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Uvod

Nasledujici prace se zabyva optimalizaci celéh@hyiho procesu, aby zakaznikova
objednavka byla sasré vytrizena pi nizkych nakladech a s co n&Si efektivitou. Pro
zpracovani této bakakké firma byla domluvena spoluprace autora s firfvtmmber

s.r.o., kterd nabidnula poskytnuti veSkerych inehrelevantnich k danému tématu.

Projekt je souhrn koordinovanyatinnosti (proces), které maji za cil zrealizovani
piedem naplanovaného cile vedem stanovené kvaljtterminech a nakladechiiP
projektu dochazi Kasové navaznosti jednotlivych &dih fazi, které musi nasledovat za
sebou v weném peadi. Ri optimalnim pfibéhu je navic mozné projekt dok#ini
pied pivodrné napldnovanym koncem, coZz zakaznik bude jdtapat jako pjemné

piekvapeni, na rozdil od nieggipokladaného zpoZui. [12]

Prace se zabyva vyrobnim procesem u projektu Sagnsun kterém autor ve firdn
Member s.r.0. spolupracoval. Hypotézou pro vypracdwvtéto prace je, Zecktera
pracovist¢ jsou pgetzovana. Tento fakt vede k demotivaci pracouni vytvdeni
nechénych mezisklad. Celkova analyza projektu s nasledni@gsenim uzkych mist je

pro firmu Member s.r.0.ffnosna a zadana.

Podle zadanych zasad pro vypracovani, prvni kapsel zargruje na firmu Member
s.r.o., pedstaveni jsou rowi zakaznici firmy a jsouipdstavenyizné vyrobky, které
firma vyrabi. DalSi kapitola pojednava jiz o kortkiién projektu — projektu Samsung.
Je dikladn® popsan satasny stav vyroby a vyroba je popsana na Urovniggiggch
vyrobnich procas VSe je detailé zpracovano ve fortntabulek a graf. V nasledujici
kapitole pak nalezneme jiz konkrétni navrhovaeseni pro optimalizaci vyrobniho
procesu. Jsou ¥ysleny ginosy, které by navrhovang&sSeni firne Member s.r.o.

piinesla a vSe je nasledavehrnuto v zakru.
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1. Charakteristika vybraného podniku

Pro vypracovani bakaigké prace si autor vybral firmu Member, s.r.o. ¥ térme¢
autor pracoval a byl sezndmen s chodem firmy a diglym vztalim se zamstnanci a
vedeni ndl piistup k veSkerym pgbnym informacim, které byly naprosto nezbytné

pro vypracovani zadané problematiky.

1.1. Historie firmy

Koreny firmy MEMBER s.r.o. sahaji do gétka 90. let, kdy zakladatel a majitel firmy
Miroslav Maly opustil své misto ve strojirenskéndpiku a jal se vyrali a montovat
reklamy a vSe stim souvisejici. S myslenkou wwletinosti sobe vlastni &d u
takovych firem jako Philip-Morris a Coca-Cola. Péjdse k reklamam Marlboro a
Coca-Cola gidaly i dalSi zna&ky. [4]

1.2. zékladni informace o firmé

Firma Member s.r.o. zafstnava v sotasné dob 29 zangstnand. Celkem 19 na
hlavni pracovni po®r a zbylé na zakladZivnostnenského listu. Firma Member s.r.0.

vyrabi reklamy praadu vyznamnych celogtovych firem, mezi ty hlavni p&tnag.:

[4]
Procter & Gamble Czech Republic s.r.o.

Obr.¢. 1 Logo P&G

Zdroj: [1]
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Philip Morris CR a.s

Obr.¢. 2 Logo Philip Morris

PHILIP MORRIS CR

Zdroj: [2]
Coca-ColaCeska Republika s.r.o.

Obr.¢. 3 Logo Coca-Cola

Zdroj: [3]

A mnoho dalSich spokojenych zékaznik Skoda auto, Samsung, Pilsner Urquell,
Adidas.....

1.3. Rozsah vyroby firmy Member s.r.o.

Jak je uvedeno na webovych strankach firmy: Firngsrier s.r.o. se nezastavi afeg
takovymi Ukoly jako jsou filmové kulisy, realizacg/stavnich expozici navrhy a
realizace interiér. Velmi ¢asto pedstavuje také ,posledni instanci”, kdy zoufaly
zékaznik nevi kudy kam d&iphazi k firmé¢ Member s.r.o.. [4]

Na jednom mist vyrabi podle zadani vyrobky kombinované z pilagtexiskla, oceli,
nerezu, hliniku, lamina, MDF desek, seriviych Al desek, (dibond), s n&gem

praSkovou barvou i autolakem,cetr® nejmodersjSiho os¥tleni, a ftiznych
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elektronickych kicek, jenz dodaji vyrobkm ten spravny “Smrnc” a punc
neopakovatelné originality. [4]

Souwasre s vyrobou reklam se rozvijelo i zpracovani dalSighobku z plast pro
strojirensky, chemicky, energeticky a automobilgrymysl. Silon(PA), polypropylen
(PP), polyetylen (PEE), polykarbonat (PC) a dal&sty obrabi firma Member s.r.o. dle
technickych vykres, nebo jen podle “amatérskychénid”. Samozejme firma Member

s.r.o. takeé porize s vyldrem spravného plastu pro danou aplikaci. [4]

1.4. Produkty firmy Member s.r.o.

Na néasledujicich obrazkach je moznésviakkteré produkty firmy Member s.r.o., které,

jak se autor domniva, bydhy demonstrovat pestrost vyrobkirmy Member s.r.o..

. Vnitini reklama

Obr.¢&. 4 Vnitini reklama

Zdroj: [4]

. Venkovni reklama

Obr.¢&. 5 Venkovni reklama
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Zdroj: [4]

Stojany a stojanky
Obr.¢. 6 Stojany a stojanky

Zdroj: [4]
Polepy automobil
Obr.¢. 7 Polepy automohil

Zdroj: [4]

Prezentace

Dekorace
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1.5. Organizaéni struktura firmy Member s.r.o.

Obr.¢. 8 Organizani struktura
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Zdroj: Vlastni zpracovani

V obchodnim rejstku je uvedeno, Ze firma Member s.r.o. ma dva jeslea ktei
jednaji za spolmost samostain [5]

To znazofiuje organizani struktura. Pokud by autoréirpopsat organizani strukturu i

trochu z jeji neformalni strankyfipovnal by firmu Member s.r.o k firghrodinné.

Majitelé ve svém soukromém Zivatvori manzelsky par a provozidditel je jejich syn.
Pan majitel se starad o chodcv technickych, potvrzuje nakupy materialu, strajstara

se o ty nejdlezitéjSi zakazniky. Pani majitelka naopak obstarava adtnativni chod

véci a mezilidské vztahy uviiit mimo firmu Member s.r.0..

Provoznifeditel — syn majitele, ma nastarosti:

komunikaci se zakazniky — (vede obchodni setk&@pyrezentuje a zastupuje

firmu Member s.r.0.)

piipravu projeki — (rysuje a fipravuje podklady pro projekt na svém PC a

vymysli technické postupy zpracovani)

vybér materiali — (vyzna se v materialech a vybira keopostug zpracovani i

vhodny material pro dany projekt)

kontrolu samotné realizace — (kontroluje miruépinprojektu a navrhuje mozné

zmeény na zlepSenifiimo pracovnilim)
Provozni manazer

e Uzka spoluprace s provoznibeditelem — (sedi vjedné kandglaaby byla
komunikace urychlena a efektivni)

* na zaklad podkladi od provoznihdeditele vypgitava cenu projekit

» zadava projekty k realizaci pracoviik

» kontroluje zadané projekty

18



Kovovyroba

Ve firmé Member s.r.o0. je kovovyroba jako praco¥iBazyvano obeen,zelezo” a je to
samostatna budova. V této budqwacuji celkem 4 pracovnici — 1 $g&a 3 dlnici.
Rizeni tohoto pracovi§tprobiha neformélni cestou, pracovnici se dohodWauripads
neshody ma hlavni slovo sluzeébmejstarSi pracovnik. Na tomto pracovisti se
powtSinou vyrabi nosné konstrukce na plastové reklaateyj jiné gipravky nezbytné

pro celkovou realizaci celopodnikovych projiekt
Obrabéni

ObralEni je pro firmu Member s.r.0. Zivairtilezité. Frézy a laser vgzavaji z velkych
desek materiél pro vyrobu témna vSechny projekty. Celkem ve fiérfunguji 4 frézy,
1 laser a 1 diamant na zbruSovani hran. VSechmzy fsédiamant se nachazeji v jedné

vyrobni hale. Laser je umést v hale plastové vyroby.
Plastova vyroba

Plastova vyroba pro firmu vlajkovou lodi. Vyrobglasti je prace, ktera je pétsinou
manualni a je zde minimalni prostor pro chybu. deédikapnuti lepidla znamena

zni¢eni celého vyrobku.

Plastova vyroba je ve firtnMember s.r.o. rozilena do dvou vyrobnich prostor. Velké
haly a pracovi& pod nazvem ,chata“. Celkem v plastové vyopracuje 11
pracovnik.

Logistika a montaz

Firma zandstnava jednohdidice a jednoho montéra. Ti jsou zodpdri za montaze
vyrobenych reklam na mista dletani zakaznika a zd&ipadny serviséchto reklam.

Obchodni feditel a etni

Jsou zodpoddni za veSkerou administrativu spojenou s chodemmyfi spojenou

s obchodovanim firmy a za pokladnu. Spolupracpars majitelkou.

19



2. Projekt Samsung

V nasledujici kapitole popisuje autor saany stav projektu a jeho progesdentifikuje
mista, ktera by Sla optimalizovat ktsi efektivnosti celého projektu. K této identiftka
vychazi autor z teorii, které byly publikovany ‘bodné litaratbe, ktera se tyka

optimalizace proces

2.1.Hodnotovy tok

Pro spravnou optimalizaci kazdého procesu je Zapbmmit procesyigsré a dikladrg
zmapovany. Realizace kazdého procesu je kombinadicaného spojenitznych
¢innosti, & uz jsou to¢innosti transformeéni, informani ¢i tidici. Nekteré mohou byt
vykonavany soui¥ne, jiné se zas musi provad ve spravném sledu. Vychodiskem
takové identifikace procégsou tzv. Mapy proceés Pri samotném ufovani proces je
zapotebi si uwdomit, Ze procesy ve firén odpovidaji pirozenym podnikovym
aktivitam, ale jsouwasto zamlzeny organizai strukturou. Samotné procesfsravaji
také neéizeny, protoZze manatiejsou powvrovani vedenim utvér nebo pracovnich

jednotek, ale neberou na sebe odjpimwst za cely kol — proces. [6]

Pan Masin ve své publikaci uvadi, Ze gragentifikace a eliminace plytvani jsou
zakladnim kamenem pro optimalizaci hodnotového takuako zdroje plytvani

identifikoval nasledujici:

» Zbyteé¢né pohyby — Zbyt&né pohyby, které provadi pracovnik nebo stroj.
Zbyteiné pohyby mohou negativrovliviiovat efektivitu, alefeba i bezpénost
prace. Produktivita trpiippohybech typu fechazeni, oténi¢i natahovani pro
souastky. [7]

+ Cekani — Cekani je druhem plytvani, které se objevuje pokrat@vnik musi
¢ekat na dodavku materiali, tteba jen stoji a pozoruje stréjekani prodluZuje
¢as zdrzeni, ktery vysoceiqvySuje vlastni¢as transformace, ve kterém se

pridava hodnota. [7]
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» Zbyteéna manipulace — Tento druh plytvani se objevuje ve formach makro
plytvani tak i ve form mikro-plytvani. Ve své makro foredochazi ke zbytmée
manipulaci a pepravy nap z divodu Spatného lay-outu podniku. Ve své mikro
formé se tento druh plytvani objevuje ve farmag. prenaSeni dil a vyrobki
v taritoriu pracovi&t — manipulace je nutnym zlem — material musi byt ve
vyrobnim podniku vzdy &ak a rtkam dopravovan — jde vSak o to, aby tento
druh plytvani byl minimalizovan a zbyie neprodluzoval gimérnou dobu. [7]

e Opravy — Tento druh plytvani je spojovan s existenci pradou neshodnych
polotovaii, dilci ¢i sestav. Zahrnuje materi&gs i energii vioZzené do provedeni
oprav. K eliminaci pak pan Masin uvadi, Ze je vhodplikace nastrajpro
planovani &izeni jakosti. [7]

» Slozité a nadstandartni postupy- Tento druh plytvani je v podstad tom, Ze
pracovnik @la ,néco navic* co zakaznik nevyzaduje a népbuje. Jeieba
vyraket jen to, co je od podniku opravdu poZzadovano. [7]

e Zasoby — Toto plytvani je spojeno s udrZzovanim a sprawepotebnych
surovin, diti a rozpracovanosti. Podnik rfapbjedna velké mnoZstvi materialu
na zaklad predtuchy mozného odbytu v budoucnosti. [7]

* Nadvyroba — Nadvyroba je druh plytvani, které vede k vgrgvodukf, které
se nikdy nezhodnoti. T.Ohno ozildento druh plytvani za ,ken vSeho zla“ ,a
to protoze tento druh plytvani j€dimoaiuje vSechny vySe zmdné (pracovnici
délaji pohyby, které si nikdo neobjednal). [7]

* Nevyuzivani znalosti— Toto plytvani se objevuje pokud neni za&jst
zantstnavatelem dostateé vyuziti pracovnik, které maji pro dany projekt to
nejlepsi ,know-how". Nedostataym vyuzitim a Spatnou komunikaci dochazi
k demotivaci, frustraci a dochazi k promarhSanci zlepsit hodnotové toky. [7]

Pan MaSin doSel k nazoru, Ze pokud podnik chcéibbgibdobi hyper-konkurence,

bude muset mit vedle ,dobrého produktu“ i efektikintinotove toky. [7]
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2.2.Predstaveni analyzovaného projektu

Firma Member s.r.0. dostala zakdzku na vyrobu 606kkamnich bok Samsung
(viz obrazek). Zakazku firma obdrzela v péhd.11.2013 a jako mezni termin pro
dodani byl po dohadse zakaznikem &en datum patek 22.11.2013. Firma Member
s.r.o. objednala na zakazku celkem 20 modrych daszldesky bilé. Material byl

dodéan veitvrtek 7.11.2013 odpoledne a v patek byla zahaygnaba.

Obr.¢. 9 Reklamni box Samsung

Zdroj: [4]

Celkem ngla firma Member s.r.0. na zpracovani zakazky 1®@raich dni. Aby
zakazku stihla §as vyrobit musela tedy produkovat nejridé@ks reklamniho boxu

denrg.
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Odsouhlasena cena za 1ks zdkaznikem je 123@eK dph. Ta se sklada z:

Tabulka.c. 1 Cena projektu

Na 1 ks K
Material 459
Prace stroje 210
Odhad préace 200
Celkem 869
Predpokladany zisk| 381

Zdroj: Vlastni zpracovani

Nasledujici diagram znazare mapu procés které pracovnici musi vykonat pro
vyrobu 1ks reklamniho boxu a praco¥jSkde praci vykonavaji. Pracowista

procesy koresponduji i s nasledujicim ab®.

2.2.1. Mapa procesi
Obr.¢. 10 Mapa procés

CNC Pec Chata Pracoviité2

e £ Y I
[ Strojovs p | Zihani matarial [VI i pismen d
O~ (e H L v

f Pracoviitd3
’ Prace stroje
[ Price dovika

Zdroj: Vlastni zpracovani

Slepeni boka + vriku ‘ Lefténi

23



2.2.2. Mapa pohybi

Jednotlivé procesy probihaji niznych mistech po firhMember s.r.o.. Pro objektivni
analyzu je nutné zmapovat samotné vztahy mezi pyoga map pohyhi materialu po
podniku a to z dvodu, Ze pra¥ zde mize dochazet k z&aému plytvani. Mapa pohybu

polotovafi po podniku je nazogma na nasledujicim obrazku.

Na obrazku je pohyb materialu (poloto¥aznazorgn Sipkami a kazdyiesun je pak

ocislovan. Tyto jednotlivéi@suny jsou nize popsany.

Obr.¢. 11 Mapa pohyio

Pracovisté ,Chata’
4]

{ CNC

Zdroj: Vlastni zpracovani
1 — Material putuje z cnc frézy rovnou do pece
2 — Z pece material putuje do praco¥igthata“

3 — Z chaty sei@nasi jiz slepené boky na praco¥idt
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4 — Z pracovidt 2 je slepeny polotovakenesen do regal

5 — Z regal putuje polotovar na pracovist

6 — Z pracovidt 1 je grenesen obrouseny boxétmo regah

7 — Z regal se odnasi polotovar na pracowist

8 — Vytmeleny box putuje z pracow& na paletu

9 — Z palety je fenesen na pracovst

10 — Z pracovi&t4 na pracovists

11 — Po zabaleni je reklamni box uloZen na paketud bude sifovat k zakaznikovi

Dukladnou analyzokasu, pi kterém je Bhem vyrobnich operacitidavana hodnota,
Gzce souvisi s analyzou lidskych bohykteré jsou pdgebné k vykonani prace. Lidské

pohyby rozdlujeme do tech kategorii: [7]

» Efektivni prace — jakykoliv pohyb,ipkterém je vyrobku pdavdna hodnota
(nag. slepeni dvou dil pti montazi)

» Neefektivni prace — pohyb, ktery je nezbytny pronetmou praci jez ffidava
hodnotu, ale sam o sbiadnou pidanou hodnotu némasi

» Plytvani — pohyby, které nevytti&adnou hodnotu, ane nejsou nezbytatné
pro vykonavani efektivni prace (rfapgbyt&na chize k palet)

Cilem jakeékoliv optimalizace prace, pracovisthodnotového toku, je z&nit pomer
téchto ti kategorii ve prosjch efektivni prace. Abychom tento p&mmohli zmenit,
musime ho nejprve znét. Pokud zndme jak kategané&innosti (prace/plytvani), tak i
¢as pro vykonani jednotlivych eleménmizeme ukit, jaky je pongr mezi nimi — jaky
je pon®r mezicinnostmi, které pdavaji hodnotu a mezémi, které Zadnou filanou

hodnotu nefinasi. [7]
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Obr.¢. 12 Pohyby, prace a plytvani

zasroubovani Sroubu
nalepeni tésnéni
vloZeni podlozky
svareni nosniku ... chuze k paleté
T TR ohybani pro dil
> pocitani dilu
otaceni...

Neefektivni
prace

"

-
T /

vyjmuti dilu z palety
nastaveni parametrt
orysovani dilu
sefizeni stroje ...

Zdroj: [7]

2.3. ldentifikace jednotlivych procesi

Pro spravné pochopeni jednotlivych pracesidentifikaci plytvani je nutné si procesy

podrobré popsat a také vygidat vyrobni kapacity jednotlivych proaes

Vyrobni kapacita je definovana jako maximalni objprodukce, ktery rive vyrobni
jednotka vyrobit za witou dobu. Obech mizeme kapacitu vyrobni jednotky vyjétd
jako vysledek jejiho vykonu a doby, po kterou j@nnosti.[8]
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2.3.1. Vypocet vyrobni kapacity

Vyrabi-li vyrobni jednotka jeden druh vyrobku nefgrobky na sebe ipvoditelné,
vyjadiujeme vyrobni kapacitu v naturdlnich jednotkach. p&&gt je pak dle

nasledujiciho vzorce:

Qp=Tp*Vp

kde

Qp - vyrobni kapacita vyjédna v naturalnich jednotkach
Tp — vyuzitelnyasovy fond v h

Vp — vykon v naturdlnich jednotkach za[&h

Po vypateni vyrobni kapacity (Qp) jeutezité dopditat vyuziti vyrobni kapacity.
Vyuziti vyrobni kapacity se @ita nasledové

kc=Qs/Qp

kde

kc — koeficient celkového vyuziti vyrobni kapacity
Qs — skutény objem vyroby

Qp — vyrobni kapacit{8]

2.3.2. Current-state map

Pro nadzorné zobrazeni vSech pracaszobrazeni naghenych hodnot pouZzil pan Rother

a kolektiv tzv. ,current-state map*, ktera je odrazskuténého stavu.

Pro spravné pouziti této metody je zd&pbt pod kazdy proces zaznametad celého
cyklu — zn&eno C/T ( tzn¢as nutny na doka@eni celého procesu od&&ku az do
konce), déle tzv. ,change-over time, Zeay C/O — tzgas, ktery je zapégbi wnovat
zmené produkce, v naSentipad sloZzeni materialu a naloZeni nového na stroj,et®p
U kazdého procesu také zaznamenavameéetpgracovnil, ktery dany proces
vykonavaji a dostupny pracovtsds — 8,5 hod, vyj&ény ve vtéinach. Déle uvadime
tzv. uptime, vyjatbvan v procentech, uvadi nAm na kolik procent ¢¢ &tpracovist
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vV provozu na sknu €im vyssSi procento, tim je dané pracavigfektivrejsi). Jako
posledni také zaznamename EPE (,every part evane#t timto ukazatelem #iime
velikost vyrobni davky vyjanou véase. [9]

s

Jako nejdlezitejSi c¢asti této metody shledava autor vyzobrazeni vzicilcdy
nechénych mezisklad, v disledku nedostateé vyrobni kapacity, ditého pracovist.
Na obradzku je tento jev vyzobrazen varovnym trofjdikem, u kterého lze najit

informaci kolik ks polotovaru a za jakias se na tomto pracovisti hromadi.

Na obrazku nalezneme nasledujici symbolyiria

iy Paet pracovnilt na daném procesu

|

Vznikly nechény mezisklad

m Doprava do podniku(dovoz nakoupeného materialzpadniku (odvoz

hotovych produkt zakaznikovi)
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Obr.¢. 13 Sodasny stav

Strojova pfiprava
materialu

C/T = 288 min

C/O =10 min

Uptime = 97%

30,800 sec dostupnych

EPE = 2 tydny
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288 min

Brougeni hran

CIT =8 min
Cio= \
Uptime = 86%

1 Sména
30,600 sec dostupnych

20 sec 20 sec
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Tmeleni vnitfku
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clo= \

Uptime = 55%

1 Sména

Zihani materidlu v
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CIT = 300 min

C/Q = 10 min

Uptime = 100%

300 min

30,600 sec dostupnych

5,3 min
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Viepeni pismen do
bok

CIT =13.2 min
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Uptime = 94%
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30,600 sec dostupnych
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Lesténi

CIT =49 min

Cio= \

Uptime = 50%
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30,600 sec dostupnych
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Slepeni boki +
vrskil

C/T=9.5 min
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Uptime = 100%

1 Sména
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101 sec

Baleni

C/T =4 min

Clo= \

Uptime = 40%
1Sména

30,600 sec dostupnych

4 min

9.5 min

Cas zpracovani
=10,5 hod

: Vlastni zpracovani

Zdroj
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2.3.3. Naskladgni

Cely proces vyroby zéna ve skladu. Je zapebi dovézt nezbytné plexisklové desky ze
skladu k CNC gstroji, ktery desku po desce reze pro dany projekt. Tento proces
vykonava skladnik firmy Member a naski@age pouze takové mnozstvi desek, které je
pracovnik CNC fistroje schopen za pracovni &m spotebovat. Jedna se o

jednorazovy ukon, ktery je proveden vzdy néatku pracovniho dne.

Presrgji feceno jedna se o celkem d@vlesky na pracovni sinu, tento proces trva

vV praméru 5 minut.

2.3.4. Strojova piprava materialu

Pracovnik CNC si nahodi plexisklovou desku tistpj a spusti f@dem pipraveny
program, ve kterém jsourgsré dané pohyby stroje. Tento program si pracovnik
pripravil ve specidlnim softwaru ¢gnym pro CNC. Po spusti jede CNC pla
automaticky a pracovnik se v prodiewenuje ofukovani a fipraw jiz vyfrézovanych

dila, aby byli gipraveny &isté pro dalsi zpracovani — lepeni.

Z jedné desky se vyfrézuje material na 32ks reklamboxa. Material na 1ks boxu se
frézuje necelych 9 minut a celkem tedy vyfrézowlba desku trva necelych 5 hodin.
Samotny proces strojové&ipravy nelze optimalizovat, jelikoz CNC stroj prgewmna

piny vykon.
Vyrobni kapacitou je material na 64 ks.

2.3.5. Zihani materialu v peci

Po strojové fipraw je zapoitebi materidl naskladat do peceia#b°C ponechat v peci
alesp@a 5 hodin. Tento postup jeukkzity pro dalSi zpracovani, aby nedoSlo

k popraskani materialutbem lepeni specialnim lepidlem na plexisklo.

Béhem frézovani pracovnik CNCiptroje veSkery material do pece nasklada a pec
spousti ped odchodem domu, aby materidl byadre vyzihan a pracovnici

nasledujiciho pracovniho postupu jej mohli piipodu do prace hned zpracovavat.

Maximalni kapacita je dana velikosti pece, jelik@gak kapacita pece je vysoko nad
potencionalni pgebou, ozn&me ji jako optimalni.
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2.3.6. Vlepeni pismen do bdk

Tato ¢innost je vykonavana na pracovisti ,Chata“éoha pracovniky. Jedna se o
zaloZeni pismen do ¥gnutych otvoli a gilepeni vtéginovym lepidlem. Je ezité
kazdé pismeno lepit neckolika mistech, aby pe¥ndrZzelo a B neopatrné operaci

nevypadlo.

Pracovni srna z&ina vypnutim pece aigpnesenim materialu na pracovjsde jsou
vlepovana pismena. JelikoZz se jedna o manualnii m&tsSim gechodem mezi
pracovisti je mozné, Zze prdwede dochazi k plytvani. P@mmezi efektivni praci a
plytvdnim je znazorn na nasledujicim grafu a tabulce (data v tabuhdzanuji casy
jednotlivych pracovnich elemént minutach na 1ks —fgchody jsou &leny osmi — to
je mnoZstvi, které jsou pracovnici schopier@sSet aniz by material bykgmosem

poskozen).

Tabulka¢. 2 Vlepovani pismen do bk

M éreni 1. 2. 3. 4. 5.
Vyzvednuti materialnu z

0,7 0,8 0,7 0,8 0,8
pece
VlozZeni pismenek do otvai |5,4 5,3 5,5 5,5 5,7
Naneseni lepidla 6,3 6,6 5,7 6,2 5,9
Odnos na pracovisé ¢.2 0,8 0,8 0,9 0,9 0,8
Vyroba 1 ks 13,2 13,4 12,8 13,4 13,3

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z nantienych dat Ize vypsitat pfimérnou celkovou dobu na vyrobu materialu na 1 ks
reklamniho boxu pro dalSi pracowst 13,2 minuty (sotet vSech réfeni / p@&tem
meéieni). Z toho 11,6 minuty je prace efektivni a zby|é minuty pedstavuji plytvani

zbyte&énymi presuny materialu po arealu firmy. To znarge nasledujici graf:
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Obr¢.14 Vlepovani pismen

Vlepovani pismen

Plytvani
12%

Zdroj: Vlastni zpracovani
Vyrobni kapacita tohoto pracowist
Qp=8*8,5=68

Vyuziti vyrobni kapacity:

kc =64 /68 94%

2.3.7. Slepeni bok + vrSku

Kompletni boky posléze putuji na praco¥i& viz. Obr. Mapa pohybu, kde slepuje
boky a vrsky zkuSeny pracovnik. Jedna se o velideZzdou a zodpo¥dnou praci.
VSech gt dili musi sedt uplne presre jinak by skrz reklamni box prosvitaloéto a
kazda mezera by znehodnotila celkovy vyrobek. K®kni pouZivaji pracovni
piipravek, aby boky séty kolmo na sebe a lepeni realizuji specialnimdkgn na
plexisklo a Sttcem.
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V tabulce je opt zaznamenan pmérny ¢as na dokoteni 1ks.

Tabulka¢. 3 Lepeni vrsi

Lepeni vrikia min
1. Méreni 8,5
2. Méieni 8,7
3. Méreni 10,0
4. Méreni 9,2
5. Méieni 10,9
Pramér 9,5

Zdroj: Vlastni zpracovani

Praimérny ¢as na dokoteni tohoto procesu je 9,5 minuty. Terdtas se sklada zéit
slozek: prace efektivni, neefektivni a z plytvadelikoz zde nedochazi k velkym

presuriim materialwi hotového polotovaru, je zde plytvani zanedbatelné
Vyrobni kapacita tohoto pracowst

Qp=6*8,5b1

VyuZziti vyrobni kapacity:

kc =64 /51 =125%

Z predchoziho pracovi§tna pracovi&t slepovani doputoval material na 64ks, ale pouze
51ks je vyrobeno. Pracowstie silre pretizeno, pebytek materidlu e pisobit
negativié¢ na pracovnika — demotivace. Material se zde hromambdol 13 Ks na

pracovni smnu.
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2.3.8. BrouSeni hran

Po kompletnim slepeni je nutné zabrousit hrany, reddyyli ostré a fpadny z¢davy
zakaznik se o&jakkoliv nezranil. BrouSeni se musi provaduicné a tuto praci zastava

jeden pracovnik. Nastrojem mu slouzémubrousek.

Tabulka¢. 4 BrouSeni hran

BrouSeni hran min
1. Méieni 8,1
2. Méreni 8,5
3. Méfeni 6,9
4. Méreni 7,3
5. Méreni 9,2
Pramér 8,0

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tato pracovntinnost neobsahuje slozité prvky a obsahuje minimgiesuny. Praci je
nutno vykonavat pomalu a @&/¢é. Presuny jsou zde minimalni. ##nérnd doba na

dokorteni procesu brouseni je 8,0 minuty.
Vyrobni kapacita tohoto pracowist
Qp=7*8,559

VyuZziti vyrobni kapacity:

kc =51 /59 =86%
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2.3.9. Tmeleni vnitku

Jelikoz do reklamniho boxufifle zdroj s¥tla, je zapatebi vnitek boxu dkladre
oSetit bilym tmelem, ktery zamezi &, aby prosvitalo skrze hrany. Tmel je

aplikovan vzduchovou pistoli na tmel. Tuto praovyadi jeden pracovnik.

Doba potebné pro vytmeleni reklamniho boxu = 5,3 minuty.

Tabulka¢. 5 Tmeleni

Tmeleni vnitiku min
1. Méieni 51
2. Méieni 4,6
3. Méreni 59
4. Méreni 5,8
5. Méieni 4,9
Pramér 5,3

Zdroj: Vlastni zpracovani

Po kompletnim slepeni reklamniho boxu nezélezi oiadd nasledujici operace. Je

mozné hned brousit hrany, nebo tmelit ¥gktneptisvitnym tmelem.
Vyrobni kapacita tohoto pracowst

Qp=11*8,593

Vyuziti vyrobni kapacity:

kc =51/93 65%

35



2.3.10LesSeni

Po dotmeleni a zabrouSertighdzi nafradu le&ni. Je zapaebi sundat folii z plexiskel
a pomoci anti-statickéhéisticiho prostedku cely vyrobek ikladns vylestit ¢isticim
ubrouskem. Tato prace je pro¢ad v bilych rukavicich, aby nedoSlo k untast

vyrobku. Préaci provadi jeden pracovnik.

Tabulkac¢. 6 LeSEni

LeSténi reklamniho boxu | min
1. Méreni 4,2
2. Méreni 4,7
3. Méieni 6,1
4. Méreni 51
5. Méreni 4,6
Pramér 4,9

Zdroj: Vlastni zpracovani

S leSénim nelze zé&it bez toho, aniz by byla predchozi operace do&oa. Ta trva

v praméru 13min, a proto na pracovisti 188t dochazi k plytvani celkem 8min na 1 ks.
Vyrobni kapacita tohoto pracowist

Qp=12*8,5=102

VyuZziti vyrobni kapacity:

kc =51/102 H50%
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2.3.11Baleni

Ihned po vyledni putuje reklamni box na balici praco¥iSz ruky do ruky, kde je
zabalen do gihledné folie a naslednuloZzen na paletu, ktera jecena k expedici.
K baleni pouziva pracovnik roli snig¥/aci folie a bilé rukavice. Baleni vykonava jeden

pracovnik.

Tabulkac¢. 7 Baleni

Baleni hotového vyrobku | min
1. Méreni 3,8
2. Méreni 4,1
3. Méieni 4,0
4. Méreni 4,1
5. Méreni 3,9
Pramér 4,0

Zdroj: Vlastni zpracovani
Vyrobni kapacita tohoto pracowst
Qp=15*8,5=127

VyuZziti vyrobni kapacity:

kc =51/127 40%
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2.4. Analyza namérenych hodnot

Celkem pracovnici na vyrobu 1ks reklamniho boxugimiji 44,9min. Znazogmo na
grafu. Za jednu pracovni smu jsou pracovnici schopni vyrobit 51 ks. S touto
efektivitou by dokoiili projekt za 12 pracovnich dni.

Na z&klad vypacitanych kapacit vznikl nasledujici graf, ktery ndgazobrazuje porr

mezi prostoji a vykony jednotlivych prodes

Obr.¢. 15 Prostoje \ Vykony
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Z grafu je patrné, Ze slepovani liok vrSki je mistem tohoto projektu, kde dochazi
k hromadni materialu a nedost&te produkci. DalSimidezitym pozorovanim je fakt,

Ze pracovidt baleni a legni nejsou dostatec¢ vytizena.
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3. Navrhované zn#ny k celkové optimalizaci proceg

Na z&klad provedenych rieni doSel autor k zé&wi, Ze nalezl zdroje plytvani, které by
mohli byti odstrasny. Jako zdroje plytvani shledal autor nasledujici:

» Zbytetné gechody pracovnikmezi pracovisti
e Zatizeni pracoviSje v mnohych fipadech nedostateé a viceversa

* Pcet pracovnilt je zbyt&né vysoky

3.1.Reorganizace pracovig

Nejprve by autor dopotioval firmé Member s.r.o. se zatfit na lokaci jednotlivych
pracovi¥. Dle nandfenych ¢asi presunu materialu je patrné, Ze na pracovisti
.vlepovani pismen“ dochazi ke zZmemu plytvani. Pracovnik tohoto pracowist
nejdiive musi jit pro material do pece a nasteddyz je s vlepovanim hotov, hotovy
polotovar musi odnést az na pracaviéb haly 1. Autor dopokiuje penést jeden
pracovni il z pracovist ,chata”“ na halu 1.

Jak uvadi ve své publikaci p. Rother kontinualmota je nejefektivi§Sim zpisobem
vyroby wJibec. [9] Dany projekt zivodu kapacitnich omezeni aizné délky
jednotlivych proces nelze nastavit jako p¥nkontinualni vyrobu, ale Ize jej ke

kontinualni vyrolks co nejvice fiblizit.
JakoreSeni autor nabizi nasledujici:

Souwasneé rozmishi pracovis:
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Obr.¢. 11 Mapa pohyio

Pracovisté ,Chata”

6
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|
|
‘,‘-""I CNG
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L
Navrhované rozmishi:
Obr.¢. 16 Navrhovana mapa pohyb
Hala 1 Hala 2

CNC

Pec

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Pokud by firma reorganizovala praco¥istélo by to nasledujici dopady:
Vyhody zmeny — vigisleny ve vypétech

o Zkratily by se pesuny materialu v ramci firmy

» Cely vyrobni tym, ktery vykonava praci manualwy byl v jedné hale — zlepSila
by se komunikaceiffpadnych zavad (Spatwlepené pismenko apod.)

e Zkréti secas vyroby 1ks vyrobku

* MenSi ndklady na 1ks vyrobku
Nevyhody zmény - subjektivni

e Manipul&ni prostor na hale 1 by se zmensil

» Pracovni prostor by se musel upravitin@st pracovni @t z pracovist ,,chata“

Na zaklad odhadu uSéenéhocasu pesuny = 60sec na 1ks vyrobkunzeme vyislit

uSetené naklady.

Naklady na realizace — doba navratnosti jeéténulova, jedna se o kratky ukon, ktery

pracovnici mohou vykonat samostathpgrepravit pracovni t.

USetené jednicové naklady = ugemé casové naklady na 1ks * hodinova mzda

zanestnance

Pro &ely kalkulaci bylo autorovi dopoéeno pouzivat gmérnou hodinovou mzdu ve
firm¢ Member s.r.o. 200 K/ hod. a to z @vodu nejednotnosti Zigobu zamstnavani

pracovniki ve firmé (nektefi pracuji es agentury, jini zas na hlavni pracovni Uvazek).
USetrené jednicové naklady = 0,016 hod * 200&= 3,3 Ké / 1ks

Celkové uSefené naklady = 3,3 K * 600 Ks = 1980 K

41



3.2.Reorganizace pracovnich sil

Na zaklad provedenych analyz doSel autor k &d@y Ze pracovistleSeni a baleni by
mela byti sjednocena a jeden pracovnik b§l fmyt presunut na jiny projekt. Déle by
melo byt posileno pracoviStslepovani bok a vrSKi pracovnikem tmeleni a to tim

zpiusobem, Ze by pracovnik tmelefdist dne tmelil &ast dne slepoval.
Argumentace pro tyto kroky je nasleduijici:

Analyza TOC (Theory of Constraints)pieklada se jakdeorie omezeni nam definuje
problematiku uzkého mista, konkrétnam nabizfeSeni Uzkych pracowis/iz definice

analyzy TOC:

TOC je univerzalni analyticka technika, ktera @lemmezeni z hlediska definovanych
cila, identifikuje nejuzsi hrdlo systému a to zejmémacesniho nebo vykonového
toku. Lze ji uplatnit zcela univerz&lnzakladnim principem Teorie omezeni je hledani
nejlepSihoreSeni pro celek, tedy organizaci a zakladnimi krpkyoptimalizaci dle
TOC jsou:

* Nalezeni omezeni systému
* Rozhodnuti, jak omezeni co nejlépe vyuzit

» VytéZeni maxima z tohoto omezeni
Autorem této teorie je Eliyahu M. Goldraf10]

Pokud by firma Member s.r.0. ¢la produkovat bez vytvani mezisklad, musela by
vyrobu podidit CNC fréze, ktera duje maximalni mnozstvi, které Ize za jednussm
produkovat. Jelikoz by vSak pracovisteSla zorganizovat na tento takt — 64 Ks za
piedpokladu ponechani stejného stavu &nmand. Navrhuje autor nastavit vyrobni
takt na 60ks. Synek ve své knize uvadi, ze za @hiimvyrobni takt je povazovano

takové mnozZstvi, ip kterou jsou jednotkové néklady minimélni. Tentaktt Ize
odhadnout nebo jej vypgdat. [11]

V naSem fipact byl vyrobni takt vybran na zakladaktu, Ze v realit Zddné pracovist
nemize vzdy fungovat na 100% (zastanec si odskd bez wdomi vedouciho na
cigaretu nebo odejde na toaletu) a nasigdto prodleva by #a vliv na cely vyrobni

celek. Vyrobni takt 60ks nezduje pracovidt na vice nez 95%, je zde nejmébso
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rezerva. Nasledujici graf ukazuje kapacity pra&bouna zaklad 60ks vyroby
(pracovisé baleni + legtni sloweno):

Obr.¢. 17 Kapacity sotasnych pracoviSv porovnani s navrhovanym taktem

95
90
85
80
75
70
65
60

. I I Kapacita pracovisté
50 — 50 Ks
25 ]

Zdroj: Vlastni zpracovani

Za predpokladu zadné zny by byla vyroba 60ks zcela vyleena nap na pracovisti

slepeni bol+vrski, kde maximalni vyrobni kapacita nedosahuje 60ks.

K optimalizaci celého vyrobniho procesu je tedyatsgbi odstranit prostoje a posilit

mista s nedostateou kapacitou — slaba mista.

Autor navrhuje nasledujidieSeni. Pracovnik vlepovani pismen b§l mo dokorgeni
posledniho kusuigjit na brouSeni hran. Pracovnik tmeleni @ nacit pracovni srénu
slepovanim bok + vrSki a to po dobu 2,5 hod. Tyto 2Zny by se do projektu

promitnuly nasledowh
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Obr.¢. 18 Kapacity navrhovanych praca¥i porovnani s navrhovanym taktem
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Zdroj: Vlastni zpracovani

Na zéklad reorganizace pracovnich sil, Ize také vyilvgraf poneru mezi efektivni

praci jednotlivych pracovisa jejich prostoji i 60 kusovym vyrobnim taktu.

Obr.¢. 19 Pomdr mezi efektivni praci a prostoji

Lesténi + Baleni

Tmeleni vnitrku

Brougeni hran H Vykony
. B Prostoje

Slepenihokd + vréki

Vlepovanipismen

e

80% 85% 90% 95% 100%

Zdroj: Vlastni zpracovani

44



Reorganizaci pracovnich sil bylo dosazeri8ivefektivity a byla zvySena pracovni
kapacita z 51ks reklamniho boxu za 1 den na 6Gkammiho boxu fi 87% efektivit
nejmeér vytizeného pracovist Procentualni vytizeni jednotlivych pracavi@ed a po

zmeéné znazotiuje nasledujici obrazek:

Obr.¢. 20 Porovnani vytizeni
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B Vykony Pfed zménou

B Vykony PoZmené

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku jsou zobrazena samostatna prac¢old@stni a baleni. Nasleduje spojeni
téchto pracovi8 na samostatném sloupci. Z obrazku je patrné, Zdodk zvySeni

vyuziti jednotlivych pracoviSa to z fivodnich 76% v prmeéru na cely projekt na 92%
vyuZziti pracovi$. Zarove je patrné, ZeittZzované pracovistslepovani je posileno a

now pracuje na 87% vytizeni.

Pfi dané reorganizaci autor rozpoznavaggeétien zdroj uséenych naklad a tim je

vyiazeny zardstnanec v tisledku slodeni pracovig leSgni a baleni.
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Reorganizace vedla k nasledujicim Usporam:

Celkova délka projektu byla zredukovana o 2 cekx@vni dni. Na projektu pracuje

z pavodnich 7 pracovniknyni jen 6 pracovnik

Odhadovana uspora = & uSetenych dni * Poet pracovnil * Hodin ve sngné *
Sazba/hodinu

Odhadovana uspora=2*6 * 8,5 * 200 = 20400 K
Dale bylo uSéeno za 1 pracovnika na celych 10 dni =10 * 8,506 2@7°000 K
Celkova odhadovana uspora = 17°000 &+ 20"400k = 377400 K

Nevyhodou tohoto kroku je vytveni meziskladu hned za praco¥rat Zihdni a to
celkem 4ks / 1 den. JelikoZ se ale praceéwvigichazi na hale 2, kde je dostatek mista,
nelze to proto povazovat za plytvani. Material $eZziuna paletu a nasleérse i

zpracuje.
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4. Zavér

Tato prace vznikla zacélem analyzy vyrobniho procesu firmy Member s.i@o.
optimalizace celého procesu s cilem zvysit efektivigroby a zredukovat naklady. Na
zaklad autorovi spolutiasti na konkrétnim projektu s firmou Member s.bgl se

souhlasem firmy Member s.r.0. optimalizovan graxojekt na vyrobu reklamniho boxu

Samsung.

Uvod prace pedstavuje firmu Member s.r.o., jeji pracovniky, aakiky a produkty.
Nasledujici kapitola pak popisuje analyzovany kbjEopisuje satasny stav vyroby a
jak je vyroba rozloZzena mezi jednotlivd pracovist z kterych procésse samotna

vyroba sklada.

Na zaklad této detailni analyzy nasleduji dopéeni a vypdty navrhovanychesSeni.

Tato ¢ast je zarove i nejdilezit¢jSi sowasti celé prace. Autor navrhuje celkene dv

konkrétniteSeni a to: ,Reorganizaci pracava,Reorganizaci pracovnich sil“.

Na zaklad analyzy pohyb materialu, byl zaznamenan zdroj plytvani. Prad®vis
.chata" je dle narfenych ¢adi vzdaleno zcela neopodstat daleko od ostatnich
pracovi¥. Autor nabiziteSeni, vzniklo navrhované uspdani pracovi§ které by
piineslo firmeé Gsporu ve vySi 1980 & Naklady na tento krok by byly teihnulove.

Doba navratnosti skoro okamzita.

Dale autor doportuje reorganizaci pracovni sily a to timigpbem, Ze by 1 pracovnik
byl z projektu vyazen a stanoveni vyrobniho taktu na 60ks. Tentk jedeSenim pro
piettZovand pracovista i viceversa pro pracové&tktera nebyla dostates vytizena.
Timto krokem by firma Member s.r.o. uBkt celkem 377400 K pii nulovych

nakladech. Doba navratnosti by byla okamzita.

Zasady pro vypracovani bakedké prace byly sptmy a prace fichazi s konkrétnimi

navrhy jak postupovat ku zvyseni celkové efektigigysnizenymi naklady.
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Abstrakt

FALTEJSEK, Martin. Optimalizace konkrétniho podnikho procesu. Bakatka
prace. Plz#. Fakulta ekonomicka@U v Plzni, 48 s., 2013

Kli ¢ovéa slova:proces, optimalizace, efektivita

PredloZzena prace je za&bena na optimalizaci vyrobniho procesu ve &iridember
s.r.o.. V praci autor nejive charakterizuje vybrany podnik, nasleduje pakaittd
analyza sotasného vyrobniho procesu. Na zakldadto analyzy pak autor navrhuje
konkrétnireSeni, ktera jsou popsana a jsodiseny naklady, které by firma musela
investovat do jejich zavedeni a naskedaké vgislena mozna Uspora, pokud by firma

dosgla k zawru, Ze dan& dopoteni aplikuje.
Abstract

FALTEJSEK, Martin. Optimalization of a specific loess process. Bachelor thesis.
Pilsen: Faculty of economics UWB, 48 s., 2013

Key words: process, optimalization, efectivity

The bachelor thesis is focused on the optimalimatb a production process in the
company of Member s.r.o.. In the thesis the authistly presents the selected
company. In the following chapter a detailed analysf the current state of the
production process is described. Based on the sindllye author suggest a series of
specific recommendations, which are well descried the costs for implementations
of these recommendations are presented, so ao®shsavings if the company chose to

accept authors solutions.
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