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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva zvySenim vytéznosti prostiednictvim zvySovani efektivity
vyrobniho procesu. Naplni teoretické Casti je literarni reSerSe v oblasti prumyslového inze-
nyrstvi a metod projektového fizeni souvisejici s tématem prace. Prakticka ¢ast je rozdélena
podle fazi urcujici metodou DMAIC na definovani projektu, méfeni a analyzu souc¢asného
stavu. Podle vysledkii fAze métfeni a analyzovani byly vytvofeny navrhy vedouci k snizeni
nakladii. V zavérecné fazi jsou stanovené opatieni k udrzitelnosti navrhi a sledovani vykon-

nosti.

Kli¢ova slova: DMAIC, metody méteni prace, plytvani, ergonomie, balancovani linky

ABSTRACT

This master’s thesis deals with increase production through improving the efficiency of the
production process. Content of the theoretical part is literary research of industrial engineer-
ing topic and project management method. The practical part is divided by phase determin-
ing DMAIC method into the defining project, measurement and analyze of the current state.
There were made cost reduction proposals according to the results of the measurement phase
and analyzing. In the final stage, there are sets of provisions for sustainable design and per-

formance monitoring.

Keywords: DMAIC, Measurement methods , Wasting, Ergonomics, Balancing line
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UvVOD

Na vyrobni podniky je neustdle vyvijen tlak, aby dodavaly své vyrobky dle pozadavku za-
kaznika v pozadované kvalite, ve stanoveném terminu a pfedem definované cené. Tyto po-
zadavky nuti spole¢nosti neustale zvySovat efektivnost ve vyrob¢, logistice, ale také v admi-
nistrativni ¢innosti. Silicim trendem je upousténi od masové jednodruhové vyroby, naopak
se priklani ke splnéni individualnich potieb zékaznika, coz vyvolava navyseni vyrobniho
portfolia a s tim spojenou potiebu vedouci k eliminaci ¢innosti ve vyrobnim i nevyrobnim
prostiedi, které neptidavaji vyrabénému produktu hodnotu. NavysSovani a diverzifikace vy-
robniho sortimentu se dotyka také spolec¢nosti INDET SAFETY SYSTEMS a.s. ve vyrobni
Lokaci 3, coz se stalo také impulzem pro vznik této diplomové prace, ktera si klade za cile
zvySeni vytéznosti vybraného procesu, pro silici tlak zvySujici se poptavky ze strany odb¢-

rateld s tim souvisejici rozsifovani modifikace vyrobku.

Cestou, jak byt uspénym jsou metody priimyslového inzenyrstvi, diky kterym je mozné fesit
Siroké spektrum vyskytujicich problémi nebo nedostatki. Vybrané primyslové metody jsou
vyuzity k ziskéni dat soucasného stavu i rozpracovani navrhi pro spolecnost a jejich nasled-

ného dosazeni a udrzeni.

Teoretickd cast obsahuje podklad pro metody pouzité nebo navrhované v ¢asti prakticke
nebo filozofie vyuzivané ve spolecnosti souvisejici s praci. Konkrétné se jedna o popis stih-
1ého podniku, vyrobni buniky, takt zdkaznika, procesni fizni vyroby, filozofie KAIZEN. Pri-
myslové metody, které jsou vyuZity pro praktickou ¢ast prace jako kanban, standardizace,
piimé méfeni a dalsi. Posledni oblasti, které¢ se vénuje, jsou metody vyuzité pro projektovou
¢ast, kde jsou poskytnuty teoretické podklady pro metodu DMAIC a s tim spojené defino-

vani projektu, jeho odiivodnéni a vyhrazeni.

Cast prakticka tvoii kompaktni celek fizeny pomoci projektové metody DMAIC, ktera byla
pouzita pro jeho logickou provazanost a zajisténi uspéSného dokonceni projektu, diky pte-
dem defilované struktuie. V praktické ¢asti jsou podany névrhy, které byly pfizplisobeny na
miru vychdzejici ze ziskanych dat souc¢asného stavu s pfihlédnutim na specifickou povahu

vyroby diky vybusnému prostiedi.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavnim cilem této diplomové prace je zvySeni vytéznosti vyrobniho procesu v podobé na-
vyseni vyuzitelnosti mésicniho pracovniho fondu. Vysledky této prace povedou ke zefektiv-
néni vybraného pracovisté, u kterého dojde k vybalancovani ¢innosti na zakladé pozadavku
zakaznika po produkci. Vedlejsim cilem je tiprava vybraného pracovisté vedouci k navySeni
produktivity na pracovnika s odstranénim neergonomickych pohybu ovliviiujici negativné
pracovni komfort. Dale se prace bude vénovat nastaveni vyrobniho taktu a rozlozeni vyra-
béné produkce do tydenniho planovani. Prace piinese také piehled o Casové narocnosti sou-

¢asného stavu vSech ¢innosti v rdmci vyrobnich procest.

V ramci zpracovani praktické ¢asti byla vyuzita metoda DMAIC, ktera pomoci svych defi-
novanych péti fazi fidi projekt. Pti definovani projektu byla pouzitd metoda RIPRAN, ktera
stanovuje rizika a pravdépodobnosti vyskytu. K analyze soucasného stavu nasledné i k na-
vrhovani feSeni byly pouzity vybrané metody méfeni prace, jako piimé méfeni prace a
MOST za cilem racionalizace pracovnich postupii. VyuZiti metody RULA vedlo k zjisténi
soucasného stavu, ale 1 navrhované pracovni polohy a jeji vhodnosti. V praci jsou vyuZity
empirické metody jako pozorovani, dale byly pouzité analyzy, techniky a diagramy vedouci

k zji8té€ni a znazornéni soucasného stavu.
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I. TEORETICKA CAST
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1 STIHLY PODNIK

Stihly podnik v sobé& nese prvky vice oblasti v ramci podniku, tyké se vyroby, logistiky, vy-
voje a administrativy v podniku, kde uprostfed zajmu stoji znalosti a podnikova kultura.
Znalosti, jejich sdileni a pfedavani je vnimano jako klicovy prvek, kde nestaci pouze infor-
maci ziskavat, ale pfetvaret ji ve znalosti a ty aktivné pouzivat. Dulezitou roli hraje podni-
kové kultura, pod kterou si 1ze ptfedstavit sdileni stejnych hodnot, zptisob feSeni problémii a
vnitini integrace. VSichni v podniku musi mit dobry pocit z toho co provadéji a védét proc

se jednotlivé véci déji a z jakého diivodu. (Kosturiak a Frolik, 2006, s. 20)

Dle Chromjakové (2013) pokud podnik chce dosahnout $tihlosti, musi usilovat o snizovani
nakladd, které nejsou zdkaznici ochotni platit. V dnesni dob¢ je zédkaznik v pozici, kdy vy-
jednéava o cené. Podniky by se proto méli zaméfit a tidit tii klicové oblasti, ¢as produkce,

naklady produkce a kvalitu produkce.

Stihly podnik je v poslednich 10 letech velmi sklofiovany pojem, ale dochézi k chybé zpii-
sobené povrchnim piistupem k téhle problematice. Spolecnosti zavadéji rizné metody a na-
stroje jako 58S, just — in- time bez pochopeni §tihlého principu jako celku, ktery je mozny

uspesné zaveést pouze se slou¢enim podnikové kultury dané organizace. (Liker, 2004)

1.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba predstavuje ucelenou filozofii, kde cilem podle Kostuarika a Frolika (2006)
nejde jen o redukci naklada. NejvéEtsi tsili by mélo byt vénovano ptidané hodnoté zakazni-
kovi. Stihlost a proces zestihlovani je pouze cesta, jak vyrobit vice s niz§imi rezijnimi na-
klady pfi maximalnim vyuZiti vyrobni plochy a vyrobniho zatizeni. Autofi preferuji vyuziti
napiiklad filozofie KAIZEN, vyhled4dvani zmén ke zlepSeni od kazdého pracovnika, tim sni-

zeni nechténého plytvani ve vyrobnim procesu.

Naopak Jirasek (1998) upozoriiuje, ze nejde pouze o zlepSovani stavajiciho stavu, ale Stihlost
znamend pohled z vétsi perspektivy. Potieba posuzovat, zda dané ¢innosti vyrobniho pro-

cesu vyZzaduji zménu, v ptipadé kladné odpovédi proces zlepSovat, jinak ne.

Strategickym konceptem fizeni §tihlé vyroby se zabyva také Ketkovsky (2001), ktery pfi-
klada nejvétsi vahu pruznosti vyroby, plnéni poptavky zakaznika pomoci decentralizace fi-
zeni. Klade velky diraz na zaméstnance podniku, ktefi piebiraji v tomto systému odpovéd-
nost jednak za kvalitu zpracovavaného produktu ale i chod vyroby. Upozoriiuje na pieneseni

vetsich kompetenci do rukou vyrobnich pracovniki.
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Principy pro udrzeni §tihlé vyroby Ketkovsky (2001) definoval do ¢tyt oblasti — princip tahu,

plytvani, nepietrzitosti a klicové aktivity.

Princip tahu (Ketkovsky, 2006, s. 66) popisuje jako zménu piedevsim v oblasti, odpovéd-
nosti pracovnikili za svou ¢ast ve vyrobnim procesu, kde vykonavaji ¢innost az na pozadani,
pfi¢emz prvotni impulz vychazi od poptavky zakaznika. Jako pfinos principu tahu vnima ve
snizeni vyrobnich ndkladl, snizeni mnozstvi mezioperacnich zdsob a zkraceni prubézné

doby vyroby.

O plynulém toku s vyuZitim tahovych systému fizeni hovoii 1 KoSturiak a Frolik (2006),
kteti vidi hlavni vyhodu ve schopnosti plnit pozadavky zakaznika s lepSim vyuzitim pra-

covni plochy a vytvotfenim piehlednosti ve vyrobé.

Princip nepretrzitosti oznacuje Kerkovsky (2006) jako neustélé zlepSovani, kdyby nemélo
dojit k uspokojeni na vyty¢eném bodé&. Cilové veli¢iny by mély byt stanovované na zakladé
spokojenosti zakaznika a spolecnost by se méla neustale zdokonalovat i v ptipadé predsti-
zeni konkurence. Usili by nemélo poklesnout ani v dobach piilivu zakazek, stale by se méli

hledat moZnosti snizujici naklady, zvySujici produktivitu a spokojenost zékaznika.

Princip kli¢ové schopnosti vysvétluje Kerkovsky (2001) jako, zaméfeni se na ¢innosti,
které pfinasi podniku konkurencni vyhody v hospodaiské soutézi. Hledani téchto Cinnosti
musi probéhnout napfi¢ celou spolecnosti a revizi vSech aktivit. Pokud podminku kli¢ové
konkurence nesplnuji, je moZzné uvazovat o outsourcingu. Kritéria posouzeni vhodnosti out-
sourcingu jsou, aby doddvané vyrobky ¢i sluzby externimi partnery byly zvladnuty ve vétsi
kvalité, za nizSich nakladl nebo kratsi dobu neZ v podniku samotném. S podminkou, vyva-

rovani se vytvoreni zavislosti na téchto externich dodavatelich.

Poslednimu principu plytvani se vénuji jak autofi KoSturiak s Frolikem (2006), ktefi sta-

novuji ve své knize podoby plytvani.

Také se této problematice vénuje i Kerkovsky (2001), ktery oznacuje za plytvani veskeré
¢innosti, které nepfinaseni pro zakaznika hodnotu. Snaha optimalizovat proces tak, aby na-

plioval potfebu zdkaznika.

Kosturiak a Frolik (2006, s. 24-27) vidi zajisténi $tihlé vyroby v oblasti zavedeni prvku $tih-
1¢ho pracovisté, které povazuji za zakladni pfedpoklad eliminace pohybu, které nejsou k vy-
konéavané ¢innosti nezbytné, s vyuzitim nastroje 5S tedy ponechdni na pracovisti predméty,

které s ¢innosti souvisi, ulozit na vhodné misto a to po celou dobu dodrzovat. Tato metoda
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ma presné stanoveny postup zavedeni i dodrzovani. Prvkem §tihlého pracovisté je také vyu-
ziti vyrobnich bunék, které¢ jsou vhodné pro tymovou praci, kterou povazuji za zékladni ka-
men pro funk¢nost Stihlého podniku, kviili zlepseni pfedavani informaci. Dal§Simi prvky pro
Stihlou vyrobu uvadi metodu TPM, kterou oznacuji jako ,,totaln¢ produktivni péce o zafi-
zeni“. Dale je to standardizace prace predevsim pro zachovani kvality procesu, ¢asové na-
ro¢nosti a tim odstranéni nestability procesu. Poslednim prvkem je vizualizace z pohledu
informovanosti o procesu jako dosahované kvality, rychlosti vyroby, efektivnosti na praco-

visti.
1.2 Stihly layout

Kosturiak a Frolik (2006) stanovili pro¢ zavadét stihly layout. Diivody jsou pfimé materid-
lové toky, snizovani vzdalenosti mezi operacemi, eliminace zastavéné plochy na zasoby a
mezisklady. Stihly layout umoziuje uspotadani s minimalizaci vzdalenosti vzajemnych in-
ternich dodavateltl a zdkaznik, snizovani Casu pii preprave a pribézné doby vyroby. U §tih-
1¢ho layoutu se osvédc¢ily metody tahovych systému, metody FIFO (pravidla prvni pfisel,
prvni odchazi) a buitkové uspofadani. Zavadéni Stihlého layoutu slibuje snizeni nakladd pro
spole¢nost, tim, Ze neni potieba tolik pracovnikii v oblasti prepravy. Dochazi k tispoie a lep-
Simu vyuziti pracovni plochy a pfi spravném nastaveni i1 k odstraniovani nékolika druhu plyt-

vani.
1.3 Vyrobni buiiky

Vyrobni buiiky ptedstavuji uspfadani vyrobnich krokt do vzajemné blizkosti, podle vyrob-
niho procesu. Vyrobni buniky miiZze obsluhovat vice neZ jeden pracovnik, tim se dosahuje
zrychleni procesu. (MasSin a Vytlacil, 2000)

Vyrobni buniky Masin a Vytlacil (2000) déli do tii zakladnich typt:

Buniky pro vyrobu soucasti zde se fadi bunky obsahujici jednu zékladni technologii, ktera
ptidava vice nez 50 % hodnoty vyrobku.

MontaZzni buiiky jsou projektovany pro rodiny montaZnich vyrobki. Tyto builkky se mohou

dale délit podle tarovné montované soucastky na predmontazni a findlni montaz.

Procesni burnky obsahuji technologicky proces nebo upravu produktu jako je napi. lakovani,

povrchové Gprava atd.
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Kostuarik a Frolik (2006) uvadéji vyhody vytvareni vyrobnich bunék pro skupiny vyrobki
se znaky podobnosti soucastek, které se 1isi pouze rozmérem nebo tvarem, ale technologie
vyroby zistavaji stejné. Vyhodu vyrobnich bunék vnimaji v malé vzdalenosti jednotlivych
krokli od sebe, tim se odstraiiuje pfesunovani pracovnikli. Vyrobni bunky jsou flexibilni
z pohledu moznosti Gpravy pro jejich autonomnost a tim muze pracovnik obsluhovat vice
stroju soucasné. U vyrobnich bun¢k je snadnéjsi sledovani a vyhodnocovani vykonti, plano-

vani spotfeby vstupnich komponent.

1.3.1 Balancovani linky

Zacina u analytického rozboru ¢innosti, méfeni prace a naslednému pirerozdélovani ukold a
¢innosti mezi operatory v lince. Cilem je nastaveni a rozdéleni cyklovych ¢asti mezi opera-
tory, aby byla zaru¢ena minimalizace plytvani s rovnomérnym rozdélenim ¢innosti mezi

operatory. (m.pro-engineering, © 2014)

Pro balancovani je potieba vypocitat kapacitu linky, kterd odrazi cas uzkého mista v lince.
Nasleduje posouzeni, zda limitni kapacita odpovidd pozadavku zakaznika. Pokud je tento
¢as vyssi, dochdzi k eliminaci zbyte¢nych ¢innosti, navySeni kapacity nebo znasobeni linky.
Probéhne vypocet potieby pracovniki, ktery je ptimo zavisly na taktu zakaznika. Po vypoctu
dojde k pterozdéleni operaci mezi pracovniky, aby byli rovnomérné vytizeni s ohledem na

tvar vyrobni buniky a jejiho ptizptisobeni pracovnikovi. (e-api, © 2005-2017)

1.3.2 Ergonomie a RULA

Ergonomie je védecka disciplina, kterd se vénuje zapojeni cloveka do pracovniho systému.
D¢li se na fyzickou ergonomii, kterd se zabyva problematikou, jaky vliv mé na pracovnika
pracovni prostfedi a pracovni podminky. Spadaji zde oblasti vénujici se pracovni poloze,
manipulace s bfemeny, opakovani pracovnich ¢innosti, nemoci z povolani, bezpecnost
prace. Kognitivni (psychickd) ergonomie se orientuje na vyuzivani paméti, percepce a usu-
zovani vyzadujici od pracovnikil. Psychické zatéZ v podobé pracovniho stresu, dovednosti a
vykonnosti. Organiza¢ni ergonomie je zaméfena na komunikaci, pocit komfortu, tymovou

praci, socialni klima, reZim prace a odpocinek nebo sménova prace.

Tucek a Bobak (2006) uvadeji, ze pracovni podminky a pracovni prostfedi musi byt ptizpu-
sobeno zaméstnanctim. Diky tomu je mozné, aby pracovnici dosahovali vysoké tirovné efek-
tivity a vykonosti. Dodévaji, Ze nelze oznacit zddné drZeni téla ani pohyb jako idealni.

V ramci zvySeni pracovni pohody by mély byt polohy stfidany a mély by byt dodrzovany
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zasady ergonomie, jako zjednoduSovani pracovnich postupl a snizovani zatizeni pracov-
nikd.
Metoda RULA

Dle Hlavkové a Valeckové (2007) se jedna o metodiku, kterd hodnoti rizika namahani rukou,
krku, trupu a nohou. Detailné rozebira rizika poskozeni hornich koncetin, pazi, predlokti a
zapésti. U Casti téla, kterymi se metoda zabyva je stanovena zakladni poloha, déle jsou uve-
deny popisy poloh pro ziskani dodate¢nych bodl pii zvySeném namahéani. V hodnoceni je
zahrnuto skore silové — zohlednujici silu, zatéz a Cas pti praci. Hodnoceni se zapisuje do
kontrolnich listii, kdy je hodnocena horni koncetina (prava, levd) a po udéleni bodu je vy-
hledéna hodnota v pfedem definované tabulce A. Hodnoti se nasledn¢ krk, trup, dolni kon-

Cetiny, kde je stanovena hodnota v tabulce B.

Skore C = skore z tabulky A + skore svalové + skore silové

Skore D = skore tabulky B + skore svalové + skore silové

Celkové skore je stanoveno po vyhledani v tabulce jako kombinace skore C a skore D.

Kontrolni listy, tabulky a hodnoty skore jsou obsaZzeny v dokumentu. (Hlavkova a Valec-

kova, 2007)

1.4 Plytvani v podniku

V oblasti zvySovani produktivity, kvality a vyuZiti zdroji je velmi sklofiovany vyraz plyt-
vani. Podle autorti Masina a Vytlacila (2000) se u plytvani jedna o vSechny Cinnosti, které

neptiddvaji hodnotu produktu anebo ho neptiblizuji zakaznikovi.

Obdobné o této problematice hovoii také Kosturiak a Frolik (2006), ktefi dodavaji, Ze za
plytvani je povazovana kazda aktivita, kterd zvySuje ndklad vyrobku nebo sluzbé bez pridani
hodnoty. Byly stanovené oblasti, které poméhaji k identifikaci plytvani v rdmci vyrobniho

podniku, tak jak ukazuje obrazek 1.
Dennis (2007) oznacuje plytvani japonskym vyrazem Muda, coz ptedstavuje opak piidané
hodnoty, zahrnuje v8echny ¢innosti a aktivity, které zdkaznikovi nepfidavaji hodnotu a neni

ochoten za né platit. Jako je naptiklad ¢ekaci doba, reklamace a nasledné opravovani a dalsi.
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Obrazek 1. Druhy plytvani v podniku (KoSturiak a Frolik a
kolektiv, 2006, s.19)

1.4.1 Druhy plytvani ve vyrobé

Zakladnich druht plytvani je sedm podle Toyoty, stejné jako uvadéji Masin a Vytlacil
(2000).

Nadvyroba — jedna se o vyrobu vét§iho mnozstvi, nez si zékaznik poptal. To vede k nutnosti

uskladnit ptebytek, coz vyvolava dodatecné naklady.

Kosturiak a Frolik (2006) zde tadi i vyrobu zahdjenou a ukon¢enou mnohem dfiv, nez je

datum expedice.

Cekani — zjevné plytvani odhalitelné pouhym pozorovanim. Miize se jednat o ¢ekani na
materidl, opravu stroje, sefizeni stroje, uvolnéni vyroby a dalsi dle specifikace vyroby. (Ma-

Sin a Vytlacil, 2000, s 46—47)

Doprava a manipulace — za plytvani se povazuje v ptipad¢, kdy cesta produktu ¢i rozpra-
cované vyroby surovin vede slozZitou cestou napi. ze skladu do meziskladu na pracovisté a
nasledné opét do meziskladu, ptipadné se tato situace né¢kolikanasobné opakuje. (Masin a

Viytlacil, 2000, s 46—47)
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Spatny pracovni postup — Kostuarika a Frolika (2006) oznaovan jako nadbytetna vy-

roba, tento druh plytvani oznacuji jako ¢innosti pfesahujici predem urcené specifikace.
Zasoby - hlavnim problémem je velikost jejich drzeni ve vyrobni oblasti. Jedna se o balan-
covani mezi zadsobou pokryvajici splnéni vyroby a mnozstvim nepiidavajici hodnotu.
Zbytecné pohyby — pohyby, které nejsou potiebné k vytvotfeni ukonu.

Chyba pracovnikii - zvysuje naklady na vyrobu, na jeji opraveni. Radi se zde opakovana

kontrola i operace nebo vytvafeni mista pro vadné kusy atd. (Masin a Vytlacil, 2000, s 46—

47)

KoSturiak s Frolikem (2006) stejn¢ jako autofi Masin a Vytlacil (2000) uvadéji stejné
druhy plytvani, a shoduji se na osmém druhu, ktery se tyka Nevyuziti schopnosti pracov-

nikud.
1.5 Produktivita a takt zakaznika

Definice produktivity se rtizni podle autorti. Masin a Vytlacil (2000) stanovuji produktivitu
jako miru vyjadiujici vyuziti zdrojii pfi vytvareni produktu.
Tucek a Bobdk (2006) povazuji produktivitu za veli¢inu, kterou je vyjadfitelna Ciselné. Je
mozné na zakladé€ ni porovnavat podniky, ale pouze v ptipad¢ stejnych podminek.
Zikladni vzorec:

Rovnice 1. Produktivita (Tucek a Bobak, 2006)

vystup

vstup

Vystup je mozny vyjadfit v jednotkach nebo objemech (tuny, litry, kusy) pfipadné pomoci
uziti penéznich jednotek. Vstupy ptredstavuji vSechny jednotky, které se podili na vyrobnim
procesu jako jsou pracovni sily, vyrobni zafizeni, material, kapital. Produktivita mlzZe byt
narodni, oborova, podnikova, produktivita tymu nebo jednotlivce. Ukolem primyslového
inZenyra je produktivitu pocitat, vyhodnocovat a vyvinout snahu neustalého zvySovani. (Ma-

$in a Vytlagil, 2000, s 27)

Produktivitu lze déle pocitat dle potieb a to na parcialni produktivitu, index produktivity a

totalni produktivitu. (Tucek a Bobak, 2006)

Pii dosahovani cilit zvySovani produktivity, musi byt zavedeny zmény, které se vétSinou

piijimaji s odporem. Pro snizeni odporu ze strany zaméstnancii podniku je vhodné se drzet
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Ctyt fazi. V prvni fazi je nutné pfijeti mySlenky, Ze zména je potiebnd. Druhd faze je ziskat
znalosti, co je potieba zménit a jak zménu provést. Za tieti chtit stanovenou zménu ud¢lat a
na zaveér zménu dotahnout do konce a provést ji i ve skuteCnosti, tak, aby nezistala jen v na-

vrhu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 101)
Takt zakaznika

Pozadavek zakaznika stoji na nejvyssich ptickach kritérii pfi Gipravé procesu. Zakaznicky
takt pfedstavuje pomér primérného potfebného casu na vyprodukovani uréit¢tho mnozstvi
jednotek. Tim se vypocita cas potiebny na jednotku produkce, tak, aby byl naplnén pozada-

vek zékaznika. (lean-fabrika, © 2012)

Také to mize byt definovano jako ,,interval, ve kterém zakaznik odebira hotovy vyrobek
nebo sluzbu** S takovou znalosti je mozné déle pracovat a vytvoftit tempo, ve které by mél
vyrobek protékat vyrobnim procesem. Tato informace pfedevsim slouzi k optimalizaci pro-
cesu. (e-api, © 2005-2017)
Tucek a Bobak (2006) uvadéji pojmy vyrobni takt (Tv), ktery je vyjadiovan nejcastéji v mi-
nutach na ks, a pfedstavuje periodu opétovného zopakovani vSech operaci vyrobniho pro-
cesu na lince.
Déle popisuji pracovni takt jako potfebny ¢as na opakovani stejné operace na pracovisti,
ktery je ddn pomérem.
Rovnice 2. Pracovni takt (Tucek a Bobék, 2006)
T.
T,= =
Qs
T, = &as smény; Qs = vyrobené mnoZstvi za sménu se zapoditanym procentem zmetkovi-

tosti podle vzorce pro zadavani vyrobniho mnozstvi Qg

Rovnice 3. Vyrobené mnozstvi za smeénu (Tucek a Bobak, 2006)

— 0
Q=7

Vyrobené mnozstvi Q ; z = procento zmetkl

Cas cyklu ma stejny vypocet jako pracovni takt, oviem je vykladan jako potieba Gasu na

vykonéni vSech ¢innosti k produkei na jeden vyrobek.
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2 PROCESNI RIZENi

Proces je definovan Masinem a Vytla¢ilem (2000) jako pfeména vstupli na vystupy pomoci

aktivit, které vyslednému produktu pridavaji hodnotu.

VSTUP PROCES VYSTUP

Obrazek 2. Pribéh procesu (Masin a Vytlacil, 2000)
Dle Repy (2012) jsou procesy u¢elové chapany. Jejich existence je proto, aby vstupy byly
zpracovany na vystupy, nikoliv za G¢elem vykondvani ¢innosti. Procesy jsou pfimo nava-

zany na zakaznika, kterému vystup pfidava hodnotu.

Grasseova, Dubec a Horak (2008) uvadi, Ze procesy maji svou charakteristiku a vzajemné
se od sebe 1i8i svym obsahem, strukturou, dobou existence, frekvenci opakovani a predev§im
ucelem. Procesy na zédkladé pfinaSeného Ucelu a hodnoty pro zdkaznika jsou déleny do tfi

kategorii.
Hlavni procesy — procesy, které pfispivaji k naplnéni poslani organizace.

Ridici procesy — procesy, zajist'ujici ¢innosti hlavnich procest pii splnéni kvality v souladu

s regulaci fizeni.

Podpiirné procesy — zajist'uji podminky pro fungovani ostatnich procesti.

2.1 Procesni rizeni

Procesni fizeni je v jednoduchosti neptetrzité sledovani podnikovych procest, jejich hodno-
ceni, zlepSovani za uc¢elem dodrzovani strategickych cild. Procesni fizeni v organizaci lze
oznacit jako mnoharozmérnou zaleZitost na rozhrani riznych obort, spojujici mnoho druhii
procest. Firemni procesni fizeni je ovlivnéno vné&jSimi prvky jako prostiedi, ve kterém spo-
lecnost existuje, velky vliv maji zdkaznici a jejich pozadavky. Podpora pfichazi ze strany
informacniho systému a flexibilni organizac¢ni struktury, ta by méla byt ptizplisobena pro-
ménlivosti procestl, coZ je povazovano za nejvétsi pievrat oproti tradi¢nimu Fizeni. (Repa,

2012, s. 20-32)
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Procesni orientace se zaméfuje na probihani transformace vstupli na vystup v ramci procesu.
Podnik je vnimén jako fetézec na sebe navazujicich procest s vykonavanim podnikatelské
aktivity. K udrZeni procesni koncentrace v ramci procesni orientace jsou vyuzivany nastroje,
metody, koncepce a filozofie za cilem optimalizace ptiddvané hodnoty. (Masin a Vytlacil,

2000)

2.2 Procesni analyza

Procesni analyza poskytuje informace o nedostatcich v procesu a jejich mozné zlepseni. Ci-
lem spravné provedené analyzy je vyhodnoceni souc¢asného stavu procest a nalézt odpoved’
na otazky jaké zmeény a proc jsou nezbytné. Procesni analyzu miizeme posuzovat a provadét
z vice thlu:

Vnitrni logika procesi s vysledkem nalezeni vé¢né nebo logické chyby.

Variantnosti procest spociva v hledani a posouzeni, zda existuje vyuziti procesu pro vice

variant a jak probihaji.

Analyzu pridané hodnoty stanovuje ucinnost a kvalitu procesu z pohledu velikosti pfidané

hodnoty.
Analyza oekavani zakazniki, co je ocekdvano z pohledu zédkaznika a co je dodavano.
Analyza obsluhy zjistovani spokojenosti obsluhy procesu, je zacilena na pracovniky.

Organizac¢ni analyza posuzuje funk¢nost a optimalizaci struktury viici spotfebé lidské prace

a dal$ich zdroja.
Analyza prostorového preruSeni vyhledani nezddouciho rozdé€leni procesu a jeho pticin.

Casova analyza, u které je celem ziskani informace o Gasové narocnosti, mista zdrzeni
¢innosti v pribeéhu procesu a pribéznou dobu. Pritbéznou dobu procesu se snazime piizpi-
sobit na zaklad€ zdkaznickych pozadavkii. Analyza pfispiva také ke sniZeni zasob v fetézci,
zvyseni reakénich schopnosti na zdkaznické pozadavky, snizeni chyb, uvolnéni kapacit a
sniZovani vynaloZenych ndkladi. Plati snaha o minimalizaci ndkladd a ¢asu nebo opa¢nou
logiku stanoveni maximalnich ptipustnych nakladi a casu pfipadajici na proces. Primérnou

dobu trvani ziskdme métenim, kalkulaci nebo expertnim odhadem.
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Rovnice 4. Pribéznéa doba u procesni analyzy (Gresseova, Du-

bec a Horak, 2008)
n
Tp = Z tee T tor + Lapr + Lppe
t=1

Vzorec na priibéznou dobu trvani (T}); tz = doba Cekdni; t,, = doba orientace; t,,, = doba
zpracovani; t,y, = doba pienosu

Doba ¢ekani = prodleva, produkt ¢eka na uvolnéni zdroju.

Doba orientace = pfiprava zpracovani.

Doba zpracovani = probih4 alokace a spotieba zdroju.

Doba ptenosu = ¢as piesunu k zakaznikovi (interni, externi). (Gresseova, Dubec a Horak,

2008, s.143-145)
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3 VYBRANE PRUMYSLOVE PRISTUPY

Primyslové inZenyrstvi, které ma své misto ve vyrobnich ale i nevyrobnich podnicich za
ucelem zlepSovani, zvySovani produktivity, snizovani nadklada, dodrzovani terminti a dalSich
cili, reaguje pomoci primyslovych metod, které se oznacuji jako moderni ptistupy, které
predstavuji komplexni programy, které se zabyvaji ¢innosti clovéka v procesu. (Masin a Vy-

tlacil, 2000, s 95-100)

3.1 KAIZEN

vvvvvv

vice sklonovan. Piedstavuje filozofii, kde je hlavnim cilem permanentni touha dosahnout

dokonalosti, diky neustdlému nikdy nekonc¢icimu zlepSovani. (Imai, 2004, s. 23)

Kaizen zac¢ina u kazdého jednotlivce v podob¢€ samoreflexe, pokory a upiimného zajmu ne-
ustalého vzdelavani a posouvani hranic. Prvni pilif kaizenu je oznafen za osobni kaizen,
tedy schopnost neustalého zlepSovani v osobnim zivoté v oblastech uceni, predavani zkuse-
nosti, schopnosti planovat a fidit vlastni c¢as. Druhy piliF obsahuje prvky vytvareni diveéry
a spolupréce, ktera vede pres praci v tymu, tymového ducha a uceni se z minulych akci.
Treti piliF se vztahuje na organizaci a systém feSeni problému v podniku. Kaizen navrhy by
nem¢ly vychéazet pod natlakem podéani daného poctu zlepSovacich navrhii na osobu, oddéleni
atd. ZlepSovani by se mélo stat filozofii a samoziejmou soucasti kazdého ¢lena v podniku.

(Kosturiak, Boledovi¢, Krist'ak, Marek, 2010)
Rozdéleni dle zaméFeni podle Imai (2000, s. 95-123):

Kaizen management se soustiedi na diilezita logisticka a strategické témata, Kazdy mana-
zer by mél vénovat polovinu svého €asu na zlepSovani vlastni prace a vyhledavani ptilezi-
tosti ke zlepSeni. M4 vice podob podle oblasti zajmu, a to kaizen stroji, systém vyroby prave
vcas (JIT) a systémova zlepSeni zamétené na klicové oblasti managementu jako je planovani,
kontrola, rozhodovani a organizace.

Kaizen skupinového pristupu k feSenym problémtm s vyuzitim krouzkl kontroly kvality
aprojekéni tymy. VyuZzivaji se statistické nastroje k feSeni problémil, ale také vyuziti pfedem

nastavenych cykli, aby byly napIlnéné vSechny kroky ke zmén¢.
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Kaizen jednotlivce spociva ve vytvoreni a rozsiteni pro kazdého pracovnika ve spolecnosti,
ktery muze podat navrh usnadiujici praci nebo snizi ndkladti spole¢nosti napt. zménou vy-
robnich prostiedkli. Tento druh vede ke zvySeni pracovni moralky a managmentu, v ptipade

posuzovani vSech navrht a jejich ocenéni.

3.2 KANBAN

Kanban, ktery v pfekladu znamena $titek, pfedstavuje komunikaéni néstroj ve vyrobé¢. Ne-
3 2
jedna se o ucelenou nebo samostatnou metodu, je sou¢asti integrovaného vyrobniho systému

ve spolecnosti. (Imai, 2004, s. 2)

Dennis (2007) se vyjadiuje o kanbanu jako vizualnim nastroji vyuzivanym k dosazeni a na-
plnéni filozofie JIT. Kanban oznacuje jako kartu, kterd je standardné pravotihld uchovana ve
vinylovém obalu. Kanban ptedstavuje povoleni k vyrobé nebo odejmuti zbozi. Karta obsa-

huje souhrnné informace tykajici se dodavatele, zdkaznika, misto skladovani, zpiisob pte-
pravy.

Ketkovsky (2001, s. 64—65) oznacuje Kanban jako japonskou variantu JIT (pravé vcas s da-
nymi kritérii), kde dodava, ze se jedna o samoregulacni systém fizeni vyroby zalozeny
na principech JIT. Kanbany plni funkci objednavek a privodek po pracovisti. Pozadavek

vznika vzdy u pracovisté predchazejiciho ve vyrobnim procesu.

Naopak Masin a Vytlacil (2000) stanovuji kanban jen jako podsystém vyrobniho systému
JIT. Upozoriiuji na srovnavani JIT skladové kontroly na stejnou uroven jako kanban v pod-
nikové terminologii. To oznacuji jako nespravné. Uvadéji, ze pii zavadeéni tahového systému
ve vyrobnich podminkach jsou vytvafené kanbanové regulacni okruhy. Kanban karty jed-
noduchym zptsobem piedédvaji dillezité informace podle typu vyrobni nebo dopravni (mnoz-

stvi, ¢as, misto urceni, postup vyroby, poradi karty).
Pro zavedeni kanbanu plati 6 pravidel:

1. Predfazeny proces by mé¢l zaslat dily podle kanban karty procesu naslednému.

2. Vyrabi se dle pozadavku karty co do typu a poctu.

3. Bez kanban karty nedochazi k vyrob¢ ani transportu.

4. Kanban karty slouzi jako vizualiza¢ni prvek, proto je potfeba dodrZzovat umisténi na
prepravnich kontejnerech/nadobach.

5. 'V prepravkach/kontejnerech/nadobach musi byt vzdy pouze 100 % kvalitni vyrobky.
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6. Pocet kanban karet v okruhu by mél byt postupné snizovan za ucelem silnéjsiho pro-

pojeni procest, vylouceni plytvani a zlepSovani systému.

Podoby kanbanu mohou byt fyzické nebo elektronické, kdy je kanban provazan s ERP sys-
témem, ktery zajiStuje rychlou aktualizaci a moznost okamzité kontroly. (Tucek a Bobak,

2006)

3.3 Standardizace

Standardizace je program, ktery vytvaii a dohlizi na standardizované postupy a procedury
v oblasti vyroby, kvality a pracovnich podminek. Standard popisuje nejlepsi aktualné znamy
popis napt. pracovniho ukolu. (Masin, 2005, s. 76)

vvvvvv

pro dlouhodobé pouzivani, mélo by dochdzet k jejich aktualizaci pti kazdém zlepSeni v pro-
cesu. Standardizovat by se mély vSechny kli¢ové tkony jako je doba celého cyklu, poradi
ukolu ¢i Cas nastaveni stroje. Standardy by mély byt zavazné pro kazdého, proto tkolem

managementu je dohliZzeni na disciplinu. (Imai, 2004)

3.4 Paretova analyza

Paretova analyza je nastroj, pomoci kterého miZeme stanovit hlavni problémy z celku a na
ty se nasledné zaméfit. Jednd se o analyzu zaloZenou na grafickém zpracovani v podobé
sloupkového diagramu, ktery je konstruovan ze ziskanych dat zpracovanych ve frekvenénich
nebo datovych tabulkéach. Paretova analyza vyuziva zakon, ktery stanovuje pravidlo 80:20.

Postup pfi pouziti Paretovy analyzy:
1. Identifikace v§ech polozek, které spadaji pod pozorovany proces.
2. Urc¢eni hodneoticiho Kkritéria napt. pocet poruch.
3. Stanoveni absolutnich etnosti, nasledné¢ sefazeni poloZek klesajicim zptisobem.

5. Identifikuji se relativni Cetnosti a urci se kumulativni ¢etnosti u jednotlivych

polozek.
6. Posledni krok je samotné vytvoreni diagramu. (Vytlacil a Masin, 1999, s. 111)

Pravidlo 80:20 uvadi princip nerovnovahy mezi pficinou a vysledkem. 80 % vysledk, na-

piiklad prodej, ptfinasi pouze 20 % piicin neboli ovliviiujicich polozek. (Koch, 1998)
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Pareto diagram vyuzivé data vynesend do sloupcového diagramu v klesajicim potradi podle
¢etnosti. V pozadi mize byt doplnéna o kumulativni zavislosti k jednoznaénému posouzeni

Pareto pravidla 80/20. (Pande, Neuman, Cavanagh, 2002)

3.5 Vybrané metody méreni prace

Jednim z ucelt je definovani ¢asové narocnosti pro vyuziti predikce planovani. Na zacatku
stal pouhy odhad naro¢nosti prace, ktery se v souc¢asné dob¢ povazuje za primitivni techniku,
ktera byla pouzivana pted stovkami let. Tato technika se rozsifila a je oznaCovéna jako kva-
lifikovany odhad, ktery je povazovan za nevédecky piistup, ktery se odviji od intuice, indi-
vidualniho odhadu, osobni zkuSenosti a dilezitosti odhadu. Kvalifikovany odhad neni
ptesny, jeho vyhodou je ovSem rychlost potfizeni. Pouziva se také odhad na zaklad¢ historic-
kych dat, které jsou odvozovany z minulosti a snahou je ptedvidat ¢as operaci budoucich.
Frederik W. Taylor rozlozil ukoly do ¢innosti, které bylo mozné 1épe fidit, tim se rozvinul
koncept casové studie. Dal$im stupném zohlediiujici okolnosti, ze kazdy ¢lovek je jedinecny,
a proto je potfeba primérného vykonu v primérném prostfedi vznikly pohybové studie.

(Masin a Vytlacil, 2000)

i

3.5.1 Primé méren
U meéteni vykonu je v prvni fazi pozorovani ¢innosti. Nasleduje definovani méfenych velicin
a volba zpiisobu sbéru dat. Stanoveni planu méteni, ktery obsahuje, co bude sledovano, popis
sledovaného faktoru pro moznost vice pozorovatell a stanoveni stejnych méficich bodu. Fi-

nalni ¢innosti je ptiprava planu sbéru dat, vybér vzorkt a samotné zah4jeni. (Pande, Neuman,

Cavanagh, 2000)
Piimé méfeni Casové narocnosti se déli na dva zakladni ptistupy:

Snimek pracovniho dne, ktery ma podoby snimkovani jednotlivce, snimek hromadny, sni-

mek Cety, vlastni snimek nebo snimek vyrobniho procesu. (Tucek a Bobak, 2006)

Chronometraz stanovuje délku trvani pracovni operace a fadi se mezi nejcastéji pouzivané
metody. Metoda spociva v rozdé€leni operace do mensich usekd, u kterych dochazi k zazna-
menavani spotieby Casu do formuléfe v pfedem stanoveném mnoZstvi pozorovani, které
musi byt statisticky vypovidajici. Vysledky métfeni po tpravé od extrémnich hodnot se po-
uzivaji k balancovani operaci, pterozdélovani ¢innosti nebo hledani problematickych tkonti.

(e-api, ©2005-2017)
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3.5.2 MOST

Jedna z metod méfeni prace pomoci systému piredem urcenych Casii. Specifikovanym za-
kladnim pohybim je piidélen ¢as do pfedem definovanych tabulek. Vyhodou MOSTu je
objektivita pfi stanovovani trovné vykonnosti, protoze Casy v tabulkach u zakladnich po-
hybt pfedstavuji primérny vykon primérného pracovnika. Autorem systému je K. Zandin,
ktery definoval, ze praci lze studovat pomoci pfemistovani objekti, které se opakuji. Tato

myslenka se stala nosnou a diky ni vznikly univerzalni sekven¢ni modely.

Metoda je pro uzivatele ptivetiva, jednoduchd a mnohem rychlejsi nez jiné techniky méteni.
Metoda MOST se déli do tfi urovni. Basic-MOST c¢innosti trvajici nékolik sekund az 10
minut pti opakovani vice nez 150krat a méné nez 1500krat za tyden. Maxi-MOST pfi délce
operace od 2 minut po nékolik hodin. Vykonavané méné nez 150krat za tyden. Mini-MOST
nejpodrobnéjsi a nejpiesnéjsi forma metody MOST. Délka méné nez 1,6 minuty (10 sekund)

s opakovanim vice nez 1500krat za tyden.

Cas je méfen v jednotkach TMU. V piepoétu 1 TMU piedstavuje 0,036 vtefin. Pii analyze
dochdzi k rozdéleni do zékladnich ¢innosti a ty jsou posuzovany na zakladé sekvenci. Sek-

vence jsou tii druht.
1. Obecné premisténi neboli pfemistovani volné vzduchem.

2. Sekvence fizeného premisténi — béhem premisténi zlistava objekt ve styku s povr-

chem.

3. Tteti sekvence pouziti nastroje, zde jsou zafazeny ¢innosti, u kterych jsou pouzité

rucni néstroje. (Masin, 2003)

3.6 Klicové ukazatelé vykonnosti KPI

Kli¢ovy ukazatel vykonnosti (KPI) je soubor, ktery je zamétfeny na vykonnost organizace
v nejkritic¢téjSich soucasnych bodech s cilem zajisténi budouciho uspéchu organizace. Pro
KPI je charakteristické, Ze jsou nepenézni, monitorovani by mélo probihat v ¢asovych, pie-
dem definovanych intervalech. Pfi zaméfeni na klicovy ukazatel je dosazeno vykonnosti ve

vice smérech ve spole¢nosti a dokéze mit pozitivni dopad na vice méftitek. (Parmenter, 2007)

KPI mohou byt metriky nebo ukazatelé vykonnosti procesu, které se mohou vztahovat na
celou organizaci, organizacni Gtvar, sluzbu nebo dil¢i proces. S cilem zvySovat kvalitu, efek-

tivnost, hospodarnost, stav zasob nebo vykonost procesu. (managementmania, © 2011-2016)
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4 PROJEKTOVE RiZENI

Projekt nese typicky rys jedine¢nosti, nedochazi k opakovani, je aplikovan jednorazove. Je
vymezen ¢asem, penézné a zdroji. Projekt provadi tym lidi z vice oblasti. Resi slozity a uce-
leny ukol. V neposledni fad¢ nese riziko, které ovliviiuje tispé$né ukonceni projektu. (Dole-

zal a Krétky, 2017)

Svozilova (2006) dodéava, Ze projekt ma Casovy ramec, tedy definovan pevné zacatek a ko-

nec. Oznacuje projekt jako unikatni, tedy neopakovatelny s pravidly hospodareni.
Projektové rizeni

Projektové fizeni je vyuzivano ve spole¢nostech, které jsou fizeny formou procesti s omeze-
nou dobou trvani a doasnym pfidélenim zdrojl. RozliSuji se dva typy spolecnosti, které se
tidi projektovym fizenim:
- Spolec¢nosti generujici své vykony formou projekti, které realizuji své zakazky v po-
dobé¢ projektu stavebnictvi, konzultacni spole¢nosti a dalsi.
- Projektové fizeni vyuZivaji pro vnitini operace, pii vyvoji novych produkti, investi-
cich, zavadéni zmén a inovaci. (Svozilova, 2006, s. 39)
Dolezel a Kratky (2017) charakterizovali projektoveé fizeni jako soubor znalosti, dovednosti,

metod a nastroju k zajisténi uspésnosti projektu.

4.1 DMAIC

Projektovéa metoda s pevnou strukturou s logickou navaznosti jednotlivych krokii. Nazev se
sklada ze zkratky slov Define (Definuj), Measure (Mé&f), Analyse (Analyzuj), Improve
(Zlepsi), Control (Rid). Jedna se o metodu obsazenou ve filozofii Six Sigma. (Miller, 2016)

Definovani

Definovani ucelu a rozsahu projektu. Vysledkem je pevné stanoveny cil projektu vcetné
ekonomického zdiivodnéni. Vytvoteni tymu, definovani projektu, vstupt a vystupi. Defino-

vani pozadavku zékaznika a jeho oc¢ekavani. (Miller, 2016)

Dle Svozilové (2011) je hlavnim uc¢elem vymezeni problému, ktery bude feSen v ramci pro-

jektu. Problém by mél byt jasné a podrobné popsan s pfiméfenym rozsahem feSeni.
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Méreni

Cilem faze méfeni je ziskani kvalitnich dat, na kterych bude moc mozné postavit zbytek
metody. Tato faze mlze byt snadna, ale také si mize vyzadat zna¢ného usili. Kazdé méteni
vyzaduje zdroje, pozornost a energii, proto by mélo byt vykonavano pouze s jasnym ucelem.

(Pande, Neuman a Cavanagh, 2002, s, 189-195)

Svozilova (2011) vidi fazi méfeni s jasnym ukolem zjisténi chovani souasného procesu.
Kvili uzké ndvaznosti na dal$i fazi je potieba vybudovat znalosti, kterd vychazeji z kvalit-

nich a skute¢nych dat.
Analyzovani

Cilem je z dat ziskanych v pfedchazejici fazi o skute¢ném stavu najit a prokazat ptic¢iny. Jsou
vyuzivany metody popisujici vztah mezi vstupy a vystupy. Modelovani procesu a oveéfovani

vztaht. (Miller, 2016)

Néplit FAZE Analyzy je ovlivnéna oborem organizace, povahou procesu a produkti, tim
jsou ovlivnéné metody, které se vyuzivaji. Ukolem je vyhodnotit a znazornit ziskané Gdaje

podle vhodnosti graficky, matematicky nebo statisticky. (Svozilovéa, 2011)
ZlepSeni

Hledani zptisobti pro maximalizaci prospéchu projektu. Diilezitd je mira kreativity tymu a
Sife perspektivy, k vytvareni navrhi. Ve fazi zlepSeni musi byt nalezeny odpovédi na klicové

otazky a vznik navrhi a implementace zlepSeni. (Pande, Neuman a Cavanagh, 2002)

Cilem je nalezeni, ovéfeni a realizace feSeného problému. Vhodné feSeni je takové, které
splituje podminku potlaceni pficin problémi. Sklada se z krokid zvoleni feSeni probléma,
popis feseni, sestaveni planu realizace, ovéteni a vlastni realizace. (Miller, 2016)

Rizeni

Primarnim cilem je zajisténi stabilizace. Ukolem této faze je zajisténi udrzeni projektu, aby
nedoslo k rozplynuti po nékolika tydnech nebo mésicich. VyuZzivany jsou metody, které za-

jisti pfedchazeni problémiim nebo chybam. (Svozilova, 2011)

Miller (2016) upozoriiuje na vyvarovani se a vytvoreni ochrany proti setrvac¢nosti v podni-
kovém prostiedi. V ramci finalni faize dokumentovat nova feSeni, informovat a proskolit

vSechny, kterych se zmény tykaji.
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4.2 SMART A SPIN

SMART definovala Grasseova, Dubec a Horak (2008) jako techniku definujici cile procesu

z pohledu specifikace, métitelnosti, akceptovatelnosti, realnosti a terminu splnéni cile.

S — Specifikace cile je jednozna¢na formulace cile, ktera ukazuje vysledek budoucnosti.
M — Méfitelnost cile v podobé ptimych nebo neptimych ukazatela.

A — Akceptovatelnost cile musi byt ztotoZnitelné s managementem piislusné fidici arovné.

R — Redlnost vychazejici z analyzy soucasného stavu a zohlednujici omezujici podminky
cile.

T — Termin splnéni cile.

Svozilova (2006) uvadi techniku SMART jako vhodnou pouzit pfi realizaci projektu ve fazi

formulace cilt a tim projekt ovlivnit.

Metoda SPIN je jednoduchd a efektivni pfi identifikaci potieb zdkaznika. Celd metoda je
zaloZena na Ctyfech oblastech. Metoda je vhodna k vyuziti pfi obchodnim jednani, ale 1 kde-

koliv kde je potieba analyzovat problémy.

S — Situace, zde dochézi k definovani zjisténého soucasného stavu.
P — Problém odhaluje nevyhody, definuje vyskytujici se problém.
I — Implikace stanovuje dasledky definovaného problému.

N — Nutnost ukazuje feSeni sledované¢ho problému v piedchazejicich krocich (educado, ©

2014)

4.3 SWOT analyza

SWOT analyza ma podobu matice, ktera je rozdélena na silné a slabé stranky. PfileZitosti a

hrozby. (Svozilova, 2006, s. 283)

Grasseovd, Dubec a Horak (2008) uvadéji doporuc¢eny metodicky postup provedeni SWOT
analyzy ve Ctyfech fazich. Nejprve je pfiprava, ktera obsahuje definovani oblasti, kterou
bude SWOT analyza zkoumana. Dochazi k sestaveni skupiny pracovnikd, ktefi budou iden-
tifikovat a hodnotit faktory analyzované oblasti. Druhou fazi je identifikace a hodnoceni
silnych a slabych stranek oblasti organizace. Tieti fazi identifikace a hodnoceni hrozeb a

prilezitosti z vnéjSiho prostiedi. Dochazi ke stanovovani prognoz. Posledni fazi je tvorba
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matice SWOT. Vysledky SWOT analyzy slouzi jako podklady pro tvorbu strategického

planu a fizeni.

4.4 SIPOC diagram

Schématicky diagram vyobrazujici provazanost dodavatelt (Supplier), vstupt (Imputs), pro-
cesu (Process), vystupu (Outputs) a zakaznika (Customer). Zkratka SIPOC je tvoiena jako
akronym z anglického oznacCeni oblasti, kterém se diagram vénuje. (Pande, Neuman,

Cavanagh, 2002)

SIPOC diagram ma podobu mapy procesu, kterd poskytuje jednoduchou vizualni podobu
procesu. Méa funkci komunikaéniho prostfedku z diivodu zprostfedkovani informaci ostat-

nim lidem. (Kosturiak, Boledovic¢, Krist'ak, Marek, 2010)

4.5 Hlas zakaznika a Kriticka hodnota

Pro zlepSovani procesii a jeho optimalizaci je velmi dilezitd znalost pozadavku zdkaznika a
jeho potieby. Podnik by mél zjistovat pozadavek zakaznika, ten pfevést do fe€i podniku,
ktery se musi kvantifikovat pomoci kritického parametru CTq, tak, aby se stal méfitelny.
Spravné navrzeny proces je mozné v ptipad¢ znalosti vSech potieb zdkaznikii vhodné fidit.

(Svozilova, 2011)

Hlas zékaznika je kli¢ovy zdroj informaci projektu. Cerpani informaci je mozné napiiklad
ze stiznosti, reklamaci, strukturovanych rozhovort, dotaznikii. Z hlasu zakaznika je stano-
ven jeden nebo vice métitelnych ukazatelt, které byvaji oznacovany jako CTQ (Critical to

Quality). (Miller, 2016)

4.6 IS/IS NOT analyza

Jednoducha a piehlednd analyza, kterd pohlizi na problém a stanovuje hranici co je soucast
feSené¢ho problému a kde je hranice co nespada do feSeni. Nejcastéji je pouzivana pii defi-
novani feSeni. Zakladni otazkou je zda teSeni ,, JE*, neboli spad4d do feSené oblasti nebo
NENI. Miaze si klast otazky z oblasti Co? Jak? Kdy? Kde? Kdo? na zakladé potieb. (crea-
tingminds, © 2001-2015)

4.7 Logicky ramec

Logicky ramec je u€inny, planovaci nastroj, ktery definuje projekt pro jeho néasledné fizeni.

Projekt se pomoci metody logického ramce hodnoti z hlediska vhodnosti, pfimétenosti pro



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 33

feSeni problému, také z pohledu proveditelnosti a udrzitelnosti. Logicky rdmec se vyuziva
pro piipravu, realizaci i vyhodnoceni projektu, tim ma svlij vyznam v kazdé etapé projekto-
vého cyklu. Logicky rdmec je mozné v pribchu aktualizovat podle zmén vystupli nebo

zmén¢ ¢innosti projektu.

Sklada se ze ctyt sloupcil, které vyjadiuji vztah pricina a disledek mezi klicovymi ¢in-
nostmi a cili. Objektivné ovéritelné ukazatele, které¢ odpovidaji na otazky: Co? Kolik?
Kdy? Zdroje dat, které slouzi k ovéteni pritbé¢hu a splnéni cilti projektu. Vnéjsi predpo-
klady a rizika, které¢ ovliviiuji pribéh projektu a dosahovani stanovenych cilt. (Grasseova,

Dubec a Horak, 2008)

Logicky ramec ma podobu tabulky, kterd by se méla vejit na rozmér jedné A4. Zamétuje se
na popis cesty, jak dosdhnout cile. Nejednd se o novou metodu, je pouzivana uz 50 let. Lo-
gicky ramec je mozné sestavit pro prvotni myslenky misto projektového zaméru nebo jako

popis obchodniho ptipadu. (Dolezal a Kratky, 2017, 5.38-40)

4.8 Rizikova analyza

Riziko definovala Svozilova (2006) jako nezadouci vysledek, ktery vznika ptisobenim exis-
tujiciho procesu, ktery mize vzniknout uvnitf nebo vné projektu. Rizika déli podle mista
vzniku, zdroje rizika, predvidatelnosti a pravdépodobnosti vzniku, zavaznosti dopadu a

stupné¢ kontrolovatelnosti a odvratitelnosti.

Analyza rizik je prevence pied vyskytnutim problému. Ugelem je identifikovat &innosti a
procesy s moznym vyskytem rizika, které¢ by mély negativni dopad na projekt. Cilem je sta-
novit opatfeni pro minimalizaci pravdépodobnosti dopadu. (Grasseova, Dubec a Hordk,

2008)

4.8.1 Metoda RIPRAN

RIPRAN je empirickd metoda pro analyzu rizik v projektu. Vychazi ze slov RIsk PRojekt
ANalysis, kde ve zkratce RIPRAN jsou zachyceny pocate¢ni pismena. Vychazi z analyzy
rizika projektu, kterd je provadéna pied jeho implementaci. Metoda obsahuje ¢innost pfi-
pravu analyzy rizika, definovani rizika a jeho kvantifikaci. Stanoveni celkového zhodnoceni
a odezvy rizik. Metoda zarucuje systematicky pfistup a tim zajiSténi kvalitnich a efektivnich

vysledkil v rdamci fizeni rizik. (RIPRAN, © 2010)
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4.9 Matice priorit ¢innosti

Matice rozdé€lena do ¢tyfech kvadrantti. Osa X predstavuje usili rozdélené na nizké a vysoké.

Osa Y oznacuje dopad nizky a vysoky.

”~

-

vYsomf

g~ AN A
= B — |
S —
a -

Obrazek 3. Matice priorit ¢innosti (Mind-
set.cz, 2011)

Jednotlivé kvadranty jsou oznacené jako rychlé vyhry, velké projekty, vycpavky a tézka
dfina. Ukolem je rozdélit &innosti do jednotlivych kvadrantii a vyhodnotit jejich p¥inos.
Nejlépe straveny Cas je v kvadrantu s nizkym uasilim a vysokym dopadem neboli rychlé vy-

hry. (Mindset, © 2011)
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II. PRAKTICKA CAST
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5 O SPOLECNOSTI

Nippon Kayaku Co., Ltd (NK) je matetskou spolecnosti firmy INDET SAFETY SYSTEMS
a.s. se sidlem v Tokiu, Japonsko. Spolecnost je tradicnim japonskym vyrobcem .
v oborech Funkéni chemie, Farmacie, Bezpe¢nostnich systému se zalozenim v Q

roce 1916 a oslavila tak jiz 100. vyroci ptisobeni na trhu. Dcefiné spolecnosti .Q
z oboru Bezpeénostnich systémil vyrabgji v péti zemich: Japonsko, Ceska republika, Cina,

Mexiko a Malajsie. Obrazek 4. Logo spolecnosti (interni zdroj)

Portfolio celé spole¢nosti se zaméienim:

- Chemicky primysl: funkéni materialy vcetné epoxidovych pryskyftic, polyamido-

vych pryskyfic se Sirokym vyuzitim.

Vyroba barev se Sirokou Skalou produktii na trhu s vyuZitim na textil, papir, barveni

pryskyfice a inkoustové tiskarny.

Vyvoj katalyzatorti pro vyrobky kyseliny akrylové, vyuziti u surovin na vyrobu super
absorp¢nich polymert — pleny na jedno pouZiti, a kyseliny metakrylové s praktickym
vyuziti na produkty jako jsou prihledné plasty do velkych akvarii, nadrzi, automobi-

love dily.

Posledni oblasti je vyroba polariza¢nich filmt, polariza¢nich folii s aplikaci do ma-

lych a stfednich panelli pro automobily a LCD projektory.

- Farmacie: hlavni farmaceutickymi vyrobky jsou zaméfené 1éky proti rakoving, 1éky
souvisejici s rakovinou s diirazem na minimalni zatéz pro pacienta béhem 1éCby.

Dalsi oblasti je produkt ukazujici hladinu cukru v krvi pouzivany k 1é¢bé cukrovky.

- Agrochemicky primysl: vyrobky na podporu a rozvoj zemédélstvi a péstovani kva-
litnich potravin. Vyvoj a vyroba zeméd¢lskych insekticidii, herbicid a dalsi. Vy-
robky usnadnuji praci a zvySuji efektivni a stabilni zdsobovani potravinami.

- Bezpecnostni systémy: vyzkum, vyvoj a vyroba origindlnich technologii s vyuzitim
pyrotechniky. Aplikace v automobilovém primyslu do airbagli, bezpecnostnich
past.

Sdilenou vizi spolecnosti jsou tii oblasti KAYAKU spirit, Charta etiky a Eticky kodex

platny pro vSechny zavody.
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Obrazek 5. KAYAKU spirit (interni zdroj)

Obrazek zachycuje KAYAKU spirit, coz je jednotna vize, kterd tika, ze spolecnost chce
,»Irvale poskytovat ty nejlepsi vyrobky skrze neustaly pokrok a sdilené moralni hodnoty*.
Jednotna vize se dotyka vSech zamé&stnancii naptic celou spolecnosti i skupinou NK, od vy-

robnich pracovnikii po vrcholové manaZery.

Charta etiky a Eticky kodex zahrnuje firemni pokyny chovani a vystupovani v oblastech
podnikatelské aktivity, vztahu ke spole¢nosti, nakladani s vnitropodnikovymi informacemi
a vztahu firmy k jednotlivelim. Dle téchto pravidel jednaji vSichni zamé&stnanci i ¢lenové

statutarnich orgdnd.

5.1 INDET SAFETY SYSTEMS a.s. (ISS)

Vznik spolecnosti se datuje na biezen roku 1997. Po dvou letech vstoupili do spole¢nosti
japonsti investofi (kromé Nippon Kayaku také firma Nichimen). V roce 2004 se stala Nippon
Kayaku 100 % vlastnikem.

Spole¢nost ma v soucasné dobé, kromé¢ administrativniho sidla, Ctyfi vyrobni Lokace.
Vsechny ve Zlinském kraji v okoli mésta Vsetin. Administrativni budova a hlavni sklad se
nachazeji, stejn¢ jako ¢ast vyroby oznacena jako Lokace 4 v primyslovém aredlu Bobrky.

Dalsi vyrobni Lokace jsou v Jasenicich (Lokace 1) a v Jabltince (Lokace 2 a 3).

Spolecnost se zabyva oblasti bezpecnostnich systémi. Vyrobkové portfolio je Siroké, zahr-
nuje Ctyfi nosné prvky — Iniciatory, pinové Gas Generanty, lankové Gas Generanty, vyssi

celky a energetické materialy.
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Iniciatory, které tvofi soucast findlni sestavy, kterd ma dale vyznam jako zazehovaci prvek

k nafouknuti airbagi. Iniciator je vkladan do plastového nebo sklenéného téla.

Obrazek 6. Plastovy Squib, Sklenény Squib (interni zdroj)

Generatory plynu jsou montovany do modulii bezpecnostnich past, které se dle pozadavk
zakaznika lisi velikosti tlaku, nebo silou potahnuti bezpe¢nostniho pasu. Vyrabi se ve dvou

podobéch, a to jako pinové a lankové Mikro Gas Generatory.

¢4

Obrazek 7. Lankovy Mikro Gas Generator, Pinovy Gas

Generator (interni zdroj)
Poslednim typem je Aktuator, jedna se o pyrotechnické zatizeni vyuzivano do bezpecnost-
nich systému na ochranu chodcti, do systému aktivnich hlavovych opérek a zafizeni na od-

pojeni baterie.

Obrézek 8. Aktuator (interni zdroj)
ISS vlastni certifikaty ISO 9000, ISO 9001, ISO 14 001 na ochranu Zivotniho prostiedi a
automobilovou certifikaci ISO/TS 16949 zam¢tujici se kvalitu vyrobkl sméfujici do auto-

mobilového primyslu.

INDET SAFETY SYSTEMS a.s. ma zaveden KAIZEN, metodu podporujici neustalé zlep-
Sovani procest, zkvalitilovani sluzeb zdkaznikiim se zapojenim vSech pracovniki. Také sys-
tém HIYARI HATTO néstroj pro zvySovani Grovné€ bezpecnosti aktivnim vyhleddvanim

moznych rizik pti vSech ¢innostech na pracovisti.
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5.2 Lokace3

Lokace 3 je jednou z ¢asti firmy INDET SAFETY SYSTEMS a.s. Nachazi se v primyslové
zon¢ v Jablince. Vyroba tam zacala jiz v roce 2006, ve firmé nazvané Nippon Kayaku CZ
s.r.0. (NK CZ), ktera byla zalozena jako sesterska spolecnost ISS. V srpnu roku 2007 zde
byla vyrobena prvni davka ze sériové vyroby. V fijnu stejného roku odesla prvni dodavka
do Japonska. V roce 2011 doslo ke slou¢eni NK CZ s firmou ISS a vznikla Lokace 3. Tato
Lokace se zaméfuje na produkci vyrobku Gas generant (vyvije¢ plynu) a Green propelent.
Lokace ma dvé vyrobni haly, které jsou od sebe odd¢lené. V prvni ¢asti probiha smichani
pyrotechnické smési, tim vznika sloz, ktera je zgranulovana. Je to samostatny vyrobni pro-
ces. Druhd vyrobni budova zpracovava vystupni surovinu z prvniho procesu, kde dojde k

vytvoreni findlniho produktu z pyrotechnické smési.

5.3 Vyrabény produkt

Soucasti vyrobniho portfolia spolecnosti INDET SAFETY SYSTEMS a.s. je vyrobek, ozna-
¢ovan jako Gas Generant, tedy vyvije€ plynu ve zkracené formé GG a druhy vyrobek Green
propelent (GP). Gas generant spolecné s Green propelentem je vyradbén spolecnosti od po-

catku roku 2011 a je soucasti finalnich sestav.

U GG (Gas generant) se jedna o pyrotechnickou slouceninu, kterd je vyrabéna dle technolo-
gického postupu. Prevazné dochazi k miseni praskovych smési oxidovadel a paliv. Finalni
upravou smeési je lisovani do tvaru tablet. Vysledné tablety jsou soucasti Inflatoru, kde po
iniciaci dochazi v kratkém Case k vytvoteni velkého objemu plynu, a to vede k nafouknuti

airbagu.

Druhym vyrobkem je Green propelent (GP), ktery je také vyrabén ze smési oxidantil a po-
honnych hmot. Tato smés je lisovana do tablet a je souc€asti zdchranného systému automo-

bilu, konkrétné do bezpecnostnich past.
GG spolecné s GP jsou vyrdbény z riznych chemickych sloucenin, které spliuji zakazni-
kovy pozadavky. Celkem je vyrabéno 10 riznych druhi chemickych smési (slozi), které se

dale lisi velikosti finalni tablety. Tablety maji velikost @1,5mm - @ 6,1 mm.
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Obrazek 9. Gas generant, Green propelent (interni zdroj)
Specificky charakter a povaha vyrobkl vyplyva z latek, které vyrobky obsahuji. Je nutné pfi
vyrobé& a manipulaci dbat zvySené opatrnosti, Setrného zachazeni, tak jak urcuje technolo-
gicky postup. V celém areélu nejen ve vyrobnich halach a skladech se dba zvySené bezpec-

nosti a pouzivani ochrannych prostfedkti jednotlivymi pracovniky.
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6 VYROBNI PROCES

Vyroba Gas generantu i Green propelentu je rozdélena do dvou vyrobnich procest. Prvni
proces — vyroba sloZzi, se zamétuje na smichani chemickych latek jak oxidanta, tak pohon-
nych hmot do kompaktni sypké hmoty. Vznikajici chemicka smés bude v diplomové praci
oznacovana, jako sloz, stejné jako je oznacovana firemni terminologii. Druhy vyrobni proces
— vyroba tablet, je samostatnou vyrobou sidlici v oddélené hale a zpracovava vystup prvniho
procesu, kde vysledkem je slisovana tableta, ktera je zabalena do specidlniho baleni sméiu-
jici k zakaznikovi. U obou procest se vznikly polotovar nebo hotovy produkt skladuje
v plastovych sudech, které jsou od okolniho prostfedi izolovany a chrani tak obsah od vlh-

kosti.

Spole¢nym rysem obou procesi je rozdéleni jednotlivych vyrobnich ¢innosti do samostat-
nych vyrobnich krokd, které jsou od sebe oddélené betonovymi ptickami. Jednotlivé vyrobni
postupy na sebe navazuji kontinualné dle technologického postupu. Vyroba je pferuSovana
technologicky nutnym pfesunem rozpracované vyroby k néasledujicimu kroku. Dal§im spe-
cifikem vyroby je, Ze stroje jsou ovladany mimo danou mistnost a vyrobni pracovnici béhem
chodu stroje nijak do stroje nezasahuji ani se nepohybuji v mistnosti, ve které proces pro-
biha.

Ukolem pracovnikii je manipulace, zasobovani strojii vstupnim materialem, ovladani stroje
a dozor nad chodem stroje. Kazdy vyrobek provéazi dokumentace, jedna se o pritvodku, ktera
jerozdélena dle procesu. Do dokumentu jsou zaznamenavany informace tykajici se oznaceni
jednotlivého finalniho vyrobku a zaznamenavani vahy po jednotlivych krocich a jméno pra-
covnika zpracovavajici ¢innost. V kazdé mistnosti je stanoveno maximalni mnozstvi vy-
robku nebo rozpracované vyroby, dle bezpegnostnich predpisi. Uklid je provadén dle stan-
dardu uklidu, ktery se d&li na denni a tydenni uklid. Uklidovy plan je umistén jak v techno-
logickém postupu, tak pted kazdou vyrobni buiikou, kde je podchyceno co, kym, ¢im ma byt

uklizeno spole¢né s dobou uklidu.
6.1 Proces vyroby slozi
Vstupni materialy jsou pofizeny od externich dodavatelskych firem.

Jednotlivymi kroky vyroby slozi jsou:

1) PRIPRAVA A PROSEVANI VSTUPNICH LATEK: do procesu vstupuji dva

druhy latek, a to paliva a oxidovadla. Tyto latky jsou prosévany z diivodu bezpecnost
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2)

3)

4)

5)

6)

7

8)
9)

(odstranéni cizich ¢astic) k lepsi zpracovatelnosti. Latky jsou pfesné navazeny dle
technologického postupu.

SUCHE MICHANI: dochazi k vsypani navazenych latek do mixeru. Vybere se pro-
gram, ktery trva 15 minut poté dojde k seSkrabnuti smési z okraje stroje a michani
dal$ich 5 minut. Promichana smés je vsypana do sudu, ktery slouzi jako manipula¢ni
prostiedek.

MOKRE MICHANI: probiha obdobng jako suché michani s rozdilem, Ze je do su-
ché smési vstfikovana latka, ktera je v tekutém stavu. Dochazi ke strojovému mi-
chani, které probiha ve dvou fazich, kdy pred druhym findlnim promichani je opét
sm¢és seskrabnuta z okraji stroje, aby doslo k uplnému promichéani. Promichana smés
je vsypana do sudu.

ROZVAZOVANI NA SUSICI LISKY: lisky piedstavuji nerezové kvadrové na-
doby bez vika, na které je rovnhomérné rozprostiena sloz. Dochézi soucasné€ k rovno-
mérnému rozvazeni celkové vyrobni davky na lisky. Jednotlivé lisky jsou manipulo-
vany pomoci specialniho voziku, ktery pojme 12 lisek.

PREDSOUSENI: lisky jsou presunuty do peci, kde dochazi za vysokych teplot k vy-
souseni sloZi a naslednému chlazeni. Pro jednotlivé druhy slozi jsou udany programy
s pfeddefinovanymi Casy a teploty suseni béhem ¢innosti peci. Po vysuSeni je sloz
z lisek seSkrabnuta do naddob a pfipravena k dal§imu kroku.

GRANULACE: strojni zpracovani pfedsusené sloZe. Pracovnici vsypavaji sloz do
stroje, kde diky nerezovému situ, pies které sloZ prochazi vznika stejnomeérna veli-
kost granuli sloZze. Diky velikosti zasobniku dochazi k pravidelnému dosypavani
sloze. Velikost granuli je déna technologickym postupem s ohledem na nésledujici
zpracovani.

ROZVAZENI NA SUSICI LISKY: ¢innost se shoduje s krokem 4 s tim rozdilem,
ze se nejedna o homogenni sypkou smes, ale ma podobu granuli, které vznikly
v ptedchozim kroku.

SUSENI GRANULATU: zde dochazi k findlnimu suSeni a zchlazeni granuli.
BALENI GRANULATU: Granulat je sesypan do sudi a nasledné uloZen na piiruéni
sklad.
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Obrazek 10. Layout toku vyrobku — proces vyroby sloZi (interni zdroj)

Obrézek popisuje tok vyrobku, ktery je ztvarnén pomoci Sipek. Zaznacené jsou Cisla operaci,

tak jak byly popsany.

6.2 Proces vyroby tablet
Vstupnim materidlem je vyrobena sloz z ptechazejiciho procesu.
Jednotlivymi kroky vyroby tablet jsou:

1) MICHANI S PRIDAVNOU CHEMICKOU LATKOU: prvnim krokem je ke
vstupni suroviné, pfimichat chemickou latku, kterd méa vyznam pro nasledné table-
tovani. Diky chemické latce dochazi k lepsi prichodnosti stroje. Samotna ¢innost
zacina vysypanim zgranulované sloZe do misice. Spusténi stroje a dikladné promi-
seni spolecné s chemickou latkou. Hotova smés je presunuta do sudu a odvezena na
dalsi krok

2) TABLETOVANI: dochédzi na tiech automatickych strojich. Vstupni surovina pro-
chézi strojem a pomoci lisovani vznikaji tablety. Tablety se vyrabi v nékolika veli-
kostech, a to v rozmezi @1,5mm -@ 6,1 mm dle pozadavku zakaznika. Chod stroje je
kontrolovéan, po 30 minutach jsou odebrany vzorky, které¢ podléhaji rychlé labora-
torni zkousce az po vyhodnoceni vzorku je mnozstvi povazovano vyrobené tablety
za kvalitni a miZou se odebrat. SloZ je v pribéhu ¢innosti dopliiovana do zésobniku
stroje. Vysledkem ¢innosti jsou lisované tablety. Jednotlivé stroje maji odlisnou vy-
robni kapacitu, ta se odrazi od lisovaci matrice a také velikosti stroje. Pfed tableto-
vanim muize dojit jesté k predsouseni smési na pozadovanou vlhkost.

3) ROZDELENI NA SUSICI LISKY: Tablety se po dokoné&eni celého lotu, tedy celé

vyrobni davky opét susi na pozadovanou vlhkost. Dochazi k rozdé€leni celkové vahy
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lotu do 12 nerezovych kvadrovych nadob a ty jsou pomoci specialniho voziku pie-
mistény do peci.

4) SUSENI: probiha ve dvoukomorovych pecich, které funguji automaticky na zakladé
zvoleného programu, ktery udava technologicky postup.

5) HOMOGENIZACE: dochazi k vsypani vice vyrobnich davek stejného druhu tab-
let, které jsou promichany, tak aby doslo k stejnorodosti smési. Vzorek vysledné
smési je odebran a predan do laboratote, k provedeni detailni analyzy.

6) BALENI: Po schvaleni laboratofe dochézi k baleni. Standardni baleni probiha ve
velikosti 5000 g, 2000 g, 1000 g, 250 g tabletované sloze. Baleni ma podobu hlini-
kového nékolika vrstvého obalu, ktery je zataven, tak aby byly tablety chranény od
okolni vlhkosti. Pokud se jedna o leteckou pfepravu, je obal i s obsahem vloZen do
tubusii z hladké lepenky a uzavien plastovym vikem a dnem. Celé baleni je vloZeno
do krabice z vinité lepenky a uzavieno lepici paskou. Baleni probihd ve vyrobni
buiice, kterd ma tvar 1. Nejprve jsou tablety pfemistény do obalu, coz provadi pra-
covnik pomoci pfepravky. MnoZzstvi v obale se kontroluje pomoci citlivych labora-
tornich vah. Odméfené mnoZstvi tablet v obalu se pfesunuje na néasledujici krok, a to
zataveni obalu, kontrolnimu pfevazeni pomoci laboratorni vahy. Pokud zakaznik vy-
Zaduje dochazi k zaznaceni celkové vahy 1s obalem. Takto zpracované baleni je vlo-
zeno do krabice, pokud se jedna o leteckou piepravu jde baleni do tubusu a nasledné

az do krabice. Zabalené krabice mifi do skladu a k zakaznikovi.

Obrazek 11. Layout toku vyrobku — proces vyroby tablet (interni zdroj)

Obrazek popisuje tok vyrobku, ktery je ztvarnén pomoci Sipek. Zaznaceny jsou Cisla operaci,

tak jak byly popsany.
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7 DMAIC

Projekt bude rozpracovan pomoci metody DMAIC, ktera se sklada z péti fazi. Prvni faze je
definovani projektu, stanoveni cilli, Casového harmonogramu a odivodnéni projektu. Dru-
hou fazi (M) méfeni prob¢hne sbér dat ve vyrob¢ dle zadaného projektu a provedeni vstup-
nich analyz. Tteti fazi (A) analyza prob€hne zpracovani namétenych dat, provedeni potieb-
nych rozbort a stanoveni zavera pro nasledujici fazi (I) vychazejici z anglického vyrazu im-
prove tedy zlepSeni, zpracovani navrhii vychazejici z predchazejicich krokt. Posledni je (C)
kontrolovat voln¢ pielozené tidit, obnasi predani projektu vlastnikovi, dokumentovat zlep-
Sené procesy a navrhnout provedeni vSech ¢innosti nutné k zajisténi funk¢nosti projektu a

nastavit projekt tak, aby byl udrzitelny.

7.1 DEFINOVANI

Zaméteno na vymezeni projektu, stanoveni cili ¢asové narocnosti. Byla pouzita projektova
listina k prvotnimu stanoveni projektu, SMART a SPIN k definovéani projektu. Vymezeni
projektu pomoci IS/ IS NOT. Logicky ramec k uptesnéni projektu. Analyza zaméfend na
rizika RIPRAN. Vytvoreni ¢asového harmonogramu pro jednotlivé faze a ¢innosti v rdmci

projektu.

7.1.1 Projektovy list

Stanoveni projektového listu byla prvni ¢innost, kterd odrazi nejdileZzitéjsi informace, na
zakladé, kterych doslo k definovani projektu. Casové ohranieni projektu. Stanoveni cile,
ale také stanoveni, co cilem neni. Uréeni predpokladanych vysledkt a piinosi jak pro pod-

nik, tak pro zakaznika.
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Tabulka 1. Projektova listina (vlastni zpracovani)

Projektova listina

Nazev projektu

ZvySeni vytéznosti procesu ve spole¢nosti Indet Safety Systém a.s.

Datum 1, 162016 Start ) 112016 Konee ) 42017

zaloZeni projektu projektu

Popis projektu Projektovy tym

Analyza ¢asové naroc¢nosti vyrobniho procesu vyrobku Gas Zadav:fltel Horelkva
taG lent. Zhod ¢ soucasncho st Externi konzultant | Ing. ASer

generant a Green propelent. Zhodnoceni sou¢asného stavu Diplorantka Trlicova

nastaveni operaci pro plynuly tok vyrobnim procesem.

Zaméstnanci vyrobnich procesi

Cile projektu

Zvysit vyuzitelnost mési¢ntho pracovniho fondu o 20-30%
NavySeni produktivity na pracovnika o 30%
Dodrzovani taktu zdkaznika na 100%

Prostoje 0 mmnut

Co neni cilem projektu

ZvySeni vykonu automatickych stroji. Snizeni odpadniho mnozstvi rozpracovné vyroby.

Predpokladané vysledky

Vybalancovani ¢innosti, odstranéni ¢innosti nepiinasejici hodnotu konecnému zakaznikovi
Uspotadni pracoviste
Zvyseni pracovni pohody pro vyrobni pracovniky

Piinosy pro podnik

Casova analyza k vyu planovéni vyroby
Uspora nékladii

Pfinosy pro zikaznika

Dodani vyrobku dle stanového ¢asového planu

Hodnotici kriteria Nizkd | Stfedni | Vysoky Projektové metriky

Casovy aspekt zvliadnutelnosti

Dostupnost projektového tymu
Finan¢ni dostupnost

Dostupnost informaci Produktivita, vytéznost

procesu

7.1.2 Definovani projektu pomoci SMART

SPECIFICKY CIiL (S) — Zmapovani soutasného stavu, zjiiténi skuteéné délky viech ope-

raci u procesu vyroby sloze a tablet. Nalézt operace s velkou Casovou naro¢nosti a zlepsit

jejich stav.

MERITELNY CIiL (M) —Vyrobni operace nastavit dle taktu zakaznika.

DOSAZITELNOST CiLE (A) — Pomoci metod primyslového inZenyrstvi s cilem maxi-

malizace vyuziti souc¢asnych zdroju s ohledem na bezpecnost a vztahujici se predpisy.

REALISTICKY CIiL (R) - P¥i zachovéni sou¢asnych kapacit a nenavySovani mnozstvi

pracovnikil ani vynakladéani vysokych finan¢nich investic do novych technologii.
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CASOVE SLEDOVATELNY CIL (T) — Projekt bude ptedan do 10.4.2017 Vedeni spo-

le¢nosti.

7.1.3 Definovani projektu pomoci SPIN

SITUACE -V soucasné¢ dobé nezmapovana ¢asova narocnost operaci pomoci metod studie

prace v procesu vyroby slozi a tablet.

PROBLEM — Vyskytuje se ¢asovy natlak u procesu vyroby tablet. Zajisténi expedice dle
terminu dodéani. Dochdazi k narazovému zvyseni kapacity ze strany zdkaznika. I pfes plano-

vani vyroby s pll roénim predstihem, findlni planovani ve vyrobé s tydennim ptedstihem.

IMPLIKACE — Pti optimalizaci operace, u které vznika zpomaleni procesu podle taktu za-
kaznika, dojde k v€asnému plnéni jeho pozadavku s ohledem na upravy pracovisté a elimi-
naci plytvani.

NUTNOST — Odstranit navySovani disponibilniho ¢asu v rdmci ranni smény v sobotu, kvili
zajisténi terminu dodavky. Nutnost rychle reagovat z divodu zasobovani automobilového

pramyslu.

714 VOCacCTQ

VOC predstavuje hlas zdkaznika jak interniho, tak externiho. Jsou to poZadavky nebo po-
sttehy souvisejici se sledovanym vyrobnim procesem. CTQ ptedstavuji prevedené kritické

pozadavky zaloZené na hlasu a potiebé zakaznika, které jsou méftitelné.

Tabulka 2. VOC a CTQ (vlastni zpracovani)

vOC CTQ
Hlas zakaznika Potieba Méfritelny vystup

Newiechny zasily jsou dodény vias Vybalancovéni Sinnosti dle taktu zakaznika s -\ ook (zavisi na druu
(externi interni zakaznik) dirazem na obsah baleni s 0 toleranci. Interni baleni)
i zakaznik tolerance +- 5 g

Spatné planovéni procesu, kvilli
3 nepiedvidatelnému ¢asu analyzy v laboratofi Dlouhé ¢ekani na uvolnéni vyroby 7 hodin. 0 minut ¢ekani
(interni zakaznik)

Nepiiravené zbozi na celou zasilku na skladé

5 nebo 30 denni ptesné planovani

4 Zpiesnéni planovani dik

(oddgleni dopravy) presnéni planovani a predikce piedem
Maximalni kumulativni soucet

Vaha finaln¢ zabaleného vyrobku je vysoka, Stanoveni limitu pro vyrobni pracovnice Vax{rf]a i ,umu vnisouce .

5 dosahuie 21 ke (Wrobni h Hioadng sniit nédmah prenasené vahy nad 20 kg 30 minut

osahuje g (vyrobni pracovnice) pifpadné snizit ndmahu 7a sménu dle hygienickych fimit

Chodime na sménu o vikendu (vyrobni

6 pracovnici) Piescasy |PInéni planu v ramei pracovniho tydne Prace 5 dni v tydnu

Zvysuji naklady
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7.1.5 IS/IS NOT analyza

Vymezeni projektu pomoci metody IS / IS NOT odpovida na zakladni otazky. Co je soucasti

projektu? Co neni? Prostorové vymezeni projektu, kdo je a neni soucasti projektu.

Tabulka 3. IS / IS NOT analyza (vlastni zpracovani)

JE NENI
Vyhledani pracovisté z e
y, 1 prat Zvyseni vykonu auto-
celého vyrobniho pro- S, o
IV ., | matickych stroji. Zasa-
cesu ovlivilyjici splnéni .,
. . ; hovani do technolo-
pozadavku zékaznika. ) y ,
CO S .. . |gicky ptedepsanych
Analyza ¢asové naroc- | . . el
. Cast k suSeni. Snizeni
nosti operace a vybalan- g .o
. . odpadniho mnozstvi
covani dle taktu zakaz- rozbracované virob
nika. p yroby:
Lokace 3, proces vy- Ostatni vyrobni procesy
KDE v o .
roby slozi a tablet spadajici pod Lokaci 3
Vyrobni pracovnici Ostatni vyrobni pracov-
KDO |zminéné lokace, mistr, |nici, administrativni
laboratot pracovnici

7.1.6 Logicky ramec

Logicky ramec vymezuje projekt z pohledu cilt jeho vystupu, potfebnych aktivit nutnych
k dosazeni. Zamé&fuje se na objektivné ovéfitelné ukazatele a odkazuje, kde zmény bude
mozné dohledat. Obsahuje také Casovy ramec nosnych ¢innosti projektu a nezapomina na

stanoveni rizik.

Logicky ramec je pfiloZen jako ptiloha na konci diplomové prace ptiloha P2

7.1.7 RIPRAN

Vychdazi ze stanovenych rizik u logického ramce, kde dochazi k jejich rozpracovani, stano-

veni scénartl a pravdépodobnosti, Ze nastanou a do jaké miry mohou ohrozit rozjety projekt.
Zpracovana RIPRAN analyza je soucasti diplomové prace jako ptiloha P3.

VétSina rizik byla vyhodnocend s vysokou hodnotou, u téchto rizik byly stanoveny aktivity
pfedchézejici tomuto riziku. Konkrétné se jednalo o riziko nenaplnéni hlavniho cile, zména
tématu projektu, nedodrzeni ¢asového harmonogramu, nekvalitni sbér vlastnich dat, ukon-
¢eni spolupréce se spolecnosti. Dalsi rizika byla vyhodnocena se stfedni hodnotou nebo niz-

kou, u kterych mtize dojit k akceptaci.
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7.1.8 Casovy harmonogram

Predstavuje veskeré ¢innosti, které jsou v ramci projektu naplanované, kdy stanovuje jejich
zacatek a konec. Tak aby doslo k naplnéni cile projektu a v€asné odevzdani projektu. Z di-
vodu zvoleni zpracovani projektu pomoci metody DMAIC, jsou Casové aktivity rozdéleny

do fazi dle metody.

Tabulka 4. Casovy harmonogram projektu (vlastni zpracovéni)

Casovy harmonogram projektu
X.16 XI.16 XII.16 1.17 11.17 11.17 1v.17
Cinnosti 40(41|42|43|44|45]|46|47]4849]50|51]52] 1] 2| 3| 4| 5| 6| 7| 8| 9|10]|11]|12]|13]|14]15]16]17
Faze Definovani
Zadani projektu
Vymezeni projektu
Definovani projektu
Literarni reSerse
Faze Méreni

Zaskoleni

Procesni analyza

Pfimé ndméry

Vyrobni diagram

Faze Analyzovani
Analyza ziskanych dat
Stanoveni zaveéra
Prezentace vysledki
Faze ZlepSeni
Usporadani pracoviste
Vybalancovani linky
Formulaf produktivity
Ostatni zlepSeni

Faze Rizeni

Hodnoceni zmén
Ptedani projektu
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7.2 MERENI

Tato ¢ast se zamétuje na zajisténi materidlu pro naslednou analyzu. Bude pouzita procesni
analyza k zjisténi Casové naro¢nosti vSech ¢innosti u vyroby sloze 1 tablet. Definovani Cin-
nosti baleni pro upfesnéni a stanoveni toku vyrobku vyrobnim procesem. Pfimé naméry pro
detailni rozbor ¢asové naroc¢nosti ¢innosti. Procesni analyza operatora pro stanoveni pohybu

v ramci pracovnich prostor.

7.2.1 Procesni analyza

Procesni analyza probihala v ramci celé Lokace 3 ve dvou vyrobnich halach. Jak v hale na
vyrobu slozi, tak vyrobu tablet. Béhem procesni analyzy byl pozorovan tok jednoho druhu
sloZe napfic celym vyrobnim procesem. Doslo k zaznamenani ¢innosti véetné dil¢ich ukond,
které jsou nezbytné k vyrob¢. Také byla zjiSténa Casova narocnost ¢innosti. Cilem procesni
analyzy bylo detailni poznéni procesti, se zamétenim nalézt uzké misto ve vyrobnim pro-
cesu. Cilem nebylo provést procesni analyzu u vSech druhti slozi samostatn¢, z divodu, ze
proces probihé standardné u vSech druhti stejn€. Rozdily jsou nepatrné, co se tyka pohledu
casové naro¢nosti. Jednotlivé sloze se od sebe lisi pomérem chemickych latek a jejich druhti.
U vyroby tablet jsou rozdily ve velikosti, ve zvoleném strojnim zatizeni, od kterého se odrazi

mnozstvi vyprodukovaného findlniho produktu za sménu.

Planovani vyroby probiha na zakladé objednavek s Sesti mésicnim predstihem. Vytvaii se
dlouhodoby plén s pfesné danymi objemy vyroby pro jednotlivé dny. Findlni objem pro-
dukce a pfesny termin vyroby je upfesnén s tydennim piedstihem, ktery je navazan na pte-

pravu.
Procesni analyza vyroby sloZi

Sloz prochézi vyrobnim procesem tak jak je popsano v kapitole 6.1. Velikost vyrobni davky
zpracovavané v jednotlivych bunkéch je 75 kg. Béhem ranni smény je v soucasné dob¢ zpra-
covano 6 vyrobnich davek, pti 4 pracovnicich. Odpoledni sména pracuje ve dvou vyrobnich
pracovnicich, jejichZ tikolem je dokoncit ¢innosti, které jsou casové naro¢né jako suSeni a
dokoncit vyrobni proces, aby na konci smény byla veSkera sloz zpracovéana a stroje vyc€is-

tény.
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Tabulka 5. Proceni analyza proces vyroba slozi (vlastni zpracovani)

;z;ra:;:it Niazev ¢innosti Druh 025:::9 OP‘:'aCE Tran: port Sk;ad Ce]l:;éni

1 |Prprava vsiupnich kitck o 0:41:00 —

2 |Zaskiadnenivsmpnich btk A 00200 \"“‘—\\

3 |Cekéni soe na daKizpracovini D 210000 >

4  [Transport — 0:01:00 /--""""#

5 |Suché michind o 02900 <

6 [Transport — 0:01:00 >

7 [Mokré michini o 02800 <

8 |Transport — 00100 >.

9  |Rozvafovanina susici leky o 00600 <

10 |Transport — 0:01:00 >.

11  |Predsonseni ) 33000 <

12 |Transport — 00100 >.

13 |Gramhce o 02500 <

14 |Transport — 0:01:00 >

15  |Rozvadovanina susici leky o 0:1000 <

16 |Transport — 0:01:00 >.

17 |SuSenigrannkitn o 22500 <

18  |Transport — 00100 >

19 |Piesm do sndii a zaskludnéni o 0:09:00 ]
e 83300 | 52300 | 00800 | 00200 | 21:0000
Celkovy €as (s fekinim ) 29:33:00

Procesni analyza vyroby tablet

Vstupnim materidlem je sloZ vyrobena pfedchazejicim procesem. Jednotlivé €innosti jsou
popsany v kapitole 6.2. Velikosti vyrobni davky 75 kg. V procesu prochazi vetsi davka podle
velikosti, kterd je dana poptavkou zékaznika, ale jedna se o ndsobky zdkladni davky + vaha,
ktera je procesem piidana. U Cinnosti suseni ¢as zahrnuje manipulaci se 162 kg z diivodu
vytizenosti pece, kterd je dana technologickym postupem. Na ranni sméné pracuje 9 vyrob-
nich pracovnikl a mistr, ktery je i pro proces vyroby sloze. Odpoledni sména je obsazena 3

pracovniky.

V procesu jsou pouze automatické stroje, které jsou ovladany na dalku. Michéni probiha ve
stroji s automatickou ¢innosti. Chod tabletovacich automatickych strojii je v priabéhu jejich
¢innosti kontrolovan a jsou odebirany vzorky cca 30 minut a zjiStovana kvalita vyrobku,
piimo v laboratofi na pracovisti. Pii vyskytu nesrovnalosti dochézi k setfizeni nebo zastaveni

vyroby. U homogenizace se jedna také o automaticky stroj, ve kterém dochazi k pomalému
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miseni tablet, tim se docili stejnorodosti vysledné davky. Ostatni ¢innosti jsou provadény

bez strojniho zatizeni.

Tabulka 6. Procesni analyza procesu vyroby tablet (vlastni zpracovani)

30rad1 Nézev &nnosti Druh Délka | Operace | Transport [ Sklad Cekani
cinnost operace 0 — A D
1 Transport — 0:01:00 1T
2 [Michan o 0:16:00 <
3 Transport — 0:01:00 >
4 Suseni pted tabletovani o 1:12:00 <
5 |Transport — 0:01:00 >
6  |Tabletovani o 35300 <
7 Transport — 0:01:00 >
8 |Rozdeleni na susici lisky o 01400 | <]
9 [Transport - 0:01:00 >
10 |Suseni po tabletaci o 6:00:00 <
11 |Transport — 0:01:00 >
12 |Sesypani po susen o 0:13:00 <
13 |Transport — 0:01:00 >
14 |Homogenizace o 027:00 <
15  |Transport — 0:01:00 i
\
16  |Laboratorni analyza (¢ekani) D 7:00:00 —
[
17 |Transport — 0:01:00 ]
18 |Baleni o 2:0400 —
Celkovy ¢as (bez ¢ekani) 14:28:00
21:19:00 |  0:09:00 0:00:00 | 7:00:00
Celkovy c¢as (s ¢ekanim ) 21:28:00

Dle tabulky se suSeni projevilo jako Casové nejnarocnéjsi ¢innost. Tahle operace je dana

technologickym prostupem. Prvni suSeni probihalo mimotadné, neni provadéno pii kazdé

slozi, zalezi na parametrech vstupni sloze. SuSeni po tabletaci trva v souhrnu 6 hodin, tenhle

&as se rozpada do 5 hodin postupného vysusovani a hodinu pomalého ochlazovani. Cas tab-

letovani je vypocitan dle vyrobeného mési¢niho priimeéru na stroji coz predstavuje v primeru

na 19 kg/hodinu od tohoto udaje je vyvozena Casova naroc¢nost. Baleni je také dopocitdna

jako primérna hodnota zabaleného mnozstvi na 75 kg. Cinnost baleni obsahuje vice speci-

fikaci, jedna se o linku, oproti zbylému procesu vyZzaduje vice tikonti a jedna se o manualni

baleni.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 53

7.2.2  Cinnost baleni

Zvolena na zaklad¢ ptedchazejici procesni analyzy. Byla vyhodnocena jako ¢innost, u které
je mozna eliminace ¢asové narocnosti. Diivodem byly také problémy s naplnénim poZza-
davku a dodrzeni termint. Spole¢nost vyhodnocuje, také moznost rozsifeni této operace do

novych budov v roce 2018.

Cinnost baleni se nachézi na konci vyroby tablet. Jedna se o baleni finalniho produktu typu
Gas generant i Green propelent. Baleni probihd v samostatné mistnosti o rozloze 5,7m x 3
m. Vyrobni prostor je uspofaddn do vyrobni linky tvaru I. Baleni probiha v soucasné dob¢
ruéni praci operatorti za pomoci jednoduchych pracovnich pomtcek, laboratornich vah a

ptistroje k zataveni obald.

Na zacatku mistnosti je skladovan vstup, to predstavuje tablety, které byly laboratorni zkous-
kou uvolnény k baleni. VZdy se jedné o aktualni vyrobky k zabaleni. Pracovni plocha, ktera
se sklada ze tii vyskove vystupniovanych nastavitelnych stolti. Na konci mistnosti je odkla-
daci plocha na zabalené vyrobky. Vyrobek se vzdy bali do krabice z vInité lepenky stejného

rozmeru.

Layout popisuje rozloZeni pracovni plochy i tok materidlu mistnosti.
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Obrazek 12. Layout s tokem materidlu (vlastni zpracovani)

i

7.2.3 Primé ¢asové naméry

Tato ¢ast se zaméti na posledni operaci v procesu — baleni vyrobenych tablet vyrobku Gas
generant nebo Green propelent. Oba vyrobky se bali stejnym zptisobem na stejném praco-

visti. Casové naméry se zameiuji pouze na ¢innosti provadéné ve vyrobni buiice a Cinnosti,
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které jsou potiebné k findlnimu zabaleni vyrobkii pro zékaznika. Nezamétuje se na ¢innost
ptipravy obalového materidlu. Rozlozeni klopovych krabic, ozna¢ovani krabic polepy o vy-
robku ani piipravu tubust a vicek. Na zacatku roku byla sjednana kooperace pro ¢innost

montaze vik a tubust, proto se ¢asové naméry nevztahuji na tyto ¢innosti.

Pracuji zde prevazné zeny, jako na jediné operaci celého vyrobniho procesu. Dvé pracuji na
ranni sménég, dveé na odpoledni sméné. Pracovnice maji standardné pracovni odév, ochranné

bryle a respiratory po celou dobu vykonu prace.

Casovy harmonogram smény

6:00 — 14:00 ranni sména

8:10 — 8:20 prestavka

9:40 — 10:10 obédova prestavka

12:00 — 12:10 prestavka

20 minut utklid na konci smény

10 minut hygienicka ptestavka v prubéhu pracovni doby

Odpoledni sména ma stejné rozvrzeni piestavek se zacatkem smény od 14:00 -22:00 hod.

Casové naméry byly uskutenény na baleni o objemu 2000 g, 1000 g, 250 g. Baleni bylo
vzdy do obalu, ktery byl vloZzen do tubusu a nasledné do krabice z vInité lepenky. Takto
zabalené zbozZi sméfuje k zdkaznikovi leteckou dopravou, kterd ma nejvyssi bezpecnostni

naroky.

Jedna se o kratké ¢innosti. Bylo naméteno 30-33 ¢asovych namért u kazdé pozice u jednot-
livych druhti baleni. Operace v buiice byly rozdéleny v ramci casového naméru na dvé po-

zice, to odrazi aktudlni rozvrzeni ¢innosti mezi pracovnice.
Pozice se rozpadly na ¢innosti, které bylo v rdmci snimkovani potteba odd¢lit a stanovit tak
meftici body.

Tabulka 7. Hlavni ¢innosti baleni (vlastni zpracovani)

- Odebere obal, ktery mé na dosah.

Pozicel | Cinnost1 | . Opal pomoci vlozeni ruky zformuje a odlozi do pfipravku na

laboratorni vahu.
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- Pomoci stisknuti tlacitka nastavi vahu pro méfeni netto — Cisté
vahy.

- Z prepravky pomoci lopatky nebo plastové nadoby odebira vy-
robky a pfesunuje do obalu na véahu.

- Pfebyte¢né mnozstvi odstraniuje odebirdnim rukou a piesouva

zpét do piepravky.

- Pfesné naméfené mnozstvi vyjme i s obalem z vahy a poklada

na odkladaci plochu.

Pozice 2

Cinnost 2

- Odebere naplnény obal vyrobky a presune sacek nad pracovni

plochu.

- Vytlaci ptebyte¢ny vzduch, pomoci stlaceni obéma rukama.
- Vlozi baleni do stroje a stlaci tavici plochy stroje k zataveni.
- Odlozi na kontrolni laboratorni vdhu a zkontroluje.

- Pokud z4kaznik pozaduje, dochazi k oznaceni baleni (celkovou

véahou, pfipadné oznaceni pomoci razitka).

- Baleni odklada na pracovni plochu k zchladnuti obalu.

Cinnost 3

- Pfisune tubus z hladké lepenky, ktery je opatifen dnem, vlozi do

néj baleni a prebytek obalu je slozen.
- Uzavie vikem pomoci tlaku na tubus.

- Vlozi do krabice dle pozadovaného poctu.

Tabulka 8. Pomocné ¢innosti (vlastni zpracovani)

Pozicel

Cinnost 4

- Pfisunuti nadoby se vstupnim materialem.

- Odebrani mnozstvi odpovidajici mnozstvi ve finalni krabici do

pfepravky na pracovni plochu.

- Uzavieni nadoby se vstupnim materidlem a umisténi na vyhra-

zené misto.
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- Nachystani tubusti z hladké lepenky, které jsou opatieny dny,

vytaZzenim z krabice nebo z piepravky a prendani vik z ptepravky

Cinnost 5 .
na pracovni plochu.
- Ulozeni krabice na pracovni plochu na vyhrazené misto.
Pozice 2
- Po naplnéni se krabice piisune na dosah a uzaviou se klopy kra-
bice.
Cinnost 6

- Pomoci odvijece lepici pasky se nalepi paska pies zavirani kra-

bice a na kazd¢ stran¢ tfikrat omotani po obvodu.

7.2.4 Baleni 2000 g

Baleni obsahuje 2000 g vyrobku Gas generant nebo Green propelent. Jedna se o ¢istou vdhu
neboli vahu netto. Krabice obsahuje 8§ baleni, které jsou chranéné uzavienymi tubusy. Veli-

kost sacku 200/380 mm véha 30 g. Celkova vaha baleni vCetné krabice 18 kg.

Tabulka 9. Pfimy ndmér baleni 2000 g (vlastni zpracovani)

Pozice 1 Pozice 2
Hlavni ¢innost (s) 111,96 83,68
Pomocné ¢nnosti () 12,52 17,07
Celkem (s) 124,48 100,75

Tabulka zobrazuje asovou naroc¢nost hlavnich 1 pomocnych ¢innosti. U pozice 2 zobrazuje
soucet ¢innosti 2 a ¢innosti 3 stejné jako u pomocné ¢innosti se jedna o vysledny soucet
¢innosti 5 a ¢innosti 6. Takt vyrobni linky je dén pozici 1, ktery v piipad¢ 2000 g baleni je
124,48 vtefin.

7.2.5 Baleni 1000 g

Baleni obsahuje 1000 g vyrobku Gas generant nebo Green propelent. Jedna se o Cistou vahu
neboli vahu netto. Krabice obsahuje 8 baleni, které jsou chranéné uzavienymi tubusy. Veli-

kost sacku 200/380 mm véha 30 g. Celkova vaha baleni v¢etné krabice 13 kg.
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Tabulka 10. Pfimy namér baleni 1000 g (vlastni

zpracovani)

Pozice 1 Pozice 2
Hlavni ¢innost (s) 86,11 59,51
Pomocné ¢inosti (s) 10,29 14,34
Celkem (5) 96,40 73,84

Tabulka zobrazuje Casovou naroc¢nost hlavnich i pomocnych ¢innosti. U pozice 2 zobrazuje
soucet Cinnosti 2 a ¢innosti 3 stejné jako u pomocné ¢innosti se jedna o vysledny soucet
¢innosti 5 a ¢innosti 6. Takt vyrobni linky je dan pozici 1, ktery v ptipadé 1000 g baleni je
96,40 vtefin.

7.2.6 Baleni 250 g

Baleni obsahuje 250 g vyrobku Gas generant nebo Green propelent. Jedna se o Cistou vahu
neboli vahu netto. Krabice obsahuje 24 baleni, které jsou chranéné uzavienymi tubusy. Ve-

likost sacku 200/380 mm. Celkova vaha baleni véetné krabice 11 kg.

Tabulka 11. Pfimy ndmér baleni 250 g (vlastni zpracovani)

Pozice 1 Pozice 2
Hlavni ¢innost (s) 48,18 45,58
Pomocné ¢inosti (s) 4,16 5,92
Celkem (5) 32,34 31,50

Tabulka zobrazuje ¢asovou naro¢nost hlavnich i pomocnych ¢innosti. U pozice 2 zobrazuje
soucet ¢innosti 2 a ¢innosti 3 stejné jako u pomocné ¢innosti se jedné o vysledny soucet
¢innosti 5 a ¢innosti 6. Takt vyrobni linky je dan pozici 1, ktery v ptipadé€ 250 g baleni je

o 24

nizs§i, ale jedna se o malé mnozstvi zabalené¢ho vyrobku.

7.2.7 Baleni 5000 g

Baleni obsahuje 5000 g vyrobku Gas generant nebo Green propelent. Jedna se o Cistou vahu
neboli vahu netto. Krabice obsahuje 4 baleni, které nejsou chranéna tubusem, z divodu ze
dochazi k preprave lodni, kde jsou pozadavky na baleni jina. Vyrobek je zabalen do n€koli-
kavrstvého obalu z hliniku, ten je zataven a vlozen do krabice, ktera se proklada kartonovou
prolozkou a na dno se dava bublinkové folie. U tohoto baleni byly stanoveny jiné méfici

body, které se oproti predchozim 1i§i vylouceni ¢innosti vkladani do tubusu. Ostatni ¢innosti
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zustavaji stejné, dochazi zde i k razitku a napsani celkové vahy na obal u pozice 2. U po-
mocnych ¢innosti nedochézi k ptipravé tubusi na baleni pouze k slepeni krabice a vlozeni

bublinkové folie.

Tabulka 12. Pfimy ndmér baleni 5000 g (vlastni

zpracovani)
Pozice 1| Pozice 2
Hlavni Einnost (s) 94,77 75,84
Pomocné ¢anosti (s) 1788 | 34,76
Celkem (s) 112,65 | 110,59

Tabulka zobrazuje ¢asovou naro¢nost hlavnich i pomocnych ¢innosti. U pozice 2 zobrazuje
soucet Cinnosti 2 a ¢innosti 3 stejné jako u pomocnych ¢innosti se jedna o vysledny soucet
¢innosti 5 a ¢innosti 6. Takt vyrobni linky je dan pozici 1, ktery v ptipadé 5000 g baleni je
112,65 vtefin.

7.2.8 Srovnani zabaleného mnoZstvi za ¢asovy interval

Vychazi z pfimého ¢asového naméru vSech druhti baleni. Jde o znazornéni pracnosti a ¢a-
sové narocnosti jednotlivych baleni. Cas vychazi z taktu balici linky soucasného stavu.
Smeéna je vypocitana pomoci vyuZitelného ¢asoveho fondu dle souc¢asného casového harmo-

nogramu.
Vyuzitelny &asovy fond (VCF) = délka smény — (pfestavky, prostoje, klid)
VCF = (8%60 - (30+10+10+20+10)) *60 = 24 000 sekund

Tabulka 13. Srovnani zabaleného mnozstvi za Casovy interval (vlastni zpracovani)

5000 2000 2 1000 g 250 g
Casovy interval | baleni kg baleni kg baleni kg baleni kg
60 minot 31 155 28 56 37 37 68 17
smEna 207 1033 187 373 247 247 453 113

N 24

cv v

7.2.9 Procesni analyza operatora

Zobrazuje vyrobni buiiku a uspotadani pro dvé pracovni pozice. Sipky zobrazuji pohyb ope-

ratort, ktery je barevné odliSen. Prvni operator — Pozice 1, blize ke vchodu se pohybuje jen
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pfi pomocné ¢innosti, kdyZ pfisunuje nadobu se vstupnim materidlem — tabletami, které na-
sledné navraci zpét. Druhy vzdalengjsi pracovnik — Pozice 2 se pohybuje dva kroky k ode-
brani obalu z odkladaci plochy k zataveni obalu, jeden krok ke kontrolni vaze a dva kroky k

baleni a odkladani baleni do krabice.
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Obrazek 13. Grafické zpracovani procesni analyzy operatora (vlastni zpracovani)

dnyssa
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Vstupni material a vystupni krabice jsou manipulovany jinymi pracovniky neZ pracovniky
urcené na baleni. Vystup — jsou krabice naskladany rovnou po zabaleni na vozicek, ktery je
mozné premistit. Aktudln¢ plnéna krabice je poloZena na stole. Ostatni pfipravené krabice

leZi na plose vedle stolu.

7.3 ANALYZOVANI

V prvni Casti jsou stanovené silné, slabé stranky, ptilezitosti a hrozby zpracované pomoci
SWOT analyzy. Zjisténi specifikace pro sledovanou vyrobu, asové rozvrzeni a personalni
obsazeni pro proces vyroby slozi i tablet. Dale jsou zpracované data z dotazniku v podobé
Kontrolniho listu PQCDSM. Nasleduje analyza vychazejici z ptechazejiciho kroku méfenti.
Graficky zpracovana data z procesni analyzy pomoci Paretovy analyzy. Vymezeni procesu
baleni pomoci metody SIPOC diagram. Provedeni ergonomické analyzy RULA a zatazeni
baleni do kategorie prace z pohledu ruéni manipulaci prace a ovéfit, zda nedochazi k preti-

zeni pracovnik.
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7.3.1 SWOT analyza

Zhodnoceni silnych, slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb konkrétné pro Lokaci 3. Kazdému
bodu jsou piifazeny procentualni podily dle zavaznosti nebo vyhodé¢ vici jinym navrhova-

nym polozkam.
SWOT analyza je ptilozena v ptiloh4dch pod oznacenim P1.

Silnou stranku je filozofie pfizptisobeni pozadavkl zakaznika. Podili se zdkaznik na vyvoji
a vyzkumu vyrobku co se kvality a vlastnosti produktii tyka. Nejvétsi prilezitost je v re-
dukci vyrobnich naklada pti eliminace plytvani a také potencidl zvySeni vyrobniho mnoz-
stvi produktu na sménu. Naopak jako slabou strankou je vnimano sou¢asné zmapovani
procesu vyroby, co se tykéa casové narocnosti, bez pouziti casovych studii. Hrozbou je ne-
bezpeci vybuchu, které je ddno povahou vyrobku. Dalsi hrozbou je nedostatek pracovnikil

s pyrotechnickym kurzem, ktery je nezbytny k vykonavani ¢innosti ve vyrobe.

7.3.2 Specifikace vyrobniho procesu

Proces probihé kontinuédlné dle toku vyrobnich kroki nutnych k zajisténi kvalitni pro-
dukce. Jednotlivé operace jsou umistény v samostatnych mistnostech, vZdy obsahujici je-
den stroj z divodu bezpecnosti. Stroje jsou automatizované a obsluha pti ¢innosti dohlizi

na ¢innost za bezpecnostnimi dvefmi.

Podle hodnoceni faktord, které ptisobi na pracovniky ve vyrob¢ je stanovena kategorie 4.
stupné zatéze, kterd je charakterizovdna vysokym piekraCovanim stanovenych limitt, které
vedou k ¢ast&jSimu poSkozeni zdravi z povolani, na pracovisti jsou faktory ovliviiujici nega-
tivn€ zdravi zaméstnance. Dochdzi k pfekraovani ptipustnych hodnot, coz zaméstnavatele

zavazuje k vytvoreni a dodrZzovani preventivnich opatifeni.

Od zacatku vyrobniho procesu az po finalni zabaleni vyrobku pro zakaznika dochdzi s ma-
nipulaci pyrotechnickych latek (vybusnych latek), u kterych je zvySené riziko vzplanuti nebo
vybuchu. Cely vyrobni proces spada pod vyhlagku ¢ 327/ 1992 Sb. vydana Ceskym bafiskym
ufadem, ktery stanovuje zajisténi a bezpecnost v provozech vyrabéjici a zpracujici vybus-

niny, dale vymezuje odborné zpisobilosti pracovnikll a organizace.

Préce ve vybusném prostfedi nedovoluje praci piescas, praci v dobé od 22.30 hod — 5 hodin

s vyjimkou, kdy technologie vyzaduje nepfetrzity chod. Je zakdzana tikolova prace.
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Vyrobni pracovnici musi mit pii manipulaci s vybusnymi latkami pyrotechnicky kurz. Vy-
robni pracovnici maji hodinové piiplatky dle nebezpeci, které se v dané oblasti vyskytuje.

V pozorované oblasti se jedna o ptiplatek za prasnost, piiplatek za pyrotechnické prostredi.

Pracovnici pracuji po celou dobu manipulace, odebirani vzorki, baleni finalnich produkta
s respiratory s vydechovym ventilem, ochrannymi brylemi, antistatickym odévem a obuvi.
Nesmi dojit k pfinaseni potravin, piti ani jinych latek. Ke konzumace potravin mtze dojit

pouze ve vyhrazeném prostfedi mimo vyrobni oblast.

VyhlaSkou 327/1992 Sb. je také stanovena povinnost vydani technologického postupu nebo
pracovniho postupu nebo pracovni smérnice nebo pracovni instrukce pro kazdou praci, ¢in-

nost, vyrobek, vyrobni operaci, Cisté pred zapocetim praci.

VyhlaSka 327/1992 Sb. upravuje a stanovuje vycisténi zbytkd vybusnin a uklid pracovisté
po ukonceni pracovni smény nebo pii pieruseni vyroby na dobu delsi neZ jednu sménu. Na
stav tklidu dohlizi povéfeny pracovnik, ktery je povinen stav zaznamenat do provozni do-

kumentace.

7.3.3 Casové rozvrZeni pracovniho tydne

Prace probiha ve dvou sménach ranni a odpoledni. PONDELI-CTVRTEK dochazi ke stan-
dardni vyrobé. V PATEK dochazi k tydennimu tiklidu, kdy u procesu sloze nedochazi k pro-
dukci po celou dobu smény a stroje jsou €istény od vybusniny dle technologického postupu.
U procesu tablet dochézi k tklidu u vSech operaci kromé tabletovani a baleni. U procesu
vyroby tablet se vyrabi PONDELI-CTVRTEK. V pétek dochazi na ranni i odpoledni sméné

k uklidu, ptipadnému pietypovani stroje.

Baleni tablet probiha PONDELI-PATEK. Tydenni tklid je provadén na odpoledni sméné
v rozsahu 90 minut na konci smény. V ptipad¢ potieby a nezvladnuti vyroby v tydnu pro-
biha baleni i v sobotu. Tydenni tklid vychéazi z Vyhlasky 327/1992 Sb. kde upravuje a sta-
novuje vycisténi zbytkd vybusnin, tiklid pracovisté po ukonceni pracovni smény nebo pii

pferuseni vyroby na dobu delsi nez jednu sménu.
Personalni zastoupeni

Administrativni pracovnici pfimo vazani, jsou pro proces vyroby sloze i vyroby tablet. Kon-
krétné v zastoupeni vedouciho vyroby, mistr vyroby, ndkupéi, 2 pracovnici vyzkum — vyvoj,

2 pracovnici odpovédni za prepravu.
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U procesu vyroby a slozi na ranni smén¢ pracuji 4 pracovnici a 2 na sméné odpoledni. Ve
vyrobé tablet pracuje 9 pracovnikil na ranni sméné a 3 na odpoledni. Vyrobni pracovnici
jsou prevazné muzi. Z celkového poctu 18 vyrobnich pracovniki jsou 4 Zeny, které se stii-
daji na operaci baleni. Na kazdé smén¢ je stanoven odpovédny pracovnik, ktery zodpovida

za sménu a komunikuje v ptfipadé problému s mistrem.

Podet pracovnikd

Administrativil pracownld Vyrobni precownici proces Vyrobnl pracovnid proces
sloZe tablet
Obrazek 14. Grafické znazornéni persondlniho zastoupeni

(vlastni zpracovani)

Graf zobrazuje persondlni obsazeni ve sledované lokaci 3. Proces vyroby tablet je v soucasné

S 4

7.3.4 Kontrolni list PQCDSM

Kontrolni list PQCDSM nese v sob¢ zkratky oblasti, kterym se vénuje. Cilem tohoto kon-
trolniho listu je odpovédét na predem stanovené otazky z oblasti produktivity, kvality, vy-
robnich nékladl, dodavky se zaméfenim na vyhoveni expedice dle pozadavku zakaznika,
bezpecnost a pracovni moralku. Tento dotaznik byl pfeddn vedoucimu vyroby, ktery se na
projektu podili, pro vneseni subjektivniho pohledu ¢loveka z vyroby na danou problematiku,

tykajici se projektu.

Tabulka 14. Kontrolni list PQCDSM (vlastni zpracovani, interni zdroj)

Polozka Otazky / Odpovédi

Produktivita Bude se v budoucnu objem produkce zvySovat nebo snizovat?

Productivity(P) | Bude se zvySovat produktivita prace?
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Vyhled do roku 2022 je vzestupny, tzn. Ze vyroba se bude kazdym
rokem navySovat. Zvyseni produktivity je také nasim cilem, at’ uz
pouzitim multi nastroja, zefektivnénim baleni, ¢i nékterych procesti,

kde je to mozné.

Kvalita
Quality(Q)

Klesa kvalita? Roste mira zmetkovitosti? Mohl by byt zvySen vy-

kon? Existuji stiznosti od zakazniku?

Kvalita z naseho pohledu neklesa, ¢as od Casu se stane vlivem lid-
ského Cinitele (nespravné nastaveni parametrt strojit), ze zmetkovi-
tost je vyssi, ale neni to kritické, stiznosti od zakazniktli nejsou Casté.
Vytéznost je prevazné dana tim, jak Casto ménime typy tablet u tab-
letovacich stroji, tzn. Ze naSim cilem je co nejvice omezit pietypo-

vani stroju.

Naklady
Cost (O)

Rostou naklady na praci? Rostou naklady na material a na ener-

gii?

Obecné pokud by byla skladba vyrabénych tablet stejna, tak naklady
rostou jen tim, ze se navySuji pravidelné¢ mzdové naklady a jak se

meéni ceny energii.

Dodavky
Delivery (D)

Vyskytuji se zpozdéné dodavky? MiuZe byt vyrobni ¢as zkracen?

Obcasné zpozdeéni dodavek se vyskytne, je to dano jak tim, Ze né-
které vyrobené tablety jsou pozastaveny ze strany kvality (Spatnd ba-
listika — hofeni, parametry — tvrdost, vzhled apod.) tak i Spatnym pla-
novanim dodavek ze strany zakaznika (piivodné chtéji napt. 300kg,
ale obratem zméni na 600kg a to nejsme schopni v daném case vy-

robit ).

Bezpecnost
Safety (S)

Existuji néjaké bezpecnosti problémy, Roste pocet urazii? Prak-

tikuji zaméstnanci bezpecné postupy prace?

Pracovni urazy se vyskytuji, zpravidla se jednd vzdy o nedodrzZeni
TP, poruseni bezpecnostnich ptredpisti apod. Nelze vsak fici, ze by

tento pocet rostl, je to nahodilé.
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Pracovni Je pracovni moralka vysoka nebo nizka?
moralka Co se tyka pracovni moralky ta je docela vysoka, protoze naroky na
Morality (M) dodavky a navySujici se objem vyroby nas k tomu nuti. Nicméné

ukolovani ve vyrob¢ vybusnin je zakazano, takze pracovni tempo je

tomu piizptsobeno.

7.3.5 Paretova analyza — proces vyroby sloZi

Paretova analyza zaloZena na pravidle 80% nasledkl nebo ztrat vyvola 20% piic¢in. Pomtze

N 24

potencialni zvySeni kapacit pozadavkl od zdkaznika. Také pomiiZe stanovit na které ¢innosti
se pripadné zamétit. Paretovu analyzu dopliuje kiivka, ktera predstavuje kumulativni sou-

¢et, v tomto pripad¢ ¢ast, vyjadienych v procentech.

Grafické vyjadreni ¢asové narocnosti u procesu vyroby
sloze
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Obrazek 15. Graf ¢asové narocnosti procesu vyroby slozi (vlastni zpracovani)
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Graf ukazuje setazené ¢innosti podle casové naroc¢nosti. Pomoci kumulativni kiivky, ktera
se odrazi od Paretova pravidle 80:20 graf zobrazuje procentualni narocnost ¢innosti v po-
meéru k celkovému €asu vyroby sloze. Vysledkem je, Ze 80 % €asu z celkového procesniho
Casu predstavuji ¢innosti predsouseni, suseni granulatu s odlozenym startem mimo pra-
covni dobu, coz neohrozuje délku procesu, ptiprava vstupnich latek, kterd probihd vzdy

den pfedchdzejici.

Vyrobni proces bez Cast predsouseni a suseni granulatu je vyrovnany. Proces celkové stiha

plnit pozadavky na vyrobu sloZi pro nasledujici proces tabletace.

7.3.6 Paretova analyza — proces vyroby tablet

Stejné jako u predchazejici Paretovy analyzy byly sesbirané data, vychazejici z procesni ana-

1yzy, setfidéné a vypocitan kumulativni soucet, vyjadien v procentech.

Grafické vyjadreni £asové narocnosti u procesu vyroby
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Obrazek 16. Graf ¢asové narocnosti procesu vyroby tablet (vlastni zpracovani)

Graf ukazuje setazené Cinnosti podle ¢asové naro¢nosti. Pomoci kumulativni kiivky, ktera
se odrazi od Paretova pravidle 80:20 graf zobrazuje procentualni naro¢nost ¢innosti v po-

méru k celkovému Casu vyroby tablet.

Vysledkem je, ze 80 % Casu z celkového procesniho ¢asu predstavuji ¢innosti Laboratorni
analyza, suSeni po tabletaci a tabletovani. Jedna se o ¢innosti, které v souasné dob¢ nelze

urychlit, je potfeba dodrZet tyto casové ndrocné operace, aby zakaznikovi byla dodana po-
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zadovana kvalita. U tabletovani se vyrabi na automatickych strojich, které vyrabi dle povo-
lené rychlosti, tak aby byla splnéna bezpecnost s ohledem na povahu vybusného materidlu.
Préce se z toho ditvodu zaméti na nasledujici asove nejnarocnéjsi Cinnost a to baleni, u které

je potencial snizeni ¢asové pracnosti s ohledem na technologicky proces.

7.3.7 SIPOC diagram

Vymezuje tzky proces se zaméfenim na operaci baleni. Poskytuje piehled o vstupech, kdo

je jejich dodavatel, vystupech a zdkaznicich.

Tabulka 15. SIPOC diagram procesu baleni (vlastni zpracovani)

S I P (0) C
Dodavatel Vstup Proces Vystup Zakaznik
Oddéleni bezpecnost Bezpecnostni Ochrana zdravi a L
. v g . Pracovnici, majitel
prace predpisy majetku
T logicky .
Oddéleni vyzkum echno ,Oglc y, Kvalitni zpracovani | Sklad, pfepravce,
, standardizovany , y
VyVoj baleni odbératel
postup
Pokyn k &ni
Laboratof ° yn Lvonent Baleni Pokynk ¢innosti | Pracovnice baleni
vyroby IS
i i . . | Oznaceny obalovy Informace o Pracovmcve balen,
Vyrobni pracovnici ., . skladu, pfeprava,
material zabaleném vyrobku 9
odbeératel
Operace Gas generat, Green Baleni riiznych Sklad, prepravce,
homogenizace tablet propelent gramazi odbératel

V tabulce jsou piehledné shrnuty potieby pro proces baleni. Slouzi k vymezeni procesu a
jeho popisu. Celkem je 5 vstupii od odlisSnych dodavatelt predevsim internich. Zékaznici

jsou jak interni, tak externi.

7.3.8 Soutasny VCF

Vyuzitelny ¢asovy fond (VCF) je v souéasné dobé tvofen zakladnim Easem 8 pracovnich
hodin od téch jsou odecteny pirestavky dle informaci ze spole¢nosti, které jsou 30 minut
obédova prestavka, 2krat 10 minut piestavka + 20 minut denni tiklid + 10 minut hygienicka

ptestavka v prib¢hu pracovni doby

VCF = (8%60 - (30+10+10+20+10)) *60 = 24 000 sekund
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Disponibilni ¢as na mésic predstavuje sumu ¢asu vyuzitelnou na cely mésic. Vyroba probiha

ve dvou sménach a predpoklada se v pruméru 20 pracovnich dni.

Soucasny disponibilni ¢as na mésic =24 000%2%20 = 960 000 sekund

Z disponibilniho ¢asu je odecten pravidelny tydenni uklid v délce 90 minut.
Soucasny ¢isty disponibilni ¢as na mésic =960 000 — (4*90%60) = 938 400 sekund

Redlny disponibilni ¢as za mésic = (7,5%60 * 2 *20) *60 — (4*90*60) — (9*10*4*60) =
1 036 800 sekund.

Od celkového ¢asu 8 hodin je odectena ze zdkona povinna 30minutova piestavka, ¢as tyden-
niho tklidu a denniho uklidu po 10 minutach stanovenych dle standardu uklidu. Na dale
v projektu bude pocitano s redlnym disponibilnim ¢asem za mésic, a to ve vysi 1 036 800

sekund.

7.3.9 Soucasné vybalancovani linky u vSech druhii baleni

Data ve sloupcovém grafu jsou ¢erpana z predchazejici kapitoly méfeni z ptimych nameéra.
Takt na baleni pfedstavuje €as stanoveny dle taktu vyrobni linky, vychazejici z pfimych na-
mért navysen o 19% pfirazku. Pfirdzka 19 % na kazdé baleni, je stanovena jako €as pro
regeneraci sil, odpocinek, pitny reZzim a hygienické potieby. Vyse pfiraZky je stanovena

s pfihlédnutim na fyzickou zatéZz, mentalni zatiZeni, pracovni prostredi.
Baleni 2000 g

Takt vyrobni linky je dan pozici 1, ktery v ptipad€ 2000 g baleni je 124,48 vtetin.

Rozvrieni ¢innosti mezi pracovniky - 2000 g
baleni
160
140 12448
120
100,75

100

BO

&0

40

20

Pozice 1 Pozice 2

Obrazek 17. Graf souCasné vybalancovani linky

2000 g (vlastni zpracovani)
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Graf znazornuje vybalancovani ¢innosti ve vyrobni butice u 2000 g baleni. Rozdil mezi Po-
zici 1 a Pozici 2 tvoii 23,73 vtefin. Takt na baleni pfedstavuje cas vyrobni linky daného ba-

leni navySeno o piirazku 19 %.
Baleni 1000 g

Takt vyrobni linky je dan pozici 1, ktery v pripadé 1000 g baleni je 96,40 vtefin.

Rozvrieni Cinnosti mezi pracovniky - 1000 g baleni
160

140

120

100 96,40

80 73,84

60
40

20

Pozice 1 Pozice 2

Obrazek 18. Graf soucasné vybalancovani linky - 1000 g

(vlastni zpracovani)

Graf znazorfuje vybalancovani ¢innosti ve vyrobni buiice u 1000 g baleni. Rozdil mezi Po-
zici 1 a Pozici 2 tvofi 22,56 vtefin. Takt na baleni predstavuje Cas vyrobni linky daného

baleni navySeno o pfirazku 19 %.
Baleni 250 g

Takt vyrobni linky je dan pozici 1, ktery v piipadé 250 g baleni je 52,24 vtefin. Tento druh

vvvvvvvv

mnozstvi zabaleného vyrobku.

Rozvrieni éinnosti mezi pracovniky - 250 g baleni
70
60
52,34 51,50
50
40
30

20

10

Paozice 1 Pozice 2

Obrazek 19. Graf soucasné vybalancovani linky - 250 g

(vlastni zpracovani)
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Graf zndzorfiuje vybalancovani ¢innosti ve vyrobni butice u 250 g baleni. Rozdil mezi Pozici
1 a Pozici 2 tvofi necelou vtefin. Takt na baleni ptedstavuje ¢as vyrobni linky daného baleni

navyseno o pfirazku 19 %.
Baleni 5000 g

Baleni, které je oproti ostatnim nejjednodussi na pracnost baleni, z dtivodu baleni pouze do
hlinikového obalu a rovnou do krabice, bez dal$i ochranné vrstvy. Takt vyrobni linky je dan
pozici 1, ktery v ptipadé 5000 g baleni je 112,65 vtefin.
RozvrZeni €innostimezi pracovniky - 5000 g baleni
160
140
120 112,85 110,59
100
80
60

40

20

Pozice 1 Pozice 2

Obrazek 20. Graf soucasné vybalancovani linky

5000 g (vlastni zpracovani)

Graf znazorfuje vybalancovani ¢innosti ve vyrobni burice u 5000 g baleni. Rozdil mezi Po-
zici 1 a Pozici 2 tvoii 2,06 vtefin. Takt na baleni pfedstavuje ¢as vyrobni linky daného baleni

navyseno o pfirazku 19 %.

7.3.10 Eliminace plytvani pri ¢innosti v balici lince

Z pohledu rozvrzeni a uspofadani linky, ktera je omezena prostorem 5,7 m x 3 m. Ve vyrobni
buiice jsou od sebe vzdaleny jednotlivé pozice, coz vyvolava ptfinuceni operatora udélat dva
kroky s balenim. V balici lince neni zajistén plynuly tok. Je to zpiisobeno zatazenim nového
stroje, kontrolni laboratorni vahy, ktera se pfi instalaci vlozila v protisméru toku vyrobku, a
to vyvolava zbyteéné piesunovani operatora. Cinnost uzavieni tubusi viky probiha v sou-
casné dobé manualné zatlaCenim. Jednd se o ¢innost vyvolavajici zbyte¢nou namahu pro

operatora i ¢asovou zatéz.

7.3.11 Pocet smén pri soucasném stavu

Diilezitou informaci je samotnd poptavka po vyrobcich. Pozadavky byly roztfizeny dle fi-

nalniho mnozstvi v baleni. Informace byly poskytnuty spolecnosti a odrazi vyvoj 3 po sobé
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nasledujicich mésict konkrétn¢ zafi-listopad 2016. Toto obdobi je standardni a odpovida

poptavce ve zbylém roce.

Tabulka 16. Cetnost baleni (vlastni zpracovani)

2000g 1000g 250g 5000g celkem
3 mésice(kg) 2160 2016 4569 4480 13225
1 mésic (kg) 720 672 1523 1493 4408
Pomér 16,33% | 15,24% | 34,55% 33,88%

Tabulka zobrazuje mnozstvi pozadované pro jednotlivé druhy baleni, které jsou dale vypo-
¢itdny na jeden mésic. Celkem se za jeden mésic zabali 4408 kg tablet. Toto mnozstvi zahr-
nuje vyrobek Gas generant 1 Green propelent. Déle je ukazano procentni rozvrZeni jednotli-

vych baleni.

Tabulka 17 zobrazuje potfebu smén za souc¢asnych podminek, pti obsluze balici linky 4 pra-

covniky béhem dvou smén za den.

Tabulka 17. Potfeba smén v soucasném stavu (vlastni

zpracovani)

2000¢ | 1000g | 250g | 5000g

Pocet baleni

« o 360 672 6092 299
mésicné (ks)

Cas na baleni (s) | 148,1 | 114,7 62,3 134,05

lv\/[esmnl potfeba 53316,0(77 078,4|379 531,6 | 40 080,95
¢asu (s)

Celkovy 550 007

potrebny Cas (s)

Celkova potieba

hodin 152,78

Potieba smén 20,4

Vypodet vychazi z potieby baleni mési¢né. Cas na baleni je vynasoben piirazkou 19 % s oh-
ledem na pracovni prostiedi. Na zéklad¢ vypoctu vyslo, Ze je potieba pti dané asoveé naroc-
nosti po zaokrouhleni 20,4 smén, pti délce 7,5 hodiny. To predstavuje praci s plnym na vy-

uzitim na zhruba 10,5 dne.
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Ptirazka 19 % na kazdé baleni je stanovena jako Cas pro regeneraci sil, odpocinek, pitny
rezim a hygienické potieby. Tato vyse je stanovena s piihlédnutim na fyzickou zatéz, men-

talni zatizeni, pracovni prostiedi.

7.3.12 Ergonomicka analyza

Odlisny pohled na zkoumany problém ve vyrob¢. Posuzuje se vhodnost pracovni polohy, ve
které pracovnici pracuji, které ovliviiuje zatizeni svall, inavu pracovniki, ale také miize

zpusobit pii dlouhodobém vystaveni poSkozeni zdravi.

K ergonomické analyze byla vyuZzita metoda RULA, z dlivodu Ze bere ohled na zatiZeni a
polohu pazi, ptedlokti, zapésti, krku, trupu a dolnich koncetin soucasné, poskytuje tak kom-

plexni vysledek o pracovni poloze.

vewr

Z diivodu nemoznosti fotografovani ve vyrobnim prostfedi nemuize byt pfiloZena fotografie.
Poloha bude popsana pomoci piktogrami vychazejici z pouzité metody RULA. (Hlavkova

a Valeckova, 2007)
Ergonomie u Pozice 1

Cinnost provadéna pii kazdém naplnéni sacku, konkrétné poloha vsypavani tablet do sacku.
Leva ruka ptidrzuje obal a prava ruka odsypava mnozstvi v nddobce/lopatce. Pravé rameno
je zvednuto a hlava je ptfedklonéna, kvili vySce pracovniho stolu, na kterém lezi laboratorni

vaha.

U této pracovni polohy je silové zatizeni 2—10 kg pferuSované zatéze nebo sily. Uziti svala
u polohy kromé pravé koncetiny se jedna o statickou tedy setrvani v poloze vice nez 1 mi-

nutu. Byla posuzovana prava horni koncetina, kviili vétSimu zatizeni.

Tabulka 18. Ergonomicka analyzy u Pozice 1 (vlastni zpracovani)

20" +

Paze Krk
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Predlokti Trup

15" - 15

Dolni W

Zapésti koncetiny

V druhém kroku doslo k ptfidéleni bodu a pticteni vSech nalezitosti jako silové skore, pouZiti

svalll a vyc¢teni hodnoty z tabulek z pfedem definovanymi hodnotami.

Tabulka 19. RULA Pozice 1 (vlastni zpracovani)

Skore Skore
tabulky (Skore C [tabulky [Skore D
A B
Hodnoty 4 5 3 5
Vysledné skore 6
Kategorie 3

Z vysledné, predefinované tabulky pro tuto metodu vyslo celkové skore 6. Zatazeni spada
do 3 kategorie, ktera urcuje provést zménu v provadéni prace co nejdiive. Dochazi tedy
u této pravidelné pracovni polohy ke zvySenému naméhani, a to predevsim diky poloze krku

a trupu, z diivodu nizké pracovni polohy.
Ergonomie u Pozice 2

Cinnost provadéna pii piesunovani plnych tubusii nebo obali do krabice. Tato poloha byla
vyhodnocena na zéklad€ pozorovani jako nejrizikovejsi. Tato Cinnost je provadéna pii kaz-

dém baleni. Pracovni pozice je rozpadnuta v néasledujici tabulce.
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U této pracovni polohy je silové zatizeni 2—10 kg pterusované zatéze nebo sily. Uziti svalil
u polohy kromé pravé koncetiny se jedna o statickou tedy setrvani v poloze vice nez 1 mi-

nutu. Byla posuzovana prava horni koncetina, kviili vétSimu zatizeni.

Tabulka 20. Ergonomicka analyzy u Pozice 2 (vlastni zpracovani)

10° - 21

Paze %ﬁ/{/ Krk

Predlokti Trup
) Dolni Y
Zapéesti koncetiny

Postup byl opakovan jako u ptedchézejici polohy po pfidéleni bodi, byly pfi¢tené body za

zatéz a silové namahani.

Tabulka 21. RULA Pozice 2 (vlastni zpracovani)

Skore Skore
tabulky |Skore C [tabulky [Skére D
A B
Hodnoty 4 5 2 4
Vysledné skore 5
Kategorie 3

Z vysledné tabulky vyslo skore 5, tato hodnota spada do stejné kategorie, jako predchéazejici
poloha, a to do kategorie 3 u které je vyZadovana naprava co nejdiive. Dochazi k zvySe-

nému namahani, a to pfedevsim nutnosti drzeni hornich koncetin ve vySce upazeni, kvili
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vysce stolu, u které neni pocitano s vyskou krabice, do které jsou finalni produkty odkladany

s ptihlédnutim na obsazeni linky Zenami.

7.3.13 Kategorizace prace manipulace s bifemeny

Operace baleni a cela linka je v sou¢asné dobé nastavena na ru¢ni praci s minimalnim podi-
lem strojni prace. Z pohledu pfesunu naplnénych oballi a manipulace s nimi dochdzi k ruc-
nimu pfenaseni v ramci linky. Je tedy zapotiebi zatadit praci do kategorie a zjistit namahéni

pracovniki, zda nedochazi k prekracovani limitt.

Hygienicky limit pro Zeny pfi ruéni manipulaci je 20 kg pti obasném zvedani, pfendSeni
v souctu neptesahuje 30 minut/smeénu) a 15 kg pfi ¢astém. Hygienicky limit také stanovuje
kumulativni hmotnost, ktera za 8 hodinovou sménu nesmi presahnout 6 500 kg. (Matousek,

2011)

Baleni v butice probiha po vyrobnich davkach (lotech), tak se oznacuje vyrobni davka, ktera
ma maximalné 280 kg. Tabulka stanovuje maximalni denni vykon na zaklad¢ ¢asové ana-
lyzy.

Tabulka 22. Pfehled vyrobeného mnoZstvi na sménu

(vlastni zpracovani)

Baleni
5000¢g | 2000g | 1000g | 250 g
Vyrobené
mnozstvi za 1033 373 247 113

sménu (kg)

224

5000 g kumulativni soucet nepiesdhne hygienicky limit 6 500 kg. U Pozice 1 je pieneseno

maximalné 1033 kg a U pozice 2 je baleni pfeneseno 3krat, nez je vloZeno do krabice to

N4

Z pohledu maximalni pfendSené vahy dochazi u 5000 g baleni, kdy plné krabice vazi 21 kg.

Tato véha ptekracuje hygienicky limit o cely kilogram.

Danému stavu odpovidé kategorie 2. Z diivodu, Ze kumulativni soucet pfendSené vahy pfi
nejvetsim zatizenim pracovnic oproti limitu je pouze na 16 % pienaSené celkové vahy u
Pozice 1 48 % z povoleného limitu. V soucasné dobé u 5000 g baleni dochézi k baleni pouze

280 kg vyrobni davka za sménu, zbytek pracovni doby je vyplnén jinym balenim, tim je
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splnéna podminka, ze soucet délky prenaseni nesmi byt vice jak 30 minut. Dochézi k ptene-
seni 14 krabice za sménu na vzdalenost 1,5 m, coz predstavuje 2 kroky, dle metody MOST
dva krok 10,8 s. Celkem pfi zabaleni a pfeneseni 14 krabic za sménu je potieba 151,2 vtetin/

sménu pii prenaseni bifemene.

7.3.14 Odvadéni vyroby u baleni

Proces baleni zac¢ind od vydani pokynu k uvolnéni, ktery se objevi v informacnim systému
v deniku balent, kde pracovnice navedou velikost vyrobni davky, a dalsi uptesiiujici podrob-

nosti. Po zabaleni celé vyrobni davky je provedena zména a zaznaceno findlni zabaleni.

Vyroba se v soucasné dobé neodvadi podle smén, to ma za nasledek malou informovanost a

moznost sledovat vykon balici linky a tyto data pouzit k predikei ptipadné tipravé procesu.

7.3.15 Motivovanost pracovniku

Pracovnici ve vyrobé slozi odvadi pozadované a stanovené mnozstvi, které je dané. Pracov-
nici ve vyrob¢ tablet jsou limitovani predevsim rychlosti automatickych stroji k lisovani
tablet. V balici lince je tempo dano zru¢nosti a ochotou pracovnic. Pracovnici jsou odmeéno-

vani hodinou sazbou. Nelze je dle Vyhlasky 327 / 1992 Sb. stanovit odmény dle vykonu.

Je zde moZnost motivace pomoci formulate, kde jako pfinos jsou konstantni vykony, které

by mély byt stanoveny dle poZzadavku zékaznika.

7.3.16 Planovani vyroby

Dle informaci nasbiranych ve spole¢nosti plan vyroby je tvofen az s 6 mesi¢nim predstihem.
Finalni planovani probiha pouze s tydennim pfedstihem, kdy dochézi pfedevsim u procesu
vyroby tablet k asovému natlaku na vyrobu a skluztim oproti planovanym terminiim. S ty-
dennim piedstihem se pracuje z divodu upifesnéni terminu piepravy. Dochdzi ovSem ke
zpozdéni vyroby piedevsim v procesu vyroby tablet, kdy nedochazi k odvadéni vzorki s ¢a-
sovym piedstihem 24 hodin, ktery je dan a vymezen pro laboratorni zkousku. Tim zpozdé-
nim dochézi k obcasnému cekani na koncové ¢innosti baleni a zdéni Ze linka neni schopna
naplnit pozadavek. Rychld zména planu je také z divodu zmény dopravy, kdy dochazi nej-
Castéji ke zméné z 5000 g baleni, na baleni letecké, tedy pracnéjsi diky baleni do dalSiho

ochranného prvku tubusu.

Zaplanovani konkrétnich objednavek je v soucasné dobé provadéno pomoci tabulkového

procesoru.
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Moznost nastaveni novych ¢asovych naméri na ¢asovou narocnost jednotlivych vyrobnich
krokd, dlouhodobé sledovani odvadéni vyroby, historicka data o casové naro¢nosti jsou ve

spolecnosti omezena.

7.3.17 Analyza Cinnosti laboratore

Laboratof je samostatna budova, kde se provadi pro pozorovanou Lokaci 3 dva typy zkousek
co se tyka finalnich tablet. Analyticka zkouska (velikost, tvrdost, velikost ¢astic, odér tablet)
a balisticka, kde se vyhodnocuje hofeni tablet. Casova naroénost se lisi dle druhu vyrobku.
Zkousky jsou provadeény také v pribéhu vyroby, a to dvakrat denné vzorek od lisovaciho

stroje tablet, zkouska balisticka a findlni zkouska po homogenizaci.

Laboratof zpracovava také vzorky hotové sloze, zde podrobuje zkouméani spravnost promi-

chéni a velikost ¢astic, které obsahuje.

V procesni analyze byla délka ¢innosti u procesu tablet stanovena v priméru na 7 hodin. Dle
technologického postupu laboratoie, jsou stanoveny 2 hodiny na Gas generant a 4 hodiny na

Green propelent.

Laboratof pracuje pouze na ranni sménu a v piipadé nedoneseni vzorku do 10.00 hodin u

vewr

dobé¢ stanoven limit pro laboratoi 24 hodin.

7.3.18 Zhodnoceni analytické ¢asti

Z analytické c¢asti projektu bylo zjisténo, Ze ¢asovy mésicni fond ve srovnani pozadavku
zakaznika je o polovinu vys§i a nedochazi k vyuZiti pracovnikli v balici lince. Dochazi
k plytvéani v ramci linky baleni u €innosti, které musi byt provedeny kviili sou¢asnému uspo-
radani. Byly zji$tény pracovni polohy, které je zapotiebi co nejrychleji napravit a tim odstra-
nit potencidlni hrozbu pro zaméstnance a zvysit pracovni komfort. Nalezeny moZnosti
v zlepSeni planovani, které by mélo pomoci planovani centrdlnim informacnim systému,
ktery je v planu v ramci jiného projektu v roce 2017. Ze strany laboratofe a délky dodéani
elektronického potvrzeni o uvolnéni vyroby, je Casové narocné a pii ¢ekani na vyjadieni

z laboratote, dochazi k preruseni procesu.
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7.4 ZLEPSENI

Kapitola, ktera se bude vénovat rozpracovani navrhti, tak aby mohly byt aplikovany v praxi.
Nejdiive budou névrhy roztfidény pomoci matice priorit. Rozpracovani navrhu tykajici se
usporddanim ve vyrobni bufice a upravou pro jednoho operatora. Nésledné balancovani
linky. Odvadéni vyroby po sménach. Zlepseni v oblasti ergonomie. Navrzeni davkovani ta-
blet, které povede k eliminaci ¢innosti a zvySeni kvalitativnich hodnot v procesu. Stanoveni
zpusobu planovani tablet. Zajisténi feSeni u vznikajici ¢asového prodlevy u laboratorni

zkousky.

7.4.1 Matice priorit ¢innosti

Matice priorit zobrazuje graficky uspotfadané navrhy vychdzejici z analytické ¢asti. Navrhy
byly posouzeny na zéklad¢ vynaloZeného Usili a pfinosu, nésledné roztiidény do 4 kvad-

rantu.

Tabulka 23. Matice priorit (vlastni zpracovani)

Usili
Méné narocné Vice narocné
Automatizace procesu baleni
» |Gravitaéni dopravnk
<)
=
o Impulsni svafecka s
= noznim ovliadanim
=
Potada¢ pro zabalené vyrobky Pracovni doba laboratote
w
)
=
a Formulat produktivity Technologické Zlepseni sypani tablet
z |Odvadéni prace po smené
K= M
e Casova naroénost vyroby formulif
>
= Vybalancovani linky
>
Usporadani pracovisté Ergonomie [Software planovani vyroby

Skupina s velkym pfinosem a malou naro¢nosti jsou navrhy, které budou déle rozpraco-
vany na zaklade¢ vystuptli a dat z analytické ¢asti. Déle se bude projekt vénovat navrhu na
technologické zlepSeni sypani tablet. Navrhu potadace pro zabalené vyrobky bude také

uplatnén. Ostatni ndvrhy je mozné vyuzit u dalSich projektt.
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7.4.2 SniZeni poc¢tu pracovniku

Na zékladé analyzy, kdy bylo vypocitano, ze pii sou¢asném tempu linky, pii dvou operato-
rech na dvé smeény je potieba pouze 20,4 smén, coz predstavuje 10,5 pracovnich dnua. Z di-
vodu kapacity 40 smén a dvaceti pracovnich dnti, se projekt bude vénovat navrhu pro jed-
noho pracovnika ve vyrobni buiice. Casy vychazeji z piimych namérd, ke kterym je pridana

ptirazka ve vysce 19 % s ohledem na povahu vyrobniho prostiedi a vyrabéného vyrobku.

Tabulka 24. Potfeba smén pfi navyseni taktu linky

2000¢g 1000g 250¢g 5000g
1 mésic (kg) 720 672 1523 1493
Pocet baleni
mésicné (ks)
Takt na baleni
(s)

Mésicni
potieba ¢asu |95 148,0 | 133 660,8 [ 715 810,0 | 79 399,5
(s)
Celkovy
potiebny Cas 1024 018,3
(s)

Celkova
potieba hodin

360 672 6092 299

264,3 198,9 117,5 265,55

284,45

Potfeba smén 37.9

Tabulka stanovuje potiebu po presné 37,9 smen pii vyuZiti jednoho pracovnika v lince.
Celkovy potfebny ¢as na mésic je 1 023 929,7 s, kdy redlny disponibilni ¢as byl stanoven
na 1 036 800 sekund/ mésic vcetné tydennich a dennich uklida. Kdy vznikd 12 781,7 s =

213 minut ¢asova rezerva na mesic.

7.4.3 Usporadani pracovisté

Upraveni pracovisté pro jednoho pracovnika. Dorovnani toku vyrobku, zptisobené nevhod-
nym umisténim kontrolni védhy. VloZeni do vyrobni buniky zafizeni k lisovani vi¢ek. Nové
misto k odkladani krabic urcené k plnéni. VySkové ptizptisobeni pracovni plochy vhodné

pro pracovnice vykonavajici ¢innosti.
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Obrazek 21. Navrh uspotadani vyrobni linky (vlastni zpracovani)

Zmenou je odstranéni jedné pomocné plochy, kterd byla na zacatku linky, ktera zplisobovala
zbyte¢nou chiizi. Do buniky vloZen potfadac na odloZeni naplnéného obalu, hned po naplnéni,
aby nemohlo dojit k pfevraceni. Pofadac je nastaven na 5 baleni, kvili dispozi¢nimu feseni.
Potadace maji rozméry 300/750 cm a mély by byt vyrobeny z kartonplastu. Nasleduje zata-
veni s pivodnim strojem, kontrolni vdha. Uzaviené zkontrolované obaly, dle pozadavku za-
kaznika oznacCené nebo orazitkované odkladat systematicky do potadace, tak dojde k maxi-
malnimu vyuZiti pracovniho prostoru a moznosti prubéZznému zchladnuti. Déle je umistén
pakovy lis, jedna se o jednoduchy stroj, ktery spolecnost vyuzivala, ale pouze na montdz
tubusil. V soucasné dobé tato ¢innost byla zaddna na kooperaci. Tento stroj pracovnikovi
usnadni praci, dojde k pfesnému uzavieni, za kratSi Cas. Tento stroj by mél byt umistnény
mobilné€ podle typu baleni. Na konci linky navrh pracuje s pfesunem pracovni plochy ze
zacatku linky, kterd ma rozméry 1000/800 mm. Pomocny stil umozni pracovnikovy odkla-
dat napInéné tubusy rovnou do krabice, bez nutnosti krabici naklanét nebo si odkladat tubusy

a ty hromadné¢ piesunovat.

Do linky by pfi této zmén€ mély byt pofizeny pouze dva potadace, u kterych je naklad 350
K¢&/ks. Jednd se o krabici z kartonplastu a v ni vlozenou mtizku, kterd se da ptizplsobit na
Sitku baleni odebranim nebo pfidanim dilt. Je omyvatelna, da se Cistit vzduchem a v piipadé

velkého poskozeni recyklovat.
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Obrazek 22. Porada¢ na odklddané baleni

(vlastni zpracovani)
Ptizptsobeni vysky pracovni plochy, pracovisté v soucasné dobé€ nebylo ptizplisobeno pro
zeny, pomocné stoly byly pfili§ nizko, coz potvrdila i ergonomické analyza. Stil vybaven
zataveni a findlni baleni do tubust tvofi jeden slouceny stil ktery byl nastaven vysoko a
pracovnice se pro vzdalengjsi pfedméty musely natahovat a pii uzavirani tubust vyska stolu
zpusobovala obtizné uzavirani. Vyhodou stolll je moznost piizpiisobeni vysky, proto nemusi

byt zakoupeny nové.

Stanoveni optimalni vySky pfi praci ve stoje na zékladé¢ natizeni vlady 178/2001 Sb. ptilohy
6, stanovuje podminky ochrany zdravi zaméstnancti pfi praci. Na zaklad¢ podminek, které
nafizeni upravuje a s ohledem vykonavanych ¢innosti na danych pracovnich plochach, pfi
vysce operatorek 170 cm, by mély byt pomocné stoly setizeny na vysku 65 cm a hlavni stil
do vysky 75 cm s piihlédnutim na manipulaci s tubusy, které u 2000 g a 1000 g baleni maji
vysku 30 cm. Pfi stanovené vysce dojde k dosaZeni optimalni vysky, u které pracovnice svira
témet uhel 90° a méné u hornich koncetin, jak pfedepisuje nafizeni. K stanoveni pracovni
plochy byla vyuZzita modelova situace a provéreni vhodnosti u vSech ¢innosti vykonavanych

ve vyrobni burice.

7.4.4 Vybalancovani balici linky

Vybalancovani balici linky, pfi zachovani soucasnych technologii pouze s navrzenou zmg-
nou. Navrh vychazi z vypoctu potieb pracovniki linky pfi daném taktu zédkaznika, z ovéfeni
mnozstvi volného disponibilniho ¢asu. Na zaklad¢ analytické Casti bylo stanoven pifi daném
objemu baleni jeden operator, pro kterého byla ptizpiisobena vyrobni linka, pfi danych dis-

pozi¢nich prostorech.

Stanoveni Gspor na zéklad¢ preuspotradani procesu je shrnuto v tabulce.
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Tabulka 25. Eliminace ¢innosti

(vlastni zpracovani)

Uspora ¢innosti ¢as (s)
2 kroky 1,08
strojni zalisovani 2,16
Celkem 3,24

Casy byly vypoéitany pomoci metody MOST. U zalisovani vi¢ka byl porovnan ¢as pi-
vodni se zavedenym zlepSeni, ktery ptedstavuje 1,44 s/ks. Celkem diky uspofadéni a zave-

deni zmén je uspora 3,24 s/ks

Zavedeni Cinnosti slepeni krabice ve vyrobni buiice. Zména oproti sou¢asnému stavu, kdy
byla tato ¢innost provadéna mimo vyrobni buiiku, jako pfiprava. Krabice v 80 % ptichézeli
do vyrobni bunky uZ slepené. Slepeni krabice obnasi slozeni dna prelepeni klop paskou. Cas

potfebny na vykonani ¢innosti bude stanoven za zékladé metody MOST.

Tabulka zobrazuje ¢innosti nutné k slozeni jiz polepené a oznacené krabice. Krabice se ote-
vie ze sloZzeného tvaru, dno zajistit lepici paskou pomoci ruéniho odvijece a to dvakrat. Cin-

nost umisténi krabice byla vzdy zapoc€itana u jednotlivych naméra.

Tabulka 26. Pfidana ¢innost slepeni krabice (vlastni zpracovani)

Cinnost Sekvence T™MU | Cas (s) | 22%°8 | 2505 | 50008
1000 g

Piisunuti krabice A3BOG1 A1BOP1 A() 60

Rozevieni krabice AgBoGy M;3Xol; Ay 40

Uzavieni klop na krabici  [(A;BoG; MgXol, Ag)d | 360 | 24,12 | 3,015 | 1,005 | 6,03

Podéni strojku s izolepou  [A1ByG; A1BoPy Ay 30

Zalepeni krabice po délce  [(AgByGy M;3Xyls Ag)2 180

Tabulka popisuje ¢innosti, ke kterym jsou pfifazeny sekvence na zakladé metody MOST.
Hodnota TMU je piepoditana na vtefiny. Cinnost trva celkem 24,12 s. Tento &as je rozpodi-

tan podle mnozstvi baleni ve findlni krabici.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 82

Balancovani linky pro 2000 g

Balici linka s obsazeni jednoho operatora celkovy potitebny ¢as je 222,12 s / baleni. Hlavni
¢innost vyzaduje 192,4 s / baleni a pomocné ¢innosti obsahuji souhrn vSech ¢innosti vycha-
zejici z analytické Casti piestavuje 29,72 s / baleni. Takt na baleni byl stanoven na 264,3

vtefin vcetné 19 % pfirazky.

Balancovanilinky - 2000 g baleni
300
270

240

210 2972

180

Pomocné énnosti (=)
150

Hlavni cinnost (s)

120
o 192,40

60

30

Obrazek 23. Graf vybalancovani linky 2000 g (vlastni zpracovani)

Balancovani linky pro 1000 g

Balici linka s obsazeni jednoho operatora celkovy potifebny Cas je 167,14 s / baleni. Hlavni
¢innost vyZaduje 142,38 s / baleni a pomocné ¢innosti obsahujici souhrn vSech ¢innosti vy-
chézejici z analytické Casti pfestavuje 24,76 s / baleni. Takt na baleni byl stanoven na 198,9
vtefin vcetné 19 % ptirazky.
Balancovanilinky - 1000 g baleni
210
180

150 2476

120 Pomocné finnosti (s)

%0 Hiawvni Einnost (s)

142,38
60

30

Obrazek 24. Graf vybalancovani linky 1000 g (vlastni zpracovani)
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Balancovani linky pro 250 g

Balici linka s obsazeni jednoho operatora celkovy potiebny ¢as je 98,72 s / baleni. Hlavni
¢innost vyzaduje 90,52 s / baleni a pomocné Cinnosti obsahujici souhrn vSech ¢innosti vy-
chazejici z analytické Casti prestavuje 8,20 s / baleni. Takt na baleni byl stanoven na 117,5

vtefin vcetné 19 % pfirazky.

Balancovanilinky - 250 g baleni
150

120

B20
1] =
Pomocne Cinnosti (s)

Hiavni Cinnost [s)
&0

90,52

30

Obrazek 25. Graf vybalancovani linky 250 g (vlastni zpracovani)

Balancovani linky pro 5000 g

Balici linka s obsazeni jednoho operatora celkovy potifebny Cas je 223,15 s / baleni. Hlavni
¢innost vyZaduje 167,37 s / baleni a pomocné ¢innosti obsahujici souhrn vSech ¢innosti vy-
chézejici z analytické Casti prestavuje 55,78 s / baleni. Takt na baleni byl stanoven na 265,55

véetné 19 % prirazky.

Balancovanilinky - 5000 g baleni
300

270
240

210
55,78
180
Pomocné £innosti(s)
150
Hizvni innast (s)

120
20 167,37
)

30

Obrazek 26. Graf vybalancovani linky 5000 g (vlastni zpracovani)
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7.4.5 Ergonomie — nipravna opatreni

V analytické ¢asti byly odhaleny dvé¢ kritické polohy, které vysly ve 3 kategorii, kterd znaci
co nejrychleji provést ndpravna opatieni. Problém byl stanoven ve vysce stolu, kterd neni

prizptisobena obsluze, kterd je v soucasné dobé tvofena Zenami.
Vyska pracovnic je 170 cm.
Uprava pracovni polohy 1

Pracovni poloha 1 u pozice 1 byla namahava z divodu sklanéni hlavy, aby bylo mozné pie-
Cist idaje na vaze. Na zdkladé€ uspotfadani pracovisté byla stanovena tato pracovni ¢innost
na jeden stil o délce 1 metru a Sifce 0,8 m. Na pracovni plochu musi byt umisténa nadoba
s tabletami, kterd ma vysku 30 cm a laboratorni vaha kterd ma nastavitelny display do vyse

40 cm nad desku véhy.

Zvyseni pracovni plochy u nastavitelného stolu do vysky 65 cm z divodu néastavného zafi-

zeni na vaze které je vysoké 20 cm.

Tabulka 27. Rula po zméné Pozice 1 (vlastni zpracovani)

i
Paze Krk
M
"";"“zu"
Predlokti Trup
RS ')) Dolni 1(@’
Zapéesti koncetiny
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pfiteny body za naméhani a zatéz. Tabulka zobrazuje jednotlivé hodnoty.

Tabulka 28. Hodnoty u Pozice 1 (vlastni zpracovani)

Postup byl stejny jako u analytické casti, kdy byly vyhodnocené jednotlivé polohy, byly

Skore Skore
tabulky |Skore C [tabulky [Skére D
A B
Hodnoty 3 4 2 4
Vysledné skore 4
Kategorie 2

Po stanoveni vysledného skore, které je 4 spada tato hodnota do kategorie 2, ktera tika ze
poloha je pfijatelna, ale je potieba dalsi hodnoceni, protoze zména je i na dale pozadovana.
Zménu by mohl pfinést navrh eliminace ¢innosti, ktery se zabyva zménou technologie pte-
sunu tablet do obalu, pfi kterém by doslo i1 k vhodné pracovni poloze. Hlavni zménou je

odstranéni velkého predklonu hlavy diky zvyseni pracovni plochy.
Naklad na tdpravu pracovisté Pozice 1

Doslo k optimalizace pracovni plochy, ktera byla soucasti balici linky. Proto jako pfimé na-

klady neni nic kalkulovano. Zménu provedou sefizovaci v dobé€ tklidového dne.
Uprava pracovni polohy 2

Pracovni poloha 2 u ptivodni pozice 2, byla vyhodnocena jako rizikova predevs§im kvili
vysce zvednuti rukou pti odkladani findlniho baleni do krabice. Na zdkladé nového uspota-

dani pracovisté byl vytvoren vyskoveé novy stll, ktery byl pouzit z plivodni vyrobni buiky.

Vyska tohoto stolu by méla byt pii vysce krabice 32 cm a vysky pracovnic 170 cm stanovena

na 65 cm.

Tabulka 29. Rula po zméné Pozice 2 (vlastni zpracovani)

107 207
~

Paze Krk

M
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Predlokti Trup
l Dolni '('
Zapésti koncetiny

Tabulka zobrazuje jednotlivé skore pro pozici 2 po zménég. Stanovuje vysledné skore i ka-

tegorie.

Tabulka 30. Hodnoty u Pozice 2 (vlastni zpracovani)

Skore Skore
tabulky |Skore C [tabulky [Skére D
A B
Hodnoty 2 3 2 4
Vysledné skore 4
Kategorie 2

Celkové doslo ke sniZeni zatéZe na operatora, diky novému uspofadani balici linky. Tim
vznikl novy prostor pro odkladani krabic, tato pracovni plocha byla upravena svou vyskou
tak, aby operator mohl po kazdém zabaleni rovnou finalni produkt odkladat. Zména se pro-
jevila stanoveni kategorie 2, ktera také vyzaduje zhodnoceni, ptipadné dalsi upravy, pokud
z vyhodnoceni vyplynou. Po navrhu byla odstranénd poloha upazeni, ktera se diky zméné

zptijemnila na thel 30°.
Niéklad na dpravu pracovisté Pozice 1

Doslo k optimalizaci vySky pracovni plochy, kterd byla souc¢asti balici linky. Proto jako

piimé ndklady neni nic kalkulovano. Zménu provedou sefizovaci v dob¢ uklidového dne.
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7.4.6 Planovani vyroby

Planovani na zaklad€ fazeni stejného typu baleni. Navrh ukazuje zménu planovani, které
v soucasné dob¢ probiha tydné, ale bez pravidelnosti. Cilem ndvrhu je ukdzat mozny smér
planovani a vytvoreni tydenniho plani, ktery mize byt fazen dle potieb spolecnosti ptipadné

s ohledem napf. na velikost vyrobni davky nebo jinych pozadavkl eliminujici planovani.

Plan vychazi z tabulky, kterd obsahuje mnozstvi baleni mési¢né, které je rozpadnuto do ty-
denniho pozadavku, obsahuje ¢asovou naro¢nost na jednotliva baleni a stanoveni Casu na

tyden plan.

Tabulka 31. Tydenni pldnovani (vlastni zpracovani)

Baleni
2000g 1000g 250g 5000¢g

Mésiéni
pozadavek 360 672 6092 299
(ks)
Tydeni
pozadavek 90 168 1523 75
(ks)

Takt baleni
)

Tydenni
pozadavek 23787,0 33415,2 178952,5 19916,3
(s)
Tydenni
pozadavek 6:36:36 9:16:48 49:42:00 5:31:48
(hod)

264,3 198,9 117,5 265,55

Tydenni planovani je mozné rozvrhnout kumulovanim jednotlivych druhii vyrobkt stejné
jako ukazuje nésledujici tabulka. V tabulce jsou baleni vizualizovana pomoci odli$nych ba-

rev. U tklidu je stanovena barva Sedd je zafazena na konci tydne a smén pro zjednoduseni.

Tabulka 32. Vizualizace tydenniho planovani (vlastni zpracovani)

Ranni sména 7,5 hodiny | Ranni sména 7,5 hodiny
Pondéli |
Utery
Stieda
Ctvrtek
Pitek ]

2000g | 1000g | 250g | 5000g | Uklid
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7.4.7 Odvadéni prace po sméné

Zavedeni zmény do technologického postupu znaceni zabaleného mnozstvi na konci smény,
pokud se jedna o vyrobni davku, ktera nebyla zcela zabalend. Zapotiebi je, aby odd€lni vy-
zkum a vyvoje tuto zménu schvalilo a zavedlo do technologického postupu jako zménu,

ktera by méla vejit v platnost od 20.5.2017.

Odvadéni na konci smény ptinese informaci, kterd mize byt vyuzita ke zpracovani ¢asové
narocnosti a vyhodnoceni plnéni planu. Druhym pouZitim je moznost nahlédnuti jinych od-
déleni pfedev§im z dopravy nebo obchodu a ziskani znalosti o stavu rozpracovanosti za-

kazky.

7.4.8 Davkovani tablet do obalu

Névrh se tyka zlepseni u ¢innosti davkovani tablet do obalti. Cinnost je v souéasné dobé
provadéna jako prfesun ze sudu do pomocné oteviené prepravky. Z prepravky pomoci na-
doby nebo nerezové lopatky jsou tablety sypany do obalu. Cas piesunu a piesnost plnéni
oball je dana zru¢nosti a zapracovanim obsluhy. Tablety jsou po dobu, nez jsou naplnény a

déle uzavieny vystaveny okolnimu prostiedi.

ZlepSeni je navrhovéano predevsim kvili kvalitativnimu zlepSeni v procesu, a to uzavieni
tablet béhem davkovani do prostiedi utésené viuci okoli. Dale kviili informaci ze strany spo-
le¢nosti, kdy je predpoklad rtstu zpracovavaného mnozstvi. Z divodu, Ze je ¢innost pfesunu

tablet mistem, ¢asové nejnarocnéjsi, 1 kviili tomu vznikl tenhle navrh.

Samotné zatizeni je oznacovano Gravity bin, které se standardn€ pouziva pro sypké hmoty

ptedevsim v prostedi B2C.

Zatizeni Gravity bin, je spolecnosti pfedneseno jako navrh, ktery se musi dale rozpracovat
s podporou technologli a spolupraci s externi spole¢nosti, kdy by se jednalo o vyrobu na
zakazku, aby doslo k spravnému a pfesnému definovani velikosti davek, dle riznych veli-
kosti tablet. Veskeré zatizeni, ktera vstupuji do vyrobniho prostfedi musi byt certifikovana
od Fyzikéln¢ technického zkuSebniho tstavu, ptidéleni ATEX, ktery schvaluje vyrobky do

vybusného prostredi.

Gravity bin je vyrabéno z plastu, je odolné vii¢i prostiedi, snadno se osetfuje. Zatizeni pra-
cuje s nastavitelnymi davkami, které jsou volitelné, doporucuji nastavit na 250 g, coz pted-

stavuje nasobky soucasnych velikosti baleni. Davkovaci zatizeni by mélo pohltit 90 kg, za-
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véSeno ve vyrobni buiice, umisténo dle ergonomickych pozadavki. Baleni probihd s nulo-
vou toleranci, v pfipadé nemoznosti toto zarucit, by operator mohl disponovat malou za-
sobou tablet (20 g) umisténé v blizkosti stroje a piipadnou neshodu dorovnat. Tato nadoba
muze byt plnéna manuélné nebo za pouziti vyvévy. Z pohledu €asu by doslo ke snizeni ¢asu
u opakovaného piresunu tablet a nevyuziti kapacit prepravnich nadob, pfi zvoleni moznosti

strojniho pfesunu tablet tak i ¢as na transport do nadoby.

Prinos zarizeni: uchovani tablet i po dobu manipulace ve staleném prostredi, FIFO princip
davkovani, snadné udrzba, snadné ovladani, bez motoru, minimum tfeni, jednoduchost prin-

cipu, provedeni z pruhledného plastu zarucuje prehled mnozstvi v nadobé

Soucasné zafizeni na trhu, které maji objem 50 1 maji rozméry 300/710/480

(sitka/vyska/hloubka)

Obrazek 27. Gravity bin nahledy (hl-display, © 2017)

Vy¢disleni navratnosti a uspory

BéZna cena na trhu je pii objemu 50 litri 6750 K¢. S piredpokladem uprav a zakazkové vy-
robé cena odhadovana vyrobcem zafizeni na 40 000 K¢&. Pfi tomto stavu mé investice na-

vratnost, jak ukazuje tabulka pfes 5 let.
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Tabulka 33. Navratnost a tispora

Gravity bin (vlastni zpracovani)

Gravity bin

Investice (KC¢) 40 000

Ro¢ni uspora (K¢) [ 6830,88

Navratnost (rok) 5,86

Névratnost byla vyc€islena z pohledu €asu, ktery uSetii na baleni 20,16 s pii predpoklada-
nému navyseni na 10 000 baleni/roéné. Uspora piedstavuje ¢as * mzda pracovnika. Oviem
investice prinese predevsim kvalitativni zlepSeni a ochranu tablet. Zlepseni komfortu pfi

praci a moznost navySovani mnozstvi baleni pii stalém poctu pracovnik.

Casova uspora byla stanovena pomoci metody MOST pro stav piedchazejici, z diivodu Ze
¢as se odviji od velikosti baleni, bylo na zdklad€ postupu pracovnic vytvoiené sekvence.
Metoda MOST byla vyuzita pro navrzeni ¢asové naro¢nosti pro navrhovany stav. Vysledné

Casy zobrazuje tabulka.

Casova uspora byla stanovena pomoci metody MOST u stavu soucasného, kvili vytvoreni

objektivni casové naroc¢nost. Také byla vyuZita pii navrhovaném stavu.

Tabulka 34. Casova naroénost plnéni (vlastni zpracovani)

Casova narocnost plnéni

Soucasny stav Navrhovany stav |Rozdil
Potfebny cas (63,36 s /baleni 46,08 s /baleni 20,16 s /baleni

7.4.9 Laborator

Laboratof vénuje vySetieni vzorka 20 % z celkové kapacity pro Lokaci 3, zbytek kapacity je

pro hotové sestavy. Testovani pro Lokaci 3 provadi jeden pracovnik.

Tabulka 35. Casova naroénost laboratofe (vlastni zpracovani)

Gas generant | Green propelent| Tablety | Sloze

Jeden vzorek 2 hodiny 4 hodiny 1 hodina | 1 hodina

MnoJZstvi denné nepravidelné nepravidelné 2 1az2

Soucet casu pii jednom vzorku od Gas generant a Green propelent je celkové 8 hodin tab-

let a 1-2 hodiny na slozZe, které podléhaji samostatnému testu. V ptipad¢, ze by ve vyrobé
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byly soucasné¢ vyrobeny dva loty vyrobku, bez ohledu na velikost Green propelentu neni
mozné stanovit vyjadieni pro nasledujici sménu, kviili jednosménnému provozu laboratofe.
néna vyroba se souhlasem laboratofe a diky tomu ve vyrob¢ vznikaly prostoje u findlni Cin-

nosti baleni.

Névrhem je vytvofeni a drzeni zasob s ohledem na zajisténi ¢innosti pro balici linku
v délce celé smeny tedy 7,5 hodin. Mnozstvi je proménlivé vzhledem druhu baleni a veli-

kosti vyrobni davky.

Vytvotenim zasoby by nemélo dochdzet k zastaveni vyroby. Tim bude od mista skladu fi-

nalni ¢innost tlakovy systém k dokonceni a splnéni zakazky v terminu.

Naklady na navrh nejsou jednorazova zadn4, jedna se o zvétSeni rozpracované zasoby, dle

taktu zdkaznik, aby mohl byt plnén jeho pozadavek.

7.4.10 Zhodnoceni navrhi zlepSeni

Doslo ke stanoveni pouze jednoho operatora ve vyrobni lince. Sménnost byla zachovan a to
ranni a odpoledni. Pfi balancovani byly zohlednény vypocitané eliminace a pfi¢teny ¢innosti,
které v soucasné dob& nebyly soucasti vyrobni linky jako formovani krabice. K pfimym na-
méra byla ptidana ptirazka 19 % na kazdé baleni, tato pfirazka je stanovena pro odpoc€inek,
hygienické potieby, pitny rezim, také zohlediiuje fyzickou zatéz, mentalni zatizeni, pracovni
prostiedi. Doslo k uspotadéani pracovisté pro jednoho pracovnika, byly odstranéné vzdale-
nosti pro presun pracovnika a pfidany a pfeuspofadany nekteré zatizeni. Jeden z navrht sta-
novuje noveé odvadéni vyroby v softwaru po sménéch, dle sménového vykonu. Navrh byl
podén 1 na zménu ptistupu presunu tablet do baleni v podobé Gravity bin. Po vyhodnoceni
situace s laboratofi, ktera uvoliiuje vyrobu pro baleni, bylo stanoveno doporuceni vytvoreni

zasobni velikosti pfed balici linkou.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 92

7.5 RIZENI

Posledni zavérecnou fazi je fizeni projektu. Spociva v zajisténi naplnéni projektovych na-
vrhii, kdy je zpracovan casovy plan k zavedeni navrhovanych zmén, kdy jsou nastaveny
kompetence a ¢asova osa realizace. Vzniklé navrhy nemohou vstoupit do vyrobniho procesu
bez standardizace, proto je tomu vénovana pozornost. Nejdulezitéjsi ¢asti této faze je zajiStén
udrzitelnosti projektu. Byl vybran prostfedek monitorovani a vizualizace ve tfech oblastech
a to produktivity, prostoje a bezpecnosti balici linky. Na zavér projektu je zhodnoceni cel-
kového projektu a dosazenych zmén. Zpétnad kontrola pomoci kontrolniho listu, zda byly
vSechny aktivity naplnény. Pfedani projektu vlastnikovy. Posledni aktivitou je stanoveni

vize v ramci novych projektl z pohledu diplomantky.

7.5.1 Casovy plan zavedeni navrhovanych zmén

Navrhy v ptedchazejici kapitole, byly pfedbézné schvalené je zapotiebi zménu provést.
K tomu slouzi tabulka, ktera podava ptehled, kdo zménu navrhuje, schvaluje, dohlizi na pro-
vedeni zmény, urcuje vykonavatele zmény a termin dokonceni. Zmény jsou zavedeny po
ptedani projektu. Z diivodu dlouhého €asu potiebného na vytvoreni podkladi zmény, kazda
zména provedend v procesu, musi byt podle Vyhlasky 327/1992 nejdiive pisemné zdoku-
mentovana. Tato ¢innost piislusi odd€lni vyzkumu a vyvoje, ktery pfipravuje nové stan-

dardy, které nahradi technologicky postup soucasny.
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Tabulka 36. Casovy plan zavedeni zmén (vlastni zpracovani)

Zména Navrhl Schvaluje Dohlizi na zménu Vykona Termin splnéni
Junior a senior Tuni st
Uspoiadani pracovisté | Diplomantka |manager, mistr 1}r110r franager, mis Setizovaé 20.8.2017
, vyroby
vyroby
. . Junior a senior . )
Zmenamp;](()ftu Diplomantka [manager, mistr Jl,ml?; MANAger, miste 20.8.2017
pracovnikti wroby vyroby
E ickd na 4 Juni ) . .
TEONOMICKA NEPIAVIA| 1y omantka |* o AP2EE ) fistr viroby Sefizovac 30.4.2017
opatieni mistr vyroby
Odvadéni prace po . Junior manager, . , T
. Diplomantka |~ Mistr vyroby IT oddélni 20.5.2017
sméné mistr vyroby
Planovani v§roby Diplomantka | WOt @ Semor - |Junior MANAgEr, mistr |y opop 20.8.2017
manager vyroby
Oddéleni vyzku
Junior a senior Junior manager, mistr tecﬁ:)/(l)(.)l’ ie
Dévkovani tablet Diplomantka |manager, mistr , g 8 31.3.2018
rob vyroby externi
Vyroby spolecnost,
sefizovac
Zasoba pred laboratofi| Diplomantka Junior a senior Jl?Il]OI' MANAger, Mistr Junior manager 20.8.2017
manager vyroby

7.5.2 Standardizace navrha

Obecné vznikne navrh, ktery po odsouhlaseni smétuje na oddélni vyzkum vyvoj, kde dojde
ke zpracovani podkladli v podobé navrhu. Navrh béhem mésice prochédzi dalSimi oddéle-
nimi, které posuzuji navrhovanou zménu vii¢i svému zaméteni, jedna se o oddéleni produk-
tivity, kvality, bezpecnosti, vyzkum vyvoj, ptipadné oddéleni zlepSovani. Kazdé z oddéleni
se vyjadri, v ptipadé schvaleni navrhu dojde k zpracovani zmény a uprava v technologickém

postupu pracovnikem odd¢€leni vyzkumu a vyvoje.

Standardizace se bude tykat vétSiny navrhovanych zmén v projektu. Zmeény musi byt prove-
deny v technologickému postupu pti zméné usporadani, kde jsou navrhovany nové predméty
k zatazeni do vyrobni linky. Vypracovani postupu pro jednoho pracovnika v balici lince,
pokyny k vyplnéni formulafe a odvadéni vyroby po sménach. Standardizace se nedotkne

navrhované zmény u laboratote, kde jde o stanoveni a drZeni zasob z pohledu planovani

vyroby.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 94

7.5.3 Udrzitelnost projektu

Stanoveni prosttedki, které povedou k udrzeni navrhovanych feSeni, pfedevsim k dodrzeni
stanovené produktivity. K tomuto tcelu jsou vytvoieny 3 druhy formulara, jejich cilem je
motivace samotnych pracovniki, ale pfedevsim ustaleni vykona s ohledem na bezpecnost.

Jedna se o formuléf produktivity, formuléf prostojt, formulat bezpecnosti.

Tyto formuléie se vztahuji na balici linku, z divodu zaméfeni projektu, ovSem je mozné je
pouzit i na jiné oblasti vyroby, dle uvazeni spolecnosti. Jsou zvoleny zékladni oblasti nutné

k zachovani nastaveni nového stavu, tyhle oblasti mohou byt dale spole¢nosti rozsiteny.
Formula¥ produktivity

Obnasi navrh a vytvoreni formulafe pro fyzicky sbér informaci od pracovnikii o vykonu

linky dle smén.

Umisténi formuléfe na soucasné informacni tabuli na zacatku vyrobniho procesu, ktera po-

skytuje informace o kvalite, zdkladni filozofii KAYAKU spirit atd.

Formulat bude vyplinovat pracovnik vyrobni buiikky po kazdé sméné na konci. Data budou
vyhodnocena na konci mésice mistrem vyroby. Na konci fiskdlniho roku, ale i kazdy mésic
v prémiich dochdzi k hodnoceni pracovnikil z nékolika uhli a jednim z nich je pracovitost a
plnéni planu. Zpracované data z formulafe by méla slouZit jako objektivni podklad hodno-

ceni z pohledu vykonu jednotlivych pracovniki baleni.

Formulat vychazi z ptedlohy, kterou spole¢nost pouziva k hodnoceni kvality. Tim nemusi
dochézet k novému zauceni pracovnikt. Formulatr bude oznacen v hlavicce ndzvem aktual-
niho sledovaného mésice a nasledné vytistén do fyzické podoby. Pracovnice balici linky, na
konci pracovni doby vypocita soucet zabaleného mnozstvi baleni a hodnotu zaznaci do ta-
bulky pfi odchodu do Saten. Grafy bude mistr zakladat k hodnoceni plnéni planu, vykonnosti

linky.

Cilem zavedeni formulare je stabilizace vykonu balici linky, tak aby plnila pozadavek za-
kaznika. Formulaf obsahuje cile pro mnozstvi baleni na sménu. V piipadé€ ze pracovnik bé-
hem smény pracuje na vice nez jednom druhu baleni, zaznaci, které zabalil a vypocita na

zaklad¢ prilozeného vzorce pozadovany cil, ktery také vynese do grafu.

Formuléf je pfiloZen v ptiloze P5
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Formular prostoji

Znaceni prostoji béhem smény. Cilem je znacit prostoje, do kterého spada uklid, z divodu,
ze se nejedna o vyrobu, ktera pridava hodnotu. Dale znacit veskeré prostoje mimo tuto ¢in-
nost. Cilem je hledani pfi¢iny vzniku prostoje, napt. cekani na uvolnéni vyroby. Nasledujici

den by mél mistr konzultovat vzniklé prostoje s pracovnicemi a vytvofit napravna opatieni.
Formuléf je pfilozen v ptiloze P6
Formular bezpecnosti

Vzhledem pyrotechnické vyrobé, kterd ve spolec¢nosti probihd, je zvolen ukazatel bezpec-
nosti. Tento formuladf ma jednoduchou vizualizaci, kdy na konci dne pracovnik vymaluje
policko dle legendy. Jedna se o posuzovani trazu v rdmci projektu tedy se zaméfenim na

balici linku.

Formulaf je pfiloZen v ptiloze P4

7.5.4 Kilifové ukazatelé vykonosti (KPI)

Vychazeji ze stanovenych formulafa, urcujici udrzitelnost projektu. Jedné se o sledovani
produktivity balici linky, mnoZstvi prostojli v jednotlivych dnech a bezpecnost, tedy pocet

dnti bez trazu.
Produktivita balici linky

Po zavedeni navrhu Formuléte produktivity pro baleni, je mozné sledovat vykonnostni uka-
zatel vyrobni bunky, a to produktivitu na smény a dny. Kdy je nastavena hladina optimalniho
vykonu dle taktu zakaznika. Vyhodnoceni by mélo probihat na konci kazdého mésice. Pro-
dukce zabaleného mnozstvi, je ovlivnéno druhem baleni. Vykon na sménu je stanoven pro
2000 g a 5000 g baleni ve vysi 98 baleni/ sménu, 1000 g baleni 130 baleni/sménu, 250 g

v poctu 218 baleni/sménu.
Prostoje

Prostoje by se mély nové zaznamenavat a hodnotit. Kdy jsou stanoveny tolerance — akcep-
tovatelny, neakceptovatelny. Akceptovatelny prostoj predstavuje 10 minut, coz je povinny
uklid na konci smény, dalsi prostoje by se nésledujici den méli fesit a stanovovat piiciny
vzniku a zamezit jejich opakovani. Prostoje mohou podléhat dalsi analyze. Prostoje ozna-
¢ené jako akceptovatelné jsou v projektu zapracovany, prostoje oznacené jako neakceptova-

telné by mély byt 0.
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Bezpecnost

Pocet dnti bez zranéni at’ uz vazného nutného vyhledat Iékafe nebo mirného, které postacilo
oSetfit v ramci spole¢nosti. Cilem je eliminace jakychkoliv trazi, pfedevsim téch vaznych

na 0 hodnoty.

7.5.5 Zhodnoceni soucasny a navrhovany stav

Tato ¢ast se zabyva hodnoceni soucasného stavu a navrhovaného v oblasti vyuzitelnosti pra-

covniho fondu a produktivité na pracovnika.
Vyuzitelnost pracovniho fondu

Porovnani stavu soucasného a navrhovaného stavu z pohledu navrhu nového vybalancovani

linky. Vypocet vytéznosti projektu, kdy na zacatku projektu byl stanoven cil.

5 o ) ) XY smén souCasného stavu
Zména vytéznosti projektu = — - * 100
XY smén navrhovaného stavu

)

4
Zména vytéznosti projektu = 5* 100 =53,8%

)
V soucasném stavu pfi naméfené Casové naro€nosti z piimych naméri navyseno o 19 % pfi-
razku, bylo v projektu vypocitano vyuziti pracovnikil pfi souc¢asném taktu na 20,4 smén me-
si¢né. Nové navrzeni doporucuje vyuzit polovi¢éni obsazeni linky, tim vznikéd pozadavek na
necelych 38,8 smén. Vysledkem je zvySeni vytéZznosti oproti stavajicimu stavu o 53,8 %. Cil
projektu byl nastaven na 20-30 % zvySeni vyuziti mési¢niho pracovniho fondu. Tim prace

dosahla lepsiho vysledku, nez byl pozadovan pii zadani.
Produktivita pripadajici na jednoho pracovnika

Vedlejsi cil diplomové prace stanovoval navyseni produktivity na pracovnika o 30 %. Toto
pfedpokladané navyseni se zvysilo o 100 % bez nutnosti stanovovani norem. Cile bylo do-
sazeno zmé&nou pldnovani a stanovovani vyrobeného mnozstvi dle pozadavku zékaznika a
vybalancovani pracovisté dle pfimych ndméra.

4408 kg

Soucasny stav = —————
4 pracovnici

= 1102 kg/pracovnika

4408 kg

——=2204k {k
2 pracovnici g/pracovnika

Navrhovany stav =
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7.5.6 Uspora a naklady projektu
Uspora z navrhi

Uspora na zakladé zavedeni nového uspotfadani ve vyrobni buiice. SniZzeni poctu pracovnikti
na 50 % a to na 2 pracovnice obsluhujici balici linku pfi zachovani stavajiciho vykonu 1

vyrabéného mnozstvi.

Tabulka 37. Uspora projektu (vlastni zpracovani)

Vypocet Uspora (K¢)
Mésic |22 683 *2 45 366
Rok 45366 * 12 544 392

Vypocet uspory vychdzi z mzdovych nékladi pro Lokaci 3 ve vyrobé¢ tablet. Vyse mzdy
s ohledem na utajeni informace na zakladé pozadavku spolecnosti, byla stanovena vyse dle

ro¢niho priméru ve Zlinském kraji v roce 2016 a to ve vysi 22 683 K¢.

Rocni Gspora ¢inni 544 392 K¢ pii stejném objemu prace a pfi nezvysSeni normy, kterd je

zakazana ve vybusném prostiedi.
Naklad na navrhy

Tabulka 39. zobrazuje ptehled nakladii na jednotlivé navrhované zlepSeni v ramci projektu.
Nejvyssi je castka na davkovani tablet, kde je poZadovano zakoupeni nového zatizeni. U
uspotadani pracovisté doslo vyuziti zdrojl vyrobni buniky, jen s novym umisténim a vys-
kovym nastavenim pracovni plochy. Investice je do dvou pofadacii na snadné a bezpecné
odkladéni baleni v pribéhu procesu. Nulové investice jsou u ndvrhu ergonomickych, kdy
stacila optimalizace se zdroji, které spolecnost vlastnila. Také nulové néklady pro plano-
vani vyroby, kdy se navrh tykal mozné zmény pfistupu. Vycisleny jsou ro¢ni ndklady na

tisk formuléit k udrzitelnosti navrhti, formuléf produktivity, prostoji a bezpecnosti.
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Tabulka 38. Souhrn naklada

(vlastni zpracovani)

na realizaci navrhu

Navrh Niklad na realizaci
Uspotéadni pracovi§té - poradade 700 K¢
Dévkovani tablet 40 000 K¢
Ergonomické zlep$eni 0 K¢
Planovani vyroby 0 K¢
Odvédsni vyroby 0 K&

Roéni néklad na formuléfe 120 K¢

7.5.7 Zhodnoceni prinosi projektu

V ramci projektu byly zjisténé casové narocnosti celého vyrobniho procesu tablet i slozi.

Nové obsazeni vyrobni linky, tak aby byl vyuzit pracovni fond a naplnény pozadavky za-

kaznika. Navrzeni zmény v odvadéni vyroby a planovéni vyroby, které je mozné dale pfi-

zpisobit na specifické poZadavky spolecnosti. Navrzeni stanoveni poZadované zasoby pied

balici linkou, aby nedochézelo k prostojim a mohl byt tak naplnén mési¢ni plan pozadované

vyroby. Zvyseni pracovni pohody, odstranéni ergonomicky nevhodnych poloh pii vykona-
yrooy. £vy p p

vani prace ve vyrobni burce.

7.5.8 Kontrolni list

Kontrolni list slouzi ke zjisténi, zda nebyla Zadna faze opomenuta, zda byla naplnéna v po-

zadovaném terminu.

Tabulka 39. Kontrolni list projektu (vlastni zpracovani)

Kontrolni list

Cinnost Datum uskute¢néni do (Stav
1 |Faze Definovani 5.12.2016 Spinéno
2 |Féaze Méfeni 20.3.2017 Splnéno
3 |Féaze Analyzovani 30.3.2017 Spnéno
4 |Féze Zlepseni 30.3.2017 Splnéno
5 |Faze Rizeni 9.4.2017 Spnéno
6 |Ptedani projektu spole¢nosti 10.4.2017 SpInéno




UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 99

Projekt a cile projektu byly naplnény. Pfedani projektu probéhlo ve stanoveném terminu

10.4.2017.

7.5.9 Predani projektu

Schvéleni k vypracovani navrhi, které jsou zpracovany ve fazi zlepSeni byly spole¢nosti
odsouhlasené na prezentaci vysledkli analyzy v bfeznu. Predani projektu v celém rozsahu
doslo 10.4.2017. Projekt je zpracovan do podoby pfijeti a realizace navrhii. Timto je navrh

projektu ukoncen.

7.5.10 Vize dalSiho zlepSeni

Na zékladé pozorovani a vyhodnoceni dat by bylo vhodné zménit systém planovani. V sou-
¢asné dob¢ dochazi k tlakovému systému ve vyrob¢. To by mohlo byt zménéno pii zavedeni
KANBAN systému. Tento systém nese hlavni princip vyrabét na zaklad¢ zaslani pozadavku
zakaznika, tak aby vyrabéné zbozi bylo dodano v¢as v pozadované kvalité, mnozstvi i cené.
Vyrabény produkt je tedy tazen vyrobnim procesem. KANBAN systém by bylo vhodné na-
stavit od procesu vyroby slozi po finalni ¢innost tablet, také v rdmci externi spoluprace s la-

boratofi, aby byl zajistén plynuly tok.
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ZAVER

Prace byla vypracovana na zakladé metody DMAIC, kdy v uvodni fazi DEFINOVANI doslo
k vymezeni projektu, stanoveni hlavnich i vedlejsich cili, stanoveni rizik. Projekt vyzadoval
stanoveni &asové naro¢nosti a ptidéleni termint pro definované tikoly. Ve fazi MERENI
byly zjisténé ¢asové naro¢nosti dvou vyrobnich procest spadajici pod vyrobni Lokaci 3.
Dalsi aktivitou byly piimé naméry pro vytypovanou balici linku na zakladé procesni analyzy
a vyskytujicich se problémii s dodrzenim terminti. V ramci ANALYZOVANI byly odhalené
zasadni informace tykajici se vyuziti balici linky, kterd pfi vyrobni taktu a mési¢nim poza-
dovanym mnozstvi baleni vyzadovala pouze necelych 10,5 dne ¢innosti v mésici. Dilezité
informace se tykaly také specifikace vyroby, ktera spada pod Vyhlasku Ceského banského
ufadu, ktery zajist'uje bezpecnost v provozech zpracujici vybusniny. B€hem pozorovani ¢in-
nosti v balici lince byly stanoveny dvé pracovni polohy, které byly podrobeny ergonomické
analyze pomoci metody RULA, kde vysledkem bylo zatazeni do kategorie, ktera urcuje pro-
vést zménu co nejdiive. Faze ZLEPSENI se zabyvala navrhy, které byly roztiizeny pomoci
matice priorit. Byla stanovena potfeba pracovniki s ohledem na naro¢nost vSech provadé-
nych ¢innosti a pozadavkem zakaznika. Na zaklad¢ vysledki byla stanovena potieba dvou
smén za den s jednou pracovnici. DoSlo k uspotfadani pracoviste, které bylo optimalizovano
pro obsluhy linky jednou pracovnici. Dalsi aktivitou bylo vybalancovani balici linky, kdy
doslo k sniZeni potfebného ¢asu na baleni u ¢innosti s definovanym a vypocitanym plytva-
nim, a naopak navySeni vyrobniho ¢asu o pfidané ¢innosti souvisejici s ¢innosti baleni, které
nebyly v sou€asné dobé v lince provadéné. Navrzeny byly Gpravy pro snizeni zatéZe pro
operatory. Soucasti feSeni je také navrh tykajici se planovani vyroby, ktery uspotadava druhy
baleni v pribéhu pracovniho tydne. Z pohledu dlouhodobé perspektivy a navySovani popta-
vané¢ho mnoZzstvi vyrobkti vznikl navrh na snizeni casové nejdelsi operace ve vyrobni lince,
a to davkovani do obalti. Tento ndvrh se zabyva zjednoduseni pfesunu tablet do obalu a také
ochranu table proti vihkosti. Zavére¢na faze RIZENI zachycuje ¢asovy plan na realizaci na-
vrhll. Definovany byly opatieni vedouci k udrzeni zmén jako standardizace, vytvoteni for-
mulait z oblasti produktivity, prostojii a bezpec¢nosti. Vytéznost mési¢niho pracovniho
fondu byl navySen o 53,8 %. Pti zavedeni navrhl dojde k ro¢ni mzdové uspote 544 392 K¢.
Predbézné nédklady na projekt a udrzitelnost behem jednoho roku jsou v souctu 40 820 K¢&.

Ptedani projektu spole¢nosti je stanoveno na 10.4.2017.
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PRILOHA P 1: SWOT ANALYZA

Silné % Slabé %
Ptizptisobeni pozadavku zikaznikovi 13,3 |Nezmapovany proces vyroby 16,9
Zavedené vybrané PI metody 9,9 |Motivovanost vyrobnich zaméstnanct 10,5
Vlastni laboratof a vyvoj produkti 9,5 |Casova naroénost pii pretypovani strojil 8,7
JedineCnost vyrébéného produktu 8,5 |Casova naro¢nost ¢isténi strojii 8,7
v tuzemsku
Pfostrefh p@mobene ke zpracovani 10,2 |Omezené prostorové kapacity 7,6
vybusnych latek
Podil na trhu 8,9 |Nemoznost vyrabét kontinualné 24/7 6,5
. 74k PO . Ut
Standardizované procesy 98 akaz odménovani pracovnikti od skutecné 8.9
produkce
Odborné znalosti pracovnikil 10,2 |Fluktuace nové piichozich pracovnikti 13,2
Dodrzovéani bezpec¢nosti prace 9,9 |Casova naro¢nost vyrobniho procesu 9,1
Tymovy duch 9,8 |Dlouhé zapracovani vyrobnich pracovnikt 9,9
Prilezitosti % Hrozby %
ZvySeni vytéznosti vstupnich surovin 10,3 |Zvyseni cen vstupnich surovin 8,2
Zvysefn vyrobeného mnoZstvi produktu 20,2 |Nepftimivy vyvoj v automobilovém pramyshu| 11,3
na sménu rumy
Zkréceni Casu ptfi Cisténi strojniho 112 Nedostatek pracovnikti s pyrotechnickym 16.8
vybaveni ™ |kurzem ’
Redukce vyrobnich naklada 22,3 |Nebezpeci vybusného prostiedi 23,6
Planovani vyroby pomoci softwaru 153 |PdraZenia snizeni poctu pyrotechnického | ) ) o
kurzu
Zkréaceni ¢asu na vymeénu nastroji 11,2 | Vznik nemoci z povolani 14,2
ZvySovat urovn¢ vzdélani zaméstnancti 9,5 |Vysoka vyjednavaci sila zaméstnancti 15,6
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PRILOHA P 3: RIPRAN

P-st P-st |Celkova|Celkova Hodnota
ID Hrozb Scénar Dopad Opatieni
rozba hrozby cenar scénare P-st P-st opa rizika patrent
Nedojde ke zvyseni
,e V(,)J et.e Zvysent 80% 32% SP VD VHR [Nastavit realné cile projektu
1 |Nenaplnéni hlavniho cile 40% ;/\Iytem]ﬂ(()s 1,prf)cels13 oh X m o p—
,eapﬂ ovani zpleSovacic 75% 0% p VD VHR onztl act.: navrhovanych zmén ve
navrht spole¢nosti
Vypracovani novych 0% 64% Sp VD VHR Schvaleni projektu od celého
2 |Zmena tématu projektu 80% formalnich pozadavkti na DP ° ° projektového tymu
o sor I v ~_ 7 r ~ . ’
Nastudova?m nové 100% 80% VP D VHR L:Tpresnenl naplné projektu s celym
problematiky tymem
Vytvoreni zkreslentch zAvers o . o . o
3 Nekvalitni sbér viastnich 0% ytvoreni zkreslenych zaveru(  100% 30% SP SD SHR [Ovetovani dat z vice zdroji
dat Nezohlednéni dileZitych Pfitup ke v§em infi im tykajici
ezo| uednem dtlezityc 98% 29% VP D VHR Titup ke vse@ infomacim tykajici
faktorii se problematiky
Neochota pracovniki Prodlouzeni sbéru dat 80% 28% SP SD SHR  |Vytvofeni zalozniho planu
4 35%
spolupracovat Zvyseni zai i
popracov Vysent zaiteresovanosti 50% | 18% SP MD | MHR |Akceptace
pracovnikil
Zména zadéni DP 100% | 50% SP VD | VHR Preldzja Cat:,(em projektu znalost
5 |Ukonceni spoluprace 50% Odloeni Sttni ZAverend T:I;;)vecrrzloild b poradavks
oZeni statni zavérené N ¢ni dohodnutych pozadav]
259 P VD HR
zkousky 50% 5% S v spole¢nosti
Zpozdéni findIntho odevzdani o o
6 Nedodrzeni ¢asového 45% projektu 60% 27% SP vD VHR Vymezeni ¢asové zasoby na
harmonogramu ’ Casovy natlak na dalsi faze o zacatku projektu
419 P D HR
projektu 90% % S S Vv
Zvyseni ¢asové narocnosti na o o
; Omezeny provoz v . projekt 60% 21% MP SD MHR |Akceptace
| ¢ Casti vyrob ’ Sfreni i Z4j
Analyzovane castivyrony RozSifeni oblasti zdjmu 30% | 1% | MP SD | MHR |Akceptace

projektu

PRILOHA P4: FORMULAR BEZPECNOSTI

Bezpecnost obdobi ............

11213
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Bez Urazu

Skoro Uraz (zapis v knize)

-Uraz (1ékar)
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