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Tato prace se zabyva modernizaci produkcéniho layoutu organizace s cilem odhalit
zakladni zdroje neshod ve vyrobé, zvysit flexibilitu a efektivnost. V praci jsou
predstaveny zakladni teoretické poznatky nasbirané za dobu studia z vyuky a ze studovani
odborné literatury. Tyto poznatky jsou zdkladem pro naslednou praktickou analyzu
podniku a mély by pomoci k vyvozeni ucelenych informaci o produkénim layoutu tak,

aby organizace mohla byt schopna zavéry této prace aplikovat.

Klicova slova: layout, modernizace, produkce, §tihla vyroba, procesni piistup

This thesis deals with modernisation of production layout of organisation with a task to
reveal main sources of faults in production, increasing the flexibility and effectivity.
Theoretical knowledge, collected by study from lectures and reading of specialised
literature, is being present. This knowledge is base for further practical analysation of
organisation and yet should be helpful to conclude whole information of production

layout that can be applied and maintained.

Keywords: layout, modernisation, production, lean production, process approach
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V dnesni dob¢ se prumysl dostal do takové faze, kdy jej Ize z technologického hlediska
jiz velmi obtizn€ zdokonalovat. D4 se tedy fici, Ze primyslova vyroba jako takova, je jiz
témet dokonala. Velka ¢ast neshod nepochazi z technologie, nybrz z disciplin, jez vyrobu
doprovazeji. Proto je zddouci se zaméfit pravé na tyto discipliny a proces vyroby

modernizovat.

Kazda organizace ma jiz své osvédcené postupy, které jen velmi nerada méni. Prioritou
je samoziejm¢ poskytnout co nejkvalitnéjsi produkt a prodat ho za co nejvyssi cenu.
vidét. Tato prace se zabyva pravé novym pohledem na vyrobu v takové organizaci a mé¢la

by pomoci K iniciativé pro zmény v produkénim layoutu.

Modernizaci vyroby, potazmo vyrobniho layoutu, se mysli komplexni ndhled na aktudlni
stav ve vSech aspektech, které se ptimo dotykaji produkce a jez tedy maji bezprosttedni
vliv na jeji vysledky. Aby mohl byt layout modernizovan, je potieba doptedu
nashromazdit urcitd data a podnik dikladné analyzovat. K tomu je mozné vyuzit celou
fadu znamych nastroji. Aby mohla byt modernizace uzite¢na a hlavné ispésna, je potieba

uzka spoluprace s danou organizaci, a hlavné jeji ochota a zajem o zmény.

Organizace, jiz se tato prace zabyva, vyrabi interiérové dopliiky pro automobily. Vyrobni
layout zkoumané organizace neni optimalizovdn a ma prostor ke zlepSeni. Prace se
zabyva zkoumanim moznosti modernizace vyrobni linky, a tedy sniZenim vyskytu
neshod, které maji vliv na vyslednou zmetkovitost. Vysledky této prace by mély slouzit

predevsim jako podnét pro organizaci k hlub§im analyzam neshod, se kterymi se potyka.
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1.1 Pojem modernizace

Modernizace obecné je proces piiblizeni se novéjsim standardim. V piipadé modernizace
produkce se jedna o zavedeni novych postupd, jez se vice blizi aktudlnim, modernim,
metodam a technologiim. Jedna se 0 multidisciplindrni ¢innost, ktera musi brat v potaz
vSechny doprovodné aspekty jiz zavedené produkce, extrahovat veskera potiebna data,
jez vyzaduji spolupréci, sledovani a analyzu a nasledné na téchto datech aplikovat n¢které
zcelé Ttady nastroji, aby mohla byt produkce pfetvorena k lepSimu,

nov¢jSimu a efektivnéj§imu obrazu.

1.2 Historie

Modernizace vyroby saha az do dob prvnich manufaktur. Lidska povaha je obecné
lin¢jsiho charakteru. Pro Clovéka je tedy pfirozené snazit se svou praci co nejvice

ulehdit a zaroven navysit jeji efektivitu a nasledné svou vlastni produktivitu.

Cechovni femeslo, nebo -li pivodni manufakturni vyroba, bylo do 19. stoleti
nejroz§ifenéjsi formou vyroby v podnicich, kdy se kladl diraz na vysokou uroveii délby
prace. Az v 18. stoleti, v dobé& 1. primyslové revoluce, zadaly prichazet velké zmény. Slo
o prvni zasadni modernizaci vyroby, tzv. industrializaci. Nejvétsi dopad méla

industrializace v hospodaiském odvétvi.

Pti 2. primyslové revoluci, kdyz spatfila svétlo svéta elektiina, doslo k dalsi modernizaci,
a sice k elektrifikaci vyroby, a pfedev§im k zavedeni montaznich linek. Ty umoziiovaly

novy trend, jenz ztlistal v podstaté¢ dodnes nezménén, tedy sériovou vyrobu.

Nasledujicim krokem evoluce vyroby je 3. primyslova revoluce. T¢ dal za vznik vynalez
polovodicovych soucastek a rozmach informacnich technologii. Vznikla primyslova
automatizace. Stroje nejen, ze dokazaly délat téZkou praci za ¢lovéka, ale dokonce uz

byly pohanéné elektiinou, a ted” uz jsou schopné vykonavat i komplexnéjsi ulohy [1].
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Dnes, v dobé¢ tzv. Primyslu 4.0, je stéZejnim pilifem primyslu internet, vypocetni vykon
a tzv. kyber-fyzické systémy!. Tezi je propojit vie, co miize byt propojeno, do €O
nejvetsiho funkEniho celku, ktery je schopny pruzné reagovat a je flexibilni k uceni.
Naslednym krokem v evoluci primyslu jsou nyni kvantové pocitate [2]. Casova

posloupnost primyslovych revoluci je znazornéna v obrazku (Obr. 1).

1784 1870 1969 C 2013
Vynalez prvniho mechanického Instalace prvni elektrifikované Vynalez Vynalez Predstaveni
tkaciho stroje montazni linky PLC internetu konceptu
(N 1 T T T T T I T T A T I I
N 1 N O N I I O N I I I I I O B O B (I —+
1. Primyslova revoluce 2. Prumyslova revoluce 3. Primyslova revoluce '"zUS'w

Obr. 1 - Casova osa historie prizmyslovych revoluci (Viastni)

1.3 Organizacni struktura

Problémy tohoto typu plynou znevhodné zvolené organiza¢ni struktury podniku.
V piipadé€, Ze neni pouzita vhodna organizaéni struktura, muze dochazet kK nespravné
pfifazenému poctu pracovnikli k danému procesu, ale také k dezinformaci ¢i dokonce
Z hlediska lidského faktoru ke kompeten¢nim neshoddm, ba dokonce k problémtim v ucté

k ¢lovéku.

Zéakladni typy hierarchickych organiza¢nich struktur [3] - pfedmétova (divizni), maticova

a liniova (liniové stabni) (Obr. 2).

Liniové-stabni Predmétova (divizni) Maticova
Vedeni Vedeni Vedeni
Stab

] ] I ] |
Prac. A Prac.B Prac. C Divize 1 Divize 2 Divize 3 Vyroba Obchod

I I I ] 1
Pracovnik A Pracovnik B Pracovnik C Projekt A}— Prac.1 Prac. 2

] ] |
Projekt B — Prac.3 | Prac.4

Obr. 2 - Priklady zdkladnich typii hierarchickych organizacnich struktur (Viastni)

! Kyber-fyzické systémy jsou spojenim vypoétii a fyzickych procesti. Vestavéné systémy #idi tyto procesy
se zpétnou vazbou, kterd pomaha ovlivnit vypodty a naopak [4].
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Heterarchické organiza¢ni struktury maji zaklad v biologickych organismech. Zakladni

typy heterarchickych (pruznych) organiza¢nich struktur [5]:

- améba,
- holon,
- fraktal,
- tym,

- agent.

Organizagni struktura typu Tym Organizaé¢ni struktura typu Améba

Pracovnici Tym Podpora
vedeni

Podnikatel Podnikatel

Pracovnici

Obr. 3 - Priklady heterarchickych organizacnich struktur (Vlastni)

1.4 Projekt
1.4.1 Definice

»Projekt je prostorové a Casov€ ohranieny soubor technologicky a organiza¢né
souvisejicich ¢innosti, jehoz ucelem je dosazeni stanoveného cile pfi zadaném case,

zdrojich, nakladech a kvalitd.“, dle autora Rehacek [6], s. 14.
Z hlediska analyzy projektu jsou relevantni nasledujici parametry:

- nejdelsi mozna doba nutna k dokonceni projektu,

- klicové elementérni ¢innosti — tzv. kritické, pridana hodnota, ...

- maximalni ¢as, 0 né&jz lze prodlouzit nekritické ¢innosti, aby nebyl ohroZen
konec¢ny termin celého projektu,

- Casovy harmonogram projektu.
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Mezi praktické ptiklady projektu patii tUkony od stavebnich praci, pfes

studium na zkousku, az po 1ékafskou operaci.

1.4.2  Zivotni cyklus projektu

Projekt se béhem svého zivota nachazi postupné Vv nékolika fazich. Existuje mnoho
riznych interpretaci a definici. Podle Chvalovského [7] se dé€li zivotni cyklus projektu
takto:

1) vybér projektu - jedna se o fazi iniciace;

2) koncepce a planovani - tato faze je jedna z nejdilezitéjSich. Béhem ni jsou
vypracovany veskeré studie pottebné k provedeni, rozsah, ucel a struktura
projektu, dale pak rizika, rozpocet a v neposledni fad¢ také ¢asovy harmonogram;

3) realizace - faze, béhem niz je projekt na zakladé piedchozich kroki
vykonavan a pribézné monitorovan;

4) wuzavieni projektu - ukonceni vSech potiebnych ¢innosti, schvaleni, predani
zakaznikovi

5) audit projektu - faze vyhodnoceni, odstranéni chyb, servis [7].

1.5 Teorie uzkého mista

Teorie zkého mista (TOC) je jednim ze zakladnich ptistupt k fizeni produkce. Mé za
ukol permanentn¢ sledovat, fidit a zlepSovat jednotlivé operace pomoci managementu

tzv. ,,bottle-necku‘ — izkého mista.

Bottle-neck muze byt jakykoliv prvek systému — stroj, zasoba, ¢lovék. Rozumi se tim
takové misto v produkci, jez limituje celkovy pritok systémem. Jedna se tedy o misto

S nejniz§im pritokem v daném systému.

Uzké misto se vyznatuje hromadénim zasob pred nim. V dany moment miZe byt
Vsystétmu pouze jedno Uzké misto. Existuji zakladni dva typy uzkych mist

stabilni a plovouci [8].
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Teorie uzkého mista ma celkem 5 zakladnich kroku:

1)

2)

3)

4)
5)

cvwvr

projit danym mistem. P¥.: kohout s pratokem 10 m?/s, silnice s prijezdem 200 aut
za hodinu atd.;

vytizeni omezeni na maximum — plné vyuzit vSech vyrobnich kapacit daného
mista;

podiidit zbytek systému omezeni — nastavit takt celého systému tak, aby byl
sjednocen s maximalnim taktem omezeni;

odstranéni omezeni;

zpét na krok 1.

Rozlisuji se zdkladni 4 metody managementu tizkého mista, tzv. DBR:

1)
2)

3)

4)

uspotadani podle tempa;

Drum — buben, udavani tempa. Takt celého systému je urcen taktem nejslabsiho
¢lanku.
Buffer — mezera, zasoba. Buffrem se mysli misto, kde se vytvaii dostate¢na

zasoba pro pokryti rozdilu takti. Miize byt ¢asovy, nebo materialovy.
Rope — lano, pripoutani. Uzké misto neni schopné zvladnout drobné prostoje.
Vstup vyrobniho procesu se tedy ,,svaze™ s uzkym mistem. Do vyroby tedy neni

vpousténo vice, nez uzké misto zvladne [9].

1.6 Sitova analyza

Nedilnou soucasti analyzy projektu je, mimo jiné, sitova analyza. Sitova analyza je

disciplina z teorie grafil.

»Sitovy graf je definovan jako mnozina bodd (uzld) (Pi-Pj) a mnozina orientovanych

spojnic (hran) (Pi, P;) t&chto bodd.*, podle autora Rehacek [10], s. 2.

Projektova analyza vyuziva z diivodu kauzality ¢asu grafy orientované a ohodnocené,

tedy hrany, jakozto dvojice vrcholl, jsou dvojice uspotfddané. Hodnoceni hran

predstavuje jejich ¢asovou naro¢nost.
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»Sitovy graf pfedstavuje ndzorné zobrazeni projektu, tj. jeho ¢innosti a vzajemnych vazeb

mezi témito &innostmi.*, podle autora Rehagek [10], s. 2.

Vrcholy v grafu jsou stavy. Hrany jsou ¢innosti ¢i udalosti, jez pfedstavuji pfechody mezi
stavy. Na obrazku (Obr. 4) je zobrazena modelova situace. Vrcholy pfedstavuji stav, tedy

barvu daného objektu. Hrana, tedy ¢innost, ptedstavuje pfechod mezi dvéma stavy.

_— NATER
BiLA

Obr. 4 - Priklad orientovaného grafu (Viastni)

Sitova analyza se pouziva hlavné pro detekci tzv. kritickych cest. Jedna se o takovou
cestu grafu, tedy posloupnost ¢innosti, jejichz Casy, potiebné pro vykonani, nemohou byt
prodlouzeny tak, aby nedoslo ke zpozdéni celého projektu. K tomu se vyuzivaji metody

CPM a PERT [9].

1.7 Stihla vyroba

Na pocatku 20. stoleti doslo diky Henrymu Fordovi K rozsiteni vyrobnich systémi. Ty
maji od té doby tendenci se neustale zlepSovat. Po vétSinu 20. stoleti dominoval svétu
unifikovany vyrobni proces, pii némzZ byla snaha neustale sniZovat vyrobni naroky na
jeden kus vyrobku. Podniky se snazily neustale vice unifikovat své vyrobky a vSechny
,,ozdoby*, tedy zakaznické pozadavky, byly krajné nevitané. V Ceskych zemich byl tento
typ vyroby reprezentovan podnikem T. Bati.

V obdobi 70. let 20. stoleti se v Japonsku zacal vyvijet novy vyrobni trend. Praveé tehdy
byl odstartovan Uplné novy smér, jakym lze velkovyrobu pojmout. Snaha podnikli uz neni
neustdle unifikovat, ale naopak jit zdkaznikim naproti. Snaha je nejen slySet,
ale i poslouchat. Zacinaji se objevovat pojmy jako kanban (inventarizacni ndstroj) nebo
just-in-time (vwrobni a inventarizacni metoda). Souboj mezi americkym trhem, kde byli
zvykli na unifikovanost a masovou vyrobu, a japonskym trhem, kde se vyvijel novy trend,

vrcholil.

Pojem §tihlé vyroby znamenal, Ze vSeho, at’ uz strojli, prostoru, zasob ¢i casu, bylo

potifeba velmi malo oproti americkému zpusobu. I pies to byli Japonci schopni byt
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mnohem produktivnéjsi. Byla zavaddéna paralelni vyroba, stroje byly 1épe obsazované,

pracovnici dostavali vhodngjsi tkoly aj.

Puvodni princip pfistupoval K procesu vyroby jako k pevné danému sledu ¢innosti, jez
byly vnimany kazda jako jeden celistvy kus, ktery bylo potieba
znormovat a optimalizovat. Novy princip $tihlé vyroby naopak nahlizi na vyrobu jako na

,,Z1vy organismus® [11].

,Nova koncepce namisto ,prinutit vyrobu k rychlému plynuti“ klade diraz na ,,nechat
vyrobu rychle plynout*“. Uznava, ze vyrobni proces miize spét v riznych usecich riznou

R4

rychlosti. Kazdy tsek fesi podle jeho povahy.“, dle autora Jirasek, [11], s. 196.

1.8 Procesni pristup

»Procesnim fizenim se rozumi fizeni firmy takovym zplsobem, V némzZ business

(podnikové) procesy hraji kli¢ovou roli.“, dle autora Repa [12], s. 17.

Proces je posloupnost ¢innosti v ¢ase. Pomoci asové osy Ize vyjadfit jednotlivé ¢innosti,
které je mozné setadit jednoznacné a chronologicky. Jedna se tedy o popis ¢asovy, nikoliv
prostorovy. Aby byl podnikovy proces plnohodnotnym, musi mit také svij pevny cil,
umysl, pfirozenost postupu a objektivné dané¢ podminky. Jednd se o postup, jenz je
S jednoznanym cilem provadén za ucelem dosdhnout svého cile za konkrétnich
podminek. Prabéh procesu neni uréen pevné, protoze nikdy neni mozné definovat 100 %
presné udalosti a reakce na né. Lze urcit pfipustné meze, v nichz se muze proces
pohybovat. Proces nevznika pevnym stanovenim c¢innosti, nybrZz pozndvanim vSech

okolnosti, v nichz ma bézet a ¢eho ma dosahnout.

Definice ¢i tfida procesu jsou strukturou ¢innosti moznych variant. Variabilita prameni
z mezi, které prameni z veskerych moznych podminek. Aby bylo mozné popsat vSechny
mozné varianty, je nutné dobfe znat veskeré podstatné okolnosti, které mohou nastat. Na

zakladé téchto poznatkl vznikne obecné schéma procesu.

Vyhodou procesniho ptistupu je oprosténi vyroby od pevné dané, neflexibilni organiza¢ni
a prostorové¢ struktury. Pomoci procest, jez jsou variabilni, je moZné reagovat na zmény
pruzné a rychle, coz plyne ze samotné podstaty, tedy vlastnosti, procesi. Pokud ptijde
néjaka zména, na kterou je tfeba reagovat, klasicky funkéni pristup kolabuje. Naptiklad

s ptfichodem a zavedenim nové technologie je nutné vSe noveé premétit,
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prestaveét a optimalizovat. Procesy Vv procesnim piistupu jsou uz koncipovany tak, Ze
pocitaji s mnoha moznostmi vyvoje, tedy i naptiklad s nastupem nové technologie.
Nedojde k momentu piekvapeni. Proto je pak systém pfipraven a nova technologie se

muze plynule zaclenit, aniZ by byl zasadné systém ovlivnén [12].

1.9 Trendy a problémy oblasti

Moderni podnik, jako pojem, je idea. Jedna se o podnik, ktery by mél byt dokonaly ve
vSech aspektech svého pocindni. Od efektivity vyroby a zpracovani vstupniho materialu,

az po ekologicky dopad a spolecensky kontext.

Jak bylo zminéno vyse, kolébkou moderniho podniku je Japonsko. Japonci polozili
zaklad toho, jak by mél vypadat novy, ,cisty* a prosperujici podnik. Doba $la

kuptedu a japonsky pohled na moderni podnik uz zlistava pouze zékladem, nikoliv ideou.

Jednim ztrendd je SirSi zaélenéni pocitaci do vyroby, tzv. Computer-Integrated
Manufaturing. Jednd se o zakladni kamen pro dne$ni Prumysl 4.0. Hovofi
se 0 propracovanéjSim zplsobu vyroby. Dosavadni zplisob chépani vyroby nemohl byt
nahrazen efektivné pocita¢i, nybrz musel byt poc¢itacim ptizpisoben. Jde o piechod od
hromadné vyroby nékolika unifikovanych vyrobku k vice flexibilni vyrobé nékolika kust

mnoha druhi vyrobka [13].

DalSim trendem je vyvoj organizace smérem k transparentnosti a divére. Dlivéra vyssich
aniz$ich vrstev managementu, zaloZena na transparentnosti, mize vést k navyseni kvality
organizace a jejich vztaht, at’ uz internich, tak externich. Tak jako se zaméstnanci uci od
vedenti, i vedeni by se mélo ucit od zaméstnancti. Pokud se organizaci podafi skloubit tyto
tii faktory, zlepSi tak kvalitu nejen vzhledem ke svym zaméstnanciim, ale také

podstatnému okoli [14].

Dals8im zptisobem, jak chapat moderni podnik, je tzv. ,, green industry. “ Jedna se o zptisob
smysleni podniku tak, aby jednal v souladu s ekologii a Setrnymi zptisoby vyroby. ,,Bio*
znacka by totiZ neméla byt zdkaznikiim nabizena jako luxusni statek, nybrz statek
obycCejny ba dokonce i nezbytny. To mlze mit za néasledek také ekonomické benefity,
jako je vytvofeni novych pracovnich pozic, zvySend hodnota statkli, snizené zdravotni

naklady, snizeni zneCisténi, zvyseni kvality zivota apod. [15].
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Mezi hlavni nepfitele udrzitelného rozvoje a pietvoreni organizace na moderni podnik
patii také sprava dodavatelského tfetézce (SSCM). Podnik sam o sobé miize byt velmi
dobie optimalizovany, feté¢z je ovSem tak silny, jako jeho nejslabsi clanek.
Dodavatelskému fetézci napomaha zavadéni novych technologii, jako napftiklad:
autonomni nékladni vozy ¢i doprava pomoci dronii. Aby mohla byt navySena efektivita
vyroby, je potfeba, aby vSechny ¢lanky fetézce, od dodavatele, pfes vyrobce, az po
spottebitele, dobie komunikovaly a pruzné reagovaly na zmény ve svych potiebach.

Potfeba zaméfeni studii na tuto oblast je tedy velice zadouci [16].

Mezi dalsi oblasti, které si zaslouzi pozornost, je tzv. chytra udrzba (,,Smart
maintenance®). Jde o koncept, ktery se snazi oprostit od nepodlozené aplikace teoretické
udrzby, ktera je zndma nckolik desitek let. Naopak se ma snazit 1épe pochopit dany
systém, jehoz se ma udrzba tykat, pomoci empirickych (zméfitelnych) fakti. Za tdrzbou
stoji dva zakladni pojmy — dostatecnost a nezbytnost. Snaha uspokojeni obou smérti je
pro organizace nejen narocnd, ale také ndkladnd. Chytra tdrzba by méla na zékladé

empirickych dat pomoci najit balanc mezi obéma sméry [17].

V neposledni fad€ by bylo vhodné se také vice vénovat samotnému pojmu Industry 4.0.
Jeho dopad, rozsah a efekt zatim neni mozné definovat. Je to faze, do které se prumysl
dostal samovoln€ a pouze se o tom mluvi, jako o abstraktnim pojmu. Doposud neni
zndmo, S ¢im konkrétnim je Primysl 4.0 spojen, co ho definuje, jaké ma rysy a meze.
Neni moZné pln€ hodnotit néco, co jesté¢ nedosahlo dospélosti (konce svého Zivotniho

cyklu). Vyvoj prumyslu v této oblasti si zaslouzi vice pozornosti podle publikace [18].
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2.1 Predstaveni organizace

Spolecnost vznikla jako mala dilna na opravu aut a zeméd¢€lskych strojii. Postupem casu
ptesla az k vlastni vyrob¢ automobilovych dili. Dnes je jednim z nejvétSich dodavatelil

interiérovych dilt pro automobily riznych znacek.

Na uzemi Ceské republiky se spole¢nost dostala zaloZenim dcefiné spole¢nosti. Z diivodu
expanze byla prest¢thovana na misto, kde mohla vyrist vétsi vyrobni hala. Ze
strategickych diivodi byla spole¢nost presidlena do oblasti s niz§i mirou rizik,

ovliviiujicich ¢innost spole¢nosti.

2.2 Produkce

Spolecnost je jednim z nejvétSich svétovych vyrobcet interiérovych dilii do automobilt.
Ruku v ruce s velkymi pozadavky co do objemu vyroby automobilli po celém svété jdou
také naroky na objem vyroby dil¢ich produktt pro tyto automobily, coz vedlo k zavedeni
sériové vyroby. Ta probihd celkem na 6 linkdch ve tfisménném provozu s primérnym

poctem 150 dé€lnickych zaméstnancii.

Velka c¢ast vyrobkii je hlavné pro némecky trh (59 %), ale mimo jiné jsou
odbérateli i Ceska republika (24 %), Belgie (7 %), Svédsko (5 %), Slovensko (3 %) a jiné
zemée (<2 %) [19].

2.3 Certifikace

Spolecnost se spolu s naroky svych zdkaznikii neustile vyviji. Diraz je kladen na
zlepSovani efektivnosti vSech jejich procesi. Zachovava tendenci ristu a strategicky
orientuje vyzkum a vyvoj na vyrobu. Dilezita je také dispozice dostatecnou technickou

kompetenci, ktera se opira o tymy slozené z odborniku [19].
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Spolec¢nost je certifikovana podle téchto norem:

o |ATF 16949:2016 - Systéem managementu kvality v automobilovém priimyslu
[20];

e (SN EN ISO 14001:2016 - Systémy environmentdlniho managementu [21];

e (SN ISO 45001 - Systémy managementu bezpe¢nosti a ochrany zdravi pii
praci — Pozadavky s navodem k pouziti [23];

o (SN 73 0804 - Pozarni bezpeénost staveb — Vyrobni objekty [24].

., Politika kvality a cile kvality se urcuji proto, aby nasmérovaly pozornost organizace.
Politika i cile kvality urcuji ocekavané vysledky a pomahaji organizaci vyuzivat své zdroje

na dosazeni téchto vysledku. “, dle autora Legat a kol. [22], s. 191.

Vedle certifikaci, kterymi se spolecnost fidi, ma také nastolené vlastni interni politiky
chovani, jez se zavazuje dodrzovat. Podnétem k jejich dodrzovani je nejen
zodpovédny a solidarni vztah k zakaznikovi, ale také socialni odpoveédnost, ochrana
zdravi ¢lovéka v ramci BOZP, ochrana dobrého jména spolecnosti a zdjem o Zivotni
prostifedi. Aby mohl byt zajistén pozitivni rozvoj, spole€nost si zakldda na celé fadé zasad

ve viech téchto oblastech.

Pro udrzeni kvality se snazi o orientaci vyzkumu a vyvoje na uzitné funkce a nevénovat
usili na vyvoj téch, které jsou zbyteCné. Zaroven je nutnd Uzkd spoluprice mezi
spolecnosti, dodavateli a pfedev§im zékazniky. Tento flexibilni vztah umoZiiuje rychlé
oboustranné reakce na zmény v technologiich a pozadavcich, coz ma za nésledek zvySeni
kvality na strané produkce a spokojenosti koncového zakaznika. Jako proaktivni jednani
jsou zavedena pravidla pro striktni vybér dodavateli, jez maji dobie
zavedeny a certifikovany management kvality. Spole¢nost dodrzuje zasady totalni

kvality.

S ohledem na kvalitu je také nutné zajistit dostateCnou ochranu pracovniki v ramci
BOZP. Roc¢né je na bezpecnost pracovnikii ve vyrobé vynalozeno velké mnozstvi
finan¢nich prostfedkd. Spolecnost, jako zaméstnavatel, se snazi svym zaméstnanciim
poskytnout tu nejlepsi péci, co se tyce ochrany zdravi. Mimo odborné 1ékaiské péce jsou
to také dotované pracovni pomiicky, které jsou pro praci ve vyrobé nezbytné. Rizika jsou
prubézné sledovana a vyhodnocovana za ucelem prevence. VSichni zaméstnanci jsou

pravideln¢ skoleni, stejné jako systém BOZP je prubézné kontrolovan a inovovan, véetné
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certifikace dle normy CSN 1SO 45001 [23]. Vedle BOZP je také diilezity systém pozarni
ochrany, ktery je certifikovan podle normy CSN 73 0804 [24].

Mezi cile systémti managementu kvality patii zvySeni spokojenosti zakaznika. Aby toho
mohlo byt docileno, musi byt zajisténo kvalitni zdzemi pro provadéni
drzby Vv organizaci. UdrZbou v organizaci se rozumi viechny takové prace, jez maji za
ukol oSetfovat, zkoumat a udrzovat vyrobni zafizeni, aby se zabranilo jakémukoliv

nepfedvidanému vypadku, ¢i odchylce od vyrobniho procesu.

2.4 Organizacni struktura

Vyrobni zavod, nachazejici se zde v Cechach, je soucasti nadnarodni organizace.
Zakladni déleni administrativni ¢asti organizace je znazornéno v obrazku (Obr. 5). Jedna

se 0 liniove stabni organizac¢ni strukturu.

Reditel
| | | |
Finanéni Personalni Reditel SP Vyrobni
reditel reditel vyvoje koordinator| reditel
| | |
Reditel Reditel Reditel Vedouci
logistiky kvality technologie udrzby

Obr. 5 - Organizacni struktura administrativni éasti organizace (Vlastni)
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3.1 Soucasny stav modernizace

Modernizace je projekt, ktery ma organizaci pomoci pfiblizit se ideji moderniho podniku.
Jedna se o soubor ¢innosti, které maji za ukol soucasny stav organizace vylepsit. Nejprve
je nutné stanovit, v jaké konkrétni vlastnosti maji byt vylepSeny. Aby mohl byt proces
modernizace vyhodnocen, je tfeba témto vlastnostem piifadit hodnotu, kterd bude
zaznamenana pred a po zméndach. Jedna se o hlediska, dle kterych bude tspésnost procesu

modernizace posouzena. Jedna se vlastn€ o znaky systému.
Znaky vyrobni linky vybrané autorem:

e vyrobni vykon linky;
e Cas Cekani;
e pocet neshod v kvalité;

e mira bezpecnostnich rizik.
Vhodnou metodou pro nalezeni feseni téchto problému je metoda FADE [25].

1. Focus = Identifikace problému
- seznam znak, popis;
2. Analysis = Analyza problémi
- shromazdéni dat, identifikace faktor;
3. Development = Navrh feseni problému
- navrhy fesSeni pro jednotlivé problémy;
4. Execution = Realizace feSeni problému

- plany zavedeni opatieni, monitorovani dopadu.

Vyrobni linka, které se tato prace tyka, byla noveé postavena zacatkem roku 2020 tak, aby
co nejrychleji splitovala pozadavky zdkaznika. Nebyla vSak nijak optimalizovéna ani

hloubéji analyzovana. Modernizace této linky je tedy na zacatku.

Zvoleny postup navrhu a stavby linky neni idealni. Nejvice neshod totiz vznikne prave
Vv etap¢ navrhu. Pokud je tato etapa pieskocCena, je logické, ze se do realizace dostane
spousta neshod, které by pii kvalitnim navrhu mohly byt eliminovany. Ukolem stavby

nové linky neni slepé naplnit pozadavky zakaznika. Pozadavky zakaznika jsou dulezity
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aspekt, neni vSak jediny. Aby mohl byt navrh linky uspé$ny, je potfeba pochopit cely
vyrobni proces. Struktura totiz vykrystalizuje pravé z procesu. Pokud neni proces zcela
pochopen jiz pfi ndvrhu a jeho charakter neni pfi navrhu zohlednén, mize dochazet
k neshodam, které se ale projevi az mnohem pozd¢ji. Mohou se projevit uz ve fazi
instalace, nejcastéji se vSak projevi ve fazi provozu. To generuje prostoje, zpisobené

poruchami a nespravnym nastavenim linky.

Pti stavb¢ linky, ktera probihala na pfelomu roku, nebyla situace ohledn¢ COVID-19
v oblasti Evropy nijak vyhrocena. Linka byla tedy stavéna tak, aby pokryla aktudlni
pozadavky zédkaznika. Ty se vSak béhem velmi kratké doby zmeénily. Provozni doba linky

tedy byla necelé 3 mésice.

Z pohledu ergonomie byla linka navrzena velmi dobfe. VSechny stroje jsou umistény tak,

aby nedochdazelo k priniku manipulacnich prostor. Zaroven nejsou operatofi vystaveni

rrrrrr

Z hlediska druht plytvani jsou stézejnimi faktory: ¢ekani, pfesuny a neshody. Cela
vyrobni hala by méla byt uzptsobena tak, Ze linky, na které je zavaZen vstupni material
nejcasteji, by mély byt skladu nejblize, a ty, na které je zavazen vstupni materidl méné
¢asto, by mély byt od skladu dale. Disledky ¢ekani a priciny neshod jsou analyzovany

dale v praci.
V nésledujicich kapitolach bude analyzovan aktudlni stav jednotlivych znakd.

3.2 Fyzicky layout vyrobni linky

Vyrobni hala se sklada celkem z 6 vyrobnich linek, na nichZ jsou vyradbény v sekvencich
rizné typy vyrobki. Celkem se ve vyrob€ nachdzi zhruba 180 délnickych pracovnikii,
pficemz kazda vyrobni linka ma svého mistra. O vyrobu se staraji vedouci
technologie a vyrobni feditel. Na obrazku (Obr. 6) je vyobrazen fyzicky layout vyrobni

linky €. 5, kterd je pfedmétem této prace.
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Obr. 6 - Fyzické rozlozeni vyrobni linky &. 5 (Viastni)



Bod A (Obr. 6) je vstupem prvotniho materialu do vyrobniho procesu. Cinnosti $edé
vyznacené (B, H, J, L, N a P) jsou ¢innosti, které neptidavaji hodnotu. Tyto ¢innosti pouze
zvy$uji naklady na vyrobu kusu. Cinnosti vyznadené Zluté (A, C, E, G, I, K, M, O a R),
tedy primarni, jsou ¢innosti, které hodnotu piidavaji. Jedna se o vyrobni stroje ¢i tipravy

mezivyrobku.

3.3 Graf ¢innosti

Fyzicky layout je zobrazenim realného rozlozeni strojii a pracovist’ na vyrobni lince.
Ukazuje pouze, kde a jak se dand pracovisté nachdzeji. Nejednd se o pasovou vyrobu,
nybrz o soustavu jednotlivych pracovist, které kazdé predstavuje konkrétni ¢innost jako
soucast celého procesu. Zobrazuje, odkud kam putuje materidl a meziprodukt, potazmo
jaké pohyby musi pracovnici délat. Co vSak nezobrazuje, jsou ¢innosti, jez jsou na
pracovistich provadény a které jsou potiebné k preneseni meziproduktii z mista na misto.

Pro lepsi vizualizaci navaznosti elementarnich ¢innosti slouZi orientovany graf (Obr. 7).

V orientovaném grafu (Obr. 7) je zaznamenan Z — zacatek procesu. Ten piedstavuje,
stejné jako na obrazku (Obr. 6) bod A, vstup do vyrobniho procesu. Kazda hrana (Sipka)
je pak zobrazenim cinnosti, jeZ je pfechodem mezi jednotlivymi stavy vyrobku. Tyto
hrany maji kazda své ohodnoceni — primeérny ¢as, potiebny pro jejich vykonani. Dale pak
obsahuje tzv. ,,nulové hrany®, coz jsou hrany, jejichz vykondni nezabere Zadny cas.
Frekvence vyroby pracovist, slouzicich pro piidani materialu k meziproduktu, je tak
vysoka, ze ve chvili, kdy jsou potieba, je material jiz ptipraven, tedy pifidani do hlavniho

procesu nezabere téméf zadny Cas, ktery je ale konstantni.

Jak z grafu vyplyva, od zdroje? ke stoku® vede pouze jedina cesta. Paklize je jedina, je
zaroven kritickd. Kritickd cesta znamena, Ze jakékoliv zdrzeni elementdrni ¢innosti, ktera
se Vcest¢ nachazi, je automaticky zdrZzenim celého projektu. Tedy, pokud dojde

k prodlevé kdekoliv na dané cest¢, toto prodleni se pricte k ¢asu celkovému.

2 Zdroj je misto, které oznacuje zacatek orientovaného grafu. Jedna se o vstup do systému.
3 Stok je misto, které oznacuje konec orientovaného grafu. Jedna se o vystup ze systému.
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Obr. 7 - Orientovany graf ¢innosti (Vlastni)
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Graf (Graf 1) zobrazuje primérny cas, potiebny Kk provedeni jednotlivych ¢innosti.
Jde o ¢as, jenz meziprodukt stravi na daném pracovisti ¢i pfechodem mezi nimi. Nazvy

¢innosti odpovidaji Obr. 7.

Ohodnoceni hran v [s]

180,00
165,50

160,00
140,00 1321

120,00

100,00
90,7 35.8

81.40
77 78
80,00 687 714

Hodnota hrany v [s]
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60,00 465

40,00 54 1 -

20,00 109 155
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Nazev ¢innosti

Graf 1 - Graf ohodnoceni jednotlivych cinnosti v sekundach (Viastni)
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Graf 2 - Graf maximalni propustnosti ¢innosti (Vlastni)

Graf (Graf 2) zobrazuje primérnou maximalni propustnost elementarnich ¢innosti. Jedna

se o prumérny pocet kust, jenz mize maximalné projit skrze danou ¢innost za hodinu.
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3.4 Paretliv diagram - layout

Pro stanoveni Cinnosti, kterym by méla byt vénovana pozornost v prvni fad¢, tedy
stanoveni priorit, je vhodny nastroj Paretiv diagram [25]. Nejdfive je nutné stanovit typ
neshod, které budou analyzovany a kritéria, na jejichz zaklad¢ budou vyhodnocovany.
V tomto piipad¢ se jednd o uzké misto v systému a jako kritérium je zvolen ¢as v [s],
ktery vyrobek stravi na daném misté. Mista jsou sefazena podle tohoto Casu sestupné

(Tabulka 1).

Tabulka 1 - Seznam cinnosti a jejich ¢asova ndrocnost pro Paretiiv diagram (Viastni)

Kumulativni  Relativni kumulativni ¢as
Cinnost Cas [s] &as [s] (%]

P 165,5 165,5 15,56
B 132,1 297,6 27,98
L 90,7 388,3 36,50
M 85,8 474,1 44,57
R 81,4 555,5 52,22
J 78 633,5 59,56
C 77 710,5 66,80
K 71,4 781,9 73,51
I 68,7 850,6 79,97
0] 54,2 904,8 85,06
E 46,5 951,3 89,43
A 28,1 979,4 92,07
G 25,3 1004,7 94,45
N 24,2 1028,9 96,73
F 15,5 1044,4 98,19
D 10,9 1055,3 99,21

8,4 1063,7 100,00
Celkem 1063,7 100
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Paretlv diagram _,
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Graf 3 - Paretiv diagram (Vlastni)

Paretovo pravidlo ,,80 na 20* tvrdi, Ze 80 % neshod je zpisobeno 20 % pricin. Napiiklad,
ze 80 % svétového bohatstvi je vlastnéno 20 % lidi, 80 % reklamaci je zptisobeno 20 %
poruch. V tomto ptipadé to znamena, ze 80 % celkového Casu by mél vyrobek stravit
v 20 % ¢innosti. Toto pomaha urcit tzv. Lorenzova krivka. V grafu (Graf 3) je na kiivce
vyznacen bod zlomu, ktery rozdéluje ¢innosti ve zminéném poméru. Vyrobek tedy stravi
80 % vyrobniho casu ¢innostmi P, B, L, M, R, J, C, Ka |. Ty by mély byt pro dalsi

analyzu prioritou.

V tomto vyctu jsou nejvice markantni ¢innosti P a B, nebot’ zde vyrobek stravi 30 % casu
a zaroven jsou to Cinnosti, které se daji optimalizovat. Zbylé €innosti ve vyctu jsou

vetSinou Casy, stravené ve strojich, které maji vyrobni cyklus dany.

Cinnost B je pouze ¢ekani mezi stroji A a C, tedy se nejedna o izké misto. Casova
prodleva na tomto misté€ je zplisobena vytiZenim mista C. Meziprodukt ¢eka, nez se tento
stroj uvolni. Aby mohl byt stroj C uvolnén, je potieba, aby se produkt dostal na dalsi
pracovisté¢ E, coz ale neni mozné do té doby, nez prob¢hnou ¢innosti D, E a F, které
V sou¢tu maji prumérny celkovy cas 72,9 s. Stroj C je proto prvnim tzkym mistem.
Cekéni pied timto strojem mé za nasledek $patnou kvalitu vyrobku, tedy ma efekt na
vyslednou zmetkovitost. Ve stroji A je totiz meziprodukt opatien lepidlem, které ma svij
technologicky ¢as. Pokud neni vcas provedena dal§i cCinnost, je porusen tento
technologicky ¢as a lepidlo proto zaschne dfive. Neplni pak svou funkci spravné a muize
dochéazet k vyrob¢ nekvalitnich vyrobk.
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Cinnosti P a R jsou kontrolou kvality vyrobku. Na tomto misté je provadéno kompletni
Setfeni s ohledem na vSechny pozadavky na findlni vyrobek. Jsou provadény jednim
¢lovékem, tedy jsou vykonavany bezprostiedné po sobé. Vzhledem k tomu, ze kontrola
je provadéna vizualné ¢lovékem, neni mozné ji jako takovou optimalizovat, nebot’ neni
mozné optimalizovat ¢lovéka. Doba, jiz produkt strdvi na tomto misté, brzdi cely systém
a dochazi k hromadéni vyrobkt pted timto pracovistém. Linka pak vyrabi rychleji, nez je

toto pracovisté schopné zkontrolovat. Dochazi k nasyceni celého procesu.

Pomoci vzorce (1) je mozné zjistit pramérny Cas, nutny k vyrobé jednoho kusu vyrobku.
Po dosazeni celkového souctu €asti z méfeni je mozné ji spocitat.

Yt 0. t; 53159

t= = 1063,18 [s] @
n 50
kde ¢ primérny cas
n pocet méreni
ti konkrétni zméreny cas

Z rovnice je patrné, ze stfedni doba vyroby jednoho kusu je 1063,18 s. Toto je primérny
¢as, ktery jeden kus vyrobku skute¢né stravi ve vyrobnim procesu. Pocet vyrobenych
kusti za €as (vykon vyrobni linky Vp) je vSak dan Gzkym mistem. Maximalni propustnost

uzkého mista udava vyrobni vykon celému systému. Jde o ¢innosti P a R

. h 3600
P (tp+tg) 2469

ks] @

= 14,58 |—
5o 5
kde Vp vyrobni vykon linky
tp prumérna délka cinnosti P

tr primerna délka cinnosti R

Z vypoctu (2) vyplyva, ze vyrobni vykon linky v aktudlnim nastaveni je 14,58 kust

vyrobku za hodinu.
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3.5 Ganttlv diagram

Ganttv diagram slouzi pro grafickou vizualizaci ¢asového harmonogramu jednotlivych
¢innosti. Ukazuje, jak na sebe ¢innosti navazuji a pomahd k synchronizaci celého

procesu. Pomoci Ganttova diagramu lze zjistit, kde dochazi k hromadéni vyrobku [26].

Ganttlv diagram

Cas [s]
0 100 200 300 400 500 600 700 800 900

m
3
o onNn >

Nazev finnosti
0=z -~ = o _ T

e
=

Graf 4 - Ganttiv diagram (Vlastni)

V grafu (Graf 4) je vidét Easova posloupnost viech &innosti. Cinnosti {E, F, G} a {P, R}
jsou sloucené, nebot’ jsou vykonavany jednim ¢lovékem. Jsou v bezprostiedni navaznosti
na sebe a je tedy mozné je vnimat jako jednu ucelenou ¢innost pro potieby diagramu.

Cinnost B byla vypusténa, nebot’ se jedna o zpozdéni, nikoliv skutenou ¢innost.

Ganttav diagram

Cas[s]
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N
C
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» Prvni vyrobek Druhy vyrobek B Casova prodleva

Graf 5 - Ganttiv diagram - proloZeni cinnosti (Viastni)
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V grafu (Graf 5) je znazornéna situace, kdyby ihned po tom, co prvni kus mezivyrobku
opustil pracovisté A, byl do procesu vpustén dalsi vyrobek. Prinik ¢innosti (Cervena
barva) zobrazuje zpozdéni, které je timto zptusobeno. Jde o ¢as, po ktery by takovy
vyrobek musel Cekat, nez by mohl pokraCovat dale v procesu. Tento Cas porusuje

technologicky ¢as vyrobku a neptidavéa zadnou hodnotu.

Kromé zpozdéni to také zplisobuje hromadéni nedokoncenych vyrobkii ve virtudlnich
meziskladech mezi pracovisti. Mezivyrobky musi z nedostatku mista a presyceni linky
mnohdy ziistavat v zafizenich, coz jednak Skodi vyrobku a jednak zafizeni. Dochézi
napiiklad k taveni materialu, vypafovani a schnuti lepidla apod. S timto vznika i riziko
malého pracovniho prostoru. Hromadici se mezivyrobky zpiisobuji tbytek volného

prostoru okolo pracovist. To mlze byt pti¢inou zdravi nebezpecnych situaci.

3.6 Analyza neshod a rizik

Rizika, plynouci z neshod, se déli na dvé ¢asti. Rizika, ktera plynou z aktualnich neshod
a rizika, kterd mohou nastat pfi modernizaci a po ni. Z rizik, kterd jsou zptisobena jiz
existujicimi neshodami, se lze do budoucna poucit. Naopak tém, ktera mohou byt

zpisobena modernizaci, se da predejit.

3.6.1 SWOT analyza rizik

SWOT je nastroj, ktery posuzuje silné a slabé stranky organizace vzhledem k jejimu
internimu 1 externimu kontextu. Jednd se o zplsob vizualizace problémi, s nimiz se

organizace potyka [27].
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3.6.2

SWOT analyza rizik

Pomocné Skodlivé
dosazeni cile dosazeni cile
=] e
g B » odborny personal na : réiazyk%é bariéra délnickych
S8 vedoucich pozicich covn
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Obr. 8 - SWOT analyza (Vlastni)

S (Strenghts) Silné stranky — tyto atributy fikaji, v ¢em je interni kontext
organizace silny. Vlastnosti, které napomahaji dosazeni cile organizace. Vytvareji
pudu pro zmény a modernizaci.

W (Weaknesses) Slabé stranky — tyto atributy fikaji naopak slabé stranky
vnitiku organizace. Jsou to problémy, na néZ by méla byt zamétena pozornost,
protoze brani rozvoji organizace.

O (Opportunities) PrileZitosti — tyto atributy fikaji, jakym zplsobem pfispiva
okoli organizace k jejimu rozvoji. Jedna se o externi podporu.

T (Threats) Hrozby — tyto atributy poukazuji na vné&jSi negativni vlivy
organizace. Jsou to ohrozujici faktory, které maji vliv na samotné fungovani

organizace nejen jako celku, ale také v ramci trhu.

Prostorové neshody

Problémy prostorového charakteru jsou takové, jez vznikaji jako disledek Spatného nebo

nespravné navrzeného rozlozeni pracovisté, tedy layoutu. Problémy tohoto typu nejcastéji

vznikaji nevhodnym umistovanim jednotlivych souc¢asti produkéniho procesu za sebe,

bez ohledu na jejich navaznosti v celém procesu. Ignorace téchto navaznosti mize vést

nejen ke $patné ergonomii prace, ale také miize navysit pocet zbyteénych pohybt, tedy
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dojde i k narlstu casové prodlevy v logistice. Jedna se o Cinnosti, které neptidavaji
hodnotu. Snahou organizaci je snizit pocet ¢innosti, jez nepfidavaji hodnotu, na co
nejnizsi moznou uroven. Ve zkoumané organizaci je nejveétSim problémem nevhodné
rozvrzena linka. To zptsobuje ¢ekdni mezivyrobku v procesu, coz ma za nasledek nartst

Casu ¢innosti, jeZ neptidavaji hodnotu.

3.6.3 Casové neshody

Problémy tohoto typu jsou takové, jez z ditvodu zvoleni Spatnych technologickych ¢i
pracovnich postupi navysSuji prabéznou dobu vyroby. Zaroven se muze stat, ze
organizace ve snaze snizit celkovy pribézny Cas snizi i Casovy fond, urCeny pro
technologicky ¢as. Ten je stézejni naptiklad u véci, pro néz je typické ,,zrani*, naptiklad
schnuti laku apod. V ptipadé, Ze dojde k urychleni na ukor tohoto ¢asu, dochazi ke
znehodnoceni produktu. Jak bylo zjisténo vySe, meziprodukt, ktery je opatten lepidlem,
¢eké né€kdy az moc dlouho na dalsi postup, a tedy je porusen technologicky ¢as. To miize
byt zdrojem vad vyrobku. Ve zkoumané organizaci je porusovani technologického ¢asu

zpisobovano ¢ekanim.

3.6.4 Informaéni rizika

Problémy informacniho charakteru se tykaji nevhodné zvolenych informacnich tokd,
nastaveni informa¢nich kanal a v neposledni fad¢ informaci samotnych. Organizace Si
davéa zalezet na virtualni (softwarové) bezpecnosti dat. Takova bezpecnost je velmi
dalezitd, nebot data jsou dnes jednim z nejcennéjSich predmétt, s jakym se da
obchodovat. Neméné¢ dilezita je, vedle softwarové, i1 hardwarova, tedy fyzicka
bezpecnost. Na tu se velmi ¢asto zapomina. Data, tedy 0lozistg, kde jsou uloZena, je nutné
zvlast opatfit jistou formou zabezpeceni. Prikladem miize byt zdmek serverovych skiini,
specialni hlidané mistnosti, omezeni pfistupovymi zafizenimi aj. VeSkerd softwarova
bezpecnost totiz postradd smysl, pokud je snadné se k datiim dostat fyzicky. Ve zkoumané
organizaci je tento problém minimalizovan. Organizace vénuje velkou pozornost jak

hardwarové, tak softwarové ochrané svych dat.

3.6.5 Clovék ve vyrobé

Vedle jiz zminénych typl stale stoji takovy, na ktery se také zapomina, je vSak Casto
zdrojem véaznych neshod. Jedna se o lidsky faktor. Pro snizeni neshod tohoto typu je nutné

zajistit kvalitni personal, pravidelna Skoleni a rekvalifikace, v neposledni fad¢ také dobré
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pracovni prostiedi. V organizaci jsou vSichni pracovnici peclivé Skoleni pii nastupu a ti,
ktefi jsou v organizaci déle, pravidelné podstupuji pieskoleni. Velka ¢ast zaméestnanci je
ale cizojazy¢na, vznika tim i jazykova bariéra jako jedna z prekazek na cesté ke zvySovani

kvality a lep$i organizaci.

V tomto konkrétnim piipadé se organizace potyka s tim, ze vzhledem k nedostatku
pracovnich sil na trhu prace, je nucena najimat i takové pracovniky, jez by za béznych

podminek nepfijala. Urovei pracovitosti, spolehlivosti a viile pracovniki tim klesa.

Mimo jiné, je zde také slaba viile k dodrzovani bezpecnostnich piedpisti a znaceni. Na
kazdé vyrobni hale musi byt striktné vyznacen prostor pro pohyb lidi a dopravnich stroji
a prostory pro manipulaci s vyrobnimi stroji. Nizka vile v respektovani tohoto znaceni je
zde zplsobena slabym tlakem zvySSich Grovni fizeni. To mulze byt zdrojem

nepiijemnych udalosti, jako jsou zranéni, ba dokonce i ztrat na Zivotech.

3.6.6 Rizika prostredi

Rizika prostfedi jsou rizika, kterad jsou zptisobena manipulaci S nebezpe¢nymi materialy
¢i vyrobnimi procesy. V této organizaci se napiiklad tavi lepidla pro lepeni jednotlivych
vrstev vyrobkil, nebo pii lisovani, kdy se zahtivaji plasty. To ma za nasledek produkci

plynnych latek, které mohou byt pro ¢lovéka nebezpecné, pokud je jim vystaven.

Vzhledem k aktualni situaci nemohlo byt empiricky ovéfeno, nicméné jiz pfi vstupu na
vyrobni halu je patrny nepfijemny zapach plastd. Pronikajici paprsky svétla odhaluji
pfitomnost jemné mlhy, tedy vypart. Vyrobni hala je opatfena odvétravacim systémem,

ale nepfili§ funkénim.

3.6.7 Rizika okoli

Rizika tohoto charakteru jsou zptisobena vlivy okoli a nahodilych pfi¢in. Spadaji sem
pfedevsim rizika, pramenici z Zivelnych katastrof ¢1 havarii. Kromé vazné;jSich forem,
které maji za nasledek poskozeni zatizeni, je jejich hlavnim dopadem nemoZnost vyrabét,
tedy zastaveni linky. Napftiklad vypadek proudu néasledkem bouiky, pad stromu ¢i jiné

poskozeni vlivem silného vétru apod.
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3.6.8 FMEA analyza rizik

Vzhledem K ptedchozim odstavcim byla na zaklad¢é pozorovani identifikovana rizika,

ktera se déli na dv¢ hlavni skupiny. Rizika bezpecnostni jsou ta, kterym jsou vystaveni

pracovnici pii manipulaci na vyrobni lince. Druha skupina jsou rizika vyrobni, kterym je

vystaven vyrobek. Jejich nazvy, disledky a pii¢iny jsou popsany pomoci FMEA analyz
Vv nasledujicich tabulkach (Tabulka 2 a Tabulka 3).

Tabulka 2 - FMEA analyza bezpecnostnich rizik (Viastni)

Potencialni riziko

Dusledek rizika

Pri¢ina rizika

Olej na podlaze

Uklouznuti pracovnika,
mozné méné vazné ¢i vazné
zranéni

Nedostatecné kontrola stroja

Prachové ¢astice

OhroZeni dychacich cest,
mozné zdravotni nasledky

Nedostatecna filtrace prostoru

Vypary z plasti a
lepidel

Naleptani sliznice, mozné
zdravotni nésledky

Nedostate¢né odvétrani a
filtrace prostoru

Poleptani ziravou
latkou

Vazna zranéni

Nedostatecna bezpecnost
uskladnéni

NedodrZzovani
bezpecnostniho
znaceni

Méné€ vazna, vazna Ci
smrtelné zranéni

Nedostatecna mira respektu

Tepelné zatéz

Piehtati organismu ¢loveka,
mozné zdravotni obtiZze

Nedostate¢né odvétrani
prostoru

strojl

manipulacnich zén

Pad lisovych hlav Vézna ¢i smrtelnd zranéni, | Nedostatecna pozornost pii

(1000 kg +) poskozeni zafizeni manipulaci, nedostate¢né
zajisténi — lisové hlavy lezi
voln¢ v regdlech

Neodborna Mén¢ vazna ¢i vazna Chyba lidského faktoru

manipulace zranéni

S vyrobnim

zafizenim

Stiet s VZV Vazna ¢i smrtelnd zranéni Nedostatecna pozornost pii
manipulaci

Pad do lisu Vazna ¢i smrtelnd zranéni Nedostatecna pozornost pii
manipulaci

Popaleni horkym Mén¢ vazna ¢i vazna Nedostatecnd pozornost pii

lisem zranéni manipulaci

Horké lepidlo Popaleniny, méné vazna ¢i | Chyba v technologii

vytryskne ze zafizeni | vazna zranéni

Nedostatecné Mén¢ vazna ¢i vazna Chyba lidského faktoru

znaceni zranéni zpusobena strojem
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Tabulka 3 - FMEA analyza vyrobnich rizik (Vlastni)

Potencialni riziko

Dusledek rizika

Pri¢ina rizika

Rozlepeny nosic

Jednotlivé vrstvy se odlepi,
opravitelné

Dlouha doba ¢ekéani mezi
pracovisti po naneseni lepidla,
poruseni technologického Casu

Spatné zalozené
vrIstvy

Nekvalitni vyrobek, zmetek

Nedostatecnd pozornost pii
manipulaci

Skvrny od lepidla

Cmouhy, skvrny, necistoty,
opravitelné

Necisté prostiedi, neocisténé
piebytky lepidla

Zlomeny nosi¢

Zmetek, neprodejny kus

Nedostatecné pozornost pii
manipulaci

Vrasky

Viditelné vrasky na
dekora¢nim povrchu,
opravitelné

Poruseni technologického Casu,

pohyb s vyrobkem diive, nez
vychladne a zaschne lepidlo

Pomerang, nestovice
(nerovnosti povrchu)

Viditelné vrasky na
dekora¢nim povrchu,
opravitelné

Poruseni technologického Casu,

pohyb s vyrobkem dfive, nez
vychladne a zaschne lepidlo

Cizi teleso pod
dekorem

Odlepeni vrstev nebo
nerovnost, opravitelné

Necisté prostiedi

Otlaky, prolis

Poskozeni pénové vrstvy,
nevzhledné, zmetek

Nedostatecna pozornost pii
manipulaci

Poskrabani, natrzeni

Poskozeni dekorac¢ni vrstvy,
zmetek

Nedostatecna pozornost pii
manipulaci

Otvory mimo Zmetek Nedostate¢na piesnost a
toleranci peclivost operatora
Komponenty Poskozeni vyrobku a Nedostatecna pozornost pii
V chybné pozici komponentil, zmetek manipulaci

Otlaky na dekoru Poskozeni dekora¢ni vrstvy, | Nedostatena pozornost pii

nevzhledné, zmetek

manipulaci

3.7 Rizika spojena s modernizaci

Modernizace s sebou nese rizika v podobé nepiedvidanych situaci. Novy, modernizovany
layout je neznama situace. Pokud je nespravné provedena a neni dukladné prozkoumana

do detailti jiz pfed zavedenim, objevi se neshody az po jeji aplikaci, nebo pozdéji.

Pti zavadéni novych modernich prvkl a postupli mize nastat zdsadni problém, a sice
finan¢ni. Je nutné celou situaci dikladné piezkoumat jesté pied zapocetim. Pokud
uprostied procesu modernizace dojdou finance, nastane velmi obtiZna situace. Na postup
kuptfedu nezbydou finan¢ni prostiedky a krok zpét miize znamenat obrovské ztraty.
Vynalozené finan¢ni prostiedky budou vyplytvany a podnik se jesté bude muset potykat
s likvidaci stavu. Financ¢ni

castetné modernizace pifi navratu do plvodniho

evaluace a realizace na etapy je vhodné feseni.
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Co by mohl byt dalsi problém, je nedostatecné Skoleni personalu. Pokud budou
nasazovany moderni technologie s takovym tempem, ze nebude mozné stihat kvalitni
priabézné zauceni zameéstnancl, jez budou s technologii zachazet, postupem cCasu se
zaCnou objevovat neshody ztoho plynouci. Zaméstnanci nebudou schopni pruzné
reagovat na vlastnosti technologie a zac¢nou inklinovat k vlastnim, nepfedvidatelnym
rozhodnutim, tzv. ,,vychytavkam®, coz miize vést nejen k nekvalité, ale také k poskozeni
technologie. V organizaci se tento problém nevyskytuje nebo jen velmi malo, nebot’
zameéstnanci nemaji moc prostoru pro zasah do zatizeni. Kazdy vétsi zasah znamena bud’
poskozeni vyrobku, nebo pifimo =zafizeni. To je ve zkoumané organizaci

nepravdépodobné.

3.8 Vyhodnoceni urovné procesniho pristupu v organizaci

V budoucnu je spolecnost odhodlana k neustdlé expanzi a vyvoji sebe sama. Jiz nyni
podnikd kroky v pfibliZzeni se moderni podobé& primyslového podniku dle vzoru jinych,
obzvlasté zahrani¢nich, konkurentd. Sve usili napiimuje hlavné
k technologické a inovaéni schopnosti. Ukazuje, ze vV ramci svétového trhu je pfitomna,
a to nemalym zptisobem. Podporuje udrzitelné podnikani a zasazuje se o vnimani kvality,

jako dualezitého aspektu dnesniho trhu.

Organizace by rada ptesla k zavedeni procesniho pfistupu, nebot’ véfi, Ze je to posun
kuptedu. V soucasné dob¢ vSak nejsou kapacity, které by prechod od funkéniho ptistupu
k procesnimu umoznily. Vyroba je koncipovana tak, Ze vSechny jednotlivé ¢innosti maji
své piesné a neménné umisténi, systém je ,,tvrdy* a jakdkoliv zména, at’ uz technologicka

¢1 inovativni, se jen velmi téZko aplikuje.

Procesni pfistup by mél byt soucasti moderniho podniku. Bohuzel, zalezi na tom, jak to

Clovek chape sam. Jedna se o celou fadu disciplin, jez je potfeba dat dle vlastniho uvazeni.

Pfirovnanim je studium na stfedni Skole versus na vysoké skole. Stfedni skola je pfesnym
pfikladem funkéniho pfistupu. Existuje tu konkrétni nadfizeny, ucitel, a konkrétni
podfizeny, student. Student jedna presné tak, jak mu ucitel fekne. UCi se, co je mu feceno,
aby se udil, a u zkouseni fekne piesné to nebo méné toho, co se mél nau¢it. Zadna
interakce, vztahy jsou pevné dany. Naopak vysokoskolské studium je jiné a procesnimu
pfistupu velmi podobné. Se zvySujicim se stupném vzdélani ¢im dal podobnéjsi. Vztah

ucitel — student tu upada, vse je vice na ptatelské trovni. Komunikace je volna, vzéjemny
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brainstorming napomaha studentim pochopit latku, dumat a zkoumat. Uciteli zase
pomaha rozvijet svou jiz zazitou zkuSenost a posouvat se dal, tieba ve svém vyzkumu.
Mlady pohled novych studentt se setkava s tradicnim pohledem odbornikii a dohromady
davaji to, co je klicem k pokroku lidstva. Takovy pfistup miize organizaci pomoct ke

zdravéj$imu a efektivnéjsimu fungovani. Zpét tedy k organizaci.

V nasledujicim textu budou vybrana autorem prace konkrétni hlediska. Jejich uroven

bude ohodnocena pomoci nasledujici hodnotici tabulky (Tabulka 4).

Tabulka 4 - Hodnotici stupnice uirovné zaclenéni procesniho pristupu (Viastni)

Uroveti Velmi Podprimérné | Primémé | Nadprimérné | Velmi
zacClenéni Spatné dobré
Hodnoceni |1 2 3 4 5

Jedinec je v ramci procesniho piistupu soucasti celku. Ma své misto a je jeho dulezitou
Casti. Je motivovan klepS§im vysledkim a je podporovana jeho tvarc¢i cinnost.
V organizaci, jez je predmétem zkoumani této prace, je bohuzel jedinec jen pracovnim
strojem. Né€im, co je nutné, aby v organizaci bylo. Neni motivovan, neni souc¢asti celku.
Pokud na dané pozici je jeden den jeden €lovek, a druhy den jiny ¢lovek, nema vyznam.

Hodnota konkrétniho jedince je tedy ztracena. Hodnoceni 1

Samostatnost je v procesnim pfistupu velmi zadouci. Podporuje motivaci sebe sama, dava
lidem pocit, ze sami néco zvladdnou, Ze se mohou realizovat a tvofit hodnoty, pfijit
s inova¢nim napadem. Zde v organizaci je vSak samostatnost siln¢ potlacena. Lidé jsou
fizeni podle pevnych pravidel a pod ptisnym dohledem. Jednotlivec nema pravo na
vlastni realizaci, musi d€lat pfesné a nezaménitelné ¢innosti, jak je uréeno, bez naroku na

pfemysleni. Hodnoceni 1

Komunikace by méla byt volna, nevazana a neomezena. Zadny vztah nemiize byt kvalitni
a dlouhotrvajici, pokud vazne komunikace. Pokud Zadna ze stran nevi, co dél4 druha, tzv.
»prava ruka nevi, co déla leva®, je nemozné tvofit hodnoty a délat ¢innosti, jeZ maji smysl.
V ramci jednotlivych vrstev zkoumané organizaéni struktury je komunikace vyborna. Co
vSak Vv organizaci vazne, je komunikace mezi vrstvami, obzvlast mezi témi vice
vzdalenymi v organizaCni struktufe. Nejnizsi, dé€lnickd vrstva, nema absolutni
zdani 0 tom, co délaji vrstvy nad nimi a naopak. Tato komunikace by méla byt zlepSena.

Hodnoceni 2
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Forma rizeni v procesnim piistupu je na zédklad¢ vedeni, ne rozkazovani. Vedeni by
nemélo fidit podnik tak, aby ptikazovalo svym zaméstnanciim, kam maji jit, nybrz
samotné¢ by mélo ukazovat cestu a napomdhat tak k dosazeni novych cili. V této
organizaci je tomu pravé naopak. Vysoko postavené vedeni posila doli pouze konkrétni

ptikazy, které maji za ukol pouze splnit pozadavky zdkaznik(i. Hodnoceni 2

Organizacni struktura by méla byt heterarchickd. Komunikace a toky informaci v ni jsou
na horizontalni urovni. Jednd se o ploSny utvar, pracujici jako organismus. V této
organizaci je struktura liniov¢é $tabni, kde se veSkera komunikace odehrava pouze

vertikdln¢ a pomérn¢ nekvalitné. Hodnoceni 3

Celkova uroven zaclenéni procesniho pfistupu je souctem téchto hodnot. Celkova
uroven je 1 +1+2+2+3=9. Pomoci nasledujici tabulky je slovné popsana tato Groven

(Tabulka 5).

Tabulka 5 - Hodnoceni urovné procesniho pristupu (Vlastni)

<5:10> Velmi nizka | Organizace mé velmi malé nebo Zadné

povédomi 0 procesnim pfistupu. Jeho zaclenéni je tedy
nedostatecné.

<11;15> | Primérna Organizace ma slabé védomosti ohledné procesniho
piistupu. Jeho aplikace vSak neni uspéSna, nebo neni
vibec aplikovan.

<16;20> | Nadpriimérnd | Organizace ma nadprimérné znalosti ohledné procesniho
pristupu. Snaha o jeho pochopeni a aplikaci je velka.
<21;25> | Velmi dobra | Uroveii zaGlenéni procesniho piistupu v organizaci je
velmi dobra. Podnik pravidelné ziskava

informace o trendech, pecuje o sviij stavajici piistup a
inovuje jej.
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Hodnoceni Urovné procesniho pristupu

e Aktualni stav Idealni stav

ledinec
5

1
3
2

Organizaéni struktura Samostatnost

Forma fizent Komunikace

Obr. 9 - Hodnoceni urovné procesniho pristupu (Viastni)

V dané organizace je Uroven znalosti a povédomi o procesnim piistupu jen velmi mala
nebo zadna. Podnik v soucasné dob¢ nema prostiedky ani z4jem o inovace v tomto sméru.
Vzhledem k vyraznému poklesu poptavky na aktualnim trhu se tato situace ani v nejblizsi
dob¢ nezméni. Na obrazku (Obr. 9) je znazornén rozdil mezi aktualnim stavem a idealnim

stavem.

3.9 Vyhodnoceni managementu udrzby

Management Udrzby je soubor disciplin, jez maji za kol peCovat o fyzicky majetek
organizace. Fyzickym majetkem se mysli nejen budovy, ale ptfedevSim zatfizeni.
Péce 0 vyrobni zatizeni je nedilnou soucasti po¢inani kazdé organizace, pokud chce

generovat zisk a udrZet si konkurenceschopnost.

Existuje mnoho metod, jak maximalizovat efektivitu udrzby. Jednou z nich je metoda
TPM — Komplexni produktivni metoda [22]. Metoda TPM se snazi prolomit pevné tfidéni
zaméstnancl na ty, ktefi zafizeni obsluhuji a ty, ktefi ho opravuji. Dle této metody by
vSichni zaméstnanci méli pfispivat ke sniZzeni poctu poruch a prostojt, tedy ke snizeni

nakladu.

Nabizi se cela fada hledisek, vzhledem ke kterym Ize posoudit uspéSnost managementu
udrzby. Néktera z nich jsou autorem prace vybrana a nasledné ohodnocena (Tabulka 6).

Vzhledem k nedostupnosti kvantitativnich dat jsou ohodnocena kvalitativné.
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Tabulka 6 - Hodnotici stupnice pro hlediska managementu udrzby (Viastni)

Uroveti Nedostate¢na | Dostateéna | Dobra Velmi Vyborna
dobra
Hodnoceni |1 2 3 4 5

Dostatecny pocet pracovnikii — PocCet pracovnikl udrzby, ktefi maji za ukol provadét
kontroly a nasledné opravy vyrobnich zafizeni. V organizaci je dostatecny pocet

pracovnikii udrzby. Hodnoceni 4

Intenzita kontrol zarizeni — Jak Casto je provadéna jak pravidelnd, tak namétkova kontrola
stavu vyrobnich stroji. V dané organizaci jsou namdatkové 1 pravidelné kontroly

provadény pomérné ¢asto. Hodnoceni 4

Dostupnost materialu nutného k provadeni udrzby — Oznauje kvalitu a mnoZstvi
prosttedk, které pracovnici drzby potiebuji k vykonu ¢innosti. Ve zkoumané organizaci
je ptimo v ramci vyrobni haly dostupna dilna a dostatek nastrojii pro vykonavani udrzby.

Hodnoceni 5

Vzdeélavani a trénink — Uroveti priibézného zaskoleni pracovniki. Kazdy zaméstnanec by
mél znat dobfe stroj, se kterym pracuje. Organizace pravidelné Skoli své pracovniky, jak
oddéleni udrzby, tak vyrobni d€lniky. U kazdého stroje je dostupny i manual.

Hodnoceni 5

Autonomni udrzba — Obsluha stroje je dost kvalifikovana na to, aby sama rozpoznala
rozdil mezi normalnim a abnormalnim stavem vyrobniho zatizeni a nasledné odli$nosti
byla schopna nahlésit pfisluSnému oddé€leni. Vyrobni délnici asto méni stanovisté podle
toho, kde jsou potteba. Méni se tak i stroje, se kterymi pracuji, a neni v jejich osobnim

zajmu se ucit podrobné informace o kazdém z nich. Hodnoceni 3
Celkova troven managementu udrzby v organizaci je4 +4 +5+5+ 3 = 21.

Vyhodnoceni trovné je popsano v nasledujici tabulce (Tabulka 7).
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Tabulka 7 - Hodnocenti virovné managementu udrzby (Vlastni)

<5;10> | Podprimérna | Organizace ma nedostatky v managementu udrzby. Tyto
nedostatky mohou, ale nemusi vést ke snizeni efektivity
udrzby.

<11;15> | Primérna Organizace ma prumérnou urovein managementu udrzby.
Nedostatky jsou malé, avSak stale existuji. Organizace by
méla provést Setfeni na odstranéni téchto nedostatkti a
snazit se zvysit efektivitu.

<16;20> | Nadprimérna | Organizace ma nadprimérnou urovein managementu
udrzby. Nedostatky jsou velmi malé. Efektivita drzby je
dobrd, ale stale je prostor ke zlepSeni.

<21;25> | Velmi dobrd | Organizace ma velmi dobfe zavedeny management
udrzby. Strategie, ktera je soucasti kultury organizace, je
funkéni a nedostatky jsou opravdu velmi malé. Kroky,
které organizace podnikne ke zlepSeni, nemusi generovat
zasadni navyseni efektivity.

Hodnoceni Urovné managementu udrzby

e AktUEINT Stay e Primérny stav

Dostatecny pocet

pracovnikd
5

4

Intenzita kontrol

Autonomni udrzba v .
zafizeni

Dostupnost materialu
nutného k provadeni
udrzby

Vzdé&lavani a trénin

Obr. 10 - Hodnoceni urovné managementu udrzby (Vlastni)

Organizace ma velmi dobry management udrzby. Strategie, ktera je nyni v organizaci
zavedena, je na velmi vysoké trovni. M¢la by se vénovat hlubsi analyze dil¢ich hledisek,
aby eliminovala nedostatky docela. Uroveti efektivity tdrzby miize byt navysena v fadu
procent. V obrazku (Obr. 10) je znazornén rozdil mezi primérnym stavem a aktualnim

stavem managementu udrzby v dané organizaci.
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3.10 Vyhodnoceni kultury bezpecnosti

Kultura bezpecnosti je soubor postojii organizace a jednotlivct, jehoz nejvyssi prioritou
je vSeobecna bezpecCnost organizace. Jejimu vyznamu je vénovana znacna pozornost.
Jednéd se o celou fadu aspektl, které dohromady urcuji troven bezpecnosti. Kultura
bezpecnosti je zaclenéni psanych i nepsanych pravidel do kultury organizace. Tato

pravidla maji za tikol vS§eobecné€ navysit uroven organizace.

Kulturou bezpec€nosti se mysli postoj viici tomu, co organizace déla. Tak, jako ma ¢lovek
V sob€ ulozené informace o své narodni kultufe, stejn¢ tak by mél mit ulozenou i kulturu
bezpecnosti. Mél by ji brat jako nedilnou soucast svého plisobeni pii jakékoliv Cinnosti,

Kterou v ramci organizace provadi.

Definice kultury bezpecnosti a jeji hlediska jsou uvedeny napiiklad v dokumentu IAEA-
TECDOC-1329 [28].

Uroveti za¢lenéni kultury bezpeénosti se d4 méfit kvalitativng i kvantitativng. Pro
organizaci, které se tato prace tyka, bylo autorem vybrano nékolik hledisek, ktera spadaji
do Kultury bezpecnosti. Tato hlediska byla ohodnocena pomoci nasledujici tabulky
(Tabulka 8).

Tabulka 8 - Hodnotici stupnice pro hlediska kultury bezpecnosti (Viastni)

Urovei Nedostate¢né | Dostate¢né | Dobré Velmi Vyborné
dobré
Hodnoceni |1 2 3 4 5

Uroveti zaélenéni kultury bezpeénosti je nasledné vypocitana jako soudet hodnot viech
zminénych aspektll. Nasleduji vybrana hlediska. Tato hlediska nejsou vSechna dostupna.

Autorem prace byla vybrana ta zasadni, kterd se tykaji zkoumané organizace.

Analyza rizik — Organizace neklade velky diraz na analyzu pfi¢in vzniku rizik, pfevazné
vyrobnich. Vede si prubézné informace o vzniklych neshodéach, nevénuje vsak pfili$ Gsili

pro zjistovani jejich pficin a vyzkumu napravnych opatfeni. Hodnoceni 3

Spokojenost zaméstnancu, motivace — V organizaci je vétSina délnickych pracovnika
vnimana jako Cislo. Témeét Zadny osobni piistup zde neni. Proto ani zaméstnanci nemaji
potiebu svou ¢innost vnimat jako poslani, nybrz jako nutnou ¢innost a chodi do prace

»prezivat®. Plni tak patfi¢né funkce, ale ne z dlivodu osobni ¢i manazerské motivace.
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Na druhou stranu, organizace vzhledem k nedostatku pracovni sily nema moc prostoru

ohledné tlaku na své zaméstnance. Hodnoceni 3

Diislednost v dodrzovani bezpecnostniho znaceni — Tak, jako v kazdém vyrobnim
zavode, 1 v tomto se nachéazi bezpecnostni znaceni pro pohyb a manipulaci ve vyrobe¢.
V této organizaci je pfistup k tomuto znaceni velmi laxni. Neni laxni jen na délnické
urovni, nybrz na Grovni manazerské, coz je v rozporu se zaclenénim kultury bezpecnosti
na manazerské urovni. Pokud neni dodrzovano hornimi vrstvami managementu, proc by
mélo byt dodrzovani délnickou vrstvou. Druhou stranou vah je ovSem fakt, ze vzhledem
k nedostatku pracovnich sil nema organizace prostor k tlaku v této okolnosti.

Hodnoceni 2

Integrace a podpora uzivani OOPP — Organizace velmi dbd na noSeni ochrannych
pracovnich pomucek. Kazdy zaméstnanec je vybaven dostatecnym poctem téchto
pomticek, aby vykonaval svou praci a byl nanejvys chranén. Ro¢n¢ vynaloZzi organizace

znac¢nou ¢astku na poskytnuti OOPP pro kazdého svého zaméstnance. Hodnoceni 5

Udrzba budov a porddek — Organizace vénuje pramérné usili udrzbé svych
prostor a uklidu. Mira Cistoty je dobra, avSak je zde prostor pro proaktivni udrzbu.

Hodnoceni 3

Otevienost a komunikace — Cast délnickych pracovnikl je cizojazy¢na. Zde vznika
jazykova bariéra, kterou neni snadné odbourat. Naproti tomu, mezi ¢esky hovoticimi

zaméstnanci probihd komunikace pomérné volné a dobie. Hodnoceni 3
Celkové hodnoceni je3+3+2+5+3+3=19.

Celkova uroven kultury bezpecnosti je vyhodnocena na zakladé nésledujici tabulky

(Tabulka 9).
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Tabulka 9 - Hodnocent virovné kultury bezpecnosti (Vlastni)

<6;12> Podprimérna | Uroveti kultury neni nejhorsi, aviak k dobré mé
velmi daleko. Organizace by méla zvazit zmény ve
své kultute.

<13;19> Primérna Organizace ma dostatecnou kulturu bezpec¢nosti a
zamé&stnanci o ni maji dostate¢né povédomi. Stale
je vSak prostor ke zlepSeni.

<20;25> Nadprimérna | Mira kultury bezpeénosti je skvéla. Zadné zasadni
zmény nevyzaduje, menSimi zménami je mozné ji
zdokonalit.

<26;30> Vyborna Uroven kultury bezpeénosti v organizaci je

perfektni. Organizace muze jit ptikladem.

Hodnoceni Urovné kultury bezpecénosti

e AKTUSINT StAY e |dedlni stav

Analyza rizik
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zaméstnancd,
motivace

Otevienost a
komunikace

Dislednost v
dodrZovani
bezpecnostniho...

Udrzba budov a
pofadek

Integrace a podpora
uZivani OOPP
Obr. 11 - Hodnoceni vrovné kultury bezpecnosti (Viastni)

Dana organizace ma primérnou uroven zavedené kultury bezpecnosti (Obr. 11). Nema
zadné velké nedostatky, které by mohly byt zdrojem fatalnich neshod. Stile je vSak
prostor ke zlepSeni. Nécktera ztéchto vylepSeni jsou posuzovdna nadchazejicich

analyzach.

3.11 Rizeni zmén

Zména v podniku znamena odklon od stavajiciho stavu. Jde o proces ptechodu z jednoho
stavu do druhého. Tento pfechod by mél byt pozitivni, tedy vysledek by mél organizaci
dostat do stavu lepsiho, nez v jakém byla predtim [29].

49



Doporuceni, stanovena na konci nésledujicich kapitol, by méla byt zavadéna metodou
postupnych drobnych krokii. Systém tak bude mit moznost se pruzné¢ adaptovat na

vzniklou situaci.

3.12 Vztah organizace vzhledem ke COVID-19

Vzhledem k tomu, Ze prace vznikala v dobé pandemie viru COVID-19, je vhodné

zhodnotit vztah k organizace vzhledem ke vzniklé situaci.

Thned po vyhlaseni nouzového stavu v CR organizace omezila styk s externimi
pracovniky. Ptistup lidi, ktefi nejsou pfimo soucasti organizace, byl omezen na minimum.
Dale, aby byla splnéna natizeni vlady, organizace omezila pocet zaméstnanct, kteti se
souCasn¢ vyskytuji v prostorach organizace. Administrativni ¢ast pifesSla na stiidavy
rezim. V jeden den je polovina zaméstnancli pfitomna v organizaci osobné, druha

polovina ma tzv. home office.

Zaméstnanci, zejména dé€lnici, situaci podcenili. VétSina z nich vnimala nouzovy stav
jako 1,5 mésice prazdnin a jejich vile k navratu do prace je velmi nizka. Snazi se najit
jakoukoliv zdminku, aby se pobyt doma mohli prodlouzit. Jejich zijem na pfeziti
organizace je minimalni. Na druhou stranu, jejich aktualni zivotni situace také neni lehka.

Situace ohledné COVID-19 ma zasadni vliv 1 na osobni Zivot.

Kdyby soucasny stav pokracoval, organizace by musela pfistoupit k propousténi
externich pracovnikl. Nastésti k tomuto kroku doposud nemusela pfistoupit a situace

napovida, Ze nebude muset ani nadale.

Vzhledem ke vzniklé¢ situaci se cely dodavatelsko-spotiebitelsky cyklus zadrhnul. Vétsina
odbérateld thned zruSila pohledavky, a tak organizace ze dne na den pfiSla o zakazky.
Nyni se nachazi zhruba na 40 % piavodniho stavu vyroby. Zakaznici (pfevazné
automobilky) zacinaji pomalu obnovovat své vyroby, a tak zacne pomalu stoupat i zajem

o vyrobu ve zkoumané organizaci.
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4.1 Navrh nového layoutu

Jednim ze zptsobu, jak optimalizovat vyrobni linku, je zamezit cekani
mezivyrobku a vytvareni virtualnich meziskladt. Jde 0 svazani izkého mista se za¢atkem

procesu (viz. kap. 1.5).

Ganttav diagram

Cas [s]
200 400 600 800 1000 1200

- I ® © 0o »

Nézev cinnosti

> Prvni vyrobek Druhy vyrobek

Graf 6 - Ganttuv diagram - svazani vzkého mista (Vlastni)

Z grafu (Graf 6) je vidét, ze dalsi kus by mél do systému vejit az 246,9 s po predchozim.
Maximalni vystupni pritok systému je ur€en maximalnim pratokem prvku, ktery ma
tento pritok nejmensi, tedy nejuzsi misto. V tomto ptipadé jsou to &innosti P a R. Casova
narocnost téchto ¢innosti je v priméru 246,9 s. Linka neni schopna vyrabét rychleji, nez
v pruméru 1 kus za 246,9 s. Je tedy zfejmé, Ze pokud zapocne novy proces diive, nez

246,9 s po zacatku piedchoziho, bude novy proces zdrzen.

Jsou dva zplisoby, jak docilit svazani uzkého mista a zacatku procesu. Prvnim zplisobem
je casovac, ktery v presné stanovenych intervalech ozndmi pracovnikovi na zac¢atku linky,
aby zacal novy vyrobni proces. Druhy zpiisob vychazi z Ganttova diagramu (Graf. 6). Je
ziejmé, ze pokud predchozi vyrobek opusti pracovisté |, je mozné zacit novy vyrobni
proces. Indikaci volného pracovisté | je mozné zajistit naptiklad svételnou signalizaci ¢i

vysilackou.
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Dalsim zpiisobem optimalizace je zajisténi, aby posledni dvé Cinnosti (P a R) vykonavali

dva lidé, nikoliv pouze jeden. Situace je znazornéna v obrazku (Obr. 12).

Pll';\;gﬂ;\i Novy layout
Primarni
O O A | Ginost
Sekundarni
[ — Snosti
P PI P2 (@ Pracovnik
[ @ @ | [ @
R Ri| R

Obr. 12 - Navrh na upravu produkcniho layoutu (Vlastni)

V diagramu (Graf 7) je znazornéna zména v harmonogramu jednotlivych vyrobka. Cas,

ktery vyrobek stravi ¢innostmi P a R, by tak byl v priméru polovi¢ni.

Ganttav diagram

Cas [s]
500

Nazev innosti

: —
: o
: .

» Prvni vyrobek Druhy vyrobek

Graf 7 - Ganttiv diagram - pridany pracovnik (Viastni)

Celkovy cas ¢ekani mezi pracovisti by se mohl snizit k nule. Je tedy mozné odecist
prumérnou délku ¢innosti B (¢ekani) a zkraceni ¢innosti P a R na polovinu. Pak je mozné
od pramérného &asu, potiebného na vyrobu jednoho kusu, odeéist tyto &asy. Cas,

potiebny na vyrobu jednoho kusu tak miize klesnout az na 807,6 s, vypocet v rovnici (3).
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F— ity —tpip = 1063,15 — 132,1 — 123,45 = 807,6 [s] ©)

kde ¢t prumérny cas vyroby jednoho kusu

tg priameérny cas ¢innosti B

tprr prumerny cas cinnosti P a R.

Co se tyce poctu vyrobenych kusti, je nutné piepocitat vzorec (4):

_ h 3600 (4)
Ve = (tp +tr) 123,45 29,16 [1]

Doslo by ke snizeni ndkladti vzhledem k neshodam ve kvalité vyrobk, které zplisobuje
¢ekani. Na druhou stranu, z rovnice (4) plyne, Ze vykon vyrobni linky by se v praméru
navysil az na 29,16 ks/h. Doslo by ke zrychleni linky, takZe organizace by byla schopna

vyrobit pozadovany pocet kusti rychleji a snizit tak primérné jednotkové naklady.

4.2 Vyhodnoceni rizik

Rizika, kterd byla identifikovdna a popsdna v metodé FMEA (kap. 3.6.8), je nutné
ohodnotit. K hodnoceni rizik slouzi tii zakladni parametry, které udavaji ¢islo RPN — Risk
Priority Number, nebo - 1i ¢islo priority rizika. Toto ¢islo rozsifuje analyzu FMEA na
praktickou analyzu FMECA. Vyznam rizika (S) uréuje, jaké nasledky s sebou dané riziko
nese, pokud k nému dojde, pak pravdépodobnost rizika (O) a pravdépodobnost odhaleni
konkrétniho rizika (D) [30]. Ty jsou ur¢eny hodnoticimi stupnicemi v nasledujicich
tabulkach (Tabulka 10, Tabulka 11 a Tabulka 12). Nejprve budou vyhodnocena rizika
bezpecnostni (Tabulka 13), poté rizika vyrobni (Tabulka 15).
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Tabulka 10 — Klasifikacni stupnice — nasledky rizika (S) (Viastni)

| Slovni hodnoceni | Klasifikace
Kritické

Velmi vazné

Viézné

Velmi vyznamné
Vyznamné
Primérné
Podprimérné

Témet bezvyznamné
Bezvyznamné

Z4dné

(SN
o

RPINWA~ OO (N|00|©

Tabulka 11 — Klasifikacni stupnice — pravdépodobnost vyskytu (O) (Viastni)

| Slovni hodnoceni | Klasifikace |
Téméf jisty 10
Velmi vysoky
Stiedné vysoky
Vysoky
Nadpriamérny
Primérny
Podprimérny
Maly

Velmi maly
Nepravdépodobny

RPINWA OO |(N|00|©

Tabulka 12 - Klasifikacni stupnice - odhalitelnost rizika (D) (Viastni)

| Slovni hodnoceni | Klasifikace
Téméf nemozna 10
Velmi obtizna
Obtizna

Mala
Podprimérna
Primérna
Nadpriimérna
Vysoka
Velmi vysoké
TEémer jistd

RINW(A~|OTO)|N|00|©

Cislo RPN se spogita nasledujicim zptisobem (5):
RPN =Sx0 XD (5)

Podle vzorce (5) se kazdému riziku vypocita RPN. Tento index poté urcuje prioritu

daného rizika vzhledem k dal§imu rozhodovani.
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Tabulka 13 - FMECA analyza bezpecnostnich rizik (Viastni)

Potencidlni riziko Diisledek rizika S|O|D|RPN

Olej na podlaze Uklouznuti pracovnika, mozné méné |6 |3 |4 |72
vazné €i vazné zranéni

Prachové castice Ohrozeni dychacich cest, mozné 6 |8 |3 |144
zdravotni nésledky

Vypary z plastl a lepidel | Naleptani sliznice, mozné zdravotni |6 |9 |3 | 162
nasledky

Poleptani ziravou latkou | Véazna ¢i méné vazna zranéni 7 (2 |7 |98

Nedodrzovani Mén¢€ vazna, vazna ¢i smrtelna 8 |5 |5 |200

bezpecnostniho znadeni | zranéni

Tepelna zatéz Ptehtati organismu ¢lovéka, mozné |4 (8 |6 | 192
zdravotni obtize

Péd lisovych hlav (1000 | Vazna ¢i smrtelna zranéni, 9 |1 |5 (45

kg +) poskozeni zafizeni

Neodborna manipulace Mén¢ vazna €i vazna zranéni 6 (2 |7 |84

S vyrobnim zafizenim

Stiet s VZV M¢éné vazna ¢i vdznd zranéni 6 |1 |4 |24

Péd do lisu Vazna ¢i smrtelnd zranéni 9 |1 |2 |18

Popaleni horkym lisem M¢éné vazna ¢i vazna zranéni 6 |2 |2 |24

Horké lepidlo vytryskne | Popaleniny, Méné€ vazna ¢i vazna 6 |1 |2 |12

ze zafizeni zranéni

Nedostate¢né znaceni M¢éné€ vazna ¢i vazna zranéni 6 |3 |6 |108

manipulaénich zon strojii | zptisobena strojem

Paretovo pravidlo tikd, ze za 80 % nasledki mtize 20 % pfticin. Je tedy vhodné se zaméfit
na 20 % rizik, kterd maji RPN nejvyssi. Jedna se o nedodrZzovani bezpecnostniho znaceni,
tepelnou zatéZ organismu a vypary z plastl a lepidel. Tato 3 rizika ma;ji dle indexu RPN

nejvyssi prioritu.

V nésledujicim textu budou uvedeny zlepSujici navrhy, které by meély organizaci

dopomoct k snizeni miry téchto rizik.
Riziko: Nedodrzovani bezpecnostniho znaceni

Popis: V organizaci je volné&jsi zpusob ohledn¢ dodrZzovani bezpeénostniho znaceni.
Cesty pro bezpecny pohyb lidi, dopravnich stroji i manipulaci vyrobnich stroji jsou ve
vétsing piipadl velmi dobfe znacené. AvSak z vyssich urovni fizeni je nizky tlak na jejich
dodrZovani. Pracovnici, 1 pfes ¢etna Skoleni, voli cesty nahodile a bez uvdzeni. To miize
mit za nasledek nejen zranéni, ale doZivotni nasledky ¢i dokonce ztraty na zivotech.
BohuZel, tlak z vysSich vrstev managementu je vniman jako negativni natlak nez

snaha o0 zvyseni osobniho bezpeci.
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Navrh na zlepSeni: Jsou dva zakladni zpisoby, jak snizit toto riziko. Motivace
k dodrzovani bezpecnosti mize byt negativni (pokuty) ¢i pozitivni (odmény). V nékolika
okolnich organizacich maji zavedeny odménovy systém. Odmeény jsou zde piimo tmérné
po¢tu dnti bez zranéni. Jedna se o finan¢ni bonusy, ptispévky na dovolené apod.
| vzhledem k vnimani tohoto tlaku negativné by byla pozitivni motivace k dodrzovani

vhodnym zpiisobem.
Riziko: Vypary z plastit a lepidel

Popis: V organizaci se zpracovavaji plasty a jednotlivé vrstvy se k sobé lepi nahfivanym

lepidlem. To je pfi¢inou vypafovani a uvoliiovani nebezpeénych plynti do prostoru

vyroby.

Navrh na zlepSeni: Organizace sice disponuje odvétrdvacim systémem, ale ne pfili$
efektivnim. Bylo by vhodné nainstalovat vykonnéjsi odvétraci systém a také ptisluSnou

filtraci, aby nedochazelo k aniku vypart do Zivotniho prostiedi.
Riziko: Tepelna zatez

Popis: Jak je zminéno vyse, organizace zpracovava plasty a lepidla, pfi¢emz vznika notné
mnozstvi tepla. Vyrobni hala byva zaviena a nepfili§ dobfe vétrand. V letnich mésicich

je, vzhledem k teploté, uvnitt haly témét k nevydrzeni.

Navrh na zlepSeni: Je pochopitelné, Ze hala nemtize mit ,,vrata dokofan‘ neustale. Je ale
zadouci, aby teplota uvnitt byla sniZovana a bylo tak vytvofeno piijemnéjSi pracovni
prostiedi. Podobné jako v odstavci vySe, je vhodna instalace vykonné&jSiho systému
odvétrani. Mimo to by pracovnici zajisté ocenili 1 zvySeny pitny rezim, podporovany

zaméstnavatelem.
Vyhodnoceni variant zlepSeni pitného rezimu

Voda se z organismu ¢lovéka ztraci predev$im potem a dychanim. Zaméstnavatel je
povinen poskytnout ochranné napoje, paklize je tento vydej tekutiny vice nez 1,25 1 za
sménu. TFida prace na vyrobni lince je dle natizeni vlady ¢. 361/2007 Sb. [31], tedy Illa.
Naméfend primérnd teplota na vyrobni lince je 26 °C. Dle tohoto natizeni vlady se da

vypocitat ndhrada tekutin za sménu.
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9 °C.
Nahrada tekutin pro uvedené rozpéti je 0,9 az 2,8 I, tedy rozdil 1,9 | tekutin. Dle nafizeni

Rozpéti ve °C pro tfidu prace Illa je 20 az 29 °C, tedy rozdil

vlady je mozné spocitat jednotkovou nahradu tekutin na jeden stupent Celsia teploty

prostiedi nad dolni mez rozpéti pro konkrétni pracovni tiidu (6).

1,9
Va+ At XV, = 09 + (26— 20) X 5~ = 2,167 [1] (6)

kde Vi Jednotkovy objem ndhrady tekutin na 1 °C
At rozdil teploty namerené a dolni meze intervalu pro danou pracovni tridu
V4 objem nahrady tekutin, odpovidajici dolni mezi teplotniho intervalu

Kazdy den se ve vyrob¢ prostiida v priméru 180 pracovnikt. Nahrada tekutin je denné
pii 2,2 | vody na pracovnika ¢ini 396 |. Pfi ro¢nim ¢asovém fondu v priméru 252 dni ¢ini
ro¢ni nahrada tekutin 99 792 |, zaokrouhleno na 100000 | tekutin. Na zajisténi

dostate¢ného pitného rezimu je mozné vybrat ze 3 variant. Ty jsou popsany v nasledujici

tabulce (Tabulka 14).

Tabulka 14 - Vyhodnoceni variant zajisténi nahrady tekutin (Vlastni)

Varianta Popis Naklady (ro¢né) Dopad

PET lahve s vodou Nakup PET 100 000/1,5 ~ 66 666 lahvi | Velké
lahvi kazdému | o objemu 1,5 1. Pti mnozstvi
zaméstnanci primérné cené ~6 plastt

K¢/lahev jsou naklady
~400 000 K¢

Jednorazové kelimky Pofizeni 100000/0,5 = 200 000 Enormni

dopliiované vodou z jednorazovych | kelimkd, cena 0,97 K¢/ks, | mnoZzstvi

kohoutku kelimka cena vody Vv lokalité plastt
Liberec je 103,39 K¢/m®,
pramérné naklady ~=
194 000 + 10 339 =
204 339 K¢

Sklenéné uzaviratelné Pofizeni jedné | 180 zaméstnancti, cena Zadné

lahve dopliiované vodou | sklenéné lahve ~200 K¢, cena vody | plasty,

z kohoutku uzaviratelné Vv lokalité Liberec je nadoby
lahve kazdému | 103,39 K¢/m3, naklady ~= | jsou znovu
zaméstnanci 10339 + 36 000 =46 339 | pouzitelné

K¢
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V tabulce (Tabulka 14) byly vyhodnoceny jednotlivé varianty zajisténi pitného rezimu.
Vyplyva, ze zakoupeni sklenénych uzaviratelnych lahvi kazdému zaméstnanci je
nejvyhodngjsi variantou. Tato varianta s Sebou nese i nepochybnou vyhodu usetfeni cest
zaméstnancli ke zdroji vody. Na druhé strané, zavedeni sklenénych lahvi je sice
ekologické, avsak nese s sebou zvyseni rizika ohledné bezpec¢nosti. Sklenéné lahev se
snadno rozbije a mize dojit k poranéni zaméstnanctli, zaneseni sttepi do technologie

apod.

Po vyhodnoceni bezpe¢nostnich rizik nasleduje vyhodnoceni rizik vyrobnich (Tabulka
15).

Tabulka 15 - FMECA analyza vyrobnich rizik (Viastni)

Rozlepeny Jednotlivé vrstvy se odlepi, opravitelné 4 7 4 112

nosic

Spatné Nekvalitni vyrobek, zmetek 6 6 4 144

zalozené

vrstvy

Skvrny od Cmouhy, skvrny, neéistoty, opravitelné 3 6 6 108

lepidla

Zlomeny Zmetek, neprodejny kus 7 6 5 210

nosic¢

Vrasky Viditelné vrasky na dekora¢nim povrchu, 4 5 3 60
opravitelné

Pomeranc, Viditelné vrasky na dekora¢nim povrchu, 3 5 3 45

nestovice opravitelné

(nerovnosti

povrchu)

Cizi téleso Odlepeni vrstev nebo nerovnost, 5 5 4 100

pod dekorem | opravitelné

Otlaky, Poskozeni pénové vrstvy, nevzhledné, 6 4 4 96

prolis zmetek

Poskrabani, | PoSkozeni dekoracni vrstvy, zmetek 7 4 3 84

natrzeni

Otvory Zmetek 6 3 6 108

mimo

toleranci

Komponenty | Poskozeni vyrobku a komponentii, zmetek | 8 3 4 96

V chybné

pozici

Otlaky na Poskozeni dekoraéni vrstvy, nevzhledné, 6 3 3 54

dekoru zmetek
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Podle vySe zminéného Paretova pravidla vychazi, Ze nejvyznamng;jsi rizika jsou Zlomeny
nosic, Spatne zalozené vrstvy a rozlepeny nosic. V nasledujicim textu jsou tato rizika

popsana a nasledn¢ stanovena doporuceni.
Riziko: Zlomeny nosic

Popis: Vyrobek se sklada z nékolika vrstev. Ta nejtvrdsi z nich, nosic, je vylisek ze skelné
vaty. Drzi tvar a integritu celého vyrobku. Pokud je tato vrstva zlomena, dojde

k poskozeni celého vyrobku a ten je tak oznacen za zmetek.

Navrh na zlepSeni: Doporucenim je zvySeni opatrnosti a peclivosti pii manipulaci.
Vlozeni mezivyrobku do lisu nespravnym zplisobem znamena, ze lis ho sevfe jinak, nez

by mél, a dojde ke zlomeni nosice.
Riziko: Spatné zalozené vrstvy

Popis: Vyrobek se sklada z nékolika vrstev. Kazda z nich ma piesny postup, jak ji umistit.
Jde hlavné o smér zalozeni vrstvy. Pokud neni tento postup dodrzen a vrstvy jsou
zalozeny jinak, vyrobek ztrati integritu (z divodu Spatného sméru vlaken), nebo se objevi

mezery (pii zaloZeni naktivo).

Navrh na zlepSeni: Doporuc¢enim je zvySeni opatrnosti a pe€livosti pfi manipulaci. Neni
potieba zbyte¢né spéchat. Kazdy krok promyslet a v klidu vykonat, aby se zamezilo

vzniku zmetki.
Riziko: Rozlepeny nosi¢

Popis: Mezi nékterymi vrstvami se nachazi vrstva naneseného lepidla. Touto vrstvou je
mezivyrobek opatfen na pracovisti A. Jak plyne zpfedchozich analyz, za timto
pracovistém velmi ¢asto mezivyrobek ¢eka. Lepidlo tedy zasycha diive, nez by mélo. Je

tedy porusen technologicky ¢as.

Navrh na zlepSeni: Na zéklad¢ predchozich analyz nastavit linku tak, aby respektovala
uzké misto a technologické casy. Pracovnik na zac¢éatku linky si musi byt jisty, ze novy
kus vyrobku, ktery vlozi do systému, jim projde plynule. Pokud tam vlozi novy kus dfive,
nez je doporuceno (viz. kap. 4.1.), bude novy vyrobek cekat. Toto ¢ekéani porusuje

technologicky c¢as lepidla, coZ je hlavni pficinou rozlepeného nosice.
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Na zékladé ptedchozich analyz byla stanovena shrnujici doporuceni pro zkoumanou
organizaci. Maji doporucujici charakter, nejsou tedy zarukou a organizace je muze brat

jako podnét k vlastnim analyzam. Nasleduji konkrétni doporuceni.

Svazani uzkého mista na vyrobni lince — Vyrobni linka ma pouze takovou propustnost,
jako jeji nejuzsi misto. Toto misto by mélo byt svazdno se zacatkem linky, aby
nedochazelo k brzdéni procesti. To miize byt provedeno napiiklad signalnim osvétlenim,

vysilackou nebo casovacem.

Optimalizace uzkého mista — NavySeni propustnosti uzkého mista ma za nasledek
navySeni vykonu linky. Tato ¢innost by méla byt rozdélena na dvé paralelni pracovisté
S pfidanim jednoho pracovnika navic. Tim se snizi celkovy pribézny Cas vyrobku.
Organizace toto doporuceni rozporuje, nebot’ se snazi vyrobu zestihlit a kazdy pracovnik

navic znamena dle nich nadbyte¢né ekonomické néklady.

Setieni kvality odvétrani — Vypary z lepidel a plastii jsou ve vyrobé znatelné. Aktudlni
odvétravaci a filtracni systém tedy neni ptili§ vykonny. Organizace by méla zamé&fit svou
pozornost na odbornou analyzu efektivity filtracniho systému a nasledné se snazit ji

navysit.

Klimatizace — Teplota ve vyrobni hale je opravdu pomérné vysoka. Organizace by po
vzoru japonskych vyrobnich hal méla zvazit instalaci klimatizacnich zafizeni pro

zptijemnéni pracovniho prostiedi.

Lidsky faktor — N&které neshody vznikaji kviili nedostate¢né opatrnosti operatort vyroby.
Doporucenim je zavedeni systému Poka-Yoke. Jde o systém, ktery ma za ukol zabranit
vyskytu nechténych chyb ¢i chyb z nepozornosti. Operace by mély byt nastaveny tak, aby

délnik nemél moc prostoru pro pochybeni.

Pitny rezim — Toto doporuceni souvisi s doporuc¢enim ohledné klimatizace. Vzhledem
K teploté na vyrobni lince je nutné dodrzovat pitny rezim. Organizace by se méla vénovat

optimalizaci zajisténi dostate¢ného piijmu tekutin pro (a nejen) své délnické pracovniky.

Dodrzovani bezpecnostniho znaceni — Doporucenim v tomto ohledu je, aby vyssi vrstvy

managementu dodrzovaly bezpe¢nostni znaceni prednostné. Pokud délnici uvidi, Ze jejich
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vedeni je dodrzuje, budou citit motivaci k dodrzovani také. Ke snizeni miry
bezpec¢nostnich rizik, ktera plynou z nerespektovani bezpecnostniho znafeni, mize
pozitivné pfispét odménovaci systém. Mira plosné odmény muize byt imérna poctu dni
bez nehod apod. Organizace toto doporu¢eni rozporuje vzhledem k nedostatku
pracovnich sil. Délnici totiz nevnimaji tento tlak jako starost vedeni o jejich bezpeci,
nybrz jako formu Sikany. Proto je nutné tento tlak, vnimany jako negativni, pfevést na

pozitivni.

Procesni pristup — Organizace ma povédomi o procesnim piistupu. V soucasné dobé¢
nema vili o jeho hlubsi zkoumani a aplikaci. Do budoucna je doporu¢enim alespon zvazit

mozna pro a proti tohoto pfistupu a na zakladé vypracované studie se rozhodnout.

Management udrzby — Organizace ma velmi dobfe fungujici systém managementu
udrzby. Doporucenim je o n& pecovat, aby zlstal nadale kvalitni. Organizace by méla

napiimit své usili na zkoumani dil¢ich hledisek a ta vylepSovat.

Kultura bezpecnosti — Kultura bezpecénosti, ktera je zavedena ve zkoumané organizaci, je
primérnd a ma prostor je zlepSovani. Organizace by méla byt dislednéjsi pfi zkoumani
pfi¢in rizik. Zéklad v zdznamech o neshodach uz ma. M¢l by byt rozsifen o hlubsi analyzu
konkrétnich faktort. Zaroven by se mohla zaméfit na zvySeni kvality pracovniho
prostiedi, zejména motivace svych délnickych pracovnikli. Pfijemné pracovni
prostiedi arovny vztah managementu a délnické vrstvy vede ke zvySeni

efektivity a produktivity.
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Hlavnim cilem této bakalafské prace bylo na zéklad¢ teoretickych poznatkii, ziskanych
béhem studia, vybrat vhodné nastroje pro analyzu vyrobniho layoutu a rizik v organizaci,
ktera se zabyva vyrobou automobilovych dopliki. Na zékladé téchto analyz byly

vytvoieny navrhy na zlepSeni a optimalizaci layoutu vyrobni linky.

Teoreticka Cast vénuje pozornost ziskani teoretickych znalosti a poznatk predevsim
z odborné literatury, sbornikil, ¢lanki a prispévka, které se tykaly zejména modernizace,
analyz vyrobnich podnikli, managementu podniku a teorie systému. Tato cast pojednava
o zakladnich typech organizacnich struktur jako soucasti moderniho podniku. Dale pak
bylo zminéno nékolik zékladnich pojmi o fizeni podniku, procesnim pfistupu a Stihlé
vyrobé. V neposledni fad¢ byly stru¢né predstaveny projektové fizeni a teorie vyrobnich

systémdl.

V praktické €asti prace byla provedena zékladni charakteristika organizace, jiZ se tato
prace tyka. V této Casti byly pfedstaveny stru¢né informace o historii a lokalité, produkci,

organizacni struktufe, certifikaci a vztahu organizace k managementu kvality a udrzby.

Dalsi cast prace se vénuje konkrétnim nastrojiim, pouZitym pro analyzu vyrobniho
layoutu organizace. Nejprve byla sestavena vizualizace fyzického layoutu, na jehoz
zakladé byl sestaven orientovany graf ¢innosti, ze kterych se vyrobni proces sklada. Bylo
provedeno méfeni Casu téchto Cinnosti. Z téchto méfeni vznikla data, ze kterych byla
pomoci Paretova diagramu vybrana ta nejpodstatnéj$i. Ganttiv diagram pak slouZzi
K vizualizaci ¢asového harmonogramu. Na zakladé tohoto diagramu byly zjistény
nesrovnalosti vyroby, jez byly pfi¢inou vzniku zahlceni vyrobni linky a dalSich neshod.
Vzhledem k vysledktim téchto analyz byla stanovena dvé doporuceni pro optimalizaci
layoutu linky. Je nutné respektovat izké misto systému. Toto misto urcuje takt celému
systému. Zacatek systému tedy musi byt svazan prave s izkym mistem. Vyroba nového
kusu nesmi zacit diive, nez bude dokoncena patti¢na ¢ast predchoziho tak, aby novy kus
mohl systémem projit plynule. To zajisti Casova prodleva vstupu nového kusu. Déle pak
je potieba se zaméfit na samotné tizké misto. Nejuzsi misto v systému jsou ¢innosti P a
R, které vykonava jedna osoba. Do layoutu by méla byt zafazena dalsi dvé pracovisté a
tyto dvé ¢innosti by tak mély byt provadény paralelné, coz povede v priiméru na polovi¢ni

¢asovou naroc¢nost Uzkého mista, a tedy ke zvySeni maximalniho pritoku systémem.
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Novy layout vyrobni linky je zobrazen v obrazku (Obr. 13). Z Ganttova diagramu
vyplyva, ze vyroba dalsiho kusu by méla zac¢it bud’ 123,45 s po zacatku ptedchoziho,
nebo pro jednodussi zavedeni, pokud piedchozi dokon¢i ¢innosti {E, F, G}. Ukonceni

téchto Cinnosti miize byt ohlaseno vysilackou ¢i svételnou signalizaci.

Smér A Primarni
m toku ¢innosti

materialu

B Sekundarni
éinnosti

|
|

| -

| Pridani
|

|

|

materialu

[, Svételna/zvukova
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}o

Obr. 13 — Kompletni navrh nového layoutu vyrobni linky (Vlastni)
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V dalsi ¢asti byly provedeny analyzy rizik. Pomoci SWOT analyzy byla identifikovana
zékladni rizika vzhledem K internimu i externimu kontextu organizace. Poté byly popsany
zakladni typy neshod, které se mohou v organizaci objevit. Dalsim krokem byla FMEA
analyza rizik bezpe¢nostnich a vyrobnich. Nejdiive byla rizika identifikovana, nasledné
byly definovany dusledky a pti¢iny téchto rizik. Analyza FMEA byla nasledn¢ rozsifena
na analyzu FMECA pomoci hodnoceni ¢isla RPN.

Ze FMECA analyzy vzesla jako nejzasadnéjSi bezpecCnostni rizika nedodrzovani
bezpecnostniho znaCeni, tepelna zat€z a vypary zplasta a lepidel. Vzhledem
k nedodrzovani bezpe¢nostniho znaceni by méla byt organizace velmi disledna, avsak
dle konzultaci s odborniky maji v tomto sméru pomérné svazané ruce, nebot’ zaméstnanci
ve vyrob¢ vnimaji tento natlak negativné. Ohledné tepelné zatéZe bylo doporuceno zajistit
vykonny klimatiza¢ni systém. Na jeho aplikaci, bohuzel, neni v dohledné dobé¢ kapacita.
Jako nahradu za tepelnou zatéz byla stanovena doporuceni na zajisténi pitného rezimu.
Bylo porovnano nékolik variant, ze kterych vzesla nejvyhodnéjsi varianta se sklenénymi
lahvemi. Po konzultaci s odborniky byla vsak tato varianta rozporovana, nebot’ by vnesla
dalsi faktor mezi bezpecnostni rizika. Ohledné vypar z plastl a lepidel by bylo vhodné
nainstalovat vykonn¢jsi a efektivnéjsi filtracéni systém. Ten, co se momentalné na vyrobni

hale nachézi, neni vzhledem ke sv¢ filtracni schopnosti dostacujici.

Vedle bezpecnostnich rizik byla vyhodnocena také vyrobni rizika. Ta odhaluji neshody,
které pii vyrobé vznikaji na vyrobcich, a také urci jejich mozné pticiny a nasledky.
NejzasadnéjSimi vyrobnimi riziky jsou Spatné zalozené vrstvy, zlomeny nosic a rozlepeny
nosi¢. Rozlepeni nosie se da predejit aplikaci vySe zminénych doporuceni ohledné
respektu tzkého mista. Nedostatek respektu k tomuto mistu totiz zplsobuje Cekani
mezivyrobku v systému. Ten, pokud je opatfen lepidlem, tak cekda na dalsi
zpracovani a toto lepidlo zasycha dfive, nez by mélo. To v konecném disledku zpisobuje
nedostate¢nou adhezi mezi vrstvami a ty se rozlepuji. Co se ty€e Spatné zalozené vrstvy
a zlomeného nosice, jde piedevsim o vliv lidského faktoru. Nepozornost, neopatrnost a
spéch maji své nasledky. Je vhodné aplikovat systém Poka-Yoke, tedy snazit se
eliminovat jakykoliv prostor pro nepatficny zasah operatora. Mysli se tim naptiklad
zavedeni vodicich 1i§t nebo smérovych znaceni na jednotlivych vrstvach, aby vrstvy

mohly byt umisténé na sebe jednozna¢né a nezaménitelng.
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V dalSich c¢astech byly vyhodnoceny urovné zavedeni procesniho piistupu, kultury
bezpecnosti a managementu udrzby. Z hlediska procesniho pfistupu mé organizace zatim
jen slabé zaklady pro pfechod na tento piistup. Zajem jeji strany urcité je, zatim ale nema
kapacity a dostate¢né silnou vili. Vzhledem k aktualni situaci s COVID-19 je, bohuzel,

mit dlouho nebude.

Vedle procesniho pristupu mé organizace zavedenou primérnou kulturu bezpecnosti.
Organizace by si méla v§imat piedev§im vztahli mezi vrstvami managementu a délnické
vrstvy. Prohloubit osobni vztah, navodit délnikiim pocit dilezitosti a probudit tymového
ducha je pro moderni podnik dulezité. Vedle psychického zdravi je neméné dilezité
fyzické zdravi. Pfijemné prostiedi z hlediska dusevniho ¢i fyzického je klicem

K Gspésnému podniku.

Management Udrzby je taktéz soucasti uspéSného podniku. Ten, ktery je soucasti
zkoumané organizace, je na velmi dobré urovni. M4 jiz jen velmi mélo nedostatku.
Organizace by m¢la provést vlastni odborny prizkum vzhledem k hlediskiim, které sama

povazuje za dilezité, a ty zkoumat podrobnéji ve snaze zbyvajici nedostatky eliminovat.

Na zaklad¢ ptredeslych vysledkd je vhodné, aby organizace vénovala vice pozornosti
procesu na zkoumané vyrobni lince. Pokud bude cely proces dobie pochopen, mize se
leckterym neshodam ptedejit diive, nez vzniknou. Dale by mély byt vysledky této prace
podnétem ke zkoumani lidského faktoru. Lidsky faktor totiz pravé v této organizaci hraje
velmi zasadni roli, at’ uz jde o vztahy mezi jednotlivymi vrstvami organiza¢ni struktury
nebo o jejich pocit ditlezitosti a vnitfni motivaci. Neméné pozornosti si zaslouzi 1 analyza

prostfedi vyrobni haly.

Tato prace by méla poslouzit jako zéklad pro dalsi analyzy podniku, které by mohly vést

ke snizeni neshod, miry rizik, navySeni efektivity a pfipravé na modernizaci organizace.
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