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Abstrakt

Bakalarska prace je zamétend na zvySeni produktivity prace na daném zatizeni
v podniku DHD spol. sr.0., ktery se zabyva vyrobou impregnovaného papiru a
laminovanych desek. Na zaklad¢ analyzy procesli na pracovisti jsou podany navrhy a
mozna opatieni vedouci k minimalizaci ¢asovych ztrat, coz znamena maximalizaci

produktivity.

Abstract

This bachelor thesis is aimed at increasing in labour productivity of
given device of the company DHD Spol. s r.o. which is engaged in
production of impregnated paper and laminated boards. On the basis of the
results of process analysis there are given proposals and possible

measurements which lead to minimalization of time losses which mean maximization

of pruductivity
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1 Uvod

Vsechny zemé s trznim hospodaistvim zéapasi ve své ekonomice s ménici se
silou kupujicich a mnozstvim dodavatelli, se stupiiujici se rivalitou konkurence,
meénicimi se podminkami poskytovani uvérl, danovymi i1 dalSimi legislativnimi
podminkami podnikani. Cim dal tim vétsi tvrdost trhu nuti podniky ke zdokonalovéani
provozu. Je tedy nutné, aby pfeména vstupll na vystupy probihala z co nejmenSimi
naklady a s optimalnim prib&hem vyroby, a pfitom umoziovala konkurenceschopnost.
Zvysovat technicko-ekonomickou uroven vyroby lze ve vSech oblastech podnikové

¢innosti. (7)

Jiz nékolikatym rokem pracuji jako brigddnik v této firmé a za dobu zde
stravenou jsem nasbiral znalosti a ptiSel k nékterym zajimavym postiehiim. Proto jsem
si vybral toto téma a zvolil danou firmu jako misto vypracovani mé bakalaiské prace.
DalSim z diivodl byla vyuzitelnost této prace ve firm¢. Jelikoz podnik vyrabi velké
mnozstvi laminovanych desek riznych velikosti, tak probiha casté piestavovani zatizeni

a je zde velka variabilita moznosti jak zvysit produktivitu prace.

V prvni ¢asti prace se zaméfim na popis podniku z hlediska vyrobniho
programu, procesu a vyrobni logistice. Druha ¢ast prace zahrnuje analyzu soucasného
stavu vybraného zafizeni, kde ptedestiu predevsSim slabé a silné stranky vyrobniho
procesu. V teoretické Casti se budu zabyvat ptistupy a metodami slouzicimi k navysSeni
produktivity. Hlavnim bodem prace bude navrh procesniho fizeni ke zvySeni

produktivity.
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2 Popis spolecnosti

Firma DH Dekor spol. s r.o. je dcefinou spole¢nosti Dievozpracujiciho druzstva
Lukavec (dale ,,DDL*). DDL zaloZilo spole¢nost DH Dekor na podzim roku 2000
z divodu zajisténi podnikatelské cCinnosti v nové nakoupenych nemovitostech
a na nakoupenych movitych vécech (strojich a zatizeni). Rozhodujici pfedmét ¢innosti
spole¢nosti navazuje na vyrobni program DDL (vyrobu deskovych materidlll) a tvori
dalsi stupeni Gpravy deskovych materidlii laminovanim a nasledné pak i formatovanim
a vyrobou nabytkovych dilcti. Spolecnost dale vyrabi impregnovany papir rdznych

dekoru a rozméru.

e Adresa organizace: Lnaiska 1602, Humpolec, PSC 396 01

e Nazev spolecnosti/obchodni jméno: spolecnost DH Dekor spol. s r.0.
o ICO: 26028263

e DIC: CZ 20628263

e Telefon: 565 504111

e Fax: 565504218

2.1 Popis podnikani

2.1.1 Vzhledem k vyrobnimu programu

DH Dekor spol. s r.o. (dale ,,DHD*) se zabyva piedevsim vyrobou laminovanych desek
a impregnovaného papiru. Produkty déle prodava své matecné spolecnosti, kterd je dale

opracovava a nasledné je postupuje k prodeji.

Hlavnim pfedmétem podnikani spolecnosti DHD je podle zépisu v obchodnim rejstiiku

nasledujici ¢innost:

11



a) Vyroba dfevénych vyrobkd a vyrobk na bazi papiru, véetné jejich dal$iho
zpracovani, provozovana praimyslovym zpisobem

b) Silni¢ni motorova doprava nakladni

c) Montaz, opravy, revize a zkouSky vyhrazenych elektrickych zatizeni

d) Nékup, prodej skladovani paliv

e) Velkoobchod, specializovany maloobchod

f) Vyroba tepla a rozvod tepla

g) Rozvod elekttiny

2.1.2 Vzhledem k vyrobnimu procesu

Vyrobni proces zacind piijmem objednavky od zédkaznika. Ptijem objednavek
od zékaznikli provadi tsek prodeje DDL. Zakaznické centrum vyhotovi na zakladé
zékaznické objednavky vyrobni zakdzku, kterou pifevezme vyrobni dispecer DDL. Plan
vyroby je v elektronické podobé umistén v pocitacové siti a zpfistupnén vSem

pracovnikim podilejicich se na realizaci zakazky.

Nasledné dispecer vyroby nabytkovych dilct podle planu vyroby zajisti vyrobu
laminovanych desek pro zakdzku na stfedisko nabytkovych dilct. Mistr formatovani
pied zahajenim vyroby vypracuje pozadavek na pievoz desek ze skladu HV do skladu

desek nabytkovych dilct.

Po pievozu materidlu ze skladu DDL do skladu DHD je zahijena vstupni
kontrola. Pfi zjisténi zévady pfii pfejimce je piejimka prerusena a nasleduji operace

pfetiizeni a vraceni zpét do skladu.

Proces navazuje predanim pland vyroby a potiebnych surovin (hrany, lepidla)

ke strojiim.

Nésleduje samotné technologické zpracovani. Jednotlivé pracovni postupy

vyroby jsou podrobné popsany v zavazném technologickém postupu.

12



Provadi se mezioperacni kontrola a nezavisla vystupni kontrola.

e Kontrola rozméri dilct ptipravenych k expedici
e Kontrola kvality opracovani dilct

e Kontrola ¢isténi a baleni dilcu

Daéle je provedeno baleni dle daného kontrolniho postupu a dochazi k predani

vyrobki na sklad DDL.

Zakézka je uzaviena.(14)

2.1.3 Vzhledem Kk logistice

Logistika podniku vyuzivd né€kolika rGznych druhi dopravnich prostfedki

a zafizeni. Z hlediska podniku jako celku se doprava déli na:

Dopravu externi

Externi logistiku podnik zajistuje pomoci kamionové dopravy. Slouzi jak
k ptevozu materidlu mezi sklady DDL a DHD, tak k dovozu potiebnych zasob k vyrobé

od ostatnich dodavatelu.

Vnitropodnikovou dopravu

Vnitropodnikova doprava se déle déli na:

e Meziutvarovou

e Dopravu v jednotlivych utvarech

Mezi jednotlivymi utvary v podniku firma vyuzivd naftové vysokozdvizné
voziky, které jsou uréeny pro manipulaci s niz§imi vahami a elektromotorovy vlak, jenz
je vyuzivan zejména k pievozu desek o velkych rozmérech mezi utvary laminace

a skladu nabytkovych dilct.

13



V ramci manipulace s polotovary v samostatnych utvarech jsou zavedeny
valeCkové dopravniky, na kterych se desky premist'uji po paletach. Mezi pracovisti jsou
ziizeny mezisklady pro polotovary. K odebirani palet a naslednému uskladnéni jsou

pouzity elektromotorové vysokozdvizné voziky.

K navezeni polotovaru k dany strojim je ur¢en manipulant.

2.2 Organiza¢ni struktura

Firma DHD ma stanovenou vnitinimi smérnicemi stanovenou liniové
organizacni strukturu, ktera patii mezi zékladni typy struktur

Vyhodou struktury (viz. Pfilohy) je jasné pfifazeni podiizenych pracovniki
k nadiizenym a naopak.

Jednateli spole¢nosti jsou zakladatelem ustanoveni Ing. René Fiala a ing. Jan
Maté¢;ju.

14



3 Cile Reseni

Hlavnim cilem feSeni bakalafské prace je navySeni produktivity pomoci

optimalizace procest probihajicich pti vykonu prace na daném zatizeni.

3.1 Dil¢i procesy

1. Vytipovani krizovych mist
2. Optimalizace ¢innosti procesu na pracovisti

3. Porovnani starych dat s aktudln¢ ziskanymi

15



4 Analyza soucasného stavu fizeni vybraného vyrobniho prostredku

4.1 Analyza vnéjSiho prostiedi

Analyza vnéjSiho prostiedi neboli analyza SLEPTE identifikuje okolni
vyznamné vlivy a rizika, které budou podnik ovliviiovat ¢i jiz ovliviiuji. Tato metoda
zkouma vnéjsi faktory z pohledu socialniho, legislativniho, ekonomického, politického,
technologického a environmentalniho. Analyza byva v nékterych ptipadech vstupem

pro SWOT analyzu, jelikoz zkouma pftilezitosti a hrozby podniku. (8)

a) Socialni

Podnik DHD se prakticky denné potyka s problémem obsazeni pracovni sily
ve vyrobg, at uz s podstavem zaméstnancii ¢i nadbytkem. Je pro néj proto Zivotné
diilezité sledovat pohyby na trhu prace. Podnik zaméstnava nejen ob&any CR, ale také

ptislusniky ostatnich statd Evropy.

Hlavni faktory sledovanosti tedy jsou pfedev§im nezaméstnanost vzhledem

k demografické poloze firmy a socialné-kulturni aspekty.

Nezaméstnanost

Mira registrované nezaméstnanostiv Kraji Vysoéinaav CR dle mésicil
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Graf 1: Mira registrované nezaméstnanosti (zpracovano podle CSU,zdroj:9)
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Z grafu je patrny narist nezaméstnanosti koncem roku 2008, jehoz pti¢inou je
hospodatska krize, kterd méla a stdle v menSi mife ma vliv 1 na firmu DHD. Nasledkem

bylo nenaplnéni kapacit a nasledné propousténi zaméstnanc.
Koncem roku 2011 dosdhla mira nezamé&stnanosti témet 10%.

Z pohledu zaméstnavatele md mira nezaméstnanosti vyhodu v $ir§im vybéru
zamé&stnancl uchézejicich se o misto a tede 1 ve snizeni mzdovych nékladl v dasledkt

vy$$i nabidky préce.

b) Legislativni

Firma DHD je pravnickou osobou a v obchodnim rejstiikii je vedena jako

Spolecnost s rucenim omezenym.

Pro Spol. s r.0. zdkon stanovuje urcité povinnosti, které musi byt splnény. Firma
musi mit danou kapitdlovou strukturu a danou strukturu fidicich organi. Je povinna

platit stanovené ¢astky ve formé poplatk, dani a pojisténi.

Socidlni a zdravotni pojisténi je stanoveno na 25% respektive 9%. Sazba dané
z piijmu pravnickych osob je 19%. Sazba dan¢ z pfidané hodnoty je 20% / 14%
(vSechny hodnoty jsou uvedeny pro rok 2012).

¢) Ekonomicky

Firma DHD ma $iroké pole piisobnosti a vyvazi své vyrobky nejen po Ceské
Republice, ale hlavné z velké ¢asti po celé Evropé. Opomijeni a nesledovani vyvoje

svétovych trhli a ekonomiky by mélo pro podnik fatalni nasledky.

Ménovy kurz

Vyvoj ménového kurzu ovliviluje vysi piijmi podnikid z prodeje. Je tedy

nezbytné jeho zmény sledovat. VétSina obchodu firmy je vedena se zemémi Evropské

17



unie a k vétsing transakcei je uskutecnéno v Eurech. Vyvoj kurzu je zavisly na politicko-
ekonomickych faktorech. Kurz eura je v soucasné dobé v expanzivni fazi, avSak

z viceletého hlediska stagnuje.

EUR/CZK min: 24.085 max: 26025 15.05.2012
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Graf 2: Vyvoj Eura v obdobi 01.06.2011-01.05.2012 (Zdroj:10)

EUR/CZIK min: 22 .97 max: 29.47 15.05.2012
9 oopoo (o000 000000 [ 00000 (100000100000 noooogo R R |

= - 29
28
27
26
25
24

23

Graf 3: Vyvoj Eura v obdobi 01.07.2007-01.01.2012 (Zdroj:11)
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d) Politicky

Z narodniho hlediska je dfevozpracujici praimysl ovlivnén zejména nedostatkem
surovinového materidlu. Navaznost s politickym faktorem je takova, Ze velké mnozstvi
lesti je ve statni nebo cirkevni spravé, a s ohledem na privatizaci lest je stale tato otdzka

nedofesena.

Firma DHD je zavisla na exportu vyrobkl do zahrani¢i a je tedy z velké miry
ovlivnéna politickymi dé&ji ve svété. Evropska politika je v soucasné dobé ovlivnéna
velkou hospodaiskou krizi v Recku, a Ize jen odhadovat, jaké vlivy a dopady na obchod

a prodej bude krize mit.

e) Technologicky

Aby podnik dosahl jisté miry konkurenceschopnosti na trhu a splnil pozadavky
zdkaznika, musi klast diiraz na kvalitu a cenu vyrobku. Vyvoj novych technologii
pomaha snizovat piimé 1 nepiimé néklady a jde i1 ruku v ruce s vyssi jakosti produktu.

Firma DHD se pokousi vyuzivat nejnovéjsi dostupné technologie, avSak zadnou
novou technologii vyzkumem nevyviji.

Podili se na vyvoji novych lepidel, ndbytkovych hran a impregnovaného papiru

s jejich vyrobci na provoznich testech.

., Konkurencni boj se dostava do dalsich fazi: abyste preZili, musite inovovat
rychleji nez ostatni ... a tyto inovace také predstavit celéemu svétu drive a lépe nez

kdokoliv jiny! ,,

Mike Perry, Generalni feditel firmy Unilever
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f) Ekologicky

V dnesni dob& se klade ¢im dal vétsi diraz na ekologicky Setrné vyrobky.
Prichazeji v platnost nové zdkony, sniZzuji se povolené limity emisi a pod hrozbou
placeni pokut museji podniky zavadét nové technologie Setrné k Zivotnimu prostiedi.
Tyto nové technologie jsou v mnohych ptipadech velmi ndkladné. Zvlast€¢ museji
podniky dané podminky spliiovat, chtéji-li zlistat konkurenceschopnych na svétovych

trzich.

Senat navrhuje ptechodné obdobi v letech 2016-2020 pro Cesky primysl. Ten by
tak mél u stavajicich zdroju Ctyii roky na to, aby dosdhly emisi na urovni "nejlepSich
moznych technologii". Jiz v roce 2016 dojde nicméné k razantnimu snizeni emisnich

stroptl, které budou nadale postupné klesat. (12)

Firma DHD plni podminky stanovené statem, tfidi veSkery odpad a snazi se dbat

environmentalni ochrany.

4.2  SWOT analyza

Nazev analyzy pochazi z anglickych slov strenght (silné stranky), weaknesses
(slabé stranky), opportunities (ptilezitosti) a threats (hrozby), které zastupuji 4 dily

zajmu.

Touto metodou 1ze zkoumat firmu a identifikovat tim na jedné stran¢ jeji slabé a
silné stranky, které spadaji do interni ¢asti analyzy. Sleduji tedy wvnitini faktory
v podniku. Na strané druhé ptilezitosti a hrozby, jez fadime do externi ¢asti analyzy. Ty

se zabyvaji vnéjSimi faktory.

Vnitini prostfedi podléhd podniku. Lze jej tedy ovlivnit snadnéji nez vnéjsi
prostfedi, které zpravidla ovlivnit nejde. Vné&j$i prostfedi je potieba pribézné

sledovat a analyzovat.

Aplikace této analyzy neni pouze ve vyuziti ve firm¢ jako celku, ale Ize ji pouzit

1 v jednotlivych ttvarech ¢i pracovistich.(13)
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4.2.1 SWOT analyza vybraného vyrobniho prostiedku

Silné stranky
* Vysoka technickd urover stroje
= Bezpecnostni opatieni

= Kontrola ¢innosti zaméstnancu

Slabé stranky

= Jednotvarna prace

» Nizka motivace zaméstnanct

= Nizka uroven Skoleni zaméstnanct

* Chybgjici navody k pfestavéni stroje
Prilezitosti

= Navyseni produktivity

=  Moznost ziskdni zakazek na nové vyrobky

* Moznost ziskéni klicového postaveni na trhu

= Nevyuziti kapacity stroje

= Nizsi objem zakazek

4.3 Popis pracovisté a zarizeni

Za objekt mého pozorovani jsem si vybral CNC obrabéci stroj Weeke BHC 350
(dale ,,Weeke*). Pfedmétem zkouméni bude analyza vztahi a ndvaznost procesu
pfi vykonu prace z hlediska procesniho a ergonomického.

Weeke BHC 350

Weeke je multifunkéni tiiosy obrabéci CNC stroj pouzivany k vrtani a frézovani
vyrobku. Je schopen obrabét obrobky riznych rozmért, piesné podle preddefinovaného
vykresu. Opera¢ni systém je v némeckém jazyce.
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Pracovisté

Zatizeni a pracovisté jsou situovany uprostied haly. Pfed pracovistém se nachazi
sklad dilcti uréenych k opracovani. Pracovisté samotné je tvofeno strojem samotnym,
ovladacim panelem (pocitac¢em) a kontrolnim panelem pro monitoring pribéhu zakazky
a stavu vyroby, zafizeni téZ slouzi ke kontrole prostoji. Mezi zafizenim a pravé
rozpracovanymi paletami je spoustéci panel a naslapné bezpecnostni koberce, které
zastavi pfi doteku cely stroj. Z divodu bezpecnosti a vysoké prasnosti je pracovisté
obehnano ochrannym oplocenim. Za pracovistém jsou sklady nabytkovych dilct, odkud

dale desky postupuji k ndslednému opracovani ¢i baleni.

R e T MR

Obrazek 2: Weeke BHC 350 (zdroj: vlastni)

22



Obrazek 3: Weeke - Controllingovy panel (Zdroj: Vlastni)

4.4 Popis ¢innosti procesi na pracovisti

Zakazky urcené k vyrobé operator navazi z meziskladu dilct vzdy po jedné

paleté ke stroji. Nasledné z palety odebere balici f6lii a o€isti paletu od necistot.

Z palety pracovnik odebere desku a s oto¢enim o 180° vklada desku do stroje.
Kazd4 jedna deska se musi vzit do ruky a po jedné byt vkladéna do stroje. Po spusténi
stroje se obrobena deska odebird a je mozno vlozit teprve dalsi. U nékterych mensich
vykresi je stroj mozno rozdélit na dva stoly a béhem prace na prvnim stolu Ize vymeénit

desku na druhém stole, tim dochézi ke snizeni pracovniho ¢asu.
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Obrazek 5: Weeke — Prace na dvou stolech (Zdroj: Vlastni)
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Obrobena deska se vyndd a dava se na pfipravenou paletu umisténou
na hydraulickém zvedaku vedle palety, ze které se desky odebiraji k obrobeni. Deska je

poté zbavena necistot.

Po zpracovani je paleta omotdna balici f6lii a dale postoupena k dalSim

procestim vyroby podle technologického postupu.

Pracovisté obsluhuje jediny operator, ktery spada pod vedeni sménového mistra.
K ndvozu, baleni, a vyvozu palet za do meziskladi je ur¢en odpovédny pracovnik,

v mnoha ptipadech vSak operator tuto praci musi délat sam.

4.5 Vytipovani krizovych mist

V této podkapitole se pokusim poukéazat na nejveétsi nedostatky, které ovliviiuji
nebo mohou ovlivnit plynulost vyroby nebo jakost vyrobku, at’ uz z piimo ¢i nepiimo.

Nebo mohou ohrozit zdravi pracovnika.

4.5.1 Nastaveni stroje

Manualni

Manudlni nastaveni stroje probihd vzdy pti pfechodu na jiny vykres. Zde je
nejvetsim problémem, ze zaméstnanec nevi, podle jakych zakonitosti a jak ma nastavit
piistroj, aby byl piipraven pro vyrobu ur¢ené¢ho vykresu. V zadnych smérnicich neni
urceno, jak ma byt stroj setizen. Operator nastavuje vzdy pfistroj podle sebe a vlastné
ziskanych zkuSenosti. Mlze tedy dojit k chybnému nastaveni a tim padem dochazi

ke zmetkovitosti pii vyrobé samotné.

Déle casto dochazi k nezplsobilym zasahim operatora pfi vymeéné izolace

u prisavnych desticek, coz miva stejny dopad a dochazi po té k dlouhym prostojim.
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Softwarové

Pti softwarovém nastaveni je nejvétSim problémem, Ze program je nainstalovan
v némeckém jazyce, ktery vétSina zaméstnanci neovladd. AZ praxi tedy musi dojit
k tomu, aby si zapamatovali, jak kterym tlacitkem najet na spravny vykres.

MIwe

které avSak mnohdy trva velmi dlouho, s pfi¢iny zaneprazdnéni métice.

TéZz dochdzi k prostojiim pii nésledné upravé po méfeni kvili neproSkoleni

pracovnika, ktery neni schopen v programu nastavit nové parametry.

4.5.2 Logistika

Ackoliv je knavozu palet z meziskladu a baleni a odvozu palet z pracoviste
urcen odpovédny pracovnik Casto se stava, ze operator musi provadeét tyto operace sam
a tim dochézi k dalS§im prostojim. K pfemisténi palet po celém utvaru slouzi valcové
dopravniky. Na pracovisti samotném jsou instalovany hydraulické zvedadky slouZici
k zvedani vysky trovné palety pro potieby zdkaznika. Tyto zvedaky se v nejspodnéjsi

poloze naklanéji a hrozi prevraceni palety a ztrata materialu.

4.5.3 Proces vyroby

Nejvétsim problémem beéhem samotného obrabéni, konkrétné pii vyméné desky
za desku je zplsob, kterym se deska vyménuje. Zde dochéazi k nejvétsim prodlevam.
Zameéstnanci opét nejsou Skoleni, jak maji ktery vykres (desku) vyménit za dalsi dosud

neobrobenou.

Zatizeni produkuje v poméru s ostatnimi stroji nadmérné mnozstvi odpadu
v podobé pilin, které se uklizeji zpravidla po skonéeni smény. Uklid pracovists poté trva

35-45 minut, coz je pomérné dlouha doba.
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4.5.4 Bezpecnost a ochrana zdravi pri praci

Ohrozujici pro zdravi pracovnika byva nedbale pohozend hadice se vzduchem
pro ocisténi desek. Dal$im ohroZenim je spoustéci panel pro stroj, ktery stoji uprostied
pracoviste, ackoliv je blizko po ruce, tak vadi zaméstnanci pii plném pohybu, a pii trose

nepozornosti se 0 n¢j muze zranit.

Pro urgentni pozastaveni stroje slouzi kromé bezpecnostniho tlacitka stop
1 naSlapné bezpecnostni pasy mezi strojem a zbytkem pracovisté. Jedinou nevyhodou
téchto pasu je z hlediska kontroly to, Ze ackoliv zastavi cely stroj, zastavi 1 kontrolni
systém Mertz, kde se toto pozastaveni nezapocitavd mezi prostoje a pocita se dale

jakoby byl stroj dale v chodu.

4.5.5 Kontrola vyrobniho procesu

Kontrola je jednim z nejdilezitéjSich faktori v procesu, dopomaha k dodrzovani
norem a standarti a ve firmé¢ DHD je velmi dilezitou pomiickou v procesnim fizeni.
Firma ma své zpiisoby kontroly. U kazdého stanovisté je dostupny vykaz prace, firma

hlida dilezité useky kamerami a pouziva kontrolni informacni systém.

Ke kontrole prace pracovnika u stroje Weeke pouziva firma softwarovy program
Mertz, do kterého se pracovnik pfi pfichodu na sménu vzdy piihldsi. Tento program
zaznamenava prubézny stav zakazky, pocet vadnych kust, pocet vyrobenych kusii a
prostoje, kdy stroj nepracuje. Tento systém je vysoce spolehlivy, avSak je zde moznost
obejiti toho systému ,,zadupnutim‘ bezpecnostnich koberct, které zastavi ¢innost stroje

a v programu Mertz se nijak prostoj nezobrazi.
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Obrazek 6: Kontrolni program Mertz ( Zdroj: Vlastni)

4.6 Soucasné plnéni norem

Produktivitu prace vypocitdm z norem a naméienych casu, které mi firma DHD
poskytnula. Zamétim se konkrétné na jeden urcity vykres, kterym je vykres 174289 a

na n¢j vypocitam hodnoty.

e Doba jedné smény je stanovena na 12 hod., zkterych je 55 min urceno
k prestavce a 45 min trva klid pracovists. Cisty ¢as vykonu prace je 10 hod. a
20 min.

e Pfi soucasném stavu trva vyroba jednoho kusu 80s (1,3 min).

e Podnikem byla stanovena norma vyrobenych kusti 52ks/hod (15)
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10,3 x 60

SK = 13 = 475ks

NK =52 % 10,3 = 536ks

SPN 475 100% = 87,2%
= —X =
536 0 a7

P = 3600 + 80 = 45ks/hod

Za soucasného stavu je produktivita 45ks/hod a zatfizeni plni podnikové normy
pouze na 89%. Z tohoto pohledu je stav lehce nevyhovujici. Pocet vyrobenych kust

za sménu je 475ks, pticemz normy pozaduji 536ks za sménu.

Legenda:

SK Soucasny pocet vyrobenych kust
NK Pocet normovanych vyrobenych kust
SPN Plnéni podnikovych norem

P Produktivita
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5 Teoretické pristupy k navySeni produktivity

5.1 Zakladni pojmy

5.1.1 Jakost

Pojem jakost v sob& obsahuje dvé slozky, které ¢ini vyrobek zplsobilym
pro ucely jeho pouziti: Jakost konstrukce a jakost jeho provedeni ve vyrobé, ktera by

méla byt provedena s co nejmensimi naklady a pii vysoké produktivité prace.
Vztahuje se k:

1) Vstupni kontrole
2) Vyrobni kontrole
3) Vystupni kontrole
4) Kontrole pracovnich prosttedkili

5) Kontrolni mérové sluzbé (7)

5.1.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces je ¢innost, pii které dochdzi k pfeméné vstupii na vystupy.
Vstupy vchazi do systému jako zdroje, které jsou potieba k vyrobé daného produktu.
Vystupy mohou byt vyrobky, sluzby nebo informace.

Vstupy:

1) Materialy
2) Informace
3) Zékaznici
4) Lidské zdroje (1)
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5.1.3 Standartizace

Standarty fizeni vyroby jsou vysledkem komplexni standardizace. Tato
standardizace je soubor vSech Cinnosti a opatfeni, aby zdkladni Cinitele vyrobniho
procesu a vSechny cinnosti vzniklé ve vyrobnim procesu dosahly daného tucelu.
Jednotlivé oblasti standardizace jsou pouze relativné izolovanymi ¢innostmi, ponévadz

vyrobni proces mezi nimi vytvaii nutné souvislosti.

Prinosy standardizace pro vyrobce

e Pozitivni vliv na vyvoj vyrobkt (zjednoduSeni, rychlost).

o Efektivnéjsi vyuziti vyrobniho zafizeni.

e Zrychleni procesu ptipravy vyroby, ndkupu a vlastni vyroby.

e Vyhody ze zhromadiiovani vyroby (Gspory transakénich nakladl, nizsi
relevantni naklady na skladovani, vyssi produktivita prace,...).

e SniZovani fixnich nakladi

e Jednodussi planovani a fizeni vyroby

e Moznosti vyssi automatizace, robotizace.(6)

5.1.4 Produktivita

Produktivita je jednim ze zdkladnich predpokladi uspéchu vyrobniho podniku.
Procesy ve firmé je vSak nutné spravné popsat, méfit a hodnotit. Cely systém je nutné

nastavit a udrzovat tak, aby byl schopen trvalého zlepsovani.(5)

Produktivita nam ftikd, s jakou efektivnosti béhem procesu dokazeme pieménit

dané vstupy na vystupy.
Vystu

p_ VIstup
Vstup
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5.2 Kanban

Kanban je japonska metoda, kterd je zamétfena zejména na u¢inné utvareni toku
ve vyrobé. Pojem KANBAN je japonsky termin pro kartu nebo Stitek. Dilezité prvky

systému:

e samofidici regulacni okruh mezi vyrabéjicim a odebirajicim mistem

e princip ,vzit si“ pro nasledujici spotiebitelsky stupent namisto
vSeobecného principu ,,pfines*

e flexibilni nasazeni lidi i vyrobnich prosttedki

e pieneseni kratkodobych fidicich funkei na provadéjici pracovniky

e pouziti karty KANBAN jako nosi¢e informaci

Systém si dadva za cil schopnost doddvat pohotové na pracovisté. Podminky
pouziti jsou velkosériovd az hromadna vyroba orientovand na proudovou vyrobu,

standardizace ~ vyrobnitho  programu a vyrovndni vyrobniho taktu. (6)

5.3 Kaizen

Pojem Kaizen v japonstiné znamena zlepSovani nebo také zdokonalovani.
Soucasné¢ je tak oznaCovana 1 filosofie nebo spiSe strategie, ktera byla vyvinuta
japonskymi pracovniky a kterd je zalozena na neustalém zdokonalovani a zlepSovani

ve vyrobg, kvalité a flexibilité. (4)

., Zakladnim sdeélenim strategie Kaizen je, Ze ani jediny den by nemél probéhnout bez

toho, aby kdekoli ve spolecnosti nedoslo alespon k néjakému zdokonaleni. *“ (4)

Kaizen je zdrojem mysleni zaméteného na proces. Pokud tedy chceme dosahnout
lepsich vysledkd, je tfeba zdokonalit procesy, které k témto vysledkiim vedou. Tato
strategie je také dale zaméfena na lidi a jejich pracovni Usili. Kaizen miizeme také
chépat jako zastfesSujici pojem japonskych metod vedoucich k neustalému zlepSovani.

Mezi dalsi priority strategie Kaizen patii také zména organizace vyrobnich prostor
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pro dosazeni vyssi efektivity. Usili Kaizen je zaméfeno zejména na zkracovani
dopravnikli nebo jejich uplné odstranéni. Pro zvySeni produktivity prace je také velmi

dulezita minimalizace zasob. (4)

54 TQC (Total Quality Control)

TQC je celopodnikova kontrola kvality a je soucasti KAIZEN. Léty se z kontroly
kvality stala statisticka kontrola kvality a pozd¢ji absolutni kontrola kvality. Absolutni
kontrola kvality je v Japonsku hnutim zaméfenym na zdokonalovani manaZzerskych

vykoni na vSech urovnich. Nejcastéji se zabyva témito  oblastmi:

1) Zaruka kvality ¢i jakosti
2) Snizovani naklada

3) Plnéni vyrobnich kvét
4) Plnéni planu dodavek
5) Bezpecnost prace

6) Vyvoj novych produktli
7) Zvyseni produktivity
8) Rizeni dodavatelt (4)

., Kdyz se mluvi o ,,kvalite”, mnoho lidi okamZité napadne kvalita vyrobkii. Nic nemiize
byt vzdalenéejsiho skutecnosti. Ve sfére TQC je prvnim a nejvyssim zajmem kvalita

lidi. “(4, 5.61)
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5.5 Manazerské koncepce

5.5.1 JIT ( Just-in-Time)

Tato koncepce se zaméfuje na dodavku materidli a surovin v pozadovaném
mnozstvi z hlediska ¢asu. To ma za nésledek vyznamny pokles v mnozstvi zasob.
Vyhody této koncepce je vysokd uroveni kvality, minimalizace zavad béhem procesu.
Zavadna produkce neni dale zpracovavana. Koncepce JIT byva casto spojovana
s pouzitim systému fizené¢ho tahem. Koncepce JIT ma nejen vnitini disledky pro vlastni
produkéni systém, ale ma také vliv na vztahy s dodavateli, od kterych se pozaduji
dodavky v daném mnozstvi a ¢ase. Kanban (japonsky karta) je metoda, kterd je uzce
souvisi s metodou Just-in-Time a je pouzivand k fizeni poptavky materidlu mezi

operacemi. Je tedy pouzivana jako komunikacni néstroj. (1)

T se zaméruje na identifikaci a odstranovani ztrat, a to ve vSech mistech a fazich
vyrobniho procesu. Implementace JIT prinasi uplatneni systéemu tahu (pull)

do vyrobniho procesu, tzn. vyroba je prizpusobena poptavce. ““ (3,s.21)

5.5.2 Lean Production Systems

,Stihla produkce znamena sniZovani neuZitecnosti na produkcni lince vcetné

snizovani zasob, zkracovani nastavovacich casu tymi a zlepSovani komunikace.” (1, s.

20)

Stihla produkce je zaméfend na zlepSovani komunikace. Hlavni diraz je kladen
na kvalitu, urychleni procesii a pfedevsim na snizovani odpadt. Zakladni rysy jsou pro
Stihlou vyrobu jsou typické tyto rysy: zaméfeni na zakaznika a procesni fizeni,
eliminace plytvéani, plynuly tok vyrobkt, materialii a informaci a uplatnéni principu tahu

ve vyrobé. (1)
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5.5.3 TQM (Total Quality Management)

Koncepce TQM je zaméfend na fizeni jakosti. Systém klade dtraz
na spokojenost zdkaznika, znalost jeho potfeb a pozadavkl. Vyuziva efektivni
organizace a koordinace pracovnich tymi, zapojeni zamé&stnanct do zlepSovani kvality.

Porovnava a monitoruje zlepSovani kvality s nejlepsi praxi. Jde o tzv. Benchmarking.

(1)

Zamérem benchmarkingu je stanovit cile pro to, aby organizace mohla nastartovat
realisticky proces zlepSovani, a aby porozuméla zménam, které jsou k takovému

zlepSovani nutné.
Diusledky benchmarkingu mtzou byt :

1) v lepsim rozhodovani (zalozeném na lepsich informacich)
2) ve stanoveni naro¢néjsich cila

3) ve zvySené spokojenosti zdkaznik

4) v urychleni procesu zmény

5) v usporach nakladi (1)

35



6 Navrh procesniho Fizeni k navySeni produktivity

Jak vychazi s analyzy stavu zafizeni, jsou zde nckterd hluchd mista, ktera jsou
potieba néjakym zplisobem vylepsit ¢i odstranit. V této kapitole se pokusim o nastinéni
moznych vylepSeni ¢i o uplné odstranéni daného problému, aby byl proces efektivnéjsi

a doséahlo se vyssi produktivity.

Piestavba stroje

K vyfeSeni problému manudlniho pfestaveni stroje bych pfistoupil zpiisobem
ustanoveni dokumenti a smérnic, kde by bylo pfesné uvedeno, pro ktery vykres, jak
a jakym zplisobem ma byt zafizeni nastaveno. Zkrati se tim doba piestaveni stroje

a zamezi se chybam, které dale vedou k prostojiim a ztratdm v podob¢ zmetka.

Pfi vyméné izolace u pfisavnych desticek je tfeba stanovit zodpovédného
a Skoleného pracovnika, ktery kol provede. At uz jde o proSkoleni operatora nebo

ponechani tohoto ukolu na udrzbatich k oprave stroje ur¢enych.

Pro orientaci v programu slouziciho k obsluze zafizeni je zapotiebi pielozit
manual k obsluze do Cestiny. Nelze predpokladat, Zze by se operator, naucil jinému
jazyku. Nebo alesponi ¢astecné prelozeni ¢i pripsani vysvétlivek pro nejdilezitéjsi ikony
a ¢asti programu, ktera jsou pouzivany uzivatelem.

Logistika

Logistika u tohoto zafizeni dosahla dle mého ndzoru svého maxima a moc
prostoru ke zlepSeni nemad. Je potieba striktné dbat urceni tkoll, ktery mé zaméstnanec
uréené, aby nedoslo ke zbytecnému vytvareni dalSich prostojii. K ndvozu a vyvozu
materidlu je uréeny manipulant, ktery by mél plnit své povinnosti. V opa¢ném ptipadé

je potieba urcit nahradniho operatora, ktery danou préci odvede.
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Proces vyroby

Vedeni utvaru by mélo presné stanovit kroky a zplisoby v podobé dokumentace,
kterymi by se mél zaméstnanec fidit, aby nedochédzelo k zbyte¢nym pohybim

zameéstnance a zkratila se tak doba trvani jedné operace.

Uklid pracovisté zabirda v soucasné dobé pfiblizné 6,5% z Casu prace jedné
smény, coz je pomérn¢ zna¢na doba. Tento problém bych doporucil fesit zakoupenim
vysavaciho zatizeni nebo zavedeni vystupu odsavani v blizkém okoli stroje, které by

dopomohlo k rychlej$imu tklidu, coz by znamenalo uSetfeni Casu ve prospéch samotné

vyroby.

Obrazek 7: Weeke — odpad, necistoty (Zdroj: Vlastni)
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Bezpecnost a ochrana zdravi pri praci

Pro hadici od vzduchu, kterd leZi a ohrozuje operatora, ze by o ni mohl zavadit
a nasledné¢ upadnout, navrhuji pfidélat na sténu od ochranného pletiva Gchyt, na ktery
by se mohla nasadit. Je to jednoduché, levné a lehce proveditelné feSeni, které by dany

problém vyfesilo.

Co se tyce spoustéciho panelu k obrabécimu stroji zde je feSeni pomérné
problematické, protoze je panel potfeba mit blizko u ruky. Jediné moZné feseni, které by
pomohlo tento problém vyfesit, je umistit panel na jednu ze stran, kde by nehrozilo
poranéni a pomohlo k plnému pohybu na pracovisti pfi praci. OvSem za cenu horsi

pfistupnosti k panelu.

38



7 Podminky realizace a prinosy

Reseni bylo navrzeno pro optimalizovani procesii a vztahl na pracovisti stroje

Weeke a navySeni produktivity prace.

Po aplikaci nékterych vyse uvedenych navrhii byly naméfeny nové hodnoty,

které vedly ke sniZzeni vyrobnich ¢asti a uspofe ¢asu na pracovisti.

Mn¢ jakozto dlouholetému brigadnikovi byl podnik ochoten propijcit stroj
na jednu pracovni sménu, abych byl schopen prokazat, zda-li n€které navrhy, které jsem

podal, budou mit vliv na zkraceni pribéznych ¢asli a na navyseni produktivity.

Bylo mi zapiijéen stroj na odsavani pomoci n¢hoz jsem dokazal zkratit dobu

vvvvvv

u vykresu 174288 byl schopen zkratit dobu vyroby jednoho kusu ze 80s. na 65s.

Vypocet novych plnéni norem a stanoveni produktivity.

V téchto vypoctech vypocitdm novy pocet vyrobenych kust za sménu, zjistim
o kolik kusii se zvysila vyroba pii pouziti odsédvaciho zatizeni a provedu porovnani

se stavy, které byly uvedeny v drivéejSich kapitolach.

e Doba vykonu jedné smény je stanovena na 12 hod., z kterych je 55 min ur¢eno
k prestavee a 15 min trva uklid pracovisté. Cisty as vykonu prace je 10 hod. a
20 min.

e Pomoci zkousek a méfeni byl ¢as vyroby na jeden kus stanoven na 65 s.

e Doba zkraceni uklidu byla 30 minut

e Norma vyrobenych kusii za sménu byla 536 ks
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npi = 220 %00 ook
-7 65 S

Novy pocet kust byl stanoven na 572 ks za sménu.

NPN 536 100 = 107%
= —X =
572 0

Nové plnéni normy je na 107%

7474 572 100 = 120,4%
= ——X =
475 0

Oproti predchozimu stavu stoupl vykon vyroby o 20,4 %.

p =399 _ 55 3 ks /hod
=5~ O3 ks/ho

Nova produktivita byla navySena na 55,3 ks/hod.

Legenda:

NPN nové plnéni normy

VvV vykon vyroby

NPK novy pocet vyrobenych kust
P produktivita

Z vypocti vychdzi, ze novy pocet kusti stoupl z piedchoziho poctu 475ks

na 572ks. Rozdil je témét 100 ks za sménu.

PInéni normy bylo téZ zvySeno. Za novych piedpokladi zafizeni plni normu

na 107%.

Vykon vyroby stoupl oproti pfedchozimu stavu o 20,4 %, cozZ je znacné velky

rozdil.

Produktivita byla navySena z 45 ks/hod na 55,3 ks/hod.
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Tabulka 1: Tabulka vysledki (Zdroj vlastni)

pied Gpravou po upravé
¢as na operaci (s) 80 65
vyroba sména (ks) 475 572
plnéni normy 87,20% 107%
produktivita ks/hod 45 53,3

Ostatni uvedené navrhované zmény nebyly podnikem prozatim realizovany,
ovSem pokud by se podnik rozhodl je uskutecnit, mély by mit za nasledek nejen
opetovné navySeni produktivity, ale projevili by se také ve zvySeni bezpecnosti

na pracovisti a na snizeni chyb zpiisobeného lidskym faktorem.

Na zakladé provedené studie zacal podnik kontrolovat a analyzovat prozatimni

stanovené normy na stroji Week BHC 350 a uvadi nové do praxe.
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8 Zavér

Bakalafska prace je zaméfena na vybrané procesy na obrabécim stroji Weeke
BHC 350 ve firm¢ DHDekor Spol. sr.o. Cilem prace bylo sestavit ndvrh feSeni

navySeni produktivity.

Prvnim krokem bylo sezndmeni podniku se ctendfem, aby dosahl zdkladniho

povédomi o firmé jako celku.

Druhd ¢ast se zabyvala analyzou stavu soucasného fizeni. Tu jsem rozdélil
na dvé Casti. Na cast vnéjsiho prostiedi firmy a ¢ast vnitiniho prostiedi. Ke zkoumani
jsem vyuzil analyzu SLEPTE, kterd zkouma vné&jsi prostiedi. Ke konkrétnéjsi analyze
jsem pouzil analyzu vnéjSiho 1 vnitiniho prostfedi analyzu SWOT. Ve stézZejni Casti
vnitini analyzy jsem se pokusil konkrétn¢ identifikovat a popsat veskeré procesy, které
souvisi s vyrobou na daném pracovisti. Uréil jsem dle mého nazoru nejkritictéjsi body

ovliviiujici proces.

Pomoci zjisténi a informaci, ke kterym jsem dospél, jsem se pokusil podat

navrhy na zlepSeni probihajicich procest.

Jednim z hlavnich problémi byla chybé&jici dokumentace, ve které by mohl
pracovnik zjistit, jakym zptisobem piestavit zafizeni a jakym zplsobem provadét

nejefektivnéji praci na daném stroji.

Pro zjisténi spravnosti mého ndvrhu feSeni probléml mi firma povolila
vyzkoumat a zméfit zmény, které se udadly po aplikaci nékterych z ndvrhi, piimo

V praxi.

Z vypocitanych vysledkit vychazi, ze produktivita prace se oproti obvyklému
stavu zvySila z45 ks/hod na 53,3 ks/hod a Ze plnéni stanovenych norem bylo

ptekroceno o 7 %.

V bakalatské praci jsem se zaméfil pouze na jedno konkrétni zafizeni, ovSem
na témér kazdém zatizeni a procesu ve firme€ je mozné néco zlepSit nebo inovovat.
Osobné bych firmé doporucil, aby neustale pracovala na rozpoznévani a odstraiiovani
dal$ich chyb a problémi na Grovni utvard ¢i urovni celého podniku a tim dosahla co

nejvyssi produktivity a zajistila tim mnozstvi zbyte¢nych ztrat.
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Seznam pouzitych zkratek

DHD
DDL
HV

SWOT

BOZP
CNC

SLEPTE

JIT
TQC

TQM

DHDEKOR
Dievozpracujici druzstvo Lukavec
Hotové vyrobky

Analyza silnych a slabych stranek pouzivanad v analyze podniku, angl.
»Strenght, Weaknesses, Oportunities, Threats*

zkr. Bezpec€nost a organizace zdravi pii praci
Pocitaove fizeny stroj

angl. ,,social, legislative, economic, political, technical, enviromental* —
analyza vnéjSiho prostiedi podniku

angl. ,,Just-in-time* — metoda ,, praveé vcas*
angl. ,, Total quality control* — pfistup k fizeni podniku

angl. ,,Total quality management* — manazerska koncepce
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