 0 kombinaci funkcionalni a divizni struktury. (15)
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e Systémy — formalni mechanismy pro méfeni, odménovani a alokaci zdroju.
V ramci tohoto bodu jsou definovany hlavni systémy fizeni spolecnosti, nastroje
pro zpétnou vazbu, aktualnost a odbornost internich dokumentt podniku aj.
Styl — komunikace a jednani manazert s podiizenymi, zakazniky &i spolupracovniky. Resi
efektivnost vedeni spole¢nosti, spravnost a rychlost rozhodnuti a pracovni prostredi
spole¢nosti. Rozd€lujeme tii typy stylt.

e Autokraticky - manazer ma absolutni kontrolu.

e Demokraticky - zaméstnanci maji moznost se vyjadfovat na podnikovém

rozhodovani.

e Laissez-faire - manazer nechava pracovnikim volnost a kazdy dé¢la, co umi. (1)
Spolupracovnici — specializace zaméstnanci, fizeni lidskych zdroji a jejich motivace.
Odpovida na otazky ohledné kvalifikace a specializace zaméstnancti, zptisobu vybéru
novych pracovniki, moznosti osobniho rozvoje ¢i motivace pracovniku.

Schopnosti — navyky, schopnosti a znalosti zaméstnancii podniku. Urcuje nejlepsi a
nejsilngjsi vlastnosti podniku, zpisoby a cesty jejich potencialniho zlepseni, dostate¢nost
kvalifikace zaméstnanctli a nastroje méteni dovednosti zamé&stnanc.

Sdilené hodnoty — podnikova kultura a etiketa spolecnosti. Definuje zakladni hodnoty
podniku, uroven a rust podnikové kultury a povédomi o vizi a misi podniku mezi

zaméstnanci. (9)

1.8 Porteriv model péti sil

Portertiv model péti sil je jednim ze zékladnich ndstrojii pro analyzu konkurenéniho
prostiedi spolecnosti a jejiho strategického fizeni. Hlavni Gcel Porterovy analyzy je
odvodit silu konkurence a tim 1 ziskovost konkrétniho sektoru na trhu. Stav konkurence
zavisi na pusobeni péti zdkladnich sil. Hodnotime zde silu konkurence, hrozbu vstupu
nové konkurence na trh, smluvni silu odbérateld, smluvni silu dodavatelti a moznosti

nahrady vaseho vyrobku (sluzby). (2)
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STAVAJICI KONKURENCE A RIVALITA MEZI KONKURENTY

Na trhu ve vétsiné piipadi pasobi vice firem ve stejném oboru. Tim vznika konkurencni
prostiedi. Kazda firma se snazi najit své konkuren¢ni vyhody, diky kterym ziska vice
zakazniki. Porter udava dvé moznosti konkuren¢ni vyhody. Nakladovou a diferencia¢ni.
Nakladova vyhoda umoziuje vyssi zisk pii stejné cené zbozi, nebo vyssi kvalitu za
stejnou cenu, nebo nizsi cenu za stejné kvalitni vyrobek (sluzbu).

Diferenciacni vyhoda umozni odliseni od konkurence. Muize jit o rychlost dodani, lepsi
chut’ (v ptipade¢ jidla) a dalsi ptidané hodnoty.

Intenzitu sily konkurence muzeme posoudit podle mnozstvi firem na trhu, dynamiky
jejich riistu, jejich nakladt (pokud je mizeme zjistit ¢i odhadnout) nebo podle obecného
poveédomi o jejich znacce a jejich oblibenosti.

RIZIKO VSTUPU POTENCIALNICH KONKURENTU

Existuji bariéry vstupu na trh? Jak je tézké na trh vstoupit? Na trh muze teoreticky
novych konkurentd napt. znalost technologie, legislativa, obtiznost vybudovat distribu¢ni
sit’, vysoka potieba financi pro vstup na trh, know-how ¢i vysoka loajalita klienta k jiz
existujici firmé.

SMLUVNI SiILA ODBERATELU (ZAKAZNIKU)

Jak silné je pozice odbérateli? Mohou smlouvat o cen¢? Jednotlivi klienti se navzajem
lisi:

e Velikosti (poctem odebranych kusti). Pii analyze je vhodné zjistit, jaké procento
trzeb ptipada na konkrétni zakazniky. Napt. hypermarket bude brat mnohem vice
zbozi nez maly obchod na vesnici. V jaké je vyjednavaci pozici obchiidek na
vesnici a v jaké hypermarket?

e Ristem (po¢tem odebranych kust v budoucnu). Nékteré firmy mohou dnes

odebirat relativné malo, ale pokud vidite, ze maji skutecné potencial

vvvvvv

dnes.

e Pozadavky na kvalitu vyrobkt (sluzeb).
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Svymi potfebami.

O velké vyjednavaci sile mluvime zejména, kdyz:

Je na trhu velmi maly pocet odbérateli. Tim roste tlak na kvalitu produktu.
V extrémnich ptipadech mize byt odbératel dokonce jen jeden, pak si zpravidla
urcuje cenu (jedna se o ,,monopson").

Minimum odbérateltl kupuje vétSinu produktt. Je to podobné jako celkové nizky
pocet odbérateli.

Odbeératelé maji jen nizky zisk. Zde hrozi odchod klientti v piipadé zdrazeni zbozi.
Standardizovany vyrobek (lehce se piejde ke konkurenci). Napi. papirnictvi —

papir A4 mizu mit od kteréhokoliv vyrobce.

Naopak nizka vyjednavaci sila klientti nastava, pokud:

Producenti se sjednoti. Velké naklady na stran¢ odbératele pro zménu dodavatele.
Napt. vyvinuti nového softwaru miize byt natolik nakladné, ze se firmé vyplati
zUstat u stavajiciho feSeni, i kdyz neni dobré.

Fragmentace odbératelti — odbératelé berou pouze minimalni ¢ast produkce.
Velky podil na trhu u jednoho vyrobce — je tézké od né&j odejit, odbératelé nemusi

ziskat adekvatni pocet kust zboZi od ostatnich vyrobct.

SMLUVNI SILA DODAVATELU

Jak silnd je pozice dodavateli? Mlzeme snadno nahradit dodavatele? Pracovni sila,

materidly, soucastky, zasoby nebo energie. To vSe obvykle feSime rliznymi dodavateli.

Vztahy s dodavateli ovliviluji nejen cenu, ale nékdy i kvalitu dodavanych sluzeb ¢i

vyrobkil. Silu vyjednavaci pozice dodavateli ovlivituje mnoho faktort.

Silna vyjednavaci pozice dodavateli nastava napiiklad, kdyz:

Odbératelé nejsou dilezitymi zakazniky dodavateld. Mala firma odebirajici
elektfinu nema dobrou vyjednavaci pozici, stejn¢ jako firma, ktera ma dva
telefony nebude mit dobrou vyjednavaci pozici u telefonniho operatora.

Na trhu je malé mnozstvi dodavateld.

Hrozi integrace jednotlivych dodavatela ve vétsi celky.
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e Odbératelé bez produktii nemohou fungovat. Napi. pokud musi tovarna zastavit

vyrobu pii nedodani soucastek.
HROZBA SUBSTITUCNICH VYROBKU

Jak snadno mohou byt naSe produkty a sluzby nahrazeny substituty? Produkty z jiného
primyslového odvétvi mohou v nékterych ptipadech nahradit naS vyrobek ¢i sluzbu,
pfinejmensim U ur¢ité skupiny odbérateld. Substitu¢ni vyrobky nejsou piimou

konkurenci. Substitutem letadla mtze byt vlak, nahradou restaurace jidlo doma. (2)

1.9 SWOT Analyza

SWOT analyza je povazovana za zakladni metodu strategické analyzy. Nazev analyzy
SWOT je zkratka, kde S = Strenghts, W = Weaknesses, O = Opportunities a T = Threats.
Analyza zkouma faktory, které ovliviiuji spole¢nost a zatazuje je do jednotlivych skupin.
Vsechny faktory by mély byt konkrétni a dobfe popsané.

SILNE STRANKY (STRENGHTS) - FAKTORY, KTERE MUZEME OVLIVNIT

Odpovidaji na otazky jako: Co déla spolecnost 1épe nez konkurence? Je na tom spolec¢nost

dobfe z finanéniho hlediska? M4 spole¢nost konkurenc¢ni vyhody?

Spravné stanovené silné stranky mohou byt:

e Dodame zbozi do dvou dni, konkurence az za tyden.
e Zavedené vnitini procesy firmy, 20 let zkusenosti.

e Rychla mozZnost rozsifeni portfolia. Zvladneme do mésice od zadani dodat novy

vyrobek.
e Cesky vyrobce, ostatni dovazi ze zahraniéi.
Spatné stanovené silné stranky mohou byt:

e Nizké DPH (patii do prilezitosti - tento faktor nemuzete ovlivnit)

e Jsme lepsi nez konkurence (tento faktor neni konkrétni - v ¢em jste lepsi?)

e C(Casto narazite na to, Ze silnad stranka muiZe byt zaroven strankou slabou.
Doporucujeme ji pak napsat i do silnych i do slabych stranek zaroven. Jednotlivé
body zpravidla nestaCi vypsat, okomentujte je. Poctivé a potadné. Co z toho

vyplyva pro vas, pro zédkazniky, pro konkurenci.
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SLABE STRANKY (WEAKNESSES) - FAKTORY, KTERE MUZETE OVLIVNIT
Odpovida na otazky jako: Ma spole¢nost néjaké konkurenéni nevyhody? Chybi
spole¢nosti kliové znalosti a kompetentni 1idé? Celi spole¢nost vnitinim problémim?

Slabé stranky spole¢nosti mohou byt:

e Neznalost B2B sektoru (napt. u firmy, ktera ptisobila v B2C sektoru).
e Sezonni prodeyj.
e Absence kamenné prodejny (nemusi byt).
Spatné stanovené slabé stranky spole¢nosti mohou byt:
e Nas vyrobek muze smést nova technologie - neni slaba stranka, ale hrozba
(nemuzete tento faktor ovlivnit).

e Mala cilové skupina - miize a nemusi byt slabou strankou. Casto je lepsi mit 100
% malého trhu nez 1 % obrovského. Neni to pravidlem, je nutné pouzit co nejvice

argumentq.

PRILEZITOSTI (OPPORTUNITIES) - FAKTORY, KTERE NEMUZETE
OVLIVNIT

Odpovida na otazky: Ma moznost spole¢nost vstoupit na nové trhy nebo segmenty? Miize
spole¢nost vyuzit rast trhu k vlastnimu rastu?

HROZBY (THREATS) - FAKTORY, KTERE NEMUZETE OVLIVNIT

Odpovida na otazky: Roste konkurence v oboru? Zasahuje vlada do podnikani? Je trh

nasycen nebo dokonce ptesycen?

U silnych a slabych stranek se jedna o faktory, které mize organizace zmeénit ¢i ovlivnit
jejich vyvoj a vychazi z vnitiniho prosttedi firmy. Ptilezitosti a hrozby naopak ovlivnit

podnik nemtize, a da se jim pouze piizpusobit. Tvoii tak vné&jsi prostiedi firmy. (3)
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Pozitivni Negativni

N — STRENGTHS WEAKNESSES

,E Silné stranky Slabé stranky

= V &em vase firma vynika? Mate vSechny klicové
c Jste na tom dobre z znalosti? Celite vnitfnim

> finanénio hlediska? problémam?

;E OPPORTUNITIES THREATS

et St .

NT) Prilezitosti Hrozby

Roste vam konkurence?
Je trh nasycen? Reguluje
vlada vase odvétvi?

c Mate mozZnost obsadit
> novy segment? Lze vyuZit
rastu trhu?

Obrdzek 7 SWOT (3)

3. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

1.10 Popis firmy

Firma ABC, je ptuvodné ¢eskou firmou. V prosinci 1991 vstoupila do tehdejsiho
podniku ABC némecka spolecnost XYZ, a tak vznikla spolecnost XYZ — ABC. Tato
spolecnost se béhem 10 let svého plisobeni stala nejvétsim ¢eskym vyrobcem a jednim z
nejvyznamnéjsich distributori, exportérem zdravotnickych a hygienickych vyrobk.

Ve spole¢nosti XYZ — ABC pracuje téméF 1500 pracovnikil v nékolika zavodech v CR.
Spole¢né usiluji o kvalitni zdravotnické a hygienické vyrobky pro nemocnice,
ambulance, domovy pro seniory a dalsi poskytovatele zdravotnich a socialnich sluzeb.
Tyto produkty jsou vyuZzivany pro kazdodenni péci mnoha spotiebiteli i

v domacnostech. Spole¢nost klade diiraz na inovativnost, snadné pouZiti a vysokou

efektivitu. (5)

Firma se dale zabyva poradenstvim v oblasti fizeni procesii na operacnich salech.
Vétsina produktl je vyvazena do zahrani¢i a proddvana zejména spolecnostem ze
skupiny XYZ-ABC.

Firma se ve ¢tyfech divizich podnikani zaméfuje na nasledujici problematiky.
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Dezinfekce
V soucasné dob¢ velmi vyuzivany prostiedek. Spole¢nost se snazi zvySovat Grovein
hygieny pomoci novych a praktickych feSeni. Nabizi velmi spolehlivé vyrobky.

Inkontinence

vvvvvv

moci. Snazi se o zvySovani kvality a spolehlivosti produktu.
Osobni péce 0 zdravi

Spole¢nost se snazi vyvijet pfistroje pro doméci diagnostiku, s dlirazem na spolehlivost,
ptesnost a jednoduchost, aby si i lidé v domacnostech mohli zkontrolovat sviij zdravotni

stav.
Prevence rizika infekce

Vyroba rousek, ¢i ochrannych plasta je v souc¢asné dob¢ velmi diskutované téma.
Spole¢nost vyrabi vysoce u¢inné a kvalitni materialy, spolupracuje se zdravotnickym
personalem a vyviji produkty podle jejich potieb.

Lécba ran

Vyrobou obvazovanych materialli se spole¢nost zabyva jiz od svého zalozeni a neustale

vyviji nové a lepsi produkty. SnaZi se o rychlejsi a jednodussi 1é¢bu ran. (5)
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1.11 Vyrobni program v zavodé firmy

PE fdlie nepropustna pro mikroorganismy

Folie zarucuje vysoce spolehlivou bariéru proti
pronikani tekutin i pod tlakem.

Absorpéni netkany textil

Vysoce absorpéni zesilend zéna Zakladni material - savy

Zesilena sava vrstva je na rozdil od mnoha konkurencnich polypropylenovy netkany textil
vyrobky umisténa bez jakékoliv viozené folie pfimo odvadi po celé plose materidlu

na podkladovy zakladni materidl. Tim zajituje vysokou tekutinu rychle do péru, kde ji
absorpéni kapacitu, protoze tekutina je absorbovana bezpedné uzavre. Je obzviasté mekky
do zesilené vrstvy, i do vrstvy netkaného textilu pod ni. a piipomind na dotyk textil.

Obrdzek 9 Rouska (5)

Obrazek 8 Operacni set (5)

Spolec¢nost ABC-XYZ ve svych zadvodech, v lokalité Jizni Morava, vyrabi jednorazové
sety pro operacni zadkroky, jednordzové sety pro ambulantni zakroky, komponenty pro
finalni vyrobu setli jednorazového operacniho kryti, sddrova obinadla, gdzové produkty
a jednorazové operaéni rousky. V zavodé vyrabi operacni rousky, které jsou nasledné

soucasti zde kompletovanych opera¢nich sett, anebo baleny jednotlivé.
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Analyza 7S

1.11.1 Strategie

Cilem firmy je udrZeni si pozici leadera na trhu pomoci dobrého jména, poskytovanim
inovativnich feSeni pro zdravotnické tcely a zlepSovanim jakosti. Zaroven drzi strategii
snizovani nakladii, coz vidim jako logicky krok pro firmu s hromadnou kontinudlni
vyrobou podobnych produkti. SniZovani nékladli a zvySeni jakosti chce firma docilit
pomoci zavedeni §tihlé vyroby, na jejiz zavadéni pracuje od roku 2016. Cilem je dosazeni
€O nejvyssi autonomnosti ve stihlé vyrobé s principy stihlé vyroby, které jsou znazornéné
Vv nasledujicim kolaci. Aktualni Groven stihlé vyroby se nachazi na 2. stupni, coz znamena

zajisténi stabilnich procest a plynulého toku.

1.11.2 Organizaéni struktura

Reditel podniku

)'_.-' \ M‘, .".

Obrazek 10 Organizacni struktura (13)

Ve firm¢ je dodrzovana maticova organizaéni struktura. Provoz je rozdélen na tii zavody,

které tedy spravuji tii feditelé zavodu.
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Jednotlivé projekty jsou v této struktuie vedeny jednim manazerem projektu, piipadné
v nasi firmé€ procesnim inZzenyrem, ktery vede sviij fesitelsky tym tak, jak mizeme vidét
teCkovanou ¢arou na obrazku.

Resitelsky tym je slozen ze specialistdl z riiznych oddéleni, ktefi jsou potieba k feseni
daného tkolu.

1.11.3 Systémy

Elektronicka priivodka Sarze (EPS)

Elektronicka priivodka Sarze je klicovy systém pro zaznamendvani traceability udaja ke
kazdému vyrobnimu kusu. Je to software aplikace vyuzivana ve firmé. Mé dvé zékladni
urovné zobrazeni. PC a panelovou verzi. Panelova verze slouzi k fizeni ukoli na
jednotlivych zakazkach ve vyrobé. Je nainstalovana na pocitac¢ich ve vyrobé. PC verze
slouzi k administraci/nastaveni systému a pracovat s ni mohou pouze zodpovédné osoby
s vy$§im opravnénim. Aplikace EPS pracuje s kmenovymi daty, které chodi
s pravidelnymi intervaly (3x denn¢) ze SAP.

PC verze je rozdélena do nékolika zakladnich modult

Modul receptury slouzi k Gpravé dat k jednotlivym vyrobkum (pocet kusi v baleni,

materialy, paletizace, kvalitativni zkousky apod.)

Modul vyrobniho skladu — slouzi k elektronickému objednavani materialu z warehouse
Modul vyroba — slouZi k archivaci vyrobnich dat o vSech zakazkach ve vSech stavech.
Zaplanovane, vyrabéné, vyrobené

Modul sterilizace — trekovani procesu sterilizace vyrobka

Modul idrzba — slouzi k zaznamenavani provedené udrzby na stroji tiroven pro
pravidelné Cisténi a troven pldnovana preventivni udrzba

Modul bilance — slouzi k vyhodnocovani funkcionalit zvolenych modulti a generuje
excelové soubory s daty. Napiiklad v§echny kvalitativni kontroly

Modul administrace — slouzi ke spravé uzivatelskych uéti — opravnéni pro uzivatele,
predvolby systému — customizace systému, AuditTrail — zaznam provedenych zmén

napfi¢ jednotlivymi moduly, nastaveni zobrazeni pro jednotlivé panelové verze
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Modul Pomoc — obsahuje manual pro praci s PC a panelovou verzi

Modul pFiprava vyroby —Je modul, ktery je také vyobrazen na panelové verzi aplikace.
Jsou zde vidét zaplanované zakazky, které se maji vyrobit. Obsluha stroje diky tomu vidi
jakou zakazku ma vyrabét, jaké vstupni materialy potiebuje, co ma se zakdzkou délat a

mnoho dal$ich potfebnych informaci.

il aukasky Tmsait poran | €3 | @

e Shonr b zai iy el T Pozad. mn. | MJ. (08, Pozna.. M. o
114:400.. 06:210.. 5613311 467851 NB DRA 75x90 Prot Q P35 S 2775023 1344,00 PK 893564
206:210.. 22:010.. 5614177 467851 NB DRA 75x90 Prot Q P35 S 2775023 1344,00 PK 898150
322:010.. 13:420.. 5614178 467851 NB DRA 75x90 Prot Q P35 S 2775023 1344,00 PK 621235
413:420.. 18:180.. 5612861 467596 CE DRA 75x90 Prot SK C3 SQ 24 840,00 ST 893074
518:18 0.. 06:450.. 5613911 295177 NB DRA 75x75 Prot P50 S 9361550 1344,00 PK 621180
606:450.. 19:120.. 5613912 295177  NB DRA 75x75 Prot P50 S 9361550 1344,00 PK 892090
719:120.. 00:19 1.. 5614452 467841 NB DRA 45x75 Prot Q P65 S 2775003 1344,00 PK 892090
800:19 1.. 05:26 1.. 5614453 467841 NB DRA 45x75 Prot Q P65 S 2775003 1344,00 PK 892090
905:26 1.. 10:33 1.. 5614454 467841 NB DRA 45x75 Prot Q P85 S 2775003 1344,00 PK 898150
1010:37 1. [11:37 1.. 5595871 430431 SF DRA 16x151 2LG(Fo+SMS) SK C3 2400,00 ST 358426

— ks s

- PO08 \W 3 + MVAC R535 Uvolnéné do vyroby
Obeout sk Sutka Vyroba skisd

Obrazek 11 Panelova verze EPS - zaplanované zakdzky (viastni zpracovani)

o g . odery prodktn. < arie Ctilo zkizky Lxsprace. E .
467851 NB DRA 75x90 Prot Q P35 S 2775023 210917280 5613311 29.4.2027 X
GAW 3 + MVAC R535 Obsazend Zakdzky

N S
Prejimka :

Zahéjit vyrobu

Odebrat prvni vzorek

P 15 bt
4
polet k. nap. Prerusit vyrobu
20
Zménit IPC Kontrola linky
Pal. listek 100x55
Paletizatn listek Odebrat posledni vzorek

Integra dopingk

Ukondit virobu

Obrdzek 12 Panelova verze EPS - detail zakdazky (viastni zpracovani)

SAP

Ma zakladni kmenova data pro jednotlivé vyrobky a pro planovani
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1.11.4 Styl

Ve firmé prevlada spiSe demokraticky styl fizeni. Podfizeni maji moZznost se zaclefiovat
do rozhodovacich procest. Je vyuzivano jejich zkuSenosti a odborného vhledu z jejich

oboru pfi feSeni a rozhodovani. Probiha zde diskuse o riznych moznostech

1.11.5 Spolupracovnici

Velka ¢ast délnickych pozic ve firm¢ je tvofena ukrajinskymi délniky, U nichZ je pomérné
vysoka fluktuace. Pomérné ¢asto se tedy musi $kolit novi zamé&stnanci, U nichz trva né&jaky
Cas, nez se zapracuji a jsou stejné efektivni jako jejich piedchudci. Platy zaméstnanci ve
firmé jsou rozdé€leny na fixni a pohyblivou ¢ast mzdy, kterd se odviji od vykonnosti a
plnéni cilt.

1.11.6 Schopnosti

Schopnosti a kompetence zaméstnancl jsou podporovany a rozvijeny Skolenimi jak

internimi, tak externimi. Kazdy zaméstnanec ma budget na Skoleni.

1.11.7 Sdilené hodnoty

Spole¢nost sdili tyto hodnoty

"Jsme odhodldni pouZivat Stihlé procesy a postupy, abychom zmeénili zpiisob, jakym

pracujeme.”
"Jsme firma, kterd se zameruje na lidi, vedeni a vykon."

"Jsme zvédavi, radi se ucime a odvazujeme Se klast narocné otdzky, abychom inovovali a
neustale se zlepsovali a 7idili zmény."

"Najimdme a rozvijime ty nejlepsi lidi pro rozvoj naseho podnikdni a mame zavedené
plany nastupnictvi na klicovych pozicich."

"Jsme uznavanym zaméstnavatelem Vv nasem oboru." (5)
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1.12 Legislativa

Firma musi spliiovat normu ISO 13485:2015 o zdravotnickych prostfedcich, stejné tak
ISO 9001 — piedevsim kvili zpétné dohledatelnosti vyroby a ISO 11135-1 pro moznost

sterilizace produktu Ethylen oxidem.

1.13 Porterova analyza
1.13.1 Stavajici konkurence

Spolegnost je neznaméjsi firmou vyrobce zdravotnickych prostedkii v CR a SK a
s nejvetsimi trznimi podily ve vétsin€é odvétvi plisobnosti. O produktech firmy je velké

povédomi a jsou mezi zadkazniky ¢asto prvni a ovétenou volbou.
Sila stavajici konkurence se da povazovat za stiedni az slabsi.

1.13.2 Vstup nové konkurence

Vstup nové konkurence neni jednoduchy, nebot’ musi spliiovat slozité normy pro vyrobu
a distribuci zdravotnickych prostfedkti. Pro novou konkurenci v oboru nebude snadné
porazit uz zabéhnuté firmy, které si ziskaly po mnoha letech ptisobeni jméno u zakaznikt

a drzi velké procento trhu. Silu vstupu nové konkurence hodnotim na slabou.

1.13.3 Zakaznici

Spole¢nost ma zakazniky z nékolika kategorii a v zavislosti na produktech

Tuzemskymi zakazniky jsou nemocnice, polikliniky, Iékarenské velkoobchody, 1ékarny
a jina zdravotnické zafizeni. Déale spolecnost provozuje e-shop, kde si vyrobky mohou
zakoupit i bézni spotiebitelé.

B2B — kterymi jsou nemocni¢ni zafizeni a 1¢katfské zafizeni, domovy seniorQ
toto odvétvi zakaznikl tvofi nejvetsi Cast piijml spoleCnosti. Zakaznik tu ma mensi
vyjednavaci silu, nebot’ zde neni mnoho dalSich dodavateli a spolecnost je zde také

renomovanym leaderem na trhu.
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B2B — supermarkety, 1ékarny — maji vétsi vyjednavaci silu nez B2C, nebot’ mohou
odebirat mnohem vétsi mnozstvi a také od vice vyrobct. Netykaji se jich vyrobky jako
rousky a chirurgické sety.

B2C — v oblasti B2C existuje mnohem vice vyrobcu. Zakaznik zde ma vyssi vyjednavaci
silu. Ale spiSe stiedni, protoze vyrobky spolecnosti maji dobrou poveést. Jsou citlivéjsi na
zménu ceny. Netykaji se jich vyrobky jako rousky a chirurgické sety.

1.13.4 Dodavatelé

Alfou omegou jsou pro vyrobu produktii dodavatelé zakladovych materiala jako je folie

a tkanina. Na vSechny dodavatele je kladen narok zpétné dohledatelnosti vyroby.

Dodavatelé jsou klicovi pro to, aby mohla firma fungovat a vyrabét vyrobky o
pozadované jakosti. Celd vyroba produktu zavisi na par konkrétnich materialech. Pro
nékteré materidly je malo dodavatell. Sila dodavatelli je stfedni az silnéj$i. Mnoho

dodavatelu je ze zahranici.

1.13.5 MozZnosti nahrady

Pro produkty vyrabéné ve firmé neexistuji substituty. Jediné vyrobky jinych znacek.

1.14 SWOT analyza

Silné stranky — mezi silné stranky bych zatadil pfedevsim silné povédomi o produktech
firmy. Stejné tak spokojenost zakazniku.

Piilezitosti — velka piilezitost se nabizi ve zefektivnéni materialové produktivity

Slabé stranky — za slabou stranku bych povazoval n€které zdlouhavé administrativni
procesy ve firmé

Hrozby — firma je zavisla na ukrajinskych pracovnicich, coz pro firmu zarovei mize
byt hrozbou ve formé legislativnich a politickych zmén.
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1.15 Analyza vyrobniho procesu

Od raznych dodavateli odebirame role navinutého materialu tkanin a folii nékolika
druhti, ze kterych se vyrabé&ji rizné typy vyrobki. Vyrobni postupy a pruchody
jednotlivymi stroji se u riznych vyrobku lisi. Ptiklad jednoho takového bude uveden

Vv analyze vyrobniho procesu.

Podle pfedchozich analyz v nasi firmé bylo zjisténo, ze naklady na vyrobek tvoti ze 70%
naklady na material. V ramci toho vznikl projekt pro zlepSeni materidlové produktivity,
jehoz soucasti je tato diplomova prace. Proto je na misté provést opateni pro zajisténi co
nejvyssi materidlové produktivity. Soucasti tohoto projektu je provedeni materidlové
analyzy na vyrobni lince a provedeni opatfeni pro snizeni vzniku odpadu. Dale také
zautomatizovani a standardizovani vykazovani vyrobniho protokolu, za ucelem ziskéani
validnich informaci 0 spotfebovaném materialu, vyrobenych produktech, vadnych kusech
a zajisténi vykazovani a vyfazovani odpadu v misté vzniku.

Vyrobni proces zac¢ina typicky na jiném provoze, kde se lepi (kasiruji) dohromady dveé
vrstvy materiali. K folii se kaSiruje tkanina. Kasirovani probiha na automatickeé,
kontinualni lince, kde na jednom vstupu je role folie a na druhém vstupu role tkaniny.

Vysledkem jevystupni role, na které je navinuty kasirovany material.

Vysledny produkt této kaSirovaci linky je role materialu dvou slepenych vrstev

dohromady, ktera je zakladem pro vyrobu produktu.
Popis vyrobniho procesu reSeného stroje

Vyroba, pied tim, nez jsou vyrobky zabaleny, se nachazi ve sterilni zong, do které je nutno
vchazet ptes pfechodovou komoru s pod tlakem, kde se pracovnici musi vydesinfikovat

a prevléct.
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Odvijeni

Obrdzek 15 Odvijeni PAD (viasti zpracovaniObrdzek 15 Odvijeni hlavnirole  Obrazek 15 Laminovacka odvijeni

(vlastni zpracovani) (vlastni zpracovani)

Stroj ma na vstupu dvé odvijeni. Miize pracovat bud’ v rezimu, kdy je aktivni jen jedno
odvijeni a zpracovava jiz slepeny material z provozu lepeni. Nebo v rezimu, kdy jsou
aktivni obé dovijeni. V tomto ptipadé¢ se na kazdy vstup nasadi role materidlu od
externich dodavateld. Soucasti odvijectho modulu je také laminovacka, ktera lepi

rwr

dohromady tyto dva materialy tim, Ze na né nanasi lepidlo.
Modul kladek

Po modulu odvijeni pfichdzi na fadu modul
kladek, ktery zajistuje pomoci sefizovatem
mechanicky nastavitelnych kladek to, ze

v

bude material pfi¢né spravné slozena.

Obrazek 16 Foto modulu kladek (viastni zpracovani)
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Obrazek 17 Nanaseni silikonové pasky (vlastni zpracovani)
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NanasSeni silikonové pasky

Dale, pokud se wvyrabi produkty se
silikonovou paskou, tak je pomoci hlavy
nanaSeno na pasku lepidlo, a ta je
aplikovana na projizdéjici, pficné
sloZzeny, material. Pfi  vyrobé se
silikonovou paskou musi sefizovac sefidit

mnozstvi a pozici lepidla na pasce.



Rezani
Po nalepeni silikonové pasky pfichazi na fadu
rotaéni niiz, ktery feze materidl na poZzadovanou

délku vyrobku.

Podélné skladani

Kdyz je material nafezan na pozadovanou délku,
tak dale dochazi k jeho podélnému skladani,
které je zajiSténo lopatkou, vyjizdéjici shora.
Tim material ptehne napil.

Zaroven Se V této sekci nachazi misto, ve kterém
Jje mozné strojové vyfazovat vadné kusy. Kus se
vytadi tim, ze lopatka zajede nize a tim vypadne

v otvoru dole.

Obrazek 19 Podélné skladani (viastni zpracovani)
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Vystup stiil
Déle mize produkt putovat jednou ze dvou cest, dle typu vyroby. Miize putovat na

vystupni sttl, kde ho pracovnice skladaji do velkého boxu. Také zde kontroluji kvalitu a

vyfazuji nejakosti, pfipadn¢ pomoci tlacitka signalizace upozornuji sefizovace na

vyznamnou nejakost.

Obrazek 20 Vystup stul (viastni zpracovani)

Multivac

Nebo putuje ptes presuvny dopravnik do Multivacu. Do Multivacu se dostane tak, Ze na
konci presuvného dopravniku propadne pies propadla do vani¢ek (vani¢ky se lisuji
z prithledné folie, viditelné na obrazku nize). Jak putuji vanicky s produktem dale, tak
postupné dochazi K jejich zavateni a potisknuti etiketou. Pred vystupem z multivacu jeste

projedou nozem, ktery oddéli jednotlivé vanicky.
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Vystup multivacu sméfuje
na maly piesuvny
dopravnik, ktery dopravi
. vyrobky do Sedé zoOny
(oblast, ktera jiz
nevyzaduje sterilni
prosttedi a  prichod
ptechodovou  komorou).
V této zoné dojedou

vyrobky na  konecné

Obrizek 22 Vystup multivacy (viastni zpracovani ) pracoviste, kde pracovnice

davaji vyrobky do malych
krabic a kontroluji kvalitu vyrobki, pfipadné vytazuji nejakosti a pomoci signalizace na
né upozoriuji. Tyto krabice nasledné projedou strojem, ktery na né nalepi etiketu. Malé
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krabice se nakonec davaji po ¢tytech kusech do vétsi krabice, kterou posledni stroj zabali

a opét nalepi etiketu.

Vyrobky z prvniho vystupu Se stavaji komponenty pro operacni sety, které se kompletuji

1 LY g

Obrazek 23 Etiketovaci dopravniky krabic (viastni zpracovani)

na jiném provoze. Tam dostavaji pracovnice jednotlivé komponenty do piihradek a z
nich podle znazornéné specifikace kompletuji sety. Jedna se 0 pasovou linku. Vysledny
set se vakuuje ve vakuovacim stroji. Tyto vakuované sety jsou opét ulozeny do krabit a
dany na palety.

Palety s findlnimi vyrobky jsou nasledn¢ dopraveny na sterilizaci. A to tak, ze jsou
nejprve ponechany v ptredkondicionac¢nich komorach, kde na né pusobi vlhkost pro
aktivovani pfitomnych bakterii a nasledné jsou vystaveny sterilizaci ethylen-oxidem ve

sterilizacnich komorach, ¢imz Se zabiji pfitomné bakterie.

Ve vyrobé se nachazi pomérné vysoky pocet automatickych linek, které jsou obsluhovany
za pomoci operatora/setfizovace a pracovnikil na vystupu linek, kteti odebiraji vystupni

vyrobek.
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Ovladaci panel

Chod stroje je ovladan pomoci
ovladaciho panelu, na kterém
operator nastavuje a kontroluje

rizné provozni parametry stroje.

Obrazek 24 Ovladact panel (viastni zpracovani)
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1.16 Analyza tvorby odpadu

Pro to, aby bylo mozZné provést napravnd opatieni pro zlepSeni materialové efektivity,
byla provedena analyza vzniku odpadu, kterd pomlze odkryt mista a pficiny tvorby
nadbyte¢ného odpadu. Analyza byla provedena z riznych potencionélnich mist vzniku

ztrat.

Za odpad povazujeme vyrobky, které jsou nejakostni, zbyte¢n¢ spotiebovany material,
Spatné spocitané a vykazané mnozstvi materialovych prvk.

Pocatecni stav

Za obdobi 20.2.2020-23.2.2021 bylo vyrobeno celkem 16054643 kust vyrobkt, z ¢ehoz
vyrobni odpad tvotilo celkem 2,4%.

1.16.1 Analyza odpadi - sefizovaci

Serizovaci vs objem vyroby vs odpad

0,
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1,000,000 650,920500,237455 404
500,000 I I l 232,577229453172,265145 87412714059 83
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I Soucet z Celkem ks~ ===== % odpadu

Graf 1 Analyza odpadii - serizovaci (viastni zpracovani)

Pro porovnani odpadu vzhledem k sefizovaciim, ktetfi byli pfitomni pti vyrob¢, byli

vybrani ti nejzkusené;jsi sefizovaci.
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1.16.2 Analyza odpadi — portfolio vyroby

V grafu (objem vyroby a odpadu dle portfolia) byly porovnany jednotlivé typy vyroby
v zavislosti na objemu vyroby a procentualnim mnozstvi odpadu. Bylo zjisténo, Ze
nejvetsi tvorbu odpadu maji vyroby:

e S SK/s PAD/ptes MVAC — 3,4%

e S SK/bez PAD/bez MVAC - 3,4%

e S SK/bez PAD/ptes MVAC - 2,7%

e S SK/sPAD/bez MVAC - 2,1%

Jak miZeme vidét, tak spole€nym jmenovatelem téchto vyrob je vyroba pies MVAC a

SK pasek.

Objem vyroby a odpadu dle portfolia

5,000,000 4738215 4574178 4.0%
4,500,000 3.5%
4,000,000
3.0%
3,500,000
3,000,000 2.5%
2,500,000 2.0%
2,000,000 o,
1,451,019 1.6% 1.5%
1,500,000 1,198,903 1,184,617
1.0%
1,000,000
0.5%
500,000 1,280
0 0.0%
BezSk/Bez S SK/Bez S SK/S S SK/S SSK/Bez  BezSk/Bez  Bez Sk/S
padu/Pfes padu/Pfes padem/Ne padem/Pfes padu/Ne padu/Ne  padem/Ne
Mvac Mvac MVAC Mvac MVAC MVAC MVAC

N s celkem === 9% odpad

Graf 2 Analyza odpadii - portfolio vyroby (vlastni zpracovani)
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1.16.3 Analyza odpadii — podil typu vyroby na celkovém odpadu

V nasledujicim grafu vidime, jaky typ vyroby tvoii nejvétsi podil odpadu, vzhledem
k celému portfoliu vyroby.
Nejveétsi podil na celkovém odpadu maji vyroby:
e S SK/bez PAD / ptes MVAC — 33,06%
e Bez SK/bez PAD / ptes MVAC — 22,45%
e SSK/sPAD/bez MVAC - 14,95%
e S SK/sPAD/ptes MVAC - 13,08%
e S SK/bez PAD /bez MVAC —10,7%
Opét mizeme vidét, ze U vyrob, které maji nejveétsi vliv na odpad, se vyskytuji vyrobni

prvky  multivac a SK  pasek. Nachazi se zde ale i PAD.

Procentni podil odpadu jednotlivych typl vyrob vzhledem
k celému portfoliu

5,000,000 4,738,215 4'574,1;§ 06% 35.00%
4,500,000 —
30.00%
4,000,000
3,500,000 25.00%
22.45%
743,382
3,000,000 20.00%
2,500,000
2,000,000 15.00%
1,500,000 10.00%
1,000,000
500,000 5:00%
: 1,280
0 0.01% 0.00%
Bez Sk/Bez S SK/Bez S SK/S S SK/S SSK/Bez BezSk/Bez BezSk/S
padu/Pfes padu/Pfes padem/Ne padem/Pfes padu/Ne  padu/Ne padem/Ne
Mvac Mvac MVAC Mvac MVAC MVAC MVAC

I Ks celkem 04 podil odpadu v celém portfoliu

Graf 3 Analyza odpadii - podil typu vyroby na celkovém odpadu (viastni zpracovani)
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1.16.4 Analyza odpadi — vlivy jednotlivych prvka

Dale tedy, v dalsim grafu, jsou porovnavany jednotlivé prvky vyroby vzhledem k odpadu.

Zde se nam potvrdilo tvrzeni, ze vyroba s SK paskou, vyroba s PAD a vyroba ptes MVAC

maji vliv na odpad. V tomto piipad¢ byl vliv porovnavan tak, ze se vzala vzdy vyroba se

vSemi ostatnimi prvky vyroby vcetné sledovaného a vyroba se vSemi prvky bez

sledovaného. Diky tomu mutzeme vidét, jak se dafi vyrobé a porovnat jaky je odpad

s aktivnim prvkem vyroby oproti tomu, kdyz tento prvek aktivni neni.

e Miuzeme tedy vysledovat, ze vyroba pies MVAC ma 0 0.08 % vice odpadu nez

vyroba bez MVAC.
e Vyroba s PAD ma o 0,2 % vice odpadd, nez vyroba bez PAD
e Vyroba s SK paskou ma 0 0,89 % vice odpadu, nez bez SK pasky

Jednotlivé vlivy prvkl vyroby na odpad

18,000,000.00

16,054,643.00 3.11%
16,000,000.00
2.73%

14,000,000.00 2.54%

2.3%%
12,000,000.00

2.34% ’ 2.34%

10,763,412.00
9,967,482.00N\ 4%
5,926,612.00
5,174,216.00
4,195,681.00
I I 43,534.00

Vse vSebez vieprfes vSesSK viebezSK vie mimo vse s PAD vse s Tape
PAD MVAC MVAC

10,000,000.00
8,000,000.00
6,000,000.00
4,000,000.00

2,000,000.00

0.00

N celkem ks === odpad %

Graf 4 Analyza odpadii - VIivy jednotlivych prvkii (vlastni zpracovani)
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Objem vyroby vs. vyuziti MVAC

B MVAC ® Ne MVAC

Graf 5 Analyza odpadii - Objem vyroby vs vyuziti MVAC (viastni zpracovani)

1.16.5 Odpad p¥i prestavbach

Kazda zména vyroby, pii které se méni vstupni role materidlu na jiny typ, vyzaduje
pfestavbu stroje, kdy se na material ve stroji napoji materidl novy. To mnozstvi starého
materialu, které zustalo ve stroji, nez novy material doputuje k rotaénimu nozi, se
povazuje za odpad. Nebot se jiz rozjizdi nova zakazka a stroj je také nastaven na novy
material.
e Délka materialu od napojeni role k projeti spoje k pticnému nozi sekani je 14,5
metru.

e Pri prestavbach se zménou materialu se vyhodi 14,5 m materialu piedchoziho a

14,5 m materialu nasledujiciho
e Minimalni odpady ptestaveb podle délky rousky:
45 cm rouska — 32 ks
90 cm rouska — 16 ks
75 cm rouska — 19 ks
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1.16.6 Rozhovory se sefFizovaci

Pro zjisténi konkrétnéjsich pticin vzniku odpadl ve vyrobé€, byly provedeny rozhovory
se zkuSenymi sefizovaci, ktefi podali informace k jednotlivym typlim vyrob. Nize jsou

sepsany jejich postiehy ke kazdé vyrobé.

Struktura portfolia
0.01%

7.54% \‘ 29.82%
9.13%
17.26% '

28.78%
M Bez Sk/Bez padu/Pres Mvac M S SK/Bez padu/Pfes Mvac

7.45%

S SK/S padem/Ne MVAC S SK/S padem/Ptes Mvac
m S SK/Bez padu/Ne MVAC  m Bez Sk/Bez padu/Ne MVAC
m Bez Sk/S padem/Ne MVAC

Graf 6 Analyza odpadii - Struktura portfolia (viastni zpracovaini)

Bez SK / Bez padu / Pires MVac — tvoii 30% produkce — 22,45% celkového odpadu

e Malé vyrobky 50x50 tfetiny — lehké vyrobky, zavafovani kusi do MVAC,
obtizné sefizeni po prestavce, ¢i pii vymeéné folie. Klouze folie a stahuje to kusy
(musi se hlidat folie, aby neujela, nelze kazdou rousku popostrcit, aby byla ve
vanicce)

e Malé vyrobky 37,5x45 — vyrobek sjednim pificnym skladem. Problém
s pocitanim po 125 ks a nedostatecné zvonéni pii Spatném vyrobku (zavareny,
Spatny potisk mize vynechavat urCitou ¢ast potisku). U tohoto vyrobku nelze
chybou sefizovace udé€lat velky odpad. Vyrobky jsou lehké a pfi del§im rozjeti
stroje napt. po prestavce, tak klouze folie a stahuje to kusy.

e Velké vyrobky 75x90 — Problém v ladéni, aby kusy nezavatfovaly, zaleZi na

materialu a schopnostech sefizovace

S SK/ Bez padu / Pfres MVAC — tvori 29% produkce — 33,06% celkového odpadu
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Vetsi odpad sefizeni kvuli SK, SK drzi material 1épe ve vanickach, GispéSnost sefizeni
zalezi na materialu

Malé vyrobky 50x50SK tretiny — v Mvac drzi lépe nez bez SK. Odpad pouze
v rozjezdech. Nedostatecné zvonéni pii Spatném vyrobku (zavateny, Spatny potisk mize
vynechdvat urc¢itou ¢ast potisku). U sefizovace, nedoladény vyrobek, mize Spatné padat
a Casto zavarovat. Opét problém s folii, vyrobek po del$im stani nebo vyméné klouze ve
vanickach.

Velké vyrobky 75x90SK Odpad pouze v rozjezdech (vyhazovani kusi SK).

S SK /S padem / Pies MVac — tvoii 9% produkce — 13,08% celkového odpadu

75x75SK PP a 75x90SK PP Odpady kvuli dopliovani materiali. Problém s
nedostate¢nou ¢etnosti upozornovani operatorek ne nekvalitu na vystupu MVAC (hlavné
zavarovani kust).

Odpad také mize ovlivnit dopravnik u SP, kdyZ Spatn¢ najede SP a zmacka to krabici a
né&jaké vyrobky to poskodi.

Také nepozornost holek, kdy se stane ze v Mvac se zacpou kusy, ale stroj vyrabi dale,
vznikne tak zvana DEKA, nékteré vyrobky pri¢ny niz rozseka. Stroj se zastavi az deka

nadzvedne kryt.

S SK /S padem / Bez MVac — tvoii 17% produkce — 14,95% celkového odpadu

Odpad pouze pii rozjezdech, ¢asté vymeény (vetsi rychlost nez ptes Mvac )

Bez SK / Bez padu / Bez MVac — tvori 7% produkce

Odpad pouze pfi piestavbé

S SK/ Bez padu / Bez MVac - tvori 0,1% produkce

Odpad pouze pii rozjezdech
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4. VLASTNI NAVRHY RESENI |

Vyrobky nedrzi dostate¢né ve vanickach a dochazi k zataveni

Z ptedchozich analyz vyplyva, ze nejvétsi vliv na vznik odpadu pfi vyrobé mé vyroba

pfes multivac a vyroba s SK paskou. Proto se zamétime praveé na tyto problémy, jelikoz

podle paretova pravidla, ma jejich zména nejvétsi vliv na vysledek

U nékolika typi vyrob sefizovaci zminovali, Ze:

e folie na multivacu klouze a stahuje vyrobky. Tim, ze folie klouze, dochazi

k desynchronizaci vanicky a propadla, a tak rousky nepropadnou spravné do

vanicky. Nasledné dochazi k tomu, Ze se kraj vyrobku ve vanicce zavaii mezi svar

vanicky a vrchni folie.

vvvvvv

U SK pasky je totiz tfeba sefidit nanaseni lepidla, coz ma za nasledek vice odpadu

pfi rozjezdu stroje

e Folie klouze a stahuje to kusy

Za pomoci odd¢leni Gdrzby byla navrhnuta a implementovana tato feseni:

Zpomaleni kroku propadla provedeno v nastaveni propadla nad MVACem,
uprava Skrticim ventilem u pistu Festo v horni poloze o % otacky doprava.
Zjisténa nepiesnost U pistu Festo a to na kloubu a skrticich ventili — zadano
na vyménu

Vymeéna fetézu v MVACU (zamezeni zavafovani vyrobku do svaru)

Uprava voditek v pfi¢ném dopravniku a sefizeni vzduchovych ventili
propadla nad MVACem (zamezeni rozhozeni poskladaného vyrobku ve
ctvrtinovém skladani)

Vymeéna vzduchovych ventild za nové. Pivodni byly nepfesné pii otvirdni

propadla
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Nepi‘esné pocitani kusi do boxu
¢ Instalace Vahového systému a proskoleni obsluhy pro piesné pocitani kust v boxu
e Touto casti jsem se nezabyval ja, ale kolegyné

Nedostate¢né vykazovani a oznamovani Spatnych kusii operatorkami

e Instalace tlacitek pro vykazovani vadnych kust na vystupu pro evidenci

skute¢ného odpadu

1.17 Vyhodnoceni opatreni

e Na pocatku byla tvorba odpadu 2,38 %, nyni 1,68 %, tzn. bylo usetieno 0,70 %
e Objem vyroby 02/2020 - 02/2021 = 16 054 643 ks
e Pocet ,,zachranénych* vyrobki = 0,70 % * ro¢ni vyroba 16 054 643 ks = 112 382

ks
e Usetfeno 112 382 ks vyrobkl * primérna cena vyrobku 4,19 K¢ = 470 880 K¢ /
rok
Vyhodnoceni opatreni
20,000,000 185402,536R1% 2.50%
18,000,000 )
16,000,000 1.98% 2.00%
1.80%
14,000,000
12,000,000 1.63% 1.68%  150%
10,053,376
10,000,000
8,000,000 1.00%
6,000,000
4,000,000 0.50%
2,000,000 424,994 551,272 318,418
0 [ B | f—a ] 000%
Fazel Faze2 Faze3 Faze4 Soucasnost
=== \Vyrobeno ks % odpadu Cil odpadu (%)

Graf 7 Analyza odpadii - Vyhodnoceni opatieni (viastni zpracovdani)
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Tabulka 1 Analyza odpadii - shrnuti opatireni (vlastni zpracovani)

Cil
. _ %
Obdobi Milniky Vyrobeno ks  Odpad ks odpadu
odpadu
(%)
, 20.02.2021 - . , o
Fazel 12.04.2021 Pdvodni stav 18 549 561 440960 2,38% 1,8%
, 13.04.2021 - O . G
0,
Faze2 19.04.2021 Vymeéna rfetézu MVAC 424 994 7 641 1,80% 1,8%
" 20.04.2021- Uprava voditek, sefizeni
Faze3 ’ o 551272 8992 1,63% 1,8%
=28 28.04.2021  ventild - pf. dopravnik ’ ¢
Fized 29.04.2021- Vyména vzd ventill - pF. 318 418 6307 198%  1,8%

03.05.2021 dopravnik

Doskoleni operatorek na
. 04.05.2021 - z o & .
Soucasnost Vahovy systém a 10053 376 169194 1,68% 1,8%
31.10.2021 - o o c
vyrazovani kust

Na nasledujicich grafech je zndzornén pomér pritbéh podilu odpadu na vyrobé v Case.
Vidime, Ze odpad se v Case snizuje. Muzeme tedy fict, Ze se nam opravdu podatilo

provedenymi opatfenimi sniZit tvorbu odpadu pfi vyrobé.

Odpad Sefizovat 3

o
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\.ﬁ‘?j-,“_ﬂ?m“ Q}\: S S S \_ﬁq,“ S Qy\\@i\a{qﬁ ﬂ‘f—d‘:’\\_ﬁ“ﬁf‘ﬁ'}- q’:“;’\w;'ﬁ-&\ﬁ:':\ & ﬂEf'-':\\ﬂE“‘ﬂ"\ &
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Odpad Sefizovad Linearni odpad Sefizovat 3

Graf 8 Analyza odpadii - Odpad Serizovac 3 (vlastni zpracovani)
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Odpad Sefizovac 2
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Graf 9 Analyza odpadii - Odpad Serizovac 2 (viastni zpracovani)
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Graf 10 Analyza odpadii - Odpad Serizovac 1 (vlastni zpracovani)
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Graf 11 Analyza odpadii - Odpad Serizovac 13 (viastni zpracovini)
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5. ANALYZA SOUCASNEHO STAVU Il — vykazovani dat

Vyrobni protokol slouzi k zaznamenavani klicovych vstupnich materiala k jednotlivym
zakazkam. Jednotlivé vstupni materialy jsou zapisovany do vyrobniho protokolu —
zaznamenaji se dulezité identifikatory a dalsi informace (napfiklad deklarované mnozstvi

na roli, pocet vyrobenych kust, zmetkl a podobng¢).

1.18 Nedostatky puvodniho ieSeni

Méreni, vyFazovani kusii a mista vykazovani

e Bylo zjisténo, ze nékteti dodavatelé nedodavaji minimalni pozadované mnozstvi
materialu na roli, ¢imz zapfi¢inuji vznik odpadu. Pokud se na stroji vyrabi
s dvéma vstupnimi rolemi, tak je zadouci, aby na kazdé roli byl alespoit minimalni
garantovany pocet metri materidlu. Pokud na jedné roli dojde materidl dfive, tak
na druhé zlstane jesté zbytek materialu, ze kterého se stane odpad, nebot’ nebude
mozné, jak tento material spotfebovat.

e Narolich materialu, které pfichazi z kasirovaci linky, se mohou vyskytovat tseky
s vadou na materialu. Tyto tseky jsou napsany vV metrech na stitku role. Sefizovaé
pak musi sam sledovat odvinuté metry, aby odchytil Gseky s vadami. Aktudlné
tedy chybi n&jaky systém pro upozornéni sefizovace na tyto vady.

e Vsechny vadné kusy se pocitaji dohromady. Nerozdélujeme podle mista
zachyceni nebo typu vady

e Vytazené kusy si musi obsluha stroje a pracovnice na vystupu zaznamenavat a az

na konci zakazky, nebo role, se zapisi ru¢né do systému
Vyrobni protokol

Vykazovani spotfebovaného materialu a vyrobenych kust je v plivodnim Stavu
zaznamenavano ruc¢nim zapisovanim do excelového souboru vyrobniho protokolu, ktery

je nasledné vytisknut a predan dispecerce, ktera opét musi tdaje rucné prepsat do SAPu.
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Veskeré vadné Kusy se musi ,,pocitat rucné”. Ve [Sheneosmaenatna ol

Vypliiuj Zluta pole. Vyplnény formuldf piiloZ k zakdzce

vysledku to vypada tak, Zze damy U vystupu a | i |56 i, s
B 5 . , . o |ommiem| ® | Tame| ™
sefizova¢ musi bokem zaznamenavat kolik kusl [(weway e
potetOK | 25870 | pocetOK | 25870
kust kusii
vyhodili a na konci zakazky, nebo role, je zapsat do |miis| nums [®rr| se o] s |
Spotiebované role
excelového souboru. Zaroven nékteré polozky NejSOU || msir [*5d™ | iimse | meeioch | mis | s
ro0li (M) | QM naroli | (QMIroli) (ks) na roli roli (icsfroli)

. v v - R “ris 1065 1068 3 1582 | 1577 | 1582 5
jednoznaéné méteny, ale jsou dopocitavany. 1166 | 1142 | 24 |3274 1727 [ 1602 | 55
? 3362 | 3341 | e[ 28 /H4980 | 4949 | -31
4346 | 4321 -25 |14625| 6438 | 6402 -36
3414 | 3402 -12 19665 | 5057 | 5040 -17
4200 | 4188 -12 25870 | 6222 | 6205 -17

Soutet dekl. QM: 17 553 Rozdil teor-skut (ks) 131

Obrazek 25 Stary vyrobni protokol (viastni

zpracovani)

Vykaz prace

Vykaz prace v puvodnim stavu obsahuje informace o priabéhu zakazky. Jsou zde zapsany
prostoje vyroby, ¢as vyroby, informace o pracovnicich délajici na zakazce, ¢islo zakazky,
¢islo materialu, pocet vyrobenych kusi, pocet dobrych a pocet vadnych kust. VSechny

informace musi operator zadavat ruén¢. VSechny vadné kusy se zde pocitaji dohromady.

r— ‘7' Vyroba zakazky
e | S T [t | | o o e

ll wr [ mp [ Kene | pothaty |
KOV | AGENTURM | lme) | KMENOWY | AGeNTuRNi | sakdsky | posednim bous

T o

colkem ] | s fla)

Obrazek 26 Stary vykaz prdce (viastni zpracovaini)

Nemame tedy informace o mistu detekce nejakosti.
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6. VLASTNI NAVRHY RESENI |1 — vykazovani dat

1.19 Kli¢ové milniky, cile a podminky realizace

e Nastavit strukturu dat pro vyrobni protokol

e Rozsifit vykaz prace 0 mista detekce nejakosti

e Instalace certifikovaného méfeni odvinutych metra

e Funkce automatického hlidani vadnych metri

e Nacitani dat ¢teckou

e Funkce vykazovani ks — zjistit kde a podle ¢eho vykazovat kusy
e Napojeni stroje na firemni sit’

e Napojeni PLC na OPC server

e Vymyslet zadani na vyrobni protokol

1.20 Navrh rFeSeni

Struktura dat pro vyrobni protokol

Pro vyrobni protokol je potifeba vykazovat pocet celkem odvinutych metri materidlu,
pocet vyrobenych kust, pocet celkem vyfazenych kust, pocet dobrych vyrobenych kusi.

Pro tato data dale musime zjistit, kde a jakym zptsobem se budou detekovat.
Méreni odvinutych metrii materialu

Pro to, abychom byli schopni dodavateli validné deklarovat, Ze se na dodanych rolich
materialu nachazelo vyznamné mensi mnozstvi, nez bylo deklarovano, je potieba
nainstalovat k odvijeni role méteni délky, které bude zaplombované a certifikované
Ceskym metrologickym tfadem. Budou se zde nachazet dvé odmétovaci kolecka, z nichz
jedno je certifikované, napojené na ¢ita€ pro zobrazovani odvinutych metrti. Druhé bude
zapojeno do PLC, pfes které se budou data predavat dale do systému. JelikoZ se kolecko

bude dotykat materialu, tak je nutné, aby splnovalo certifikaci pro zdravotni nezavadnost.

Detekce usekd materialu s vadami
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Pro zajisténi jakosti, je tfeba podniknout rtizna opatieni, kterd umozni co nejdiive zachytit
nejakosti ve vyrobé a tim zamezit jejich postupu do dalsich pracovnich krokt, nebo ptimo
k zakaznikovi. Tomuto t¢elu bude napomahat nasledujici funkce
Bude upraven paletovy ititek, ktery se tiskne z EPS a ptidava k vystupni roli kasirovaci
linky. Zaroven budou tyto informace zaneseny do systému elektronické priuvodky Sarze.
Nova struktura vyrobniho Stitku bude nasledujici:

e Dobré metry QM (Ctvereéni metry)

e Dobré metry BM (bézné metry)

e Technologicky odpad BM (je pocet metrt pii najezdu vyroby, béhem kterého se

stroj sefizuje)

e Seznam vad s typem vady a na jakych metrech se nachazi
Hlidani vadnych usekii
Na operatorském panelu stroje bude pfidana funkce pro zadani a hlidani pfipadnych
vadnych usekt materialu. Operator bud’ naskenuje ¢teckou nebo do panelu opise ze stitku
tyto hodnoty:

e Pocet dobrych metri na roli

e Kolik je naroli technologického odpadu

e Horni a dolni hranice vadnych tseku

75



Dle stitku Pfepocteno pro GAW3

XXXX

Celkem BM XXXX Aktivace hlidani

Technologicky odpad XXXX Vada5 XXXX XXXX

Vadal XXXX XXXX Vada4 XXXX XXXX

Vada2 XXXX XXXX Vada3 XXXX XXXX

Vada3 XXXX XXXX Vada2 XXXX XXXX

Vada4 XXXX XXXX Vadal XXXX XXXX

0 ]
] ]

{1
o e ]

Vada5 XXXX XXXX Technologicky odpad XXXX

Obrazek 27 Navrh obrazovky panelu hlidani vseki vad (viastni zpracovani)

Jelikoz jsou ale na stitku oznac¢eny vadné tseky ve sméru navijeni kasirovaci linky, tak si
musi stroj tyto tseky piepocitat pro sviyj, odvijeci smér. Odvinuté metry budou méfeny
pomocinainstalovaného kolecka pro méteni délky.

50 metrti pred zaCatkem vadného tseku se ozve zvukové upozornéni pro informovani
sefizovace o tom, Ze strojem brzy bude projizdét vadny material.

Pti dosazeni zaCatku Useku se vyvolé alarm a stroj se zastavi.

Setizovac alarm potvrdi a stroj opét spusti.

Béhem vadného tiseku bude muset sledovat vyrobu, jestli neuvidi vadu. Pokud vidi vadu,
rucné piepne vyrobu do odpadu, ¢imz se material odkloni do vyfazovaciho mista pod
lopatkou podélného skladani, kde bude vypadavat ven ze stroje, ¢imz se zamezi
zbyte¢nému spotiebovavani dalSich materiald.

Po dojeti intervalu se ozve zvukové upozornéni pro upozornéni sefizovace, Ze se uz
nemusi soustiedit na sledovani vad. Po dojeti k technologickému odpadu se stroj zastavi
a materidl na roli se jiZ nezpracovava — jednd se o odpad. Funkce pro hlidani vad se

aktivuje az po stisku tlacitka Aktivace hlidani. Bez aktivace bude tato funkce neaktivni.

Vykazovani kust — hlavni panel
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Na hlavnim panelu bude pfidana obrazovka a funkce pro vykazovani dobrych a vadnych
kusti a metri. Ve spolupraci s obsluhou stroje byla nalezena mista, ve kterych je mozné
vyfadit vadny kus. Kazdé toto vyfazovaci misto bude zaznamenavano zvlast, pro
moznost zjistovani tzkych mist. Bylo zjisténo, ze jedno vyfazovaci misto Se nachazi pod
podélnym skladanim, dal$i za pifiénym dopravnikem a také na obou vystupech u

pracovnic, kter¢ sbiraji vyrobené rousky.

Celkem BM 1 Vyfazeno
Hiavni role Celkem ks 1. sklad

Vyfazeno

Vytazeno stil dopravnik

Vyfazeno Mvac |Vyfazeno celkem |Dobré ks

A B C D E F G H

3000

Obrazek 28 Navrh struktury vykazovani kusi na panelu (viastni zpracovani)

A — celkovy pocet metrii bude méren nainstalovanym odmérovacim koleckem viz. Mereni

odvinutych metru materidlu
B — Vyrobenych kusui celkem bude pocitino automaticky podle poctu sekii rotacniho noze

C — Vyrazeno za 1. skladem bude vyrazovano automaticky pvi detekci spoje materialu a
useku Spatnych metrii

D - vyrrazeno stiil, neboli prvni varianta vystupu stroje. Bude zde umisten panel, na kterém
budou pracovnice zadavat pocet vyrazenych kust

E — Vyrazeno dopravnik se pocita automaticky podle seku nozZe, kdyz ma serizovac
prepnutou vyrobu na vyhazovani za pricnym dopravnikem. Vyrobky padaji do kose na
konci dopravniku

F — Stejny princip jako Vyrazeno stiil — na vystupu Multivacu, v Sedé zoné, bude U

pracovnice umistén panel pro zadavani poctu vyrazenych kusii
G — Vyrazeno celkem je soucet poctu kusii ze vsech vyrazovacich mist
H — Dobré kusy je rozdil mezi celkovée vyrobenymi kusy a celkové vyrazenymi Kusy

Vsechny tyto udaje se budou na hlavnim operatorském panelu zobrazovat pro kazdou
aktualné nasazenou roli zvIast’ a také pro aktualni vyrdbénou zakazku. Pied zacatkem
kazdé role nebo zakazky, se pomoci tlacitka vynuluji vSechna pocitadla pro danou

zakazku nebo roli a za¢nou se pocitat od nuly.
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Dale se na panelu bude nachazet historie vynulovanych roli a zakazek, pro umoznéni

zpétného dohledani.
Vykazovani kust — panel u vystupi

U kazdého vystupu bude umistén jeden panel, na kterém budou pracovnice zadavat pocet
vytazenych kust pomoci tlacitek. Zadané hodnoty se budou propisovat také do policka

(vyfazeno Mvac, piipadné vyfazeno stil) na hlavnim panelu.

i

Vyfazeno naroli

Obrazek 29 Navrh obrazovky panelu pro vwkazovani kusii na vystupu (viastni zpracovani)

Vyrobni protokol

Vyrobni protokol, jako p¥idana funkce Elektronické Priivodky Sarze (dale jen EPS), ma
slouzit k zaznamenavani skute¢né spotfeby materialu k jednotlivym vyrobnim zakazkam
s ohledem na planovanou spotiebu. Dale také jako nastroj pro sledovani skute¢né

dodané¢ho mnoZstvi materialu na jednotlivych rolich od dodavatelt.
Popis funkce vyrobniho protokolu

| EPS pii standardni vyrobé a sou¢asném stavu je nactena aktualni zakazka. P¥i vybéru
poli¢ka Vyrobni protokol, se zobrazi Spotieba materialu (viz. Nasledujici obrazek). Zde
jsou zobrazeny informace o zakazce (€. vyrobku, €. zakazky, vyrobit na zakazku), které

se automaticky pfenesou, stejné jako planovana spotieba.
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Spotieba materidlu a3t

& vyrobku & zakazky
vyrobit na zakazku

Vstup 1 & materidlu_|3arze |¢.role  |dodavatel |mn. na roli [QM] | mn. zpracovéno [BM] | mn. zpracovéno [QM] |[stav ks celkem |odpad ks |rozdil/vratka |[poznamka

s e | <] o | - e T
Bl anll
e Vit
Plénované spoteba [QM]
Skuteénd spoteba [QM]
Rozdil =Planovand spotreba - Skutetna spotfeba [QM]

Vstup 2 & materialu_|3arze |¢.role  |dodavatel |mn. na roli [QM] | mn. zpracovano [BM]_|mn. zpracovéno [QM] |stav ks celkem |odpad ks |rozdil/vratka |poznémka
A 8 | ¢ T o E | F | G | H [ ]

Phidatmll ——
== L Vrtkd
Plénované spoteba [QM]

Skuteéna spoteba [QM]
Rozdil =Planovana spoteba - Skuten spotfeba [QM]

Dalfivstup
Obrazek 30 Navrh vyrobniho protokolu (viastni zpracovani)

A, B, C, D, E —jsou data, ktera se automaticky zapisi pii naéteni stitku role cteckou

F — zpracované mnozstvi BM je mnozstvi metrii zpracované¢ho materialu. Tato hodnota
se propiSe automaticky po ukonceni vyroby na stroji a nebo ji miize setfizova¢ vyplnit
ru¢né, opsanim hodnoty z panelu

G — je automaticky piepocitana hodnota zpracovanych ctvereénich metrit materialu
Z béZnych metra a Sifky materialu

H, | — celkovy pocet vyrobenych kusti a odpadu jsou stejné jako pocet zpracovaného

mnozstvi metrl vyplnén bud’ automaticky nebo sefizova¢em podle hlavniho panelu

J — je automaticky piepocitany rozdil deklarovaného mnozstvi materialu na roli a

zpracované¢ho mnozstvi

Vychozi zobrazeni bude obsahovat jednu tabulku pro Vstup, pro kazdou linku bude
definovan seznam hlidanych materialt (t€ch, které chceme sledovat ve Vyrobnim
protokolu), jakmile se nacte zakazka s ¢. vyrobku, systém se podiva do kusovniku v SAP,
porovna ¢. materialu S definovanym seznamem se zobrazi ptislusny pocet Vstupi (tedy v
ptipad¢ potieby vice nez 1 vstupu, se zobrazi ptislusny pocet tabulek). Podle kusovniku
povoli skenovat dana ¢. materialt, pfipadné ¢. materialt alternativ zadanych v kusovniku.

Jiné materialy (PN) nebude mozné skenovat.

Dalsi role se automaticky zapiSe do dal$iho fadku po naskenovéani. Bude moZzné i piidat

radek tlacitkem Ptidat roli a pak do toho fadku material naskenovat.
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Totéz bude platit pro Vstup. Pokud by se neobjevila dalsi vstupni tabulka, bude mozné ji

pridat tlacitkem Dalsi vstup.

Do tabulky se vstupnim materialem, se skenerem zanesou informace — ¢. materialu, Sarze,
¢. role, Mn. na roli (QM) (od dodavatele — externi nebo z kasirovaci linky) a dodavatel.

Do téchto poli bude mozné vepisovat.

Pod tabulkami je souhrn: Planovana spotieba, Skutecna spotieba a Rozdil (za vSechny

naskenované role).

Tlacitkem Ulozit v pravém hornim rohou se ulozi cely Vyrobni protokol dokoncené
zakazky.

Pokud na roli zbyde material, tak tlacitkem Vratka se vytiskne Stitek pro tuto zbytkovou

roli
VYSTUP VYROBNIHO PROTOKOLU

V PC verzi EPS si lze stahnout vystup z Vyrobniho protokolu — excelovskou tabulku.
Kde v hlaviéce jsou informace: Datum vyroby, C. materialu, C. zakazky, Rozdil QM
(pl.QM-sk.QM) — tato vystupni tabulka bude zakladni. Musi byt dostupnd moznost
extrahovat jakékoli informace, které vyrobni protokol zaznamenava (Sarze, rozdily
jednotlivych roli, chybé&jici mnozstvi atd.). Informace 1ze zobrazit za kazdou uzavienou
(ulozenou) zakazku. Filtrovani bude dostupné i pfimo v databazi (dle datumu, ¢.
materialu, €. zakazky atd.). Pokud otevieme €. zakazky, zobrazi se informace Vyrobniho
protokolu, jestliZze byl v zak4zce pouzit vstupni material z kasirovaci linky, kliknutim na
¢. materialu, se otevie V novém okné¢ Vyrobni protokol tohoto materialu (tedy

protokolz kasirovaci linky).

Vykaz prace

Vykaz prace bude rozsifen o informaci mista vytazeni odpadu. Jedna se o stejnd mista,
ktera byla popsana v kapitole vykazovani kusti — hlavni panel. Tyto hodnoty se
automaticky propisou po ukonceni zakazky na stroji do vyrobniho protokolu, ptipadné je

muze vyplnit operator ru¢né.
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Vyroba zakazky

Vyrobeno
celkem [ks]

Vyhovujici
[ks]

Vyazeno
1. sklad [ks]

VyFazeno
stil [ks]

Vyazeno
dopravnik [ks]

Cislo zakazky | Cislo materialu

Personal 5
Personal

y| Agenturni

Vytazeno

Odpad [k:
Mvac [ks] padlks]

Cas

zakazky

[min]

FEP

Konec
zakazky

Pocet kusti v

poslednim
boxu

Obrazek 31 Navrh upravy vykazu prace (vlastni zpracovani)

V optimalnim ptipadé¢ by bylo dobré pocitat misto vytazovacich mist pfimo druhy

nejakosti vyrobki. To by ale vyzadovalo velké investice ve formé kamerovych systému

a nebo zatizeni obsluhy linky. Namisto toho se tedy bude sledovat misto zachyceni

nejakosti, podle které budeme také schopni analyzovat piiblizna mista jejich vzniku.

1.21 Potiebné vybaveni a ukoly

Tabulka 2 Potrebné vybaveni (viastni zpracovani)

HW Cast projektu ks| cena/ ks|na celkem
Odmeéovaci koletko pombovatelné OK-IIl M/400 hlidani metr( 1 7600 7600
Odméovaci koletko OK-III/400 hlidani metr( 1 5600 5600
Citat LUCA-T hlidani metr( 1 13400 13400
Router Scalance S615 propojeni sité 1 19000 19000
Siemens basic panel KP700 vykazovani kusu 2 15000 30000

Suma 75600

Technické vybaveni pro navrhnuté feseni vyjde na ptiblizné¢ 75 600k¢.

Tabulka 3 Potrebné akce (viastni zpracovdni)

Ukoly odpovédnost
Objednani materialu automatizace
Montai odméovacich koletek a titate udrzba
Montéaz basic panell udrzba

Objednani certifikace méiciho koletka

automatizace

Napojeni stroje na podnikowu sit a databaze

automatizace / IT

Pienost dat

automatizace / IT /externi

Programovani PLC a panelu hlidani metrt

automatizace

Programovani vyrobni protokol

externi dodavatel

Programovani PLC a panelu vykazovani kus(

automatizace

Programovani vykazu prace

externi dodavatel

nastaveni standardu a zaskoleni personalu

proces

Potvrzeni nezavadnosti kole¢ek

kvalita

V tabulce €.3 jsou sepsany prace, které je nutné provést pro Uspésnou realizaci navrhu,

spole¢né s odpovédnymi oddélenimi.

1.22 Vysledné reSeni

Kolec¢ko
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Na vstup vstupni role bylo nainstalovano a certifikovano kolecko, které odmétuje
odvinuté metry materidlu. Toto kolecko je navedeno do certifikovaného Citace, ktery
zobrazuje namétené metry. Vedle kolecka je umisténo jesté kolecko druhé. Obé kolecka

jsou sladéna tak, aby méfila stejné.

Obrazek 33 Odmeérovact kolecko (viastni Obrazek 32 Cita¢ (viastni
zpracovani) zpracovani)
Vykazovani kusi

Operatorsky panel obsahuje tuto obrazovku, ve které se pocitaji metry a vyrobené a
vyhozené kusy. Pfi vynulovani role, respektive zakazky, se hodnoty pro dany prvek
prenesou do systému. Na druhém obrazku je vyfocen panel, pomoci kterého pracovnice

na vystupu zadavaji pocet vyrazenych

SIEMENS
kusu.

no  Vylezmno  Vyfazeno
E0 MultiVac cofkern

SIEMENS

Obrdzek 34 Panel na vystupu (viastni zpracovani) ~ Obrdzek 35 Hlavni panel (viasini zpracovani)
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Obrazovka pro detekci useki materialu s vadami a stitek role

SIEMENS

B 358500

Provozni hodiny

2 Bl (Wateriar Materiar
Akt.rychl.:

ot meiy oot e oM
GK FO KASCH 174CM 2LG zzggg

800211286

| Celkem BM ze titku

130,0
o) [Datum vyroby / Manufacturing date 'yrobil / Made by TP vady | Pocet BM B}
| Technologicky odpad [ro00 ] 0 i 15.3.2018 spoje T100-1400]
’ : ka 1700-2100
Vada 1 [Cislo role / No. role
: Vada 2
Vada 3

“| Vada 4

1 |
VAR AT

‘"TS _, Obrdzek 36 Stitek role s vadami (viastni
Hiavni Vykazavani -

pracovani)

Obrazek 37 Hlavni panel, hlidani iisekii (vlastni zpracovani)
Vykaz prace

Vykaz prace se zatim nestihl rozsitit. Je tedy stale v piivodnim stavu. Je vSak pro néj

pfipraven sbér dat, viz. Vykazovani kusu.

Vyrobni protokol

o aicty

Gobsaie o Chvatidy sanice
200715285 ' 5605725 - 12.4.2027

| nddy s

! Phejimka || Potvrdit
960,0 ) : i
JidE 2 o :1 i, o [l zoracosana
| merisly 1 DUCH I
2890438 1639182 | R
1890438 1639182

) - odbod ks RezdiVr
e K (ogpna ks R

R
1414,5

Planovana spotieba 20614,3 QM Skuteéna spotieba 1414,5 QM Rozdil 19199,8

Obrazek 38 Obrazovka vyrobni protokol (viastni zpracovani)
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Odchylky

Spotfeba materialu

oy Vs e o Prejimka Potvrdit
5472422 40000,0
MLI ¢ materidly  Sarze C. role Mn. na roli (QM) Eg;d)z pracovino :glM)z pracovno Celkem Ks Odpad Ks  Rozdil/Vratka Poznamka
PFidat roli —
-~ :358550 100909289 4000066000 39600 8935 100 |[EON *
T
Dalsi vstup
Planovana spotreba 18234,0 QM Skutecna spotreba 3960,0 QM (Celkem) Rozdil 14274,0 QM
Skuteéna spotreba 3960,0 QM (358550)

Obrazek 39 Vyrobni protokol odchylky (viastni zpracovani)

Chybéjici nebo piebyvajici mnozstvi materialu se propocitava v policku rozdil/vratka. Po

kliknuti na toto polic¢ko se zvoli divod odchylky.

[ Sl A e S

Rozdil BM QM
| N3 10,0 6,0 o
i 1 N2 56,7 34 Q c
| 5

*N2 - Dodavatel (napf. chybé&jici ndvin)

*N3 - Provoz (napf. vétsi mnoZstvi odstranéno pred nasazenim do
stroje, zbytek na dutince)

*N20 - Odpad kvili N2 (kviili chyb&jicimu névinu, poskozeni
pdrového materidlu dodlo k odpadu)

v oK Storno

Obrazek 40 Vyrobni protokol odchylky - detail (viastni zpracovdni)
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Kontroly

Pti ukladani, vypliiovani a skenovani do vyrobniho protokolu se provadi nasledujici

automatické kontroly

Proc kontroluje? 182 5 s samimsnnna —
kontroluje? hlasky pozomnéni 1108

Material v Aby do protokolu byly naéteny jen spravné materialy - = Naters motertdl neot S

kusovniku obsazené v kusovniku kusovniku vyrobnl receptury.
Skutecr Materid! nelze pidat.

Klicovy Aby do protokolu byl nac¢ten material, ktery je dle 2
material definice sledovan o
Zarazeni Aby v pripadé vice materialu kontrolovanych 3 €. role #
materidlu protokolem doslo ke spravnému sgrupovani a souctu
skutecné spotieby o,
UloZeni Aby v pFipadé neuloZenych dat, nebyly ztraceny 4 " Upozoméni 113 8
Odchylky Aby nedoslo k nadspotrebé, bez jasné identifikace 5 Nacteny m"'e"é,' neni soucasti
Ciorcs sachylEG seznamu hlidanych materidld
vyrobniho protokolu. Polozka
Spotfebu Aby nebyla ukoncena vyroba bez vyplnéné skutecné 6 Wrobniho protokolu nebude pfidéna. ,
spotfeby jiz nactené role
Spotrebu Aby nebyla ukoncena vyroba s chybné zadanymi daty 7 | OK
= Upozornéni 1115 | 2 8
Gt |4 u, Upozornéni 10:53
1 358550 Material &islo:358550 neni soucsti g
této skupiny materidld. Zapiste 5 s ) _
materidl do jiné z tabulek materiald. Vyrobni protokol obsahuje neulozené
zmeény.Prejete si zmény uloZit?
1 ‘ 3 r
OK !
r
Ano Ne
Prejimk 09
il Upozornéni 11 Upozornéni 12:05

Vyrobni protokol nema zaznamenané Nejsou vypinény poZadované (daje Skutetna spotfeba je vy3Si/nisi o
véechny odchylky ve vyrobnim protokolu. Zakazku vice jak 5% oproti planu. Zkontroluj
r 5 nelze ukoncit. data ve vyrobnim protokolu 7

P
OK OK OK

Obrazek 41Vyrobni protokol - upozornéni (viastni zpracovani)

Proces obsluhy pocitadel a vykazovani
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Spu téni stroje, Zobrazeni dat v

Vynulovani viech Naskenovani Sken man da ch Po dojeti role zapis . i e detailu 2akazky

poéitadel materiall do prejimic il °°"°’° an hodnot do protokolu b Nomca Zobrazeni pro
dispeéerku

Kontrola hiidanjch
materialu
Prepis do protokoly

cky
s Kontrola
Kontrt 0‘8 oamenc polet '\0"[058\/ Pa. n pinénych dat
' rozdil spotieby

Obrdzek 42 Proces obsluhy vykazovani (viastni zpracovani)

1.

Pii zaGatku zakazky je tieba vynulovat vSechny pocitadla - ¢itac LUCA a
pocitadla na panelu ve Vykazovani kusu.

Nasledné obsluha nacte roli ze stitku. Systém poté provede kontrolu hlidanych
materiala

Jakmile je material naskenovan, tak obsluha spusti vyrobu, ¢imz se aktivuje
pocitani metri a kust

Pii dojeti role, obsluha vynuluje poc¢itadla pro danou roli, ¢imz se propisou data
minulé role do systému vykazu prace a vyrobniho protokolu

Pfi nasazeni dalsi role se opakuje postup od kroku 2

Pfed ukoncenim zakazky obsluha zkontroluje vykazané hodnoty

Vystupem vyrobniho protokolu jsou data pro dispecerku,
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7. ZAVER

Cilem diplomové prace byl navrh a implementace systému plné digitalizovaného,
bezpapirového méfeni a vykazovani spotfeby materidlovych prvki a poctu vyrobenych
produkt u vybrané vyrobni linky vzhledem k zakdzkédm, za pomoci méfici techniky a
informacnich technologii a navrh a implementace opatieni pro snizeni odpadovosti a
nizeni nakladl na materialové prvky vybrané vyrobni linky.

Pomoci analyzy vyrobniho procesu a potencionalnich mist tvorby odpadu bylo zjisténo,
ze nejvetsi podil na tvorbé odpadu ve vyrobnim procesu maji typy vyroby, pii kterych se
vyrabi pies multivac a s SK paskou. Po provedenych opatienich doSlo ke sniZeni
odpadovosti vyroby z piivodnich primérnych 2,38% na 1,68%. CoZ ma za nasledek
usporu cca 470 880 K¢/rok.

V ramci vykazovani dat bylo navrzeno a implementovano feSeni pro automatické
detekovani vadnych tsekli materialu na vstupni roli, automatické méteni a vykazovani
vyrobnich dat jako je vykazovani odvinutych metri a vyrobenych kusu (dobry a
Spatnych).

Plivodni excelovy vyrobni protokol byl nahrazen rozsifovacim modulem v elektronické
pruvodce Sarze. Do vyrobniho protokolu se data pfendsi automaticky po naskenovani
Stitku, pfipadné automaticky po ukonéeni zakazky ze stroje.

Plvodné mél byt v rdmci prace rozsifen i1 vykaz prace o pocitani vadnych kust podle
mista jejich detekce. Nicméné tato ¢ast se nestihla z ¢asovych divodt do terminu

odevzdani diplomové prace dod¢lat.

Pti feseni prace bylo vyuzito pfistupt stihlého podniku jako jsou Kaizen a:

Genchi genbutsu — pti feSeni bylo potieba zajit na misto, zanalyzovat osobné pivodni
stav procest a provést rozhovory s lidmi z vyroby, ktefi procesy obsluhuji.

Jidoka / Jakost— Implementovana feSeni jsou navrzena tak, aby zvySovala Sance pro
zachyceni nejakosti a pomahala s budouci analyzou uzkych mist. Zaroven jsou ale
nastavena tak, aby byla co nejvice privétiva pro uzivatele (zaméstnance) a zbytecné je

nevytéZovala.
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Andon — pii automatické detekci vad je vyuzivano zvukové a svételné signalizace pro

upozornéni obsluhy

Poka-yoke — aplikace vyrobniho protokolu zahrnuje upozornéni, ktera upozorni obsluhu

naptiklad v pfipadé Spatného vyplnéni dat, nebo nacteni Spatného materialu

Standardy — byl vytvofen standard pro obsluhu vyrobniho protokol
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