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0. Uvod

Nasledujici prace se zabyva optimalizaci celého vyrobniho procesu, zamétfuje se na
komplexni vyfizeni zdkaznikovy objednavky v daném terminu, pfi nizkych nékladech a
sco nejvetsi efektivitou. Pro zpracovani této bakalaiské prace byla domluvena
spoluprace autora s firmou Member s.r.o., ktera poskytla veskeré relevantni informace

k danému tématu. Jednim z cild prace je charakterizovat firmu Member s.r.o..
Prace se zaméfuje na vyrobni proces firmy Member s.r.0. u projektu Samsung.

Projekt je souhrn koordinovanych ¢innosti (procesi), které maji za cil zrealizovat
predem naplanovany cil v pfedem stanovené kvalité, terminech a nakladech. Pri
projektu dochazi k ¢asové navaznosti jednotlivych fazi, které musi probihat v ur¢eném
pofadi. Za optimdlnich podminek je navic mozné projekt dokoncit i pfed pivodné
naplanovanym terminem, coz zékaznik bude jisté chépat jako piijemné piekvapeni na

rozdil od neptedpokladaného zpozdéni. [12]

Vybér projektu Samsung ovlivnila osobni zkuSenost autora pii spolupraci s firmou.
Tento fakt je dulezity pro splnéni dalSiho cile prace: analyzy vybraného podnikového

procesu.

Hypotézou pro vypracovani této prace je, ze n€ktera pracovisté jsou pretéZovana. Tento
fakt vede k demotivaci pracovnikii a vytvareni nechténych meziskladt. Celkova analyza
projektu s naslednym feSenim Uzkych mist je pro firmu Member s.r.o. pfinosna a

zadana.
Bakalatsk4 prace je rozdélena do tii kapitol.

Prvni kapitola se zaméfuje na piedstaveni firmy Member s.r.o., jejich klicovych

zakazniki a pro nazornost jsou uvedeny riizné druhy vyrobkt firmy.

Druhé kapitola pojednava jiz o konkrétnim projektu — projektu Samsung. Je dikladné
popsan soucasny stav vyroby na urovni jednotlivych vyrobnich procesii. Ve je detailné

zpracovano ve form¢ tabulek a grafi.

Ve tieti kapitole pak nalezneme jiz konkrétni navrhovana feSeni pro optimalizaci
vyrobniho procesu. Jsou vyc¢isleny ptinosy, které by navrhovana feSeni firm¢ Member

s.r.0. pfinesla a vSe je nasledovné shrnuto v zavéru.
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1. Charakteristika vybraného podniku

Pro vypracovani bakalaiské prace si autor vybral firmu Member, s.r.o. V této firme
autor pracoval a byl seznamen s chodem firmy a diky vielym vztahiim se zaméstnanci a
vedenim m¢él piistup k veskerym potfebnym informacim, které byly naprosto nezbytné

pro vypracovani zadané problematiky.
1.1. Historie firmy

Kofeny firmy MEMBER s.r.0. sahaji do pocatka 90. let, kdy zakladatel a majitel firmy
Miroslav Maly opustil své misto ve strojirenském podniku a jal se vyrabét a montovat
reklamy a vSe stim souvisejici. S mySlenkou a dislednosti sobé vlastni zacal u
takovych firem jako Philip-Morris a Coca-Cola. Pozdé&ji se k reklamam Marlboro a

Coca-Cola ptidaly 1 dalsi znacky. [4]
1.2. Zakladni informace o firmé

Firma Member s.r.o. zaméstnava v souc¢asné dobé€ 29 zaméstnancu, 19 na hlavni
pracovni pomér a zbylé na zdklad€ Zivnostnenského listu. Firma Member s.r.o0. vyrabi

reklamy pro fadu vyznamnych celosvétovych firem, mezi které patii napft.: [4]
Procter & Gamble Czech Republic s.r.o.

Obr. €. 1 Logo P&G

Zdroj: [1]



Philip Morris CR a.s

Obr. €. 2 Logo Philip Morris

PHILIP MORRIS CR

Zdroj: [2]
Coca-Cola Ceska Republika s.r.0.

Obr. ¢. 3 Logo Coca-Cola

Zdroj: [3]

a mnoho dalsich spokojenych zékaznikii jako Skoda auto, Samsung, Pilsner Urquell,

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

Jak je uvedeno na webovych strankach firmy, firma Member s.r.o. je velmi flexiblini a
inovatorska. Nezastavi se ani pfed takovymi tkoly jako jsou filmové kulisy, realizace
vystavnich expozic ¢i navrhy a realizace interiéri. Velmi Casto predstavuje také
»posledni instanci", kdy zoufaly zakaznik nevi kudy kam a ptichdzi k firm¢ Member

s.r.o.. [4]

Na jednom misté vyrabi podle zadani vyrobky kombinované z plasti, plexiskla, oceli,
nerezu, hliniku, lamina, MDF desek, sendvicovych Al desek, (dibond), s néstfikem
praskovou barvou 1 autolakem, vcetné¢ nejmodernéjSiho osvétleni, a riznych
elektronickych hii¢ek, které dodaji vyrobkim ten spravny “Smrnc” a punc

neopakovatelné originality. [4]



Soucasné s vyrobou reklam se rozvijelo i zpracovani dal§ich vyrobkl z plasti pro
strojirensky, chemicky, energeticky a automobilovy priamysl. Silon(PA), polypropylen
(PP), polyetylen (PEE), polykarbonat (PC) a dalsi plasty obrabi firma Member s.r.o. dle
technickych vykresi nebo jen podle “amatérskych nacrti”. Samoziejmée firma Member

s.r.0. také pomiize s vybérem spravného plastu pro danou aplikaci. [4]
1.4. Produkty firmy Member s.r.o.

Na nésledujicich obrazkach je mozné vidét nékteré produkty firmy Member s.r.0., které,

jak se autor domniva, by mély demonstrovat pestrost vyrobkii firmy Member s.r.o..
Vnitini reklama

Obr. ¢. 4 Vnitini reklama

Zdroj: [4]
Venkovni reklama

Obr. ¢. 5 Venkovni reklama

Zdroj: [4]
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Stojany a stojanky

Obr. €. 6 Stojany a stojanky

Zdroj: [4]
Polepy automobilt

Obr. ¢. 7 Polepy automobilil

Zdroj: [4]
. Prezentace
. Dekorace
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1.5. Organiza¢ni struktura firmy Member s.r.o.

Obr. ¢. 8 Organizaéni struktura

Zdroj: Vlastni zpracovani
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V obchodnim rejstiiku je uvedeno, ze firma Member s.r.o. ma dva jednatele, kteti
jednaji za spolecnost samostatng. [5]
To znézoriuje organizacni struktura. Pokud by autor mé¢l popsat organizacni strukturu i

trochu z jeji neformalni stranky, zatfadil by firmu Member s.r.o k firmam rodinnym.

Majitelé ve svém soukromém zivote tvoii manzelsky par a provozni feditel je jejich syn.
Pan majitel se stard o chod véci technickych, potvrzuje ndkupy materidlu, stroji a stara
se 0 ty nejdulezitéjsi zadkazniky. Pani majitelka naopak obstardva administrativni chod

véci a mezilidské vztahy uvnitf i mimo firmu Member s.r.0.
Provozni Feditel — syn majitele, ma na starosti:

. komunikaci se zakazniky — vede obchodni setkédni, reprezentuje a

zastupuje firmu Member s.r.o.

. ptipravu projekti — rysuje a ptipravuje podklady pro projekt na svém PC

a vymysli technické postupy zpracovani

. vybér materidli — vyznd se v materidlech a vybird kromé postupii

zpracovani i vhodny material pro dany projekt

. kontrolu samotné realizace — kontroluje miru plnéni projektu a navrhuje

mozné zmeény na zlepSeni pfimo pracovnikiim
Provozni manaZer

. uzce spolupracuje s provoznim feditelem — sedi v jedné kancelafi, aby

byla komunikace urychlena a efektivni

. na zéklad¢€ podkladl od provozniho feditele vypocitava cenu projektii
. zadava projekty k realizaci pracovnikiim
. kontroluje zadané projekty

13



Obchodni reditel a ucetni

. jsou zodpovédni za veskerou administrativu spojenou s chodem firmy,

s obchodovanim firmy a za pokladnu

. spolupracuji s pani majitelkou.

Ostatni zaméstance najdete na nize popsanych pracovistich:
Kovovyroba

Ve firmé Member s.1.0. je kovovyroba jako pracovisté nazyvano obecné ,,zelezo* a je ji
vénovana samostatna budova. V této budove pracuji celkem 4 pracovnici — 1 svarec a 3
délnici. Rizeni tohoto pracoviité probiha neformalni cestou, pracovnici se dohodnou.
V ptipad€ neshody ma hlavni slovo sluzebné nejstarsi pracovnik. Na tomto pracovisti se
povétSinou vyrdbi nosné konstrukce na plastové reklamy, ale 1 jiné pfipravky nezbytné

pro celkovou realizaci celopodnikovych projekta.
Obrabéni

Obrabéni je pro firmu Member s.r.o. velmi dilezité. Frézy a laser vyfezavaji z velkych
desek material pro vyrobu téméf na vSechny projekty. Celkem ve firmé funguji 4 frézy,
1 laser a 1 diamant na zbruSovani hran. VSechny frézy a diamant se nachéazeji v jedné

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

Plastova vyroba pro firmu vlajkovou lodi. Vyroba z plastl je prace, kterd je povétSinou
manuélni a je zde minimdlni prostor pro chybu. Jediné ukapnuti lepidla znamena

zniceni celého vyrobku.

Plastova vyroba je ve firmé¢ Member s.r.0. rozdélena do dvou vyrobnich prostor. Velké
haly a pracovist¢ pod nézvem ,chata*. Celkem v plastové vyrobé pracuje 11

pracovnikd.
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Logistika a montaz

Firma zaméstnava jednoho fidi¢e a jednoho montéra. Ti jsou zodpovédni za montaze

vyrobenych reklam na mista dle urceni zdkaznika a za ptipadny servis téchto reklam.
2. Projekt Samsung

V nasledujici kapitole popisuje autor soucasny stav projektu a jeho procest. Identifikuje
mista, kde navrhuje optimalizaci celého projektu vedouci k jeho vétsi efektivité. K této
identifikaci vychdzi autor z teorii, které byly publikovany v odborné litaratuie, ktera se

tyka optimalizace vyrobnich procest.
2.1. Vymezeni vyrobniho procesu

Vyrobni proces si 1ze ptedstavit jako proces premény zdroju vstupujicich do vyrobniho
systému za ucelem vytvareni hodnoty, kterd je tvofena z ¢asti hodnotou vstupl a z ¢asti
hodnotou piidanou samotnou vyrobou. Pokud ma vyroba pfinaset relevantni vynosy,
musi proces pfemény probihat, pokud mozno, co nejefektivnéji, tzn. pfi optimalni
spotfebé vstupl, pfiméfenych ndkladech, pfi nejvhodnéjsi skladbé vystupti a za
pfedpokladu dodrzovani bezpecnostnich a ekologickych podminek. Cilem takového
vyrobniho procesu je vsSak predevSim vyrabét to, co si zdkaznik objednal,

Vv pozadovaném terminu a v pozadované kvalite. [14]
2.2. Hodnotovy tok

Pro spravnou optimalizaci kazdého procesu je zapotiebi mit procesy pfesné a ditkladné
zmapovany. Realizace kazdého procesu je kombinaci a vhodného spojeni rtiznych
¢innosti, at’ uz jsou to ¢innosti transformacni, informacni ¢i fidici. Nékteré mohou byt
vykonavany soub&zné, jiné se zase musi provadét ve spravném sledu. Vychodiskem
takové identifikace procesii jsou tzv. mapy procest. Pii samotném urcovani procesu je
zapotiebi si uvédomit, Ze procesy ve firm€ odpovidaji pfirozenym podnikovym
aktivitdm, ale Casto se ztrdceji v organizacni struktufe. Samotné procesy zistavaji také
nefizeny, protoZe manazefi jsou poveéfovani vedenim utvari nebo pracovnich jednotek,

ale neberou na sebe odpovédnost za cely ukol — proces. [6]

Pan Masin ve své publikaci uvadi, ze pravé identifikace a eliminace plytvani jsou

zakladnim kamenem pro optimalizaci hodnotového toku a jako zdroje plytvani
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identifikoval nasledujici:

Zbyte¢né pohyby — Zbyte¢né pohyby, které provadi pracovnik nebo stroj. Zbytecné
pohyby mohou negativné ovliviiovat efektivitu, ale tfeba i1 bezpecnost prace.

Produktivita trpi pii pohybech typu piechazeni, otaceni ¢i natahovani pro soucastky. [7]

Cekani — Cekani je druhem plytvani, které se objevuje pokud pracovnik musi &ekat na
dodavku materialu, ¢i tieba jen stoji a pozoruje stroj. Cekani prodluzuje ¢as zdrzeni,

ktery vysoce prevysuje vlastni ¢as transformace, ve kterém se pridava hodnota. [7]

Zbytecna manipulace — Tento druh plytvani se objevuje ve formach makro-plytvani
tak i ve form¢é mikro-plytvani. Ve své makro form¢ dochdzi ke zbytecné manipulaci a
pfepravy napt. z diivodu Spatného lay-outu podniku. Ve své mikro formé se tento druh
plytvani objevuje ve form¢ napt. pfendSeni dili a vyrobki v teritoriu pracovisté —
manipulace je nutnym zlem — materidl musi byt ve vyrobnim podniku vzdy néjak a
né¢kam dopravovan — jde vSak o to, aby tento druh plytvani byl minimalizovan a

zbyte¢né neprodluzoval primérnou dobu. [7]

Opravy — Tento druh plytvani je spojovan s existenci a napravou neshodnych
polotovart, dilct ¢i sestav. Zahrnuje material, ¢as i energii vlozenou do provedeni
oprav. K eliminaci pak pan Masin uvadi, Ze je vhodna aplikace nastroji pro planovani a

fizeni jakosti. [7]

SloZité a nadstandartni postupy — Tento druh plytvani je v podstaté o tom, Ze
pracovnik déla ,,néco navic*, co zakaznik nevyzaduje a nepotiebuje. Je tiecba vyrabét jen

to, co je od podniku opravdu pozadovano. [7]

Zasoby — Toto plytvani je spojeno s udrzovanim a spravou nepotiebnych surovin, dilt a
rozpracovanosti. Podnik napt. objedna velké mnozstvi materidlu na zéklad¢ predtuchy

mozného odbytu v budoucnosti. [7]

Nadvyroba — Nadvyroba je druh plytvani, které vede k vyrobé produkti, které se nikdy
nezhodnoti. T.Ohno oznacil tento druh plytvani za ,.kofen vSeho zla*“ ,a to protoze tento
druh plytvani jesté umocnuje vSechny vySe zminéné (pracovnici délaji pohyby, které si

nikdo neobjednal). [7]
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Nevyuzivani znalosti — Toto plytvani se objevuje, pokud neni zajisténo
zaméstnavatelem dostate¢né vyuziti pracovniki, kteti maji pro dany projekt to nejlepsi
,.know-how*. Nedostate¢nym vyuzitim a Spatnou komunikaci dochazi k demotivaci,

frustraci a dochézi k promarnéni Sance zlepsit hodnotové toky. [7]

Pan Masin dosel k nazoru, ze pokud podnik chce obstat v obdobi hyper-konkurence,

bude muset mit vedle ,,dobrého produktu* i efektivni hodnotové toky. [7]
2.3. Predstaveni analyzovaného projektu

Projekt, ktery je dikladné analyzovan, ptedstavuje typicky ptiklad produkce firmy
Member s.r.0. a byl vybran na zaklad¢ domluvy s firmou. Zjisténé informace a ptipadné

nedostatky, jsou pln¢ aplikovatelné na vétSinu produkce firmy.

Tato prace se zabyva optimalizaci, a proto je nezbytné urcit optimaliza¢ni kritérium pro

jeji vypracovani. Mezi optimaliza¢ni kitéria mohou patfit napft.:

e Optimalizace vyrobnich kapacit
e Optimalizace poctu pracovnikil

e Optimalizace pracovist[17]

Autor moZna optimaliza¢ni kritéria komunikoval s pfedstaviteli firmy Member s.r.o. a
jako optimaliza¢ni kritérium, byla stanovena celkova racionalizace vyrobniho procesu u

projektu Samsung.

Firma Member s.r.o. dostala zakazku na vyrobu 600ks reklamnich boxi Samsung (viz
obrazek). Zakéazku firma obdrZela v pondéli 4.11.2013 a jako mezni termin pro dodéani
byl po dohod¢ se zdkaznikem urcen datum patek 22.11.2013. Firma Member s.r.o.
objednala na zakazku celkem 20 modrych desek a 2 desky bilé. Material byl dodan ve
ctvrtek 7.11.2013 odpoledne a v patek byla zahdjena vyroba.
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Obr. €. 9 Reklamni box Samsung

Zdroj: [4]

Celkem méla firma Member s.r.o. na zpracovani zakazky 15 pracovnich dni. Aby
zakazku stihla véas vyrobit, musela tedy produkovat nejméné 40ks reklamniho boxu

denné.
Odsouhlasend cena za lks zakaznikem je 1250 K¢ bez DPH. Ta se sklada z:

Tabulka. ¢. 1 Cena projektu

Na 1 ks K¢
Material 459
Préce stroje 210
Odhad prace 200
Celkem 869
Predpokladany zisk 381

Zdroj: Vlastni zpracovani

Nasledujici diagram (Obr. ¢. 10) znazoriiuje mapu procest, které pracovnici musi
vykonat pro vyrobu lks reklamniho boxu a pracovisté, kde praci vykonavaji. Pracovisté
a procesy koresponduji i s nasledujicim obr. ¢. 11.
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2.3.1. Mapa procesii
Obr. ¢. 10 Mapa procest

Pracoviité 1

CNC Pec Chata Pracovisté2 BrouSeni hran - Pracoviité 4 Pracovi§té5
Vlepeni pismen do | | = Rt ko o [ leni
boki Slepeni bokd +viiku Ledtani i { Baleni
Tmeleni wnitiku J—J”

f Pracoviité 3

l Prace stroje
Price dovéka

| ]

Zdroj: Vlastni zpracovani

] Strojova pfiprava Zihani materidluv
Q_‘l materidlu i peci i

2.3.2. Mapa pohybu

Jednotlivé procesy probihaji na riznych mistech ve firmé¢ Member s.r.0.. Pro objektivni
analyzu je nutné zmapovat samotné vztahy mezi procesy na map¢ pohybt materidlu po
podniku a to z divodu, ze pravé zde mize dochazet ke znaénému plytvani. Mapa
pohybu polotovarti po podniku je ndzornéna na nasledujicim obrazku. VéEtsi verze je

pak k nalezeni v ptilohach.

Na obrazku je pohyb materialu (polotovartl) znazornén Sipkami a kazdy presun je pak

ocislovan. Tyto jednotlivé pfesuny jsou niZe popsany.
Obr. ¢. 11 Mapa pohybti

Pracovisté ,Chata”

3 |

o \2

Hala 1 e Hala2 |
, ) |

| CNC
s"‘.‘
Pec |/ _,;1’

[
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Zdroj: Vlastni zpracovani

1 — Material putuje z cnc frézy rovnou do pece.

2 — Z pece material putuje do pracovisté ,,chata®.

4 — Z pracovisté 2 je slepeny polotovar prenesen do regalt.

5 — Z regall putuje polotovar na pracoviste 1.

6 — Z pracovisté 1 je pienesen obrouseny box zpét do regala.
7 — Z regalt se odnasi polotovar na pracoviste 3.

8 — Vytmeleny box putuje z pracovisteé 3 na paletu.

9 — Z palety je pfenesen na pracoviste 4.

10 — Z pracovisté 4 na pracovisté 5.

11 — Po zabaleni je reklamni box uloZen na paletu, ktera bude smétovat k zadkaznikovi.

Diikladnou analyzou casu, pii kterém je béhem vyrobnich operaci pfidavana hodnota,
uzce souvisi s analyzou lidskych bohybi, které jsou potfebné k vykonani prace. Lidské

pohyby rozd¢lujeme do tfech kategorii: [7]

Efektivni prace — jakykoliv pohyb, pfi kterém je vyrobku piidavana hodnota (napf.

slepeni dvou dilt pti montazi)

Neefektivni prace — pohyb, ktery je nezbytny pro samotnou préci, jez pfidava hodnotu,

ale sam o sob¢ Zadnou ptidanou hodnotu neptinasi

Plytvani — pohyby, které nevytvaii Zadnou hodnotu a nejsou nezbytné nutné pro

vykonévani efektivni prace (napf. zbytecna chlize k palet€)

Cilem jakékoliv optimalizace prace, pracovisté i hodnotového toku je zménit pomér
téchto tii kategorii ve prospéch efektivni prace. Abychom tento pomér mohli zménit,
musime ho nejprve znat. Pokud zname jak kategorii dané ¢innosti (prace/plytvani), tak 1

¢as pro vykonani jednotlivych elementli, miiZeme urcit, jaky je pomér mezi nimi — jaky
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je pomér mezi ¢innostmi, které pridavaji hodnotu a mezi témi, které¢ zZadnou ptidanou

hodnotu nepfinasi. [7]

Obr. €. 12 Pohyby, prace a plytvani

zasSroubovani Sroubu

nalepeni tésnéni

vloZeni podlozky

svareni nosniku ... chuze k paleté
= ohybani pro dil
) pocitani dilu
otaceni...

Neefektivni

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

Zdroj: [7]
2.4. Identifikace jednotlivych procesi

Pro spravné pochopeni jednotlivych procest a identifikaci plytvani je nutné si procesy

podrobné popsat a také vypocitat vyrobni kapacity jednotlivych procesti.

Vyrobni kapacita je definovana jako maximalni objem produkce, ktery mliZze vyrobni
jednotka vyrobit za ur¢itou dobu. Obecné miizeme kapacitu vyrobni jednotky vyjadrit

jako vysledek jejiho vykonu a doby, po kterou je v ¢innosti.[§]
2.4.1. Current-state map

Pro nézorné zobrazeni vSech procest a zobrazeni namétenych hodnot pouzil pan Rother

a kolektiv tzv. ,,current-state map®, kterd je odrazem skute¢ného stavu.

Pro spravné pouziti této metody je zapotiebi pod kazdy proces zaznamenat Cas celého
cyklu — znac¢eno C/T ( tzn. ¢as nutny na dokonceni celého procesu od zacatku az do
konce), déle tzv. ,,change-over time, znaeny C/O — tz. Cas, ktery je zapotiebi vénovat
zméné produkce, v naSem piipad¢ sloZeni materidlu a naloZeni nového na stroj, do pece.
U kazdého procesu také zaznamendvame pocet pracovnikii, ktery dany proces
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vykonavaji a dostupny pracovni ¢as — 8 hod, vyjadieny ve vtefinach. Dale uvadime tzv.
uptime, vyjadfovan v procentech, uvadi nam na kolik procent je stoj ¢i pracovisté
V provozu na sménu (¢im vys$i procento, tim je dané pracovisté efektivnéjsi). Jako
posledni také zaznamename EPE (,,every part every #time*), timto ukazatelem méfime

velikost vyrobni davky vyjadienou v ¢ase. [9]

Jako nejdiilezitéjsi ¢asti této metody shledava autor v zobrazeni vznikajicich nechténych
meziskladii, v disledku nedostatecné vyrobni kapacity ur¢itého pracovisté. Na obrazku
je tento jev vyzobrazen varovnym trojuhelnikem, u kterého Ize najit informaci, kolik ks

polotovaru a za jaky €as se na tomto pracovisti hromadi.

Na obrazku nalezneme nésledujici symboly znadici:

e Pocet pracovniki na daném procesu

I

Vznikly nechtény mezisklad

m Doprava do podniku (dovoz nakoupené¢ho materialu) a z podniku (odvoz

hotovych produktt zékaznikovi)
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Casny stav

%

Obr. ¢. 13 Sou

Strojova pfiprava
materialu

C/T = 288 min

C/O =10 min

Uptime = 97%

30,600 sec dostupnych

EPE = 2 tydny

3dny 5 min
288 min

Brouseni hran

C/T =8 min
c/o= \
Uptime = 86%
1Sména
30,600 sec dostupnych

20 sec 20 sec

8 min

Zihani materialu v

peci
C/T = 300 min
C/O = 10 min
Uptime = 100%
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Tmeleni vnittku
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Baleni
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4 min Cas zpracovani
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Vlastni zpracovani

Zdroj
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2.4.2. Vypocet vyrobni kapacity

Vyrabi-li vyrobni jednotka jeden druh vyrobku nebo vyrobky na sebe pfevoditelné,
vyjadfujeme vyrobni kapacitu v naturdlnich jednotkdch. Vypocet je pak dle

nasledujiciho vzorce:

Qp=Tp™*Vp

kde

Qp — wrobni kapacita vyjadrena v naturalnich jednotkach
Tp — wuzitelny casovy fond v h

Vp — vwkon v naturdlnich jednotkach za 1h [8]

Po vypocteni vyrobni kapacity (Qp) je dualezité dopocitat vyuziti vyrobni kapacity.

Vyuziti vyrobni kapacity se pocita nasledovné:
ke =Qs/Qp
kde
ke — koeficient celkového vyuziti vyrobni kapacity
Qs — skutecny objem vyroby
Qp — wrobni kapacita [8]
2.4.3. Naskladnéni

Cely proces vyroby zacina ve skladu. Je zapotiebi dovézt nezbytné plexisklové desky ze
skladu k CNC ptistroji, ktery desku po desce rozieze pro dany projekt. Tento proces
vykonava skladnik firmy Member a naskladiiuje pouze takové mnoZstvi desek, které je
pracovnik CNC pfistroje schopen za pracovni sménu spotiebovat. Jedna se o

jednorazovy ukon, ktery je proveden vzdy na zacatku pracovniho dne.

Ptesnéji feCeno jednd se o celkem dveé desky na pracovni sménu, tento proces trva

V priméru 5 minut.
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2.4.4. Strojova priprava materidlu

Pracovnik CNC si nahodi plexisklovou desku na pfistroj a spusti pfedem pfipraveny
program, ve kterém jsou presné¢ dané pohyby stroje. Tento program si pracovnik
piipravil ve specidlnim softwaru urCenym pro CNC. Po spusténi jede CNC plné
automaticky a pracovnik se v prodlevé vénuje ofukovani a ptiprave jiz vyfrézovanych

dild, aby byly pfipraveny a €isté pro dalsi zpracovani — lepeni.

Z jedné desky se vyfrézuje material na 32ks reklamnich boxt. Materidl na 1ks boxu se
frézuje za necelych 9 minut a celkem tedy vyfrézovat celou desku trva necelych 5
hodin. Samotny proces strojové piipravy nelze optimalizovat, jelikoz CNC stroj pracuje

na plny vykon.
Vyrobni kapacitou je materidl na 64 ks.
2.4.5. Zihani materialu v peci

Po strojové ptipravé je zapotiebi materidl naskladat do pece a pti 75°C a ponechat
Vv peci alespont 5 hodin. Tento postup je dilezity pro dalsi zpracovani, aby nedoslo

k popraskani materiadlu béhem lepeni specialnim lepidlem na plexisklo.

Béhem frézovani pracovnik CNC pfistroje veSkery materidl do pece nasklada a pec
spousti pfed odchodem domt, aby material byl fadné vyzihan a pracovnici

nasledujiciho pracovniho postupu jej mohli po ptichodu do prace hned zpracovavat.

Maximalni kapacita je ddna velikosti pece, jelikoz vSak kapacita pece je vysoko nad

potenciondlni potfebou, oznacime ji jako optimalni.
2.4.6. Vlepeni pismen do boki

Tato Cinnost je vykonavdna na pracovisti ,,Chata® dvéma pracovniky. Jedna se o
zalozeni pismen do vyfiznutych otvorti a prilepeni vtetfinovym lepidlem. Je dilezité
kazdé pismeno lepit ne n€kolika mistech, aby pevné drzelo a pfi neopatrné operaci

nevypadlo.

Pracovni sména za¢ind vypnutim pece a pfenesenim materidlu na pracovisté, kde jsou
vlepovdna pismena. JelikoZ se jednd o manualni praci s vétSim piechodem mezi

pracovisti, je mozné, Ze pravé zde dochdzi k plytvani. Pomér mezi efektivni praci a

25



plytvanim je znazornén na nasledujicim grafu a tabulce Data Vv tabulce znazoriuji casy
jednotlivych pracovnich elementl v minutach na 1ks — pfechody jsou déleny osmi — to
je mnozstvi, které jsou pracovnici schopni pienaset, aniz by material byl pienosem

poskozen.

Tabulka ¢. 2 Vlepovani pismen do bokt

Méreni 1. 2. 3. 4. 5.

Vyzvednuti

materialu z 0,7 0,8 0,7 0,8 0,8
pece

VloZeni

pismenek do 5,4 5,3 55 55 5,7
otvori

Naneseni

lepidla 6,3 6,6 5,7 6,2 7,9
Odnos  na

pracovisté 0,8 0,8 0,9 0,9 0,8
¢.2

Vyrobalks 132 13,4 12,8 13,4 15,2

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z namé&fenych dat lze vypocitat primérnou dobu na vyrobu materidlu na 1 ks

reklamniho boxu pro dalsi pracovisté:
13,2+ 134+128+13,4+152=68/5=13,6 min

Z toho 12 minut je prace efektivni a zbylé 1,6 minuty ptedstavuji plytvani zbytecnymi

pfesuny materialu po aredlu firmy. To znazoriiuje néasledujici graf:
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Obr ¢.14 Vlepovani pismen

Vlepovani pismen

Plytvani
12%

Zdroj: Vlastni zpracovani
Vyrobni kapacita tohoto pracoviste:
Vp =60min/ 13,2 min =4 ks

Zde se musi vysledek jesté¢ vynasobit poctem pracovnikil, ktefi tento pracovni proces

vykonavaji = 2.
Vp = 4ks * 2 pracovnici = 8 ks
Qp = 8hod * 8ks = 64 ks
VyuZiti vyrobni kapacity:
kc =64 /64 =100 %
2.4.7. Slepeni boku + vrsku

Kompletni boky posléze putuji na pracovisté 2 viz. Obr. Mapa pohybu, kde slepuje
boky a vrsky zkuSeny pracovnik. Jedna se o velice diilezitou a zodpovédnou praci.
Vsech pét dilit musi sedét Upln€ presné, jinak by skrz reklamni box prosvitalo svétlo a
kazda mezera by znehodnotila celkovy vyrobek. K slepovani pouzivaji pracovni
pripravek, aby boky sedély kolmo na sebe a lepeni realizuji specidlnim lepidlem na

plexisklo a Stétcem.

V tabulce je opét zaznamenan primeérny ¢as na dokonceni 1ks.
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Tabulka €. 3 Lepeni vrska

Lepeni vrski min
1. Méreni 8,5
2. Méreni 8,7
3. Méreni 10,0
4. Méreni 9,2
5. Méreni 10,9
Prumér 9,5

Zdroj: Vlastni zpracovani

Primérny ¢as na dokonceni tohoto procesu je 9,5 minuty. Tento Cas se sklada ze tii
slozek: z prace efektivni, neefektivni a z plytvani. Jelikoz zde nedochazi k velkym

presunim materialu ¢i hotového polotovaru, je zde plytvani zanedbatelné.
Vyrobni kapacita tohoto pracoviste:

Vp =60 min/9,5min=6,3 = 6 ks

Qp=6*8=48ks

Vyuziti vyrobni kapacity:

kc=64/48=133%

Z ptedchoziho pracovisté na pracovisté slepovani doputoval material na 64ks, ale pouze
48ks je vyrobeno. Pracovisté je siln€ pretizeno, piebytek materialu mize pusobit
negativné na pracovnika, dochézi k jeho demotivaci. Material se zde hromadi v podobé

16 ks na pracovni sménu.
2.4.8. BrousSeni hran

Po kompletnim slepeni je nutné zabrousit hrany, aby nebyly ostré a zdkaznik se o né
nezranil. BrouSeni se musi provadét ruéné. Tuto praci zastava jeden pracovnik ru¢nim

brouskem.

28



Tabulka ¢. 4 BrouSeni hran

Brouseni hran min
1. Méreni 8,1
2. Méreni 8,5
3. Méreni 6,9
4. Méreni 7,3
5. Méreni 9,2
Prumér 8,0

Zdroj: Vlastni zpracovani

Tato pracovni ¢innost neobsahuje slozité prvky a obsahuje minimélni pfesuny. Praci je
nutno vykondvat pomalu a peclivé. Pfesuny jsou zde minimalni. Primérna doba na

dokonceni procesu brouseni je 8,0 minuty.
Vyrobni kapacita tohoto pracoviste:
Vp = 60min / 8min =7 ks
Qp=7*8=56 ks
Vyuziti vyrobni kapacity:
kc =48 /56 =86 %

2.4.9. Tmeleni vnitiku

Jelikoz do reklamniho boxu pfijde zdroj svétla, je zapotiebi vnitiek boxu dikladné
osetfit bilym tmelem, ktery zamezi svétlu, aby prosvitalo skrze hrany. Tmel je

aplikovan vzduchovou pistoli na tmel. Tuto praci provadi jeden pracovnik.

Doba potiebna pro vytmeleni reklamniho boxu je 5,3 minuty.
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Tabulka ¢. 5 Tmeleni

Tmeleni vnitiku min
1. Méreni 5,1
2. Méreni 4.6
3. Méreni 5,9
4. Méreni 5,8
5. Méreni 4,9
Prumér 5,3

Zdroj: Vlastni zpracovani

Po kompletnim slepeni reklamniho boxu nezalezi na potradi nésledujici operace. Je

mozné hned brousit hrany, nebo tmelit vnitfek neprisvitnym tmelem.
Vyrobni kapacita tohoto pracoviste:
Vp =60min/5,3min = 11 ks
Qp=11*8=88ks
VyuZiti vyrobni kapacity:
kc =48 /88 =55 %
2.4.10. Lesténi

Po dotmeleni a zabrouseni ptichazi na fadu lesténi. Je zapotiebi sundat folii z plexiskel
a pomoci anti-statického Cisticiho prostfedku cely vyrobek diikladné vylestit Cisticim
ubrouskem. Tato prace je provadéna v bilych rukavicich, aby nedoSlo k umasténi

vyrobku. Praci provadi jeden pracovnik.
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Tabulka ¢. 6 Lesténi

Les$téni reklamniho boxu
1. Méreni
2. Méreni
3. Méreni
4. Méreni
5. Méreni

Prumér

Zdroj: Vlastni zpracovani

min
4,2
4,7
6,1
5,1
4,6
4,9

S leSténim nelze zacit bez toho, aniz by byla predchozi operace dokoncena. Ta trva

V priméru 13min, a proto na pracovisti lesténi dochazi k plytvani celkem 8min na 1 ks.

Vyrobni kapacita tohoto pracoviste:

Vp =60min /4,9 min=12 ks

Qp=12*8=96 ks
VyuZiti vyrobni kapacity:
kc =48/96 =50 %

2.4.11. Baleni

Ihned po vylesténi putuje reklamni box na balici pracovisté, z ruky do ruky, kde je

zabalen do pruhledné folie a nasledné ulozen na paletu, ktera je urcena k expedici.

K baleni pouziva pracovnik roli smr$tovaci folie a bilé rukavice. Baleni vykonava jeden

pracovnik.
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Tabulka ¢. 7 Baleni

Baleni hotového vyrobku min
1. Méreni 3,8
2. Méfeni 41
3. Méfeni 4,0
4. Méreni 4,1
5. Méreni 3,9
Prumér 4.0

Zdroj: Vlastni zpracovani
Vyrobni kapacita tohoto pracoviste:
Vp = 60min / 4min = 15ks
Qp=15*8=120ks
Vyuziti vyrobni kapacity:
kc =48/120 = 40%

2.5. Analyza naméienych hodnot

Celkem pracovnici na vyrobu lks reklamniho boxu pottebuji 44,9 min., coz je
znazornéno na grafu. Za jednu pracovni sménu jsou pracovnici schopni vyrobit 48 ks.
S touto efektivitou by dokoncili projekt za 13 pracovnich dni. Tento propocet je zaloZen
na predpokladu, ze pracovisté slepovani boki+vrski bude opravdu pracovat pii plné
kapacité. Tento fakt je ovSem témef neproveditelny. Pracovisté je silné pietizeno a
vytvareni meziskladu bude pracovnika zatéZovat a nebude se moct pln€ v€novat své

préci.

Na zaklad€ vypocitanych kapacit vznikl néasledujici graf, ktery ndzorn¢ zobrazuje pomér

mezi prostoji a vykony jednotlivych procest.
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Obr. €. 15 Vytizeni pracovist

Vytizéni pracovist

140%
120%
100%
80%
60%
40%
20%

0%

B Prostoje

H Vykony

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z grafu je patrné, Ze slepovani bokl a vrski je mistem tohoto projektu, kde dochézi
K nadmérnému vytizeni, jehoz disledkem je hromadéni materidlu a nedostate¢na

produkce. DalSim dilezitym pozorovanim je fakt, ze pracovisté baleni a lesténi nejsou

dostate¢né vytizena, a to ani z poloviny.

Autor tento fakt konzultoval s pfedstaviteli firmy Member s.r.o. a byl povéfen

Kk navrzeni vyrobniho taktu, ktery by jednotliva pracovisté zatéZzoval minimalné na 85%

a zaroven mira zatiZzeni nepiesahovala 95%.
3. Navrhované zmény k celkové optimalizaci procest

Na zékladé provedenych méteni dosel autor k zavéru, Ze nalezl zdroje plytvani, které by

mohly byt odstranény. Jako zdroje plytvani shledal autor nasledujici:

e Zbytecné prechody pracovnikii mezi pracovisti.

e Zatizeni pracovist je v mnohych pfipadech nedostatené nebo naopak

nadmeérné.
e Pocet pracovniki je zbyte¢né vysoky.

Samotné zlepSovani podnikovych procesti je Cinnost, které by méla byt zaméfena na
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postupné zvySovani kvality, produktivity nebo samotné doby zpracovani vybraného

podnikového procesu a to za pomoci eliminace neproduktivnich naklada. [15]
3.1. Reorganizace pracovist’

Nejprve by autor doporucoval firmé¢ Member s.r.0. zaméfit se na lokaci jednotlivych
pracovist. Dle naméfenych cCasii pfesunu materidlu je patrné, Ze na pracovisti
,vlepovani pismen* dochazi ke znatnému plytvani. Pracovnik tohoto pracovisté
nejdiive musi jit pro material do pece a nasledné, kdyz je s vlepovanim hotov, hotovy
polotovar musi odnést az na pracovisté¢ do haly 1. Autor doporucuje ptrenést jeden

pracovni stiil z pracovisté ,,chata“ na halu 1.

Jak uvadi ve své publikaci p. Rother, kontinualni vyroba je nejefektivnéjSim zpiisobem
vyroby vibec. [9] Dany projekt z divodu kapacitnich omezeni a rizné délky
jednotlivych procesii nelze nastavit jako plné kontinudlni vyrobu, ale lze jej ke

kontinualni vyrob¢ co nejvice piiblizit.
Jako feSeni autor nabizi nasledujici:
3.1.1. Soucasné rozmisténi pracovist’

Obr. ¢. 11 Mapa pohybli

Pracovisté ,Chata”
6

CNC
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3.1.2. Navrhované rozmisténi

Obr. ¢. 16 Navrhovana mapa pohybt

Hala 1 Hala 2

CNC

Pec

Zdroj: Vlastni zpracovani
Pokud by firma reorganizovala pracovisté, mé¢lo by to nasledujici dopady:
Vyhody zmény — vycisleny ve vypoctech

e Zkratily by se pfesuny materidlu v ramci firmy.

e Cely vyrobni tym, ktery vykonava praci manualné, by byl v jedné hale, tzn.
zlepSila by se komunikace piipadnych zavad, na ptiklad Spatné vlepené
pismenko apod.

e Zkréti se Cas vyroby lks vyrobku.

e ZmenS$i se naklady na lks vyrobku.
Nevyhody zmény - subjektivni

e Manipulacni prostor na hale 1 by se zmensSil.
e Pracovni prostor by se musel upravit, konkrétné ptenést pracovni stil

Z pracovisté ,,chata®.

Na zékladé odhadu usetfeného ¢asu presuny, 60 sec na 1ks vyrobku, mizeme vycislit

uSetfené naklady.
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Néklady na realizaci zmény a doba néavratnosti je téméf nulova, jedna se o kratky ukon,

ktery pracovnici mohou vykonat samostatng, jen prepravit pracovni stul.

Usetfené jednicové ndklady = uSetfené cCasové ndklady na lks * hodinovd mzda

zameéstnance

Pro ucely kalkulaci bylo autorovi doporuc¢eno pouzivat primérnou hodinovou mzdu ve
firm¢ Member s.r.o. 200 K¢ / hod., a to z diivodu nejednotnosti zpisobu zaméstnavani

pracovnikil ve firm¢. Nekteti pracuji pres agentury, jini zas na hlavni pracovni tivazek.
USetiené jednicové naklady = 0,016 hod * 200 K¢ = 3,3 K¢ / 1ks
Celkové uSetfené naklady = 3,3 K¢ * 600 Ks = 1980 K¢

3.2. Reorganizace pracovnich sil

Na zékladé provedenych analyz doSel autor k zavéru, ze pracovisté lesténi a baleni by
méla byt sjednocena a jeden pracovnik by mél byt z projektu vypustén. Dale by mélo
byt posileno pracovisté slepovani bokt a vrski pracovnikem tmeleni a to tim zptisobem,

ze by pracovnik tmeleni ¢ast dne tmelil a ¢ast dne slepoval.
Argumentace pro tyto kroky je nasledujici:

Analyza TOC (Theory of Constraints) - pieklada se jako Teorie omezeni nam definuje
problematiku uzkého mista, konkrétné¢ nam nabizi feSeni tzkych pracovist’ viz definice

analyzy TOC:

TOC je univerzalni analyticka technika, ktera hleda omezeni z hlediska definovanych
cilt, identifikuje nejuzsi hrdlo systému a to zejména procesniho nebo vykonového
toku. Lze ji uplatnit zcela univerzalng, zakladnim principem Teorie omezeni je hledani
nejlepsiho feseni pro celek, tedy organizaci a zakladnimi kroky pfi optimalizaci dle
TOC jsou:

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

e Vytézeni maxima z tohoto omezeni[10]

Pokud by se tzk4a mista Gipln€ eliminovala, pritok ( rozdil mezi vynosy a naklady na

vyrobu) by se bez ¢asového omezeni do nekonecna zvysoval. [13]
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Autorem této teorie je Eliyahu M. Goldratt.

Pokud by firma Member s.r.0. chtéla produkovat bez vytvareni meziskladii, musela by
vyrobu podfidit CNC fréze, kterd uréuje maximalni mnozstvi, které 1ze za jednu sménu
produkovat. Jelikoz by vSak pracovisté¢ nesla zorganizovat na tento takt — 64 Ks za
predpokladu ponechani stejného stavu zaméstnanct, je nutné stanovit vyrobni takt jiny.
Synek ve své knize uvadi, Ze za optimalni vyrobni takt je povazovano takové mnozstvi,
pfi kterém jsou jednotkové ndklady minimalni. Tento takt 1ze odhadnout nebo jej

vypocitat. [11]

V realit¢ zadné pracovisté nemize vzdy fungovat na 100%. Zaméstanec si muze
odsko¢it bez védomi vedouciho na cigaretu nebo odejde na toaletu. Tato prodleva by
m¢ela nasledné vliv na cely vyrobni celek. Proto je dilezité, vybrat vyrobni takt takovy,
aby byl redlny a proveditelny. Dle pozadavki od firmy Member s.r.o. byla vyrobni
davka vypocitana na 52 ks / 1 den. Nasledujici graf ukazuje kapacity pracovist na

zakladée 52ks vyroby, pracovisté baleni a lesténi je slouceno:

Obr. €. 17 Kapacity soucasnych pracovist v porovnani s navrhovanym taktem

95
90
85
80
75
70
65
60

cc I I Kapacita pracovisté
50 =52 Ks
2 [

Zdroj: Vlastni zpracovani

Za ptedpokladu zadné zmény by byla vyroba 52ks zcela vylou€ena napf. na pracovisti

slepeni bokt a vrski, kde maximalni vyrobni kapacita ani nedosahuje 52ks.

K optimalizaci celého vyrobniho procesu je tedy zapotiebi odstranit prostoje a posilit
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mista s nedostate¢nou kapacitou — slaba mista.

. r

Autor navrhuje nasledujici feseni.

Jeden pracovnik vlepovani pismen by mél celkem 1 hodinu pomahat s balenim a
lesténim. Pracovnik tmeleni by mél zacit pracovni sménu slepovanim bokt a vrski a to

po dobu 2 hodin. Tyto zmény by se do projektu promitnuly nasledovné:

Obr. ¢. 18 Kapacity navrhovanych pracovist v porovnani s navrhovanym taktem
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60 -
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54 1 pracovisté
52 - =52 Ks
50 -
48 i T T T T

Vlepovani Slepeni BrousSeni Tmeleni LeSténi+
pismen bokl + hran vnitrku Baleni
vrsku

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na zékladé reorganizace pracovnich sil, 1ze také vytvofit graf poméru mezi efektivni
praci jednotlivych pracovist a jejich prostoji pti 52 kusovym vyrobnim taktu. Z tohoto
grafu je také patrné, ze je zde jesté rezervni kapacita. Tato kapacita je dulezita v pripadé
né&jakého problému — napt. pokud dojde lepidlo, pracovnik ma prostor dohnat ztraceny
¢as. Rovnomérnym vytizenim vSech pracovist nebudou mit pracovnici pocit, Ze nékdo
pracuje méné — vétsi pocit spravedlivého rozdéleni prace. Eliminuje se tim mozna

demotivace pracovniki.
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Obr. €. 19 Pomér mezi efektivni praci a prostoji

Lesténi + Baleni

Tmeleni vnitfku

Brou$eni hran H Vykony
y M Prostoje

Slepeni bokd + vrska

Vlepovani pismen

T T T 1

80% 85% 90% 95% 100%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Reorganizaci pracovnich sil bylo dosazeno vétsi efektivity a byla zvySena pracovni
kapacita z 48ks reklamniho boxu za 1 den na 52ks reklamniho boxu pii 86,7%
efektivité nejméné vytiZen¢ho pracovisté. Procentudlni vytizeni jednotlivych pracovist

pred a po zmén¢ znazornuje nasledujici obrazek:

Obr. €. 20 Porovnani vytiZeni
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Zdroj: Vlastni zpracovani
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Na obrazku jsou zobrazena samostatnd pracovisté lesténi a baleni. Nasleduje spojeni
téchto pracovist na samostatném sloupci. Z obrazku je patrné, ze doslo k zvyseni

vyuziti jednotlivych pracovist.

Primérné vyuziti pracovist’ = soucet vytizeni jednotlivych pracovist’ / pocet pracovist
Vytizeni pied zménou = ( 100% + 133% + 86% + 55% + 50% + 40% ) / 6 = 77%
Vytizeni po zméné = ( 87% + 87% + 93% + 95% + 87% )/ 5 =90%

Primérné vytizeni jednotlivych pracovist’ vzrostlo z pivodnich 77%, na 90%. To je o

13% efektivnéjsi vyuziti vyrobni kapacity.

Zaroven je patrné, ze preté¢zované pracovisté slepovani je posileno a nové pracuje na

87% vytizeni.

vyfazeny zaméstnanec v disledku slouceni pracovist’ lesténi a baleni.
Reorganizace vedla k nasledujicim dsporam:

Celkova délka projektu byla zredukovana o 1 cely pracovni den. Na projektu pracuje

z ptivodnich 7 pracovnikil, nyni jen 6 pracovnikd.

Odhadovana uspora = Pocet uSetienych dni * Pocet pracovnikli * Hodin ve sméné *
Sazba/hodinu

Odhadovand tispora=1* 6 * 8 * 200 = 9600 K¢
Dale bylo uSetfeno za 1 pracovnika na celych 12 dni =12 * 8 * 200 = 19200 K¢
Celkova odhadovana dspora = 97600 K¢ + 19200K¢ = 28800 K¢

Nevyhodou tohoto kroku je vytvofeni meziskladu hned za pracovistém zihani a to
celkem 12ks / 1 den. Jelikoz se ale pracovisté nachazi na hale 2, kde je dostatek mista,
nelze to proto povazovat za plytvani. Materidl se ulozi na paletu a nasledné se i

zpracuje.
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3.3. Vysledek projektu Samsung

Po expedici 22.11.2013 vsech vyrobenych reklamnich boxl zakaznikovi pfisla od

zakaznika reklamace na celkem 44 ks reklamnich boxua.

Boxy bylo zapottebi vybalit a prozkoumat diivody reklamace. Ke grafickému vyjadieni

této reklamace vyuzil autor tzv. paretovo diagramu.

Paretova analyza se pouzivd k posouzeni frekvence a vyjadfeni hodnoty rGznych
poruch, chyb nebo tfeba reklamaci. Princip samotné konstrukce Paretovych diagramu
spociva v setiidéni jednotlivych druhl poruch dle frekvence vyskytu a tedy dilezitosti.
Casto plati tzv. Paretovo pravidlo 80/20, podle néhoz je 80% poruch zpisobeno jen

20% pricin. Zname-li finan¢ni ztratu, mizeme Parettv diagram o ni rozsifit. [16]

Obr. €. 21 Paretv diagram

Baleni
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Brouseni hran
Tmeleni vnittku
Vlepovani do bok

Slepovani bokl + vrsk(

0 5000 10000 15000 20000 25000 30000 35000
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boki + . Ly Lesténi Baleni
o do bokt vnitrku hran
vrska
B Finanéni ztrata 29546 5214 3476 0 0 0
m Cetnost zavad 34 6 4 0

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z grafu je patrné, ze prave pracovisté slepovani bokl+vrskll zpiisobilo nejvice zavad.
Celkem 34 zavad z 44 reklamaci = 77%. Pravé toto pracovisté bylo silné pfetiZeno,
pravé pretizeni tohoto pracoviSté povazuje autor za hlavni pfiinu vyskytu zavad.
Pracovnik byl vystaven velkému mnoZstvi pfichozich polotovarti, které nestihal

zpracovavat a to zplsobilo zrychleni a zadroven radikalni sniZzeni kvality vyroby.

Reorganizaci pracovnich sil by firma Member s.r.o. té€hle reklamaci piedesla a uSetfila
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by zna¢nou castku z celkové skody, ktera byla vycislena na 38236 K&.
4. Zavér

Tato prace vznikla za ulelem analyzy vyrobniho procesu firmy Member s.r.o. a
optimalizace celého procesu s optimalizacnim kritériem racionalizace vyroby na
konkrétnim projektu, ktery je pro firmu Member s.r.o. typicky a kde poznatky jsou
vyuzitelné i pro budouci vyrobni projekty firmy. Se souhlasem firmy Member s.r.o. byl
optimalizovéan pravé projekt na vyrobu reklamniho boxu Samsung, na kterém se autor

osobn¢ podilel.

Uvod prace charakterizuje firmu Member s.r.0., jeji pracovniky, zakazniky a produkty.
Nasledujici kapitola pak popisuje analyzovany projekt. Popisuje soucasny stav vyroby a
jak je vyroba rozloZena mezi jednotliva pracovisté a z kterych procesti se samotna

vyroba sklada.

Na zékladé této detailni analyzy nasleduji doporuceni a vypocty navrhovanych feSeni.

vvvvvv

konkrétni feseni a to: ,,Reorganizaci pracovist’ a ,,Reorganizaci pracovnich sil®.

Na zaklad¢ analyzy pohybl materidlu, byl zaznamendn zdroj plytvani. Pracovisté
»chata® je dle naméfenych Casti vzdaleno zcela neopodstatnéné daleko od ostatnich
pracoviSt. Autor nabizi feSeni, vzniklo navrhované uspofadani pracovist, které by
pfineslo firm¢ Gsporu ve vysi 1980 K¢&. Naklady na tento krok by byly téméf nulové.

Doba navratnosti skoro okamzita.

Dale autor doporucuje reorganizaci pracovni sily a to tim zplsobem, Ze by 1 pracovnik
byl z projektu vyfazen a stanoveni vyrobniho taktu na 52ks. Tento krok je feSenim pro
pretézovand pracovisté a 1 viceversa pro pracovisté, kterd nebyla dostatecné vytizena.
Timto krokem by firma Member s.r.o. uSetfila celkem 28800 K¢ pii nulovych
nakladech a ptfedesla by ¢aste¢né Skod€ z reklamace, kterd byla vyc¢islena na 38 236K¢.

Doba navratnosti je okamzita.

Zasady pro vypracovani bakalarské prace byly splnény a prace ptichazi s konkrétnimi
navrhy jak postupovat ku celkové racionalizaci vyrobniho procesu. VSechny névrhy

jsou vycisleny a je vypocitana doba navratnosti.
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Piiloha B: Mapa procesi
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Piiloha C: Mapa pohybu pied zménou
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Piiloha D: Mapa pohybu po zméné
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Abstrakt

FALTEJSEK, Martin. Optimalizace konkrétniho podnikového procesu. Bakalarska
prace. Plzen. Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 51 5., 2014

Klicova slova: proces, optimalizace, efektivita

Predlozena prace je zaméfena na optimalizaci vyrobniho procesu ve firmé Member
Ss.r.0.. V praci autor nejdfive charakterizuje vybrany podnik, nésleduje pak detailni
analyza soucCasného vyrobniho procesu. Na zakladé této analyzy pak autor navrhuje
konkrétni feSeni, ktera jsou popsdna a jsou vycisleny naklady, které by firma musela
investovat do jejich zavedeni a nésledn¢ také vycislena mozna tispora, pokud by firma

dospéla k zavéru, ze dana doporuceni aplikuje.
Abstract

FALTEJSEK, Martin. Optimalization of a specific business process. Bachelor thesis.
Pilsen: Faculty of economics UWB, 51 s., 2014

Key words: process, optimalization, efectivity

The bachelor thesis is focused on the optimalization of a production process in the
company of Member s.r.o.. In the thesis the author firstly presents the selected
company. In the following chapter a detailed analysis of the current state of the
production process is described. Based on the analysis the author suggest a series of
specific recommendations, which are well described and the costs for implementations
of these recommendations are presented, so are the cost savings if the company chose to

accept authors solutions.
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