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Anotace

Tato diplomova prace se zabyva analyzou systému planovani, fizeni vyroby a
hodnocenim vyrobnich rizik.

V teoretické casti jsou popsané typy vyroby, metody hodnoceni produktivity i
efektivnosti vyroby, vyrobni proces véetné souvisejici prumyslové logistiky. Nasleduje
charakteristika planovani a fizeni vyrobniho procesu a vyrobniho managementu. Dale
prace seznamuje s charakterem vyroby v textilnim primyslu, s jeji specifikou a aspekty.
Nasleduje pohled na vyrobni proces z hlediska analyzy rizik, jejich identifikace,
kvantifikace, zjisténi ptic¢in i navrhu feseni.

V praktické Casti této prace jsou metody aplikovany na situaci ve vybraném
textilnim podniku Nova Mosilana a.s. Je provedena analyza souc¢asného stavu vyrobniho
procesu od planovani pres fizeni az do odvadéni vyroby. Na zdklad¢ teoretickych
poznatkii se zkoumaji a vyhodnocuji vyrobni rizika a nasledn¢ se navrhuji cesty k jejich
redukci. Na zéklad¢ redlnych dat je statisticky analyzovan vyskyt vad ve vyrobené

tkaniné.

Klic¢ova slova
Vyroba, planovani vyroby, fizeni vyroby, vyrobni proces, analyza rizik,

hodnoceni vyrobnich rizik, textilni primysl.



Abstract

This master thesis deals with the analysis of the planning system, production
management and assessment of production risk.

In the theoretical part the thesis describes types of production, methods of
evaluation of productivity and production efficiency, the production process structure,
including related industrial logistics. This is followed by the characteristics of planning
and control of the production process and production management. Further, the work
provides an introduction to the character of production in the textile industry, its
specificity and its aspects. The following is a survey of the production process in terms
of risk analysis, identification, quantification, cause and solution design.

In the practical part of this work the methods are applied to the situation in the
selected textile factory Nova Mosilana a.s. An analysis of the current state of the
manufacturing process is carried out, from planning through control to production. On
the basis of the theoretical knowledge, the production risks are investigated and evaluated
and, subsequently, ways of reducing them are proposed. Numerical analysis deals with

real data recording the occurrence of defects in produced fabric.

Key words
Production, planning of the production, management of the production,

manufacturing process, risk analysis, assessment of production risks, textile industry.
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Uvod

Prakticky kazdy zivy organizmus na Zemi néco produkuje, primarné pro svou
vlastni potiebu, ale zaroven se tim zapojuje do spole¢ného fetézce vyroby a spotieby.
Rostliny produkuji semena, plody nebo stavy, které pak pouzivaji ptaci, zvitata nebo lidé.
Ptaci a zvirata si vyrabi domovy. Nékteré druhy hmyzu zvladaji dokonaly vyrobni proces,
jehoz vysledkem je produkt se skvélymi vlastnostmi.

Naptiklad motyl bource morusového vytvari kuklu z vymeéskl zlaz, které na
vzduchu rychlé tuhnou. Kukla je néco jako ,,civka“s dvojitym tenkym vlaknem slepenym
sericinem, ktery predstavuje ptirodni klih. Lidé se jiz davno nauéili rozmotavat tuto kuklu
a vyrabét hedvabné vldkno. I vcely maji zvladnuty vyrobni proces s dokonalou
strukturou, produkujici med a vosk. A stejn¢ jako kazda lidska vyrobni organizace se
potykaji s mnozstvim rizik, které na rozdil od lidi nejsou schopné analyzovat a eliminovat.

Takeé 1idé jiz od pocatku své existence vyrabéli rizné produkty, at’ uz pro vlastni
spotiebu nebo na vyménu. Postupné se rozriistala délba prace, ktera se dale zvysila se
vznikem stroju a zafizeni. S rozvojem technologii a vét§im mnozstvim produkovaného
zbozi vznikla potfeba planovani a fizeni vyroby. Spravné planovani a fizeni vyrobniho
procesu, ktery je jadrem vyrobniho podniku, mé zasadni vliv na efektivitu podniku jako
celku.

Planovani a fizeni vyroby patii do primyslové logistiky. Nutnost vyuZiti jeji
prvki je dobfe vidét z definice, kterou uvadéji Bowersox a Closs: ,, Logistika je proces
planovani, realizace a rizeni efektivniho, vykonného toku a skladovani zbozi, sluzeb a
souvisejicich informaci z mista vzniku do mista spotreby, jehoz cilem je uspokojit
pozadavky zakazniku. “ [1]

Konkurenceschopnost vyrobniho podniku zévisi na vyrabéném produktu, jeho
kvalite, poptavce, velikosti celkovych nakladi. Dikladnou analyzou jednotlivych ¢lankt
vyrobniho podniku, naslednym vyhodnocenim a zavedenim néapravnych opatieni je
mozné snizit naklady, zlepSit vyrobni systém a zvySit produktivitu. Pro zvySeni
produktivity je tfeba provadét analyza spolehlivosti a stability vyrobniho systému,
hospodarnosti, efektivnosti vyuZiti vyrobniho zatizeni a lidskych zdroji, pracovni klima,
kvality zaméstnanc. Dale, pro uspéch v konkurenci musi organizace byt schopna

identifikovat rizika, vyhodnocovat je, sniZovat az eliminovat.
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Cilem aplikacni Casti této diplomové prace je navrh opatieni z oblasti planovani,
fizeni vyroby a vyrobnich rizik, ktery bude vychazet z provedené analyzy systému
planovani a fizeni vybraného vyrobniho procesu v textilnim podniku Nova Mosilana a.s.
Dutraz bude kladen na analyzu vyrobniho procesu, a také na zkoumani a hodnoceni
vyrobnich rizik. Pro tyto ucely se pouziji nékteré metody popsané v teoretické Casti.
Vysledkem bude kromé standardni analyzy vyrobnich rizik i zjisténi uzkych neboli
rizikovych mist ve vybraném vyrobnim procesu a navrzeni feseni pro snizeni jejich poctt

a dopadu.

“Ti, kdo se nadechli pro praxi bez znalosti, jsou namornici bez kormidla a

kompasu — nemohou si byt jisti, kam jedou** (Leonardo da Vinci) [1]
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Teoreticka cast

1. Vyroba

Vyroba je ¢innost, pii které dochazi k pfeméné surovin za pomoci vyrobnich
zdrojii (stroji, zafizeni nebo nafadi) a s vyuzitim pracovni sily ve vyrobek.
V primyslovych podnicich se produkuje zbozi spojené s urcitym vystupem, vyroba zde
vychézi z pozadavkti odbytu a je hlavni ¢asti hospodaiského procesu. Vyroba to je
vytvareni materidlnich i nematerialnich statku, které musi odpovidat trzni poptdvce [2].

Vyroba ma samoziejmé také svou historii a doprovazi ¢loveka od zacatku jeho
existence. Podle PocCty se historie vyroby da rozdélit do nekolika etap [3]:

1) Individualni vyroba — tataz osoba vykonavala vSechny faze vyrobniho procesu,
byla dodavatelem, vyrobcem a spotiebitelem. Prace byla pfevazné rucni a vétSinou
se vyrabélo pro vlastni spottebu.

2) Remeslna vyroba — vyroba probihala v femesInych dilnach, kde se zbozi
vyrabélo vic pro sménu nebo prodej nez pro osobni pouZiti. V femeslnych dilnach
pracoval bud* jeden mistr nebo sdruzeni lidi a kazdy z nich mél urcitou specializaci,
3) Pramyslova vyroba vznika po vynalezeni a vytvoteni stroji, které nahrazovaly
rucni praci lidi a byly vykonnéjsi. Zbozi se vyrabi na prodej ve vétSim mnozstvi
(hromadna vyroba),

4) Pruzna vyroba — zakladem je zakazkova vyroba plivodem z femesIné vyroby, ale
v modernizované podobé¢. Zbozi se vyrabi ve vétSim sortimentu pomoci modernich

technik a technologii.

Obrazek 1. Piedeni rucni, na kolovratku /4/, prstencovy dopiéadaci stroj /57
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1.1. Typy vyroby

Vyrobu lze podle riznych hledisek rozdélit do n€kolika typi [2], ty se objevuji
bud’ jednotlivé nebo v kombinaci podle druhu vyrabéného zbozi:

1) Z hlediska pftislusnosti vyrobniho oboru:
- Hlavni vyroba — jeji vyrobky tvoii hlavni naplii vyroby podniku

- Vedlejsi vyroba — zajistuje vyrobu soucasti a polotovarti pro finalni
vyrobek

- Dopliikkova vyroba — vyuziti a zpracovani odpadu z hlavni a vedlejsi
vyroby

- Pfidruzena vyroba — vyroba, ktera se uskuteciiuje v podniku, ale nepatti do
jeho vyrobniho oboru

2) Z hlediska rozsahu sortimentu a objemu vyroby:
- Kusova vyroba — (Job shop) Siroky sortiment a malé mnozstvi vyrobkl

vyrabénych na urcitou objednavku zakaznika. Pouziti univerzalnich stroji a
zafizeni. Kazdy vyrobek ma samostatnou technickou piipravu vyroby

- Sériova vyroba — (batch manufacturing) uzsi sortiment a vét§i mnozstvi
vyrobkl jednotlivych druhd (urCité série = davky). Tato vyroba ma v sobé
kombinaci hromadné a kusové vyroby. Nejlépe se ptizplisobuje trhu

- Hromadna vyroba — (repetitive manufacturing) vyroba jednoho druhu
vyrobku ve velkém mnozstvi fizend poptavkou spotiebitele. Pii této vyrobé je
vysoka mira opakovatelnosti a staly vyrobni program

3) Z hlediska vnitropodnikové logistiky:
- Zakazkova vyroba — individualni nebo kusova vyroba, kde se zboZzi vyrabi

podle ptani zadkaznika. Kazdy produkt ma svou vyrobni trasu

- Linkovéa vyroba — n¢kolik produktl je vyrabéno na zafizenich stejného
druhu, rozmisténych podle skupin vyrobka. Kazdy produkt ma téméf stalou trasu
- Kontinuélni (proudova) vyroba — hromadna vyroba nékolika vyrobki
podobného druhu. Vyrobek prochazi plynule mezi technologickymi operacemi

bez skladovani.
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4;
Ptizptisobeni
vyrobkil Kusova
pozadavkiim .
Sériova
zakaznika Hromadna
Objem vyroby

Obrazek 2. Moznost ptizptisobeni vyrobki individualnim pozadavkiim zakaznika v jednotlivych typech vyroby /6]

1.2. Produktivita

Produktivita ma velky vyznam pro kazdy vyrobni podnik, protoze charakterizuje
jeho ekonomicky stav a miru ,,vytéZnosti“ vyrobniho procest. Ale zvySovani produktivity
neni jenom ekonomickou zalezitosti. Je to také otazka zlepSovani celkové organizace
podniku, pracovnich metod, pracovniho klimatu a neustalé zvySovani tirovn¢ kvalifikace
lidi.

Produktivitu jakéhokoliv procesu chapeme jako efektivnost vyuziti pouzitych
vstupnich faktort v pribchu tohoto procesu. Produktivita je efektivnost vyrobniho
procesu spiSe zekonomického hlediska. Urovenr produktivity se uréuje pomérem
mnozstvi vystupll k objemu pouzitych vstupti za urcitou dobu [2], nejcastéji se vyjadiuje
v penéznich jednotkach.

Zizka popisuje dva druhy produktivity [2]:

a) Parcialni produktivita — je produktivita ur¢it¢ho vyrobniho faktoru (prace,
kapital)

b) Celkova produktivita — je produktivita souhrnu vSech vyrobnich faktora
vstupujicich do vyrobniho procesu. Je vyjadifenim celkové vysledné
ucinnosti vSech zdrojii, bere se v uvahu spotfeba vsech vstupl (prace,
kapitalu, energie, surovin a materialt).

Parcialni produktivita je brana jako zakladni mira, kterd se pouziva pro méfeni
produktivity jednotlivych zdroji. Pro vypocet parcidlni produktivity musime pomeétovat
vystup z procesu (kvantifikovany pomoci zvolenych jednotek) viéi kazdému vstupu

(zdroji). Totalni produktivita je pomér celkovych vystupti z procesu vaci vSem
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spotifebovanym zdrojim. Pro vypocet tohoto poméru se musi provést transformace
spotiebovanych zdroji (vyjadfenych pomoci riiznych jednotek) na univerzalni financni
prosttedky. Totalni produktivita se pocita na podnikové urovni. Propocitavaji se jenom
naklady na odvedenou praci a financni vstupy. Je vhodna pro hodnoceni procest, ve
kterych se intenzivné vyuziva pracovni sila a kapital. [7]

Pro zvyseni konkurenceschopnosti podniky provadéji rizna opatfeni. Ve snaze
zvysit produktivitu zvysuji svou flexibilitu a méni strategii na vSech urovnich. Zavadé;ji
nové technologie, ¢astéji se obnovuje strojni park, zvétSuje se riiznorodost vyrobkové
fady, efektivnéji se vyuziva potencial pracovnikil, zrychluje se vyrobni proces, investuje
se do profesniho vzdélani atd.

S rozvojem pocitacovych technologii organizace vyuzivaji software pro zvyseni
produktivity vyrobniho systému, jako naptiklad CAM (Computer Aided Manufacturing
— pocitacova podpora vyroby jiz od faze pfipravy), CIM (Computer Integrated
Manufacturing — pocitacové integrovana vyroba), CAQ (Computer Aided Quality —
pocitacova podpora fizeni kvality) atd. [8]

Zvyseni produktivity ma vliv nejen na ekonomicky stav vyrobniho podniku, ale

také na budoucnost a své okoli. CoZ je dobte vidét na nasledujicim obrazku

Rsi - W— Nizké

zivotni .
, < naklady
urovné

Rust
produktivity

Nizké
ceny

ZvySovani
vyroby

Rust trzeb

Obrazek 3. Nasledky rustu produktivity [zdroj: vlastni zpracovani]

Produktivitu ovlivituje fada faktorG uvnitf vyrobni organizace a také faktory

vn¢j$i. Vnitini faktory firma muze ovliviiovat, kdezto vné&jsi zpravidla ne.
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Ke vnitinim faktorim patii:
- vyrobni proces (pracovni postupy, pouzité technologie, technicky stav
stroju a zatizeni, produkovani zbozi, iroven kvalifikace pracovnikil)
- administrativa (logistika, ucetnictvi, personalistika apod.)
- fizeni (management, pouzité¢ strategie, vyuzivani kapitalu a lidskych
zdrojti, motivace, pracovni klima)
Vn¢jsi faktory:
- ptirodni zivly
- globalni ekonomika (krize, inflace, konkurence)
- narodni hospodaistvi
- stav infrastruktur (komunikace atd.)
Jak uvadi Masin [7], zékladni faktory, podle kterych je mozné analyzovat Groven
produktivity a hledat zpasoby jeji zvyseni Ize rozdélit na:
- miru vyuziti (U — utilization) — stupenn vstupti procesu skutecné
konvertovanych do produktu
- miru vykonu (P — performance) — tempo a rychlost, s jakou je konverze
provadéna
- miru kvality (Q — quality) — jakost a pfesnost odvadéné prace
- urovenn metod (M — methods) — pouzité metody a postupy
Produktivita vyrobni organizace se zaru¢en¢ bude zlepSovat, jestlize management
cilen¢ napte velkou ¢ast své energie na zlepSovani vyse uvedenych ¢tyt faktort U, P, Q,
M, které v hrubych rysech ptedstavuji i nastroje pro fizeni vyrobni strategie. U — mira
vyuziti ukazuje, jak se vyuzivaji technické prostiedky a lidské zdroje, pficemz na
spravnost planovani ukazuje i mira plytvani. P — mira vykonu hodnoti schopnost rychlého
odvadeéni prace (vykon pracovniki a stroji), kterd je potencidlem strategické pruznosti a
flexibility. Q — mira kvality demonstruje jak jakost provedené prace, tak i spravnost fizeni
jakosti (kontrola neshod, vad apod.). M — tirovent metod vykazuje spravnost volby metod,

pracovnich postupil, organizace prace i pracovniho prostiedi.
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2.  Vyrobni proces

Vyrobni proces je jadrem Cinnosti vyrobniho podniku a jeho hlavnim smyslem.
V pribéhu vyrobniho procesu vznikaji (vyrabéji se) rizné druhy produktti v rizném
stupni finalizace. Vystupy z vyrobniho procesu pouzivané pii dal§im zpracovani jsou
polotovary a vyrobky pro zékaznika jsou hotové vyrobky.

Je tfeba zde zminit i fakt, Zze vyrobni proces v prub¢hu své ¢innosti produkuje i
ruznorody odpad, takze je na néj tieba pohliZet jak ze strany podniku (zisk/ztraty), tak i
ze strany pusobeni na zivotni prostiedi (ekologie). V soucasné dob¢ ekologické aspekty
vyrobnich procesii v prumyslovych podnicich zahrnuty do marketingové strategie a jsou

neodmyslitelnou soucasti managementu planovani a fizeni.

Material / Produkt —» Trh

Lidské zdh,

Technologicky park — | Vyrobni __» Emise —» Zivotni prostiedi
Technologické postupy —> proces

Vyrobni logistika — T Odpad — Druhotné suroviny

Obrazek 4. Schéma vyrobniho procesu [zdroj: vlastni zpracovani]

Struktura vyrobniho procesu riznych podniki se 1isi podle:

- druhu vyrabéného zbozi

- kvantity vyrobkt

- technolgie vyroby

- casového usporadani

- poptavky a odbytu

Podle zpusobu, jakym vynakladand prace prispiva k pfetvareni vstupnich
surovin a materiali ve vyrobek, byvaji vyrobni procesy déleny na [6]:
- technologické procesy — jsou to procesy piimo spojené s vyrobou urcitého
produktu
- netechnologické procesy — ty lze charakterizovat jako pomocné nebo obsluzné
(naptiklad doprava polotovarti mezi jednotlivymi dil¢imi technologickymi procesy nebo

kontrola kvality)
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Cas je vzacna véc, kterou nejde vratit zpét. Nékdy se snazime uetiit ¢as tim,
ze délame nékolik véci najednou nebo volime kratsi cestu do cile. Jak se fika ,,Cas jsou
penize“. A pro vyrobni podnik to plati mnohonasobné. Hospodarné zachazeni s Casem
prinasi vetsi produktivitu a vysledné vétsi zisk.

Podle ¢asového usporadani se vyrobni proces da rozd¢lit na:
- nepfietrzity proces, pii kterém vyroba probiha nepfetrzité 24 hodin denné 7 dni v
tydnu béhem celého roku. Ve vyrobnim cyklu produkt prochazi od jednoho pracovisteé
k druhému plynule. Udrzba strojniho parkii se provadi béhem vyrobniho procesu, coz
zpisobuje prostoje a negativn¢ ovlivituje produktivitu. NepieruSovany vyrobni proces
podnik voli zduvodu pouzité technologie, zekonomickych divodi nebo kvili
pozadavkiim trhu
- prerusovany proces, kdy se vyrobni proces pierusuje v urcitych intervalech a pak
pokracuje. Naptiklad 8 hodinové smény (6-14 h a 14-22 h) v tydnu a sobota/ned¢le
vyroba stoji. Je vhodnégjsi pro citlivé stroje a zafizeni, nebot’ v dobé, kdy je vyroba
prerusena, existuje moznost provadéni pravidelné udrzby a prevence poruch
- cyklicky proces, kde se vyroba opakuje v pravidelnych cyklech. Vétsinou probiha
v sériové vyrobé
- necyklicky proces je charakterizovan nepravidelnou vyrobou. S tim se Ize setkat
v kusové, zakazkové vyrobe.

Podle Ketrkovského celkovy vyrobni proces zahrnuje podprocesy jako jsou [6]:

- pted zhotovujici (pfiprava polotovard, Gprava polotovart)

zhotovujici (hlavni vyroba)

- dohotovujici (technologické upravy)

Pro lepsi prehlednost chodu vyroby, planovani a fizeni, méfeni vykonu a
produktivity, ohodnoceni provedené prace vyrobni proces predstavuje jakysi model, ktery
zahrnuje:

- pracovisté (zékladni a organizacni ¢lanek vyrobniho procesu — ¢ast dilny,
napiiklad tkalcovsky/dopradaci stav)

- vyrobni Gsek (n€kolik pracovist’, ktera tvoii vyrobni a organizacni celek —
dilna, naptiklad 100 tkalcovskych/doptadacich stavii)

- vyrobni jednotka (soustava nékolika vyrobnich usekl — provoz, naptiklad

tkalcovna/pradelna)
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Podle pribéhu materidlovych toki a Sife sortimentu vyrobni proces se rozdéluje
na typy ,,I, ,,V*, ,,A%, ,,T kde tvar pismen vlastné ptedstavuje smér tokti vyroby [8]:

- vyrobni proces typu ,,I* je nevétvena a stejnoroda vyroba stejnych polozek.
Naptiklad vyroba polotovari v chemickém priamyslu
- vyrobni proces typu ,,V* je vétvena vyroba, pii které omezené mnozstvi
druhil vstupt se zpracovava do Siroké skaly riznych vystupti. Naptiklad textilni
nebo hutni vyroba
- vyrobni proces typu ,,A“ je vyrobou spojovanou, kdy velké mnozstvi
vstupujicich materiali a soucasti pii pouziti riznych zafizeni se pretvari do
omezen¢ho poctu typt findlnich vyrobkil. Napiiklad strojirenskd vyroba
slozitych zatizeni nebo jiné obory montované vyroby
- vyrobni proces typu ,,T* dava Sirokou Skélu findlnich vyrobkil podle
individualnich pozadavki zakazniki, které se vyrabi z malého mnoZstvi soucasti

a sestav. Naptiklad vyroba elektroniky a domacich spotiebict

2.1. Vyrobni proces jako logisticky ¢lanek

Logistika jako systém planovani a realizace zdsobovani vznikla jiz davno, a to
v oblasti, kde by méla panovat disciplina a pfisny potradek, konkrétné pro
potfeby armady. V dnesni dob¢ je logistika nedilnou soucasti organizace nejen vyrobnich
procest, je velice vyuzivana v praxi riznymi organizacemi a ¢im dal tim vic rozsifuje své
pole ptisobnosti.

Zakladnim cilem logistiky je efektivni pfekonani prostoru a Casu za ucelem
splnéni pfani zakaznikd, a to tak aby spravny vyrobek byl na spravném misté ve spravnou
dobu se spravnou kvalitou, ve spravném mnozZstvi a za spravnou cenu.

Council of Logistics Management Professional (2011) uvadi tuto definici
logistiky: ,,Logistika je proces planovani, realizace a regulovani ucelného a
hospoddrného toku a skladovani zbozi, sluzeb a s nimi spojenych informaci od mista
vzniku do mista spotieby za uicelem souladu s pozadavky zakazniki®. [8]

Podle Preclika hlavnimi elementy logistickych sluzeb jako logistické Cinnosti i
jako miry dosazenych vykont jsou [9]:

- dodaci Cas, ktery zahrnuje lhiity a terminy
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- dodaci spolehlivost ve srovnani s konkurenci

- dodaci pruznost, kterou chapeme jako flexibilitu

- dodaci kvalita, coz obsahuje dodaci pfesnost podle zpiisobu, mnozstvi a stavu
dodavky.

Rychly nartst celosvétovych kapacit a velkd mobilita zbozi zpisobuje situace,
kdy pro stabilizovany prodej uz nestaci vyrabét dobré produkty ve vyborné kvalité.
Situace na trhu tlaci vyrobni organizace k pouziti dokonalé organizovanych, efektivnich
a flexibilnich vyrobnich procesii. Zaroven je zapotiebi zabezpecit vysokou uroven
organizace prace, i kvalifikované a flexibilni pracovniky. S vyvojem pocitacovych
technologii vyrobni organizace pro zvyseni konkurenceschopnosti maji moznost pouzit
vhodny softwarovy nastroj pro modelovani, simulaci, planovani, fizeni a sledovani
podnikovych procesti. O tohle vSechno ve vyrobnim podniku se stara primyslova
logistika. [9]

Primyslova logistika je pomérné mlada disciplina, kterd je jednim z odvétvi
logistiky. Vznikla s nariistem pramyslovych technologii a rostouci konkurenci na trhu.

Primyslovou logistiku chapeme jako integrovany systém logistiky nakupu,
zasobovani, planovani, fizeni, vyroby, kontroly, informace, personalistiky, distribuce ve
vyrobnim podniku. Vyrobni logistika organizuje vyrobu tak, aby se vytvofil vhodny
systém materialovych tokd, a dba na planovani vyrobniho procesu v souladu se vSemi
vazbami primyslové logistiky. Vyrobni proces je tak chapan jako jeden z c¢lanki

pramyslové logistiky.

Nakup
material
a surovin

Trh,
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Sklad
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Vyrobni
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Uprava
materialu,
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[ Planovani, fizeni, informace, kontrola, personalistika ]

|
Obrazek 5. Schéma pramyslové logistiky [zdroj: vlastni zpracovani]
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Pro praktické vyuziti primyslové logistiky bude do budoucna rozhodujicich 7
nasledujicich smért [9]:
- vyzkum a vyvoj poc¢itacového zpracovani informaci, matematického modelovani,
simulace, umélé inteligence, expertnich systétmt a fuzzy logiky vcetné aplikaci
v oblastech nakupu, vyrobniho procesu a distribuce
- vytvoreni marketingové strategie zohlednujici potfeby trhu ve vzajemné vazbé na
potizovaci logistiku, distribuci a zménu struktury priimyslové vyroby, hodnoceni pozice
vyrobniho procesu a funkce distribuce v zavislosti na vyvoji struktury primyslové vyroby
a pottebach trhu
- uplatnéni teorie systémd, teorie fizeni, teorie inovaci, teorie front, teorie hromadné
obsluhy, analyzy ¢asovych fad, predik¢nich metod, teorie omezeni a teorie zasob
- vytvareni podminek pro zavedeni modernich logistickych koncepci a metod pfi
podpote vyrobniho procesu (Just in Time, KANBAN atd.)
- analyzy vlivu logistickych nakladt na celkové naklady a zisk
- technologicky a technicky pokrok ve vSech ¢lancich fetézce prumyslové logistiky
Pro podporu a piipravu vyrobniho procesu véetné logistického systému lze dnes
pouzivat software typu CIM a CAO. CIM — Computer Aided Manufacturing je program
pro pocitacoveé integrovanou vyrobu. CAO — Computer Aided Office je program pro
pocitacove integrovanou kancelaf. [8] Pfi vzajemné spolupraci a t€sném propojeni tyto
prvky mohou zvysit celkovou vykonnost systému a pfinést vétsi zisk primyslovému

podniku.

2.2. Casova a prostorova struktura vyrobniho procesu

Aspekty ¢asového hlediska vyrobniho procesu Ketkovsky popisuje takto [6]:
- ¢asové usporadani vyrobniho procesu spoc¢iva ve stanoveni posloupnosti operaci
a termint jejich realizace na jednotlivych pracovistich. Jinak feceno, jedna se o ¢asovou
ndvaznost operaci
- vyrobni a dopravni davky — je to ur¢ité mnozstvi materialu zadavaného do vyroby
spole¢né. Z organizacnich diivodi se v pribéhu vyroby mohou vyrobni davky rozdélit na
dopravni davky, tj. skupiny polotovarti dopravovanych mezi operacemi najednou (davky

mohou byt postupné, soubézné nebo smisen¢)
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- pribézna doba vyroby zahrnuje ¢as planovany nebo potiebny na provedeni urcité
¢asti vyrobniho procesu

- sménnost je termin ukazujici, vjakych pracovnich sménach je wvyroba
uskuteCniovand. Pii nejvys§i sménnosti je mozné dosdhnout maximalniho vyuZiti
vyrobnich kapacit

- vyuziti vyrobnich kapacit velice ovliviiuje ekonomiku vyrobniho procesu (stroji,
zafizeni, lidskych zdroji)

- prostoj pracovist vyznacuje Casové intervaly, kdy nékteré useky z néjakého
divodu nepracuji. Prostoje mohou vznikat z riznych dtivodd, jako jsou: Spatné planovani,
fizeni, nedostatek prace a personalu, poruchy, chybé&jici nahradni dily, vypadky elektiiny
- rozpracovana vyroba — je to nedokoncend vyroba, ktera se méfi penéznim
vyjaditenim hodnoty vyrobnich zdroji vazanych v procesu vyroby

- Casovy prubéh a trvani predvyrobnich, vyrobnich, kontrolnich, opravnych i
logistickych operaci a ¢innosti.

Podle velikosti spotfebovaného Casu béhem vyrobniho procesu se méii kvalita
prvki primyslové logistiky, jako jsou: organizace vyroby, pracovni postupy,
technologické metody a dal$i ¢innosti.

Strukturni uspotadani vyrobniho procesu ma velky vliv na efektivitu celého
systému. Z hlediska prostorového a organiza¢niho uspofadani je vyrobni proces mozné
charakterizovat i podle materidlovych tokl a uspotadani pracovist. Materialové toky se
planuji v zavislosti na rychlosti, vzdalenosti a plynulosti pfepravy.

Jednotliva pracovisté ve vyrobnim procesu se rozmistuji v zavislosti na moznosti
pfemistovani strojl, materidlti, polotovarti nebo vyrobkl nasledné [6]:

- s pevnou pozici vyrobku (fixed position), kde transformujici vyrobni zdroje
(zatizeni, personal atd.) jsou podle potieby presouvany do mista vyroby a transformované
vyrobni zdroje (material, polotovar) se béhem zpracovani nepohybuji

- technologické usporadani pracovist’ — prostorova struktura technologicka (proces
layout), pti kterém se vytvaii skupiny podobnych pracovist’ (iseky se stejnymi stroji).
V tomto pifipad¢ pii rozmisténi usekii se neberou v potaz technologické postupy a
polotovary se pfesouvaji mezi tiseky podle potieby

- buiikové uspotadani (cell layout), kdy pracovisté jsou uspotadand do skupin
(bungk) a to tak, Ze se urcité Casti vyrobniho procesu mohou uskutecniovat na jednom

misté bez pfemistovani vyrobkil mezi operacemi
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- predmétné usporadani — predmétnd prostorova struktura (product layout), pfi

kterém jsou pracovist¢ sestavena ucelové podle potieb zpracovani vyrobki
s minimalnimi pfesuny.

Rozmisténi jednotlivych pracovist ve vyrobnich podnicich jsou zavisla na
velikosti podniku, druhu vyrabéné produkce, mnozstvi technologickych postupii, potieby
upravovani materialu a hotovych vyrobki, moznostech skladovani surovin a hotovych
vyrobku atd.

Kazdé uspotradani pracovist ma své vyhody a nevyhody. V praxe lze casto

v prostorach jednoho podniku najit rizné druhy prostorového uspotadani pracovist.

Tabulka 1. Vyhody a nevyhody uspofadani jednotlivych pracovist’ /6]

Druh +/-

usporadani Vyhody Nevyhody

pracovisté

Pevna pozice vyrobku Velmi vysoka flexibilita | Vysoké jednotkové
vyrobkd, neni manipulace s | naklady, problémové

vyrobniho procesu

vyrobkem planovani operaci
Technologické uspotadani | Vysoka vyrobkova | Niz§i vyuziti vyrobnich
flexibilita, snadna kontrola | zdroju, komplikované

materialové toky

Bunkové uspotadani

Rychly  pohyb, dobré

podminky pro pracovniky

Nékladné zmény, vyssi

potieba prostoru

Predmétné usporadani

Nizké jednotkové naklady,
specializovana zatizeni a
personal, vysoka

produktivita

Nepruznost, slaba odolnost

vici porucham,
neatraktivni charakter
prace

Pravidelné provadéni analyzy vyrobniho procesu, podminek, metod a prostiedkii
je Zivotne diilezity zaklad ispésnosti podniku. Pro tyto ucely se bézn€ pouzivaji propocty
kapacity, produktivity, efektivnosti a zaroven zkoumani uzkych mist s pomoci

statistickych metod, matematického programovani a simulace.
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2.3. Efektivnost vyrobniho procesu

Efektivnost ~ vyrobniho  procesu je  dalsim  zakladnim  méfitkem
konkurenceschopnosti podniku, které ukazuje, jestli podnik dobte hospodati s vyrobnimi
zdroji. Pro to, aby vyrobni organizace mohla obstat v konkurenénim boji musi se snazit
vyprodukovat ur¢ité mnozstvi vystupt s pouzitim co nejmensiho mnozstvi vstupti, jinak
feceno musi vyrabét na Urovni nejnizsich prumérnych néklad. Zaroven se musi snazit
minimalizovat ztraty, zvysit propustnost vyroby a sniZit provozni néklady.

Efektivnost je pfimo imérna vystupim vyrobniho procesu a nepfimo umerna
pouzitym vstuptim. V praxi se pouziva vypocet efektivnosti kvality vyrobki, vyuziti
stroju, zafizeni a casu. Ukazatele efektivnosti se sbiraji pro kontrolu spravného vyuziti
kapitalu (ekonomicka efektivnost), stroju (efektivnost zafizeni), lidskych zdroji
(efektivnost prace) a Casu (efektivnost vyuziti Casového fondu). Podstatny je spravny
zpisob sbéru dat a jeho kvalita.

Ve vyrobé se opakované fesi problémy jako jsou: zlepSeni postupti spojenych s
vykonnosti pracovnikti (pracovni postupy, Skoleni, motivace), spravné vykazovani prace,
vyuziti stroji, zmetky a mala vytéznost, aktualnost a ptesnost produkénich dat, nadmérné
prostoje, spravnost pracovnich norem, operativnost udrzby, optimalni udrzba, poruchy a
opravy, ztraty pti rozb&hu, kratké prestavky, redukce rychlosti, kvalita nebo dohled nad
strojnim parkem. CEZ (Celkova Efektivnost Zafizeni), anglicky Overall Equipment
Effectiveness (OEE), je kvantitativnim ukazatelem efektivnosti vyrobnich zafizeni.
Poskytuje méfitelné zahrnuje vSechny uvedené problémy a indikuje stav vyrobniho

procesu.

Vys§i pracovni tempo

Méné zmetku ¥

Snizeni poruchovosti J

X

Efektivnost

Snizeni /{ Méné zavad ] Dostupnost
prostoju L
Kratsi priabézna doba = CEZ

Obrazek 6. Schéma zvySovani produktivity [11]
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,»Sber, vyhodnocovani, vizualizace a nasledna opatieni na zvySovani CEZ musi
byt fizenym procesem s cilem systematického zvySovani produktivity* [11]

Analyza OEE je hlavni nastroj TPM (Total Productive Maintenance), ktery slouzi
ke sniZeni a v nejlepsim ptipad¢€ uplné eliminaci tak zvanych ,,6 velkych ztrat“ (The Six
Big Losses: Breakdowns, Setup and Adjustments, Small stops, Reduced speed, Startup
rejects, Production rejects), které zmensuji efektivnost. Tyto ztraty mizou byt zptisobené
odstavkami, na které neni naplanovana vyroba (sménnost vyroby, dovolené, svatky,
vypadky razného ptivodu atd.) [10]

Sest velkych ztrat se rozdéluje do ti{ zakladnich oblasti [10]:

- Ztraty z prostoji — Down Time Loss (poruchy zafizeni, nedostatek pracovniki a
materialu)

- Ztraty na sefizovani a nastavovani parametrtt — Down Time Loss (zmény, vymény)

- Ztraty na vykonu — Speed Loss (ne¢innosti a kratké prestavky, kratkodobé poruchy,
kontrola, snizeni vykonu ve fazi nab&hu vyrobnich procest, technologické
zkousky)

- Ztraty rychlosti pribéhu vyrobniho procesu — Speed Loss (redukce rychlosti,
neefektivnost pracovnika)

- Ztraty na kvalité — Quality Loss (dtsledky procesnich chyb — zmetky, neshody a
opravy)

- Ztraty na kvalité — Quality Loss (poskozeni v pribéhu procesu vyroby, ztraty pii
rozb&hu)

Pro vypocet celkové efektivnosti zafizeni je zapotiebi ziskat potfebnd data
z provozu. Metodika sbéru dat a vypoctu celkové efektivnosti zafizeni se nemuze
aplikovat stejn€ pro vSechny podniky (nemtize se pouzivat stejné méfitko). Tento proces
se musi pfizpusobit dané vyrobni organizaci.

Data pro vyhodnocovani CEZ se mtizou sbirat pomoci nasledujicich postupt[11]:
- Manualni sbér a zpracovani (formulafe, excelové tabulky)

- Poloautomaticky sbér (terminaly, kody prostoji, logické kontroly, off-line
automatické vyhodnocovani v informa¢nim systému)

- Automaticky sbér vredlném case spomoci systétmu MES (Manufacturing
Executive Systém) a jejich automatické on-line vyhodnocovani s moznosti optimalizace

procesii)
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Tabulka 2. Rozdil mezi manualnim a automatizovanym sbérem dat [11]

+/- Vyhody sbéru dat Nevyhody sbéru dat
Druh sbéru
UmysIné/neamysiné  chyby,
nepiesnosti,  nefixuji  se
Manualni, kratkodobé prostoje,
Poloautomaticky informace nejsou v realném

Case, predavani informaci se
zpozdénim, zatézovani

papirovanim

Presna data ze stroj, informace | Znalost specialnich programu,
vrealném ¢ase, vypocet pro | spravna interpretace

Automatizovany | ukonenou a  probihajici
vyrobu, vizualizace procesu,

analyza vysledki

Automaticky sbér dat je prostiedek pro zefektivnéni vyroby diky piesnému
vypoctu OOE. V soucasné dobé existuje informacni systém schopny piesné vypocitavat
OEE. Napiiklad DTA (Diagnostic and Defense Technology Analysts) [13] nebo PLC
automatizace (Programmable Logic Controller) je to programovatelny logicky automat
fizeny mikroprocesorem s vlastnim opera¢nim systémem, uzpisobenym pro potieby

feSeni  automatizatnich  tloh  co  nejrychleji  vredlném  Case. [14]

3.  Management vyroby

Management je organizace, koordinace a fizeni néjaké ¢innosti, kterda ma za tcel
dosahnout stanovenych cilii. RozliSuje se management riznych trovni od vrcholového
vedeni (top management) pfes stiedni (middle management) az po vedeni vyrobnich
usekd (lower management). Samotny management, jako disciplina, nedava konkrétni
navody na fizeni podniku, protoze se neustale vyviji. Je to jakasi databaze poznatki, ktera

ma napomahat manazertm v jejich praci.
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Management je ,,mobilizace a aktivace v§ech zdrojii a podstupovani rizik s cilem
dosahnout Zadoucich prinosi pro rizenou instituci* [15].
Manazerskou praci Ize rozdé¢lit na nasledujici zakladni aktivity [15]:
a) Cinnosti napliujici faze managementu:
- Planovani
- Implementace
- Kontrola
b) Prutezové Cinnosti
- Rozhodovani
- Organizovani
- Rizeni lidskych zdrojii
- Komunikovani
- Prace s informacemi
Management vyroby patfi do stfedniho a niz§iho Grovné, kde probiha realizace
zakladnich ukoli vyrobni organizace. Na stfednim stupni se provadi planovani, fizeni
vyrobnich a technologickych procesii. Na nizsi urovni se provadi cela fada dil¢ich tukoli
béhem vyrobniho procesu.
Veber takto popisuje tkoly nizsiho stupné managementu [15]:
- organizace prace — rozpracovani, konkretizace a rozdéleni pracovnich tkolu pro
jednotlivy utvar, predavani informaci o tkolech a zajisténi jejich splnéni (kvantita,
kvalita, terminy, plan)
- zabezpeceni provoznich podminek jako jsou: vybaveni persondlu instrukcemi,
materidlem, nafadim, pozadované nastaveni vyrobniho zafizeni atd.,
- vedeni podfizenych — motivovani, usmérnéni, organizace pracovnich skupin,
ptekonavani vzniklych problémt apod.,
- pribézna kontrola chodu vyroby, analyzovani a pfijimani opatfeni, ktera by méla
zabranit nezadoucimu stavu, feSeni krizovych situaci v readlném case atd.,
- vyhodnocovani vysledkd, korekce pracovniho zatiZeni, fizeni pracovniki
- monitorovani nazoru podiizenych, Skoleni, aktivni zajem o neformalni vztahy ve
skuping, predavani informaci od vedeni
- iniciovani a fizeni realizace zmén (zlepSovaci aktivity)
- sledovani dodrzovani regulacnich norem — bezpe€nostnich, hygienickych,

pozarnich, ekologickych piedpisii a smérnic.
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vvvvvv

lidé v podniku nebudou rozdélovat na ty co mysli a rozhoduji a na ty co pracuji a spliuji
ptikazy. Musi motivovat lidi tak, aby brali praci jako dileZitou ¢ast zivota, a ne jako ztratu
casu a nutnost si vydélat na zivobyti. Musi napomahat lidem necitit se ohrozeni a
nedostateéné ocenéni a spravné vyuzivat potencial pracovnikll. Jak psal Covey:
yAtmosféra ditvery a povzbuzeni se vzdy utvdri doma. Je jedinou konkurencni vyhodou,
kterou neni mozné napodobit...”“ ,,Technologii je mozné prekoupit, informace se daji

ziskat, kapital se da koupit..., ale schopnost organizace efektivné fungovat a davat na

vvvvvv

3.1. Typy planovani

Planovani je proces rozhodovani, ktery obsahuje stanoveni cilt, definovani
zdrojt, volbu vhodnych strategii a prostiedkil, vybér sledu postupt, predikci vysledkii
v ur¢itém case a kvalité, kontrolu na vSech etapach. Planovani je zakladnim kamenem a
zaroven vodici ¢arou, ktera ukazuje spravny smér k dosazeni stanovené cile. [16]

Planovani ptfimo ovliviiyje efektivnost ¢innosti jednotlivych procesii a podniku
celkem, snizovani rizika, vykonnost organizace. Existuji rizné druhy plant, jako
naptiklad nakupni plan, financni, informacni, plan materialovych toki, vyrobni plan atd.

Plany se rozliSuji podle stupné obecnosti, délky planovaciho obdobi a oblasti
fizeni [16]:

1) Podle délky planovaciho obdobi (¢asovy horizont):
- dlouhodobé (podnikatelské zaméry)
- sttednédobé (vyrobni plany)
- kratkodobé (operativni fizeni)
2) Podle stupné obecnosti:
- smysl nebo poslani (iloha podniku nebo zakladni funkce podle profilu vyroby)
- tkoly nebo cile (pozadovany vysledek ¢innosti organizace)
- strategie (urceni dlouhodobych a kratkodobych cilt, volba ¢innosti a zdroja)
- taktiky (volba postupt a zplisobli uvazovani pti rozhodovani)
- postupy (metody a navody pro provadéni uréitych Cinnosti)

- pravidla (vymezeni specifickych pozadavkl na ¢innosti)
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- programy (souhrn cild, strategie, taktik, postupil, pravidel, tikold, které zajisti

vyzadovany proces)

- rozpocty (numericka predikce vysledkit)
3) Podle oblasti fizeni:

- plan nédkupu a zasobovani

- financni plan

- plan informac¢nich tokt

- plan vyrobniho procesu

- plan materialovych toki

- plan fizeni lidskych zdroju

- plan skladovani

- plan prodeje

Podle charakteru rozhodovaciho procesu se plany rozdéluji na [16]:

- Strategické plany — jsou to plany, ve kterych jsou charakterizovany strategické
zameéry organizace a urcen ¢asovy horizont vyvoje organizace. Zpracovani téchto plani
lezi na vrcholovém managementu.

- Taktické plany jsou smérodatnou cestou k uskuteciiovani strategickych plant.
Tyto plany konkretizuji tkoly, které vychazi ze strategickych plant pro konkrétni obdobi
(zpravidla jsou ro¢ni). Taktické plany se sestavuji na stiedni urovni managementu ve
veécné struktute, kterd odpovida funkéni nebo utvarové podobé podniku a jsou
schvalované top managementem.

- Operativni plany se sestavuji na ctvrtleti anebo i na kratsi dobu (mésic, tyden, den,
sména) ¢imz se presné urCuji terminy. Pfi vytvareni téchto plant maji se respektovat
zaméry taktickych planti. Operativni plany jsou sestavovany managementem stiedni
urovn€ nebo ,,prvni linie“ na zaklad¢ konkrétnich podminek, znamych informaci o
zdrojich, ptidéleni zodpovédnosti uréitym pracovnikiim realizujicim plany.

Planovani vyrobniho procesu patfi k operativnimu planu vyrobni organizace a je
jadrem spojujicim dlouhodobé strategické a kratkodobé operativni plany podniku.
Vyrobni plan zahrnuje cile organizace, predikci, programy, postupy, taktiky, materialové
toky, kvantitu a kvalitu strojniho parku a personalu. Operativni plany vyroby se sestavuji
podle charakteru vyrobni organizace a mohou mit podobu ctvrtletnich plani, mésicnich

nebo tydennich v zavislosti na druhu zakazky.
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Pii sestavovani planu vyrobniho procesu se maji brat v ivahu: priority (co je
priméfenost (aby se dil¢i cile nevyluCovaly navzajem), aktivity (Cinnosti, opatieni,
technologické postupy, instrukce atd.), zdroje (materialni i nematerialni slozky planu),
terminy, realnost, variantnost, odpovédnost. Efektivni planovani vyzaduje casovée
naro¢nou spolupraci mezi riznymi useky v organizaci reagujici i na zmény v souladu
s rychlou zménou zakazek a vytvareni vhodnych komplexnich plana. Kvuli témto a jinym
aspektim mohou vznikat piekazky efektivnimu planovani.

Bélohlavek pise, ze selhani planovani vétSinou byva dusledkem nasledujicich
faktort [16]:

- ,Plany nejsou integrovany do celkového systému fizeni

- Planovani je provadéno nahodile. Chybi systematické postupy pro formulovani a
implementaci plant

- Planovani nezahrnuje vSechny pracovniky, ktefi budou plany ovlivnéni

- Planovaci ttvary jsou vytvoreny s tim, ze jsou odpovédné za formulovani planu,
misto aby tuto odpovédnost sdilely s manazery

- Management predpoklada, Ze formulovani planu je zakladem jeho implementace
- Plany se pokousi fesit vSe najednou

- Management sice planuje svou praci, ale nepracuje podle toho

- Preceniuje se ptedvidani trendd a podcetiuje vytvareni plant odpovidajicich témto
trendm

- Nedostatek pfiméfenych informaci

- Pfili§ mnoho diirazu je kladeno na jednu oblast planu®

Existuji urcité zasady efektivniho planovani, jako jsou [16]:
. Podpora top managementem je nutnd pro efektivni praci v celé organizace. Role
top managementu obsahuje vybér strategie, fizeni, vysvétlovani vize, povzbuzovani
personalu (naptiklad vhodnym systémem odméinovani)
. Efektivni komunikace béhem celého procesu planovani pro udrzovani spravného
sméru, ziskani informaci z riznych trovni v organizaci, identifikace problémt, redukce
odporu ke zménam
. Participace je zapojeni vSech pracovnikl, ktefi mohou mit vliv na ¢innosti
provadeéné na zakladé tohoto planu. VEtsi mnozstvi zapojenych lidi do procesu planovani
dava tomuto procesu vic informaci, pohledt a napadl prospivajicich planovani.
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. Integrace znamena sladéni dil¢ich cili jednotlivych utvari a koordinované
propojeni vSech oddili. Integrované planovani umoziuje dosazeni vétSiho efektu pfi
alokaci ¢innosti a zdroju v prostoru a ¢asu
. Srozumitelnost je chapana jako jednoduché vyjadieni operaci a cilt, které maji
byt vykonany a dosazeny
. Flexibilita je rychlé pfizpGsobeni novému bodu planu nebo novému planu
v souladu se zménou, kterd nebyla predvidana. Zaroven je nutnosti pfedavani informaci
a komunikace napfi¢ vS§emi irovnémi v podniku
. Sledovani, kontrola a vyhodnoceni vysledkli vCetné monitorovani okolniho
prosttedi je jednou z hlavnich funkci managementu pro zajisténi hladkého pribehu planu
. Variantnost je existence jinych moznosti pro pfipad nepiedvidatelného vyvoje
situace. Zahrnuje testovani strategického rozhodnuti a pfizpisobovani novym
podminkam.

Pro tvorbu planti byla vytvorena i pocitacova podpora, naptiklad CAP (Computer
Aided Planing — pocitacova podpora procesu planovani), CRP (Capacity Resource
Planning — pocita¢em podporované planovani kapacit zdrojit), APS (Advanced Planning
and Scheduling system — operativni planovani a rozvrhovani vyroby) apod. [17] Jsou to
pocitacové programy, ktery se pouzivaji v podnicich pro zvyseni efektivity planovani.

Naptiklad systémy pokroc¢ilého planovani vyroby APS se soustfeduji na
nasleduyjici cile. ,,Planovani novych zakazek je zalozeno na vyhodnoceni momentalniho
zatizeni vyrobniho systému, provéteni dostupnosti zdrojit materialu a kapacitnich zdroji
pro danou zakazku a pro vsechny urovné jejiho kusovniku (simulaci prabéhu zakazky
vyrobnim systémem). Identifikuji se uzkd mista a proveéfi se redlnost terminu
pozadovaného zdkaznikem. Jestli se ukazuje pozadovany termin nerealnim, simuluji se
moznost preskupeni dosavadnich ukoll pfi respektovani tizkych mist, hleda se lepsi
vyuziti izkych mist a pocitaCovy systém navrhuje dodaci terminy. Az po zvazeni
vysledkt simulovanych variant dojde k zatfazeni zakazek a upravé planu. Planovani mtze

byt velmi detailni az do urovné operaci®. [8]
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3.2. Typy Fizeni

., Konkurenci nelze pordzet velikosti, ale predstihnout se musi myslenim. “ R. Solow [15]
Rizeni &ehokoliv spogiva v promysleni viech aspekti souvisejicich s n&jakou
&innosti, vytvoreni vhodného konceptu fizeni a spravném aplikovani vysledki. Rizeni je
jedna ze zakladnich ¢innosti managementu, ktera zahrnuje spoustu podslozek jako
definovani cilli, predikce budouciho vyvoje, zpracovani informacnich tokt, vedeni lidi,
organizace, koordinace, rozd¢leni prace, pfifazeni pravomoci, kontrola pribézna a
vysledna. Rozpéti fizeni se lisi podle tirovné managementu od fizeni celého podniku do
fizeni jednotlivych vyrobnich utvari.

V soucasné dobé management Siroce vyuzivd ve sv€ praxi rizné informacni
systémy, které napomahaji rychlejsi reakci na meénici se podminky trhu. Napiiklad
pocitacem podporované programy jako: MIS (Management Information System) —
manazersky informaéni systém, SCM (Supply Chain Management) — fizeni
dodavatelského tetézce, CRM (Customer Relationship Management) — fizeni vztahi se
zakazniky, PLM (Product Lifecycle Management) - fizeni zivotniho cyklu vyrobku, PDM
(Product Data Management) — fizeni dat z vyroby, MES (Manufacturing Execution
System) — vyrobni fidici systémy apod. [17]

Naptiklad systém pro piimé fizeni procesit MES podava detailni informace o déni
ve vyrobé v pribéhu celého vyrobniho procesu. ,,Data o stavu a umisténi vyrobni zakazky
ve vyrob¢, o naplnénosti kapacit, o stavech zasobnikti, o funk¢nosti vyrobnich stroji
apod. se ziskavaji automaticky z vyrobnich zatizeni, pomoci ctecek c¢arovych kodi nebo
ru¢nim zadavanim z ovladacich panelti u strojii nebo z personalnich pocitaci. Sbér a
vyhodnocovani dat bézi v redlném case a vypracovana informace se dostdva na mista,
kde je zapottebi, a to k vedoucimu provozu, k mistrovi atd. S pomoci tohoto systému je
mozno vytvofit ,,rodokmen® priichodu vyrobku vyrobou. ,,Soucésti rodokmenu jsou
vSechny udalosti ve vyrobé (start a konec operace, ¢as ¢ekani pred operaci, Cas operace,
pouzité stroje, spotfebované materidly, kliCové procesni parametry béhem operace,
vSechny presuny s materidlem ve vyrobé, vysledky kontrol a laboratornich zkousek
apod.)*. [8]

Proces tizeni vyroby je slozity proces, ktery obsahuje rozhodnuti o zdméru
vykonu (strategické fizeni), zajiSténi Cinnosti (taktické fizeni) a feSeni po strankach
probihajicich procesti (operativni fizeni). Rizeni vyroby neni nic jin¢ho jak aplikace
zakladnich pravidel, nastroja a zkuSenosti managementu na vyrobni systém.
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V prubéhu procesu fizeni manaZzeti krok za krokem plni nasledujici diléi ukoly [3]:
- Identifikace procesu pomoci sbéru dat z vyrobniho procesu, aktivni vyuziti
informacnich systémi a metod zpracovani dat
- Stanoveni cilt je definovani kone¢ného bodi, kterého ma byt dosahnuto
- Stanoveni algoritmu fizeni je ureni a vymezeni pravidel, smérnic, norem,
standardii, tolerancnich stavili, rozhodovacich kritérii, modeld vypocti se vzorky a
rozhodovacimi tabulky
- Organizovani zahrnuje stanoveni organizacnich vztahti mezi vSemi clanky
vyrobniho systému, upiesnéni hierarchie usporadani v souladu s informacnimi toky a
respektovanim agregace dat ve sméru k vrcholu organizaéni struktury
- Rozhodnuti je jadrem fidiciho procesu, kdy manazer, majici vSechny podklady,
voli ty nejvhodnéjsi kroky vedouci k optimalizaci procesu. Vyuzivad se matematicka
simulace a pocitacové programy, které predikuji odezvu ke krokiim jesté pied jejich
realizaci
- Kontrola v pribéhu vyrobniho procesu a jeho vysledkl. VétSinou je to zpétna
vazba mezi predikci a vysledkem, kterou zajistuji informacni systémy. Velikost ptipadné

odchylky mezi parametry predikce a vysledky je zakladem pro etapu identifikace nového

stavu.
Tabulka 3. Charakteristika fidiciho procesu /18]
Tvorba analyza problému | cil, rozsah vykontl, alternativy, omezujici podminky
zaméru hodnoceni propocty alternativ, stupen plnéni cile
(planovani) | rozhodnuti volba alternativy a upiesnéni podle provozu
Prosazeni | realizace rozpracovani postupt, uskuteciiovani ukola
zameéru kontrola odchylky od cili
(fizeni) zajisténi opatfeni ke snizeni odchylek ¢i revizi cil

Zakladnim vychodiskem pro fizeni vyrobniho procesu je sledovani plnéni
kratkodobého operativniho planu vyroby a odchylek mezi tim, co je naplanovano a
skuteCnym pribéhem procesu. Analyza odchylek od planu pomaha napravovat soulad
skutecnosti s planem. Vyrobni proces je dynamickym procesem, ktery probiha v ¢ase. A
proto se sbér dat provadi v priibéhu celého procesu. Souladu s planovanym prubéhem

procesu je mozno dosdhnout nékterymi opatienimi prechodného razu, jako naptiklad
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zmeéna potadi zadavani vyrobkd, ptesun pracovnikil, poziti jinych zafizeni a materiali,
zvySovani vyuziti stroju a lidi (pfescasy).

Macura a kol. popisuji nékteré souCasné zplsoby fizeni vyrobniho procesu
nasledné [8]:

- Rizeni vyroby systémem Kanban je zaloZeno na pouzivani kanbanovych karet,

které jsou nosiCem informaci a zaroven signalem pro vypracovani dalsiho mnozstvi
polotovarti. Princip tohoto systému spociva v t€sné a synchronni spoluprace nékolika
usekd, kde ¢innost pfedchoziho pracovisté se odviji od potieby nasledujiciho pracoviste,
coz umoziuje minimalizaci zasob a rozpracovanosti. Kanbanové karty vytvari oddéleni
planovani vyroby na zéklad¢ kapacitniho planu vyroby. U kazdého pracovisté se tvofi
zasoba polotovart, kterd odpovida ur¢ittmu poctu manipulacnich jednotek. Mnozstvi
kanbanovych karet v ob¢hu je dano: planem odvadéné vyroby na urcity Casovy interval,
dobou cyklu prace (rychlost zpracovani), dobou piepravy polotovart, dobou predani
pozadavkového kanbanu, vzniku poruch ve spolupraci usekti. Regulace kvantity vyrobkt
se provadi zménou kanbanovych karet v obéhu v prubéhu celého procesu vyroby podle
potieby. Je to jednoduchy systém, ve kterém je mozno snadno zjistit stav rozpracovanosti
v urcitém useku, a to tim zptisobem, Ze od celkového mnozstvi vydanych karet se odecte
mnozstvi karet na tabuli a pak se rozdil vynasobi mnoZzstvim, které je uvedeno na
kanbanové kartg.

- Rizeni vyroby systémem buben — z4sobnik — lano spociva v zaloZeni a fizeni

¢asovych zasobnikil na principu tahu, kde tah vznika v disledku potfeby maximalniho
pritoku vyrobnim systémem pfi minimalnich zasobach. Buben je tzké misto s vysokym
vyuzitim, pro které se vytvaii hlavni vyrobni plan s ohledem na priority a ekonomicky
efekt. Naraznik je ¢asovy zasobnik, ktery ma chranit propustnost uzkého mista, umistuje
se pred pracovisté¢ ve vyrobé. Naraznik je jakasi pojistka vici porucham pracovist,
zajistuje Casové predstihy ptisunu polotovart k uzkému mistu. Analyzou poruch podle
zavaznosti se zjiStuje a planuje velikost piedstihu, nebo se predstih stanovi jako polovina
pribézné doby vyroby dodavajicich pracovist. Funkce lana je zaloZena na tom, Ze prace
netizkych mist se odvozuje od potieb uzkého mista. ,,Rizeni vyroby na netizkych mistech
je soustfedéno jen na nékolik dilezitych bodd a pracuje se s minimem klicovych
informaci. Pro neuzka mista se nestanovi zacatky a konce jednotlivych operaci, nebot’
detailni plan se povazuje za nepiesny a zpozdéni pribéhu na nekritickém zdroji ma pohltit

casovy zasobnik.“ Funkce lana koncentruje fizeni do bodlii uvoliiovani materialu do
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vyroby, vuzkych mistech (problematické vyrobni zdroje), v bodech rozpojovani a
spojovani tokli materialu.

V dnes$ni dobé jsou i v této oblasti vyuzivané pocitacové programy ve mnoha
oblastech, tak naptiklad existuje i E — kanbanovy systém (IKS — Integrovany Kanbanovy
Systém — je webova aplikace navrzena pro vyrobu a logistiku, ,,Pull Production
Scheduling in Real — Time*), ktery miiZe usnadnit prace mnoha lidi a zvysit efektivnost
nejen vyrobniho procesu nebo logistiky, ale i organizace celkem [19].

Podle Tomka se v fizeni vyrobniho procesu uplatiuji nasledujici metody [18]:

- Rizeni mistrem je metoda zaloZen4 na odpovédnosti jednoho ¢lovéka, ktery sam
provadi vSechny fidici ¢innosti ve svém tuseku, dohlizi na dodrzovani vyrobnich
podminek, pracovni kdzné, bezpecnosti prace a plnéni zakladnich ukolt vyroby.

- Dispecerské fizeni je systém bezprosttedniho fizeni ve viceuroviiové vyrobé,

jejimz stavebnim kamenem je kooperace. Zakladem dispecerské prace je zajiSténi a
kontrola plnéni bodli zadani, zajisténi nutné koordinace pii zadavani, odstranovani
neshod a poruch v nejkrat§im terminu, stanoveni nahradniho feseni. Zakladnimi nastroji
tohoto systému fizeni jsou kratkodoby operativni plan vyroby, kapacitni plan pomocnych
a obsluznych pracovist’, Casovy plan a komplexni operativni evidence vyroby v redlném
case.

- Piimé fizeni vyroby se uplatiluje na nizSich urovnich planovani, kde probiha
dopracovani operativniho planu vyroby na kratkodobé obdobi z diivodt ¢astych zmén
nebo nejasnosti v sortimentu. Je to prvek komplexniho fizeni vyrobniho procesu na
jednotlivych tusecich, ktery zajistuje rozpracovani sledu vyroby, udrzovani pracovnich
postupti, dodrzovani termin®, optimalni vyuziti kapacit, vytizeni manipulacnich
prostiedkd, snizeni zasob nedokoncené vyroby a pfizptisobeni kratkodobych plant
zakladnich vyrobnich ukold. Prace podle schéma: rovnomérné zatizeni pracovist’ praci
(pohotovostni zasoby na pracovisti), po ukonceni jedné operace vyhodnoceni zadani
nasledujici operace (terminy, obsazenost pifislusného pracoviste).

Pro zvyseni rentability, produktivity a zisku vyrobni proces musi sledovat zaroven
nékolik cili, jako naptiklad snizeni vyrobnich, mzdovych, materidlovych nakladd, také
nakladl na udrzbu atd. Pii sestavovani cilii fizeni vyroby se respektuji dva souvisejici
principy: princip minima (dosazeni vykond s minimem prostfedk() a maxima (dosazeni

maximalniho vykonu pfi pouziti danych prostredk).
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Konkurenceschopnost vyzaduje od fizeni vyroby podniku vyrobu, ktera by
odpovidala nasledujicim faktoram [18]:
- vyhovujici kapacity
- vybavenost vhodnou technologii
- schopnost zajistit pozadovanou jakost
- neustalé snizovani vyrobnich nakladi
- organizace s potiebnou flexibilitou
- vyrobni faktory na pozadované irovni, v pozadovaném mnozstvi a kvalité
- vybavenost pracovnikd nalezitou kvalifikaci
- dosazeni pozadované urovné produktivity prace
- inovace
Vsechny zpuisoby fizeni vyrobniho procesu vychazeji z pozadavku dosaZeni
vytéenych cilli vyrobni organizace, a to co nejefektivnéjSim zpiisobem s ptihlédnutim

k ménicim se vnéjsim podminkam.

3.3. Organizace Stihlé vyroby

Pro dlouhodobou prosperitu a existenci podnik musi zpravidla vyrabét vice
odlisnych produktt s vysokou kvalitou pii nizkych nakladech. Tyto pozadavky vedou k
racionalizace procestt ve vyrobé€, jednou cestou je tzv. zeStihlenim podniku. Pro
organizaci takové vyroby (Lean Production) je zapotfebi nastavit novy Zivotni styl —
,,Stihlé mysleni®. Jak psal Nordstrom ,,Neexistuje zpiisob, jak vytvorit nové bohatstvi jen
snizovanim nakladii a zbavovanim se lidi.* [11] Musi se propojit vSechny prvky stihlého
podniku s inovaéni schopnosti. Stihly podnik déla jen to, co je zapotiebi (minimalizace
¢innosti), rychle (flexibilita), kvalitn¢ (redukce zmetkll) a napoprvé (kvalifikovana
prace).

Stihla vyroba neni nic jiného neZ soubor metod, které slouzi k zvySovéani
efektivnosti vyroby a produktivity prace. Tento proces je zalozen na pribézném zavadéni
malych zlepSeni v souladu s ménicimi se podminkami trhu a eliminaci plytvani, coz
znamena zbaveni se vSeho, co zvySuje naklady na vyrobu bez soucasného zvySeni
hodnoty vyrobku. Dilezité je pouzivat spravné metody a nastroje pii planovani a fizeni

vyroby.
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Pro sledovani, analyzu, vyhodnocovani a zlepSeni procesii se pouzivaji
nasledujici zakladni manazerské metody [20]:
- Diagram Ishikawa je diagram pficina/disledek, kterému se fika diagram ,,rybi
kost“. Jde tedy o diagram vyhledavani pticin
- Casové diagramy sleduji trendy (vyvoj ur&itého znaku v ase)
- Rozptylové diagramy méri zavislost mezi dvéma znaky
- Vyvojové diagramy zobrazuji vyvoj procest (vizualizace konkrétniho procesu)
- Paretovy diagramy se zaméiuji na kliCové problémy (stanoveni vyznamnosti
pricin). Paretova véta zni ,,Z 80 % je problém zpiisoben pouze 20 % pfic¢in®
- Regulacni diagramy (kontrolni) doprovazi fizeni procest (on-line fizeni, analyza
souvislosti pfi¢in a nasledkd v komplexnich situacich)
- »7 S“ je metoda analyzy vnitiniho prostfedi firmy, ktera pomaha odhalit
neefektivni vyuzivani podnikovych faktorti. Kde rozhodujici faktory jako Strategie,
Struktura, Systémy, Styl vedeni, Spolupracovnici, Schopnosti, Sdilené hodnoty jsou
analyzovany jako mnozina vzajemn¢ provazanych a ovliviiyjicich se prvka. [6]

Hlavni nastroje pro zavedeni a udrzeni Stihlé vyroby jsou nasledujici [11]:
- Kaizen je sytém pribézného, neustalého (i tfeba malého) zlepSovani (kvality,
plnéni termind, produktivity, efektivnosti atd.) a hledani pficin plytvani
- Kanban — okamzité ptizptisobeni se pozadavkiim trhu pomoci zkracovani
pribézné doby vyroby za pomoci kanbanovych karet
- SMED (Single Minute Exchange od Die) je metoda pro rychlé zmény vyrobniho
sortimentu
- TPM (Total Productive Maintenance) je totaln¢ produktivni tdrzba, cilem je
udrzet stroje stale v optimalni kondici pro efektivnost vyrobniho procesu, soucasti je
predikce a optimalizace udrzby, i optimalizace nakladii na udrzbu
- Poka Yoke (je japonsky termin, ktery se pteklada jako ,,chybé vzdorny) —
metoda zaloZena na principu zabranéni neshod ve vyrobnim i nevyrobnim procesu.
Technika prevence lidskych chyb na pracovisti (mechanické nebo elektronické opatieni
nedovolujici udélat chybu nebo chybu pfeménit na vadu)
- »d S (Japonska metoda, kde jednotliva pismena znamenaji: Seiri — separovat,
Seiton — systematizovat, Seiso — stale Cistit, Seiketsu — standardizovat, Shitsuke —
sebedisciplina) je souhrn péti krokil (mit na pracovisti jen nezbytné véci, presné definovat
posloupnost pracovnich kroki, vracet nastroje na své misto, stejnou praci provadet stejne,

dodrzet poradek na pracovisti), které vedou k odstranéni plytvani na pracovisti.
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- Management toku hodnot (Value Stream Management) provadi analyzu plytvani

ve vyrobnim procesu, administrativé, planuje zménu toku hodnot a modeluje budouci stav

« Stihlé
pracoviste,

« vizualizace

58S

«Kvalita,
*Poka Yoke

Klanba.n, « standardizace
synchronizace Srace

yvazeny tok

Tymova prace |
SMED ‘

Stihla
el Stihly

Management layout

toku hodnot vyrobni buiiky <TPM,
. Kai%en " * rychlé zmény,
* (zména k \ sredukce davek
lepsimu)

Obrazek 7. Schéma §tihlé vyroby [11]

Vsechny prvky §tihlé vyroby jsou zaloZeny na zdravém rozumu a pro jejich
optimalni implementaci je zapotifebi jenom znat vazby mezi nimi a spravné s nimi
nakladat. Jak fikal Deming ,,85 % diivodii, proc se nespini pozadavky zakaznikii, je dano
chybami procesii, a ne chybami zaméstnancii. Ukolem managementu je zménit chybné

procesy, a ne nutit jednotlivce k jesté vyssim vykoniim.“ [11]

4. Specifikace textilniho prumyslu

Vyrabét textilie lidé zacali jiz pfed naSim letopoctem. Zpocatku se vyrabély
primitivni odévy v jednoduchém zpracovani z kozeSin, kize, nekterych casti rostlin,
hedvabi.

Prvni archeologické dikazy zpracovani rostlinnych vlaken ukazuji, ze vyroba
textilii zacala uz v obdobi paleolitu a mezolitu. ,,Nelze hovofit o tkani a tkaninach — ve
veétSing pripadi se jedna o predméty vyrobené kosikarskymi technikami nebo sitovanim,
slouzici jenom k uzitnym tceliim. Znalost a pouzivani téchto technik dokladaji nalezy
negativnich otiskll vazeb (napft. lokality Dolni Véstonice, Pavlov aj.) nebo karbonizované
zbytky $nir (napf. lokalita Lascaux, cca 15 000 pf. n. 1.). Nejstarsi dikazy rozvinuté

textilni vyroby jsou nalezy textilu pochazejiciho z oblasti Predniho Vychodu — z lokalit
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Jericho a Jarmo, Irak (8. tisicileti pt. n. 1.). Zachovali se pfesleny, tkalcovska zavazi, jehly
aj., coZ jsou nalezy, s nimiz se archeolog pii vyzkumu setkava pomémé¢ casto. Tyto
drobné soucasti bézného Zivota ukazuji na stupen vyspélosti textilniho femesla a jsou
dikazem toho, Ze tradice zpracovani a vyuzivani rostlinnych vlaken a znalost urcitych
technik je daleko starSi, nez je dolozeno pfimymi archeologickymi nalezy textilu.
V dobé bronzové se velmi rozsifuje pouziti viny pii vyrobé textilii diky jeji vybornym
tepelné izolacnim vlastnostem. V Asii se vyrabély textilie z hedvabi a dovazely se do
odvozeniny, coz zvétSuje mnozstvi textilnich vyrobki a jejich riznorodost. [21]

Tkani bylo tedy znamo jiz v dob& kamenné. Slo o proplétani jedné soustavy niti
(osnovy) kolmou niti (atkem) a zajisténi prekiizenych niti pfirazenim. Pleteni vzniklo
v dobé¢ neolitu, kde se pracovalo jen s jednou soustavou niti s pouzitim jehlic. Vyrobené
textilie se pak upravovali podle potieby.

Prvni obleceni lidi bylo velmi jednoduché s miniméalnim poctem $vi, funkénich
textilni materialy, vzory a stfihy.

Textilni pramysl se zrodil z manufakturni vyroby v disledku rdstu mnozstvi
stroji. Textilnim primyslem tedy oznacujeme vyrobu riznorodych textilnich materialt

s pouzitim specidlniho naradi, zafizeni a strojii primyslovym zpisobem.

4.1. Aspekty vyroby

Podniky textilniho primyslu patii zpravidla mezi vyrobni organizace, které maji
mnoho ¢lankt a slozité fetézce vyrobniho systému. Organizace vyroby se sklada
z velkého poctu dil¢ich sektori, jejichZ propojenim vznika vyrobni cyklus od zpracovani
textilnich surovin (pfipravna ptradelny — Gprava vldkenného materidlu) pies polotovary
(ptadelna — vyroba ptize, soukarna a skarna — zpracovani pfize, snovarna — pfiprava
osnovy pro tkani, barvirna a upravna — riizné druhy upravy polotovart, tkalcovna —
vyroba tkanin, pletarny — vyroba pletenin) az do finalnich vyrobku (obleceni, technické

textilie a bytové textilie).
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Podle druhu zpracovanych surovin se textilni vyroba se rozdéluje na [23]:
- vyroba z rostlinnych surovin (bavlna, len, juta, konopi, kokos atd.)
- vyroba z zivocisnych vlaken (vIna a srst, hedvabi)
- vyroba z mineralnich vlaken (azbest)
- vyroba z chemickych vlaken: pfirodni polymery (regenerovana celuldza (viskoza,
médnaté hedvabi, lyocel atd.), derivaty celuldzy (triacetat), regenerované bilkoviny
(kasein, zein, regenerované hedvabi), biosyntéza ostatni (kyselina mlécna, chitinova,
alginatova atd.))
- vyroba z chemickych vldken ze syntetickych polymeri (polyamidy (PA, Nomex,
Kevlar), polyestery (PES), vinylovi derivaty (PAN, PVC, PTFE), polyolefiny (PE, PP),
polyuretany (EL), specidlni vlakna.
Podle druhi vyrabéného zbozi 1ze pak textilni vyrobu d¢lit na:
- vyroba délkovych textilii (niti a ptize atd.)
- vyroba tkanin
- vyroba pletenin
- vyroba netkanych textilii
- vyroba textilni konfekce (tkané nebo pletené odévy)
- vyroba bytovych textilii
- vyroba technickych a specialnich textilii
V textilnim primyslu 1ze podniky d¢€lit na malg, stiedni a velké. V malém podniku
se vétSinou vyrabi malé mnozstvi vyrobki stejného druhu na jediném druhu stroji. Ve
sttednim podniku se najde $irsi spektrum produktti vyrabénych za pouziti riznych stroji
a vyuzitim vice stupiiii technologickych postupii. Velka textilni organizace ma velkou
vyrobkovou fadu, velké mnozstvi riiznych stroji a béhem vyrobniho procesu se vyuzivaji
vSechny stupné technologického postupu.
Zakladni technologické postupy v klasické textilni vyrobé¢ se rozd€luji nasledné:
e piedeni
e tkani
e zuSlecht'ovani
Kazdy zakladni technologicky postup obsahuje spoustu dalSich postup pro
zpracovani surovin, materialu, polotovart a hotovych vyrobki.

Ptedeni je prvni technologicka operace v procesu vyroby textilie.
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1 2 3
Vlakgnna Vlakenna Vlakenna
surovina surovina surovina

Rozvoliiovani, Rozvoliiovani, Hovani

Sisténi, gistént, Rozvolfiovani

michani michani cistent,
michani

'* N
Mykani

Mykani
DruZeni,
protahovani

} Druzent, Druzeni,

= rotahovani rotahovani
Ptiprava pro P P
¢esani, Cesani

|
Posukovani
po Cesani
Predptradani

Prepradani

o Doptadan Doptadani
Dopradani

Ptize

Obriazek 8. Schéma technologického postupu pfedeni: 1. ¢esana technologie, 2. mykana
technologie, 3. zkracena technologie [zdroj: vlastni zpracovani]

Uplny technologicky postup vyroby piize zagina rozvoliiovanim vlakennych
surovin, jejich ¢isténim a michanim, vysledkem ¢ehoz jsou choméace vlaken, rouno, které
se pii procesu mykani sjednocuji a vytvari pavucinu (pramen mykanec). V procesu
druZeni a protahovani ztenCovanim, druzenim a regulaci stejnomérnosti vznika pramen
¢asteCné urovnanych vlaken. Pfi Cesani se vlakna sdruzuji, ztencuji, vylucuji se kratka
vlakna a vysledkem je pramen urovnanych vlaken — ¢esanec. B€hem procesu posukovani
po Cesani pramene se zpeviiuji a Cesanec je stejnoméernéjsi. Naslednym predptadanim se

vlakna ztencuji, zpeviuji a probiha navijeni mirné zakroucené¢ho praminku vlaken na

41



civky. Vysledkem je prast s nepravym zakrutem. Poslednim procesem je doptadani, kdy
se prasty jeste ztencuji, zakrutem ziskavaji vétsi pevnost a naviji se. Tak vznika kone¢ny
produkt ptfadelny, ptize. Pak se jesté provadéji zaveérecné prace jako soukani (piidani
stejnomernosti), skani (pfidani ur¢itého zakrutu), pateni (narovnani ptize)). [24]

Cesana technologie piedeni je nejrozsihlejsi a zahrnuje viechny stupné
zpracovani, ¢imz se dosahuje povrch ptize stejnomérny, hladky, leskly a vysledkem je
nejlepsi kvalita tkanin. Z této ptize se vyrab&ji kosiloviny, panské obleky, damské
Satovky atd. Mykana technologie vynechava nékteré postupy a vysledna ptize je méné
stejnomérna a chlupatd. Z tohoto druhu pfize se vyrabéji flanely, sportovni tplety atd.
Zkracena technologie (rotorovd) ma jesté méné technologickych operaci a dava piize
podobnych vlastnosti jako mykana, ale jsou Cistsi a stejnomernéjsi. Rotorova ptize ma
vy$§i odolnost v odéru a z ni se vyrab¢ji denimy, dekora¢ni tkaniny, mansestry atd. [25]

Vysledkem prace ptadelny je ptize, ze které pak jedna Cast postupuje rovnou na
tkalcovnu, kde se pouziva jako ttek a druhd ¢ast jde na dalSi zpracovani na snovarnu,
nebo podle potieby urcitého vyrobku pred odeslanim na snovarnu jesté prochazi nékterou
operaci z procesu zuSlecht'ovani (barveni, Gprava).

Druhy zakladni technologicky postup tkani zahrnuje piipravu osnovy a ptipravu
utku. Proces piipravy zacinad soukanim, pfevijenim niti na jiny navin, sdruzovani, skani,

barveni, pafeni. Coz zvySuje jakost materidlu odstraiiovanim prachu, necistot a vadnych

mist.
[ Soukani, skani
[ Clunkové stroje ] [ Bez ¢lunkové stroje
‘/[( Previjeni na utkové civky ] Nasazeni kiizové
civky na civecnici
[ Vlozeni civky do ¢lunku nebo zasobniku civek na stavu ] tkalcovského stavu

Obrazek 9. Schéma technologickych operaci pro ptipravu atku /25/

Snovani je navijeni urcitého poctu niti rovnobézné vedle sebe na osnovni val.
Snovarnu je mozno chépat jako ptipravnu tkalcovny stejné jako navadirnu. Na snovarné
se pripravuji osnovy, které jsou zakladem kazdé¢ klasické tkaniny. Po snovani nastupuje

proces Slichtovani, ktery se provadi za ucelem zvySeni odolnosti osnovnich niti pfi
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namahani v tahu, v ohybu i1 v odéru. V navadirné se osnovy ptipravuji pro zakladani na

Snovani
Zakladani Navadéni

‘ Pfivazovani Zakladani

Obrazek 10. Schéma technologickych operaci ptipravy osnovy /25]

stav.

Soukani
skani

Slichtovani

Vysledkem procesu tkani je tkanina, ktera vznika v disledku provazani dvou

vzajemné kolmych soustav niti, osnovy a utku.

Obrazek 11. Schéma vyroby tkaniny [zdroj: vlastni zpracovani]

Tteti zakladni technologicky postup textilni technologie je proces zuslecht'ovani,
do kterého spadaji preduprava (prani, fixace, plsténi atd.), barveni a tisk, Slichtovani,
specialni a i€elové upravy (pocesavani, pozehovani, nemackava tprava atd.), a kone¢na
uprava vzhledu textilii. V dtsledku procesu Slichtovani na povrchu osnovnich niti vznika
tenky film, ktery vyrovnava povrch (slepuje vyCnivajici nité), zpeviiuje osnovu (mensi
pocet pretrhl osnovnich niti), snizuje elektrostaticky naboj (zmenseni tteci sily). Proces
barveni se provadi podle druhu materialu (pied procesem piedeni (barveni surovin), po
operaci pfiprava predeni (barveni pramentl), po predeni (barveni pfize), po snovani

(barveni osnovy), po tkani (barveni hotovych tkanin)). VSechny postupy maji urcité
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potadi. Jenom nékteré postupy z procesu zuslechtovani miiZzou meénit svou pozici podle

potieby vyrobniho procesu.

4.2. Ekologické aspekty textilni vyroby

~Pojem Zivotni prostiedi je pouzivany ve dvojim vyznamu. V uzsim slova smyslu
z ekologického hlediska jde o podminky potrebné pro urcity druh zivého organizmu k jeho
Zivotu. V §irsim pojeti jde o oznaceni celého souboru poznatkii z mnoha védnich oborii
nutnych k ochrané a tvorbée téchto podminek™. Ekologie se zabyva studiem vzajemnych
vztahl mezi zivymi organizmy a prostiedim, kde zivotni prostfedi je systém slozeny
z riznych prvkl vzajemné propojenych urcitymi vazbami. Pii jakékoliv zméné kvality
nebo kvantity jednoho z prvku mutize nastat negativni zména v jiné slozce nebo v prvku.
[26]

Velkym problémem textilniho primyslu je ochrana zivotniho prosttedi. ,,Emise —
znecistovani ovzdusi, tj. vypousténi nebo vndseni znecistujicich latek do atmosféry, coz
Jje duisledek déje nebo cinnosti.* Nasledky emise jsou negativni dopad na prijemce (lidé,
zivocichové, rostliny, voda, ptida atd.), atmosféru a klima celkové. [26]

K emisi do ovzdusi se ptidavaji dalsi slozky, jako obrovska spotieba elektrické
energie, produkovani tuhych odpadt a neptijemného zapachu. Znecisténi vzduchu vznika
pti procesu barveni a potiskovani, kdy se pouZzivaji organicka rozpoustédla pti zpracovani
za tepla, kterd jsou vysoce toxickd. Nebo béhem procesu suseni textilii miize dochazet
k emisi formaldehydu a nespaleného metanu.

V textilnich procesech se voda pouziva nejvice v pribéhu zuslechtovani (mokra
uprava, barveni atd.). Voda je zakladni prostiedek pro prani, vyrobu pary, rozpousténi
chemikalii a barviv. Spotfeba vody je dost velkd a voda se Casto musi upravovat
filtrovanim, zmékcovanim apod. Vysledkem vyrobniho procesu vznika spousta odpadni
vody, ktera obsahuje zbytky vlaken, tukd, detergenty, praci prostfedky, chemikalie,
zbytky barviv apod. Z divodu optimalniho hospodateni s vodou, pozité¢ technologie a
s ohledem na ekologii odpadni vody se Cisti.

Cisténi odpadnich vod se provadi nasledujicimi zptsoby [27]:

- Mechanické ¢isténi spoc¢iva v odstranéni hrubych nerozpusténych latek s pomoci

sita, lapace pisku a tuku, usazovaci nadrze
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- Chemické cisténi se provadi neutralizaci, srazenim (siran zeleznaty), oxidaci
(peroxid vodiku, ozon), chemickou koagulaci

- Biologické cisténi pouziva biofilmové reaktory, procesy aktivace — cisténi
v aerobnich podminkach

- Fyzikalni zptisoby ¢isténi je membranova separace (ultrafiltrace a nanofiltrace)

Vstup textilnich pomocnych prostredkii a chemikalii do procesu vyroby textilniho
materialu mize dosahovat az 1 kg na 1 kg hotové textilie. V soucasné dob¢ pocet
textilnich pomocnych ptipravki je kolem 7 000. Béhem piedipravy a barveni se veétsi
cast chemikalii a pomocnych prostiedki neuklada ve vldknech, ale pfi finalnich upravach
v textilnim materidlu ztstavaji.

Pii procesu barveni vznikaji odpadni vody, kde mnozstvi barviva i pii malé
koncentraci je viditelné, vétSina ma aromatickou strukturu a je odolnd svétlu a
biologickému rozkladu, n¢ktera barviva maji alergické nebo karcinogenni uc¢inky.

Textilni tovarny ovliviiuji prostfedi nejen v okoli vyrobniho podniku (pfirodni
prosttedi), ale i uvniti (pracovni prostiedi). Pracovni prostiedi je pfitom zivotn¢ dulezity
faktor ovliviujici lidské zdravi.

V textilnich provozech je pracovni prostiedi zat¢Zovano riznymi negativnimi
vlivy [27]:
- Hluk (zvysena hladina hluku v pfadelnach, tkalcovnach atd.)
- Teplota (zvySena teplota pii vyrobé materialt, suseni, fixaci atd.)
- Prach (jemnd vldkna na pradelnach, praSnost barviv a Slichty pfi zpracovani
materidlu na tkalcovnach)
- Vibrace (tkalcovna)
- Osvétleni (Spatné umisténi svételnych zdroju)
- Klimatizace (nedostatek kysliku, Spatna cirkulace vzduchu, vlhkost, teplota)
- Chemikalie a jejich vypary (procesy zuslechtovani, barveni, finalni upravy)

Timto vyctem se dostdvame k stézejnimu tématu této prace, a to k analyze rizik
souvisejicich s vyrobou. Prvnim zdrojem rizik jsou vyrobni procesy samy o sobé
(nebezpeci trazu €i nehody). Dal§im zdrojem je Spatné prostiedi, at’ uz ptimo v podniku,
nebo disledky vyroby vjeho okoli. A pochopitelné, dalsim zdrojem jsou rizika

ekonomicka, vyrobni a vSechny faktory, které je mohou zpisobovat.
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5. Rizika a jejich analyza

Riziko existuje vSude okolo nas, témét kazda ¢innost v mensi nebo veétsi miie nese
néjaké riziko. Riziko je néjaka interakce s nejistotou, takze na riziko se da divat jako na
vztah objektu s pravdépodobnymi nejistymi budoucimi uddlostmi. V analyze rizik
predpokladame, Ze ony udalosti jsou viceméné piredvidatelné a Ze i do urcité miry
kontrolovatelné. Ale mnoho uvah jiz bylo i v odborné literatuie vénovano rizikiim
udalosti neptedvidatelnych, vzil se pro n¢ pojem ,,Cerna labut™. [28]

Definice rizika ma spoustu vyznamu jako napiiklad to, ze riziko se povazuje za
nebezpedi, za zdroj nebezpeci, objekt vystaveny nebezpeci, pravdépodobnost udalosti,
pravdépodobna hodnota ztrat, odchylky od ztrat, mozna nejista udalost, casova zména
veli¢iny. Nékteré definice nemaji kvantifikacni prvky, kdezto jiné ano. Takze z toho
vyplyva, ze ,riziko* neni veli¢ina, ktera dava presné hodnoty, ale je pouze odhadem [29],
navic jeho vnimani je Casto zalozeno na subjektivnim tsudku.

Nejcastéji se v ekonomické a technické literature se pouziva definice, kterou se
da formulovat matematicky a pozivat pro vypocet a analyzu rizik. Tato definice zni
»Riziko je pravdépodobna hodnota ztrdaty vzniklé nositeli, popr. prijemci rizika realizact
scéndre nebezpeci, vyjadrend v penézinich nebo jinych jednotkach “ [29]

Nebezpeci je realna hrozba zpisobeni Skody n&jakému objektu nebo procesu.
Samotné nebezpeci se miize, ale nemusi realizovat. Realizace nebezpeci se vétSinou
projevuje n¢kolika zplisoby, na scéné se mohou objevit rizné udalosti. Souhrn objekt,
urcité udalosti a souvisejici okolnosti se oznacuje jako scénaf nebezpeci, ktery se
uskuteCnuje v uréitém Case a prostoru. V prubéhu casu nebezpe¢i miize ménit svou
variabilitu a mit rizné hodnoty. Ke vzniku rizika jsou zapotiebi vzajemné provazané

faktory jako nebezpeci, zdroj nebezpeci, objekt (pfijemce nebezpeci), podminky pro

realizaci.
Zdroj nebezpeci, * Realizace scénafe |:> Skoda
piiciny nebezpeci

|:> Scénart nebezpeci s

* Piijemce , . .
L podminkami vzniku

nebezpeci

Obrazek 12.Schéma vyvoje rizika /29]
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Ve své knize Merna uvadi model rizika s ¢tyfma zakladnimi parametry, kde pfi

absenci n¢kterého z prvki se situace nepovazuje za riziko [30]:

Citlivost na zménu nebo externi vlivy:
v’ PrileZitost
v Vyrovnany nebo nevyhodny

vysledek
ZaVaZIlO’St (’10p’adu Pravdépodobnost vyskytu
(vysoka/nizka): (vysokd/nizkd):

v Intenzita ohroZeni v Proménliva
/ O v W I4 W

Pribézné zmény v pravdépodobnost

podminkach casu (0-1)

a naklada v Frekvence

Stupen vzajemné zavislosti s ostatnimi faktory rizika

Obrazek 13. Typicky parametry rizika /30/

Na druhou stranu riziko nemusi vzdy znamenat ztratu. Existuje ruské pftislovi
,,Kdo neriskuje, ten nepije Sampanské®, které pochazi z dob kdy riskovat znamenalo byt
odvazny. Neboli dobfe promysleny risk se n¢kdy vyplati. Zdravy risk je zalozen na
znalosti situace, zivotni praxi a zkuSenostech, teoretickych a praktickych podkladech,
peclivém planovani, analyze, spravném vyhodnoceni a propocitdvani nékolika krokt
doptedu (naptiklad v obchodg, sazkach, ve hie v Sachy atd.).

Podle Tichého se rizika rozd¢luji do nasledujicich kategorii [29]:

. Hmotné riziko je néjakym zptisobem méfitelné (financni, materidlova apod.)
. Nehmotné riziko (psychologické) souvisi s duSevni ¢innosti (neredlnost cili,

pracovni klima, mezilidské vztahy)

. Spekulativni riziko (ziskové) je provadéno zamérne

. Cisté riziko (vétsinou pojistitelné) méa vzdy negativni dopad (3kody a ztraty na
majetku, poskozeni zdravi atd.)

. Systematické riziko zahrnuje n€kolik podnikt urcité tfidy. Riziko, které vyplyva
z celého ekonomického vyvoje a ovliviluje vSechny subjekty

) Nesystematické riziko se vztahuje jen na jeden podnik. Cast celkového rizika,
kterd nesouvisi s pohybem trzni ekonomiky

. Pojistitelné riziko znamena pieneseni rizika na tieti osobu, instituci
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Strategické riziko je soucasti strategického rozhodovani (cil ¢innosti)

Opera¢ni riziko patii k operativnimu rozhodovani (zptisob uskute¢néni ¢innosti)
Odhadované riziko neni mozné popsat numericky, bud‘ existuje nebo neexistuje
Vnitini riziko se vztahuje k vnitinimu prostiedi podniku (pracovni uraz, konflikty)

Vnéjsi riziko vznika v okoli podniku (inflace, kolisani kurzi mezinarodnich mén

(ztraty v rozdilu kurzu pfi nakupu surovin a prodeji vyrobku, nahlé zmény na trhu atd.)

Ovlivnitelné riziko je to, které mtizeme zmirnit nebo eliminovat
Neovlivnitelné riziko (pfirodni zivly)
Zbytkové riziko je tak malé, ze je vétSinou pro podnik akceptovatelné

Stalé riziko se vyskytuje v pribéhu procesu téméf potrad (pfipadné — ocekavané,

kratkodobé, dlouhodobé)

Nahodilé riziko se objevuje obc¢as (mimofadné)

Existuji rizné druhy nebo typy rizik, které¢ Milik popisuje takto [29]:
Provozni rizika (technicka, technologicka, vyrobni)

Informacni, komunikacni (softwarova, internetova atd.)

Socialni (kriminalita, nezaméstnanost atd.), pravni (smlouvy, soudy atd.)
Ptirodni, klimaticka (kratkodobé jevy, zmény klimatu apod.)
Ekonomicka (kolisani kurzi mén, platebni neschopnost apod.)
Politicka (nasilné zmény politického systému, obanské nepokoje atd.)
Psychologicka (ovlivnéni nevédeckymi teoriemi, strach apod.)
Fyziologicka (epidemie, zdravotni stav lidi a zvifat atd.)

Ekologicka (biologicka poskozeni, kysely dést atd.)

Riziko je pojem, ktery vzdy popisuje moznou budoucnost. VétSinou se riziko

nevyskytuje osamoceng, v disledku vzniku jednoho rizika se objevuji dalsi. Tim padem

vznikd soubor rizik, ktery tvofi portfolio rizik. Pfi provadéni analyzy rizik je nezbytné

brat tento fakt vuvahu. Velky vyznam maé pfedpokladand zména rizika v dusledku

pusobeni riznych okolnosti v souvislosti s prevenci. Manazetfi se maji zabyvat

predpokladanym rizikem u realnych Cinnosti, analyzovat je a vyhodnoceni pouzit pii

planovani a fizeni procest.
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5.1. Analyza rizik

Analyza rizik je proces systematického zkoumani prostfedi, kde se miize
vyskytovat nebezpeci, které vznika v dasledku ptisobeni jednoho nebo vice vlivii na
né&jaky objekt.

Prvnim a zdkladnim krokem k uzdraveni podnikovych procesii v piipadé
podnikové krize je analyza rizik, bez které neni mozné zvolit strategii krizového fizeni
ani naplanovat kroky k jeji realizaci. Kazdé riziko vyzaduje vlastni postupy k jeho
zvladnuti. V pribéhu ¢asu se méni technologie, ekonomické a socialni jevy a situace, coz
pfinasi nové druhy nepfiznivych udalosti [29]. Dulezitd jsou kritéria pro zpracovani
analyzy rizika, ktera urcuji rozsah prace, pro koho se to dé€la, za jakym tcelem, jaké jsou
ekonomické zdroje pro zpracovani analyzy, jaky je k dispozici Casovy horizont, jak
podrobné analyza ma byt, jak maji vypadat vysledky. Analyza rizik je vzdy proces

poznani a tymova prace.

* Jestli neptizniva

nepfiznivé
udalosti
mohou nastat

pravdépodobnost udalost nastane,
vyslytu jaké muZou byt

nepiiznivych

udalosti masloidly

Obrazek 14. Operace analyzy rizika [29]

Zakladem analyzy rizik je nalezeni spravnych odpovédi na tii otazky [29]:
- Jaké poruchy mohou ve zkoumaném procesu vzniknout?
- Jak casto mlizou poruchy vznikat?
- Co vSechno se miize stat po vzniku poruchy?
Analyza rizik se provadi v nasledujicich zakladnich krocich [29]:
- Popis analyzovaného systému, objektu, zafizeni se stanovenim hranic
- Identifikace moznych nebezpeci (zdrojt rizika), pficin a podminek vzniku
- Relativni ocenéni zavaznosti zdroju
- Definice moznych scénait nebezpecnych udalosti
- Odhad pravdépodobnosti vzniku, mozného dopadu, nasledkt

- Odhad miry a intenzity (Cetnosti) rizika
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- Souhrn informaci (vyhodnocovani, zobrazovani, tfidéni tidaji)
- Verifikace (ovéfovani pravdivosti udaji)

Analyza rizika je urCeni kvantitativniho, kvalitativniho (nebo kombinovaného)
odhadu rizika souvisejiciho s dobie definovanou situaci a uznanym nebezpecim [31]
,,Cllem analyzy rizik je redlny odhad rozsahu moznych ztrat, navrh variant efektivnich
protiopatieni pro reSeni mimorddné udadlosti, navrh zpusobii pro vizeni rizik a budouciho
rozhodovani.” [32]

Zakladem uspéchu analyzy jsou uplnost, dislednost a spravnost vSech aspekta.
Velky vyznam ma technicka a technologickéa podpora pfi zpracovani dat, jako vypocetni

systémy, méfici pfistroje, analytické metody, manazerské postupy atd.

5.2. Metody analyzy rizik

Pro zavedeni spravnych opatieni a efektivni fizeni rizikové situace je nezbytné
rizika identifikovat, analyzovat a vyhodnocovat s pouzitim analytickych metod. Existuje
mnoho riznych analytickych metod. Pfi kombinaci jejich zakladnich principli se vytvaii
expertni systémy urcené pro specifické problémy.

Metody analyzy rizik se rozd€luji na kvalitativni (stanoveni pravdépodobnosti a
velikosti dopadu popisovaného jevu pomoci popisné skaly, pouziti slovnich hodnot nebo
stupnice; vznikd zde nebezpeci subjektivniho hodnoceni) a kvantitativni (urceni
pravdépodobnosti a intenzity jevu ¢iselnou hodnotou, pouziti nékterych matematickych,

statistickych metod, matematického modelu rizik).

Kvalitativni analyza hodnoceni popisem

__ hodnoceni stupnici
Analyza rizik

— pravdépodobnostni
Kvantitativni metody
analyza C

[ piimy vypocet

Obrazek 15. Schéma zakladnich metod analyzy rizik [29]
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Pro vybér spravné metody analyzy rizik zacina se otazkou ,,Co kdyby?* nebo ,,Co
se stane kdyz?“. Pokud jde o novou, netypickou situaci, prvotni analyza se casto
kombinuje s ,,Brainstormingem® (metoda moderované asocia¢ni diskuze, pti které se
vyhledavaji napady na dané téma). Pak se pouzije jedna z metod analyzy rizik nebo jejich
kombinace.

V soucasné dobé existuje velké mnozstvi analytickych metod pro analyzu rizik.
Nejvice jsou vyuzivané nasledujici metody [29] [33]:

- Diagram [shikawa (,,diagram rybi kost™) obrazkové znazoriiuje souvislosti mezi

pri¢inami a nasledky. Tato metoda se pouziva pifi analyze vliva ptisobicich na urcitou
udalost. Zakladem diagramu je patef (proces) s kostmi (zdroje nebezpeci, priciny, vlivy,
jejich kategorie) a hlavou (cil). Vysledek analyzy neni ¢iselné hodnoceni rizik, ale soubor
napadi a podnétt pro feseni problém. Tento diagram je vhodny i pro utfidéni velkého

mnozstvi informaci, velmi ptehledny a snadno pochopitelny.

Informace Metody Stroje Lide

[ —

—
* Cil
/ )
4 7 7 f

v

> »

Rizeni Material Kontrola Prostiedi

Obrazek 16. Diagram Ishikawa [zdroj: vlastni zpracovani]

- Stromovy diagram je n€kdy nazyvan vétveny graf, ktery popisuje vyvoj n¢jaké

udalosti. Je to specificky schematicky uspofadany popis procesu. Stromové diagramy se
rozd€luji na analytické (od jedné udalosti prechazime k nékolika) a syntetické (od
n¢kolika udalosti ptrechdzime kjedné), které se casto kombinuji. Vyhodou je
jednoduchost, prehlednost jevil, udalosti, pficin a nasledkli. Nevyhoda je v nutnosti
pouziti velké predstavivosti, znalosti, dostate¢ného mnozstvi informaci, zkusSenosti a

pozornosti.
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a b

— .

Obrizek 17. Vétveny stromovy diagram (a). Stromovy diagram (b): analyticky (1) a synteticky (2)

[zdroj: vlastni zpracovani]
- ETA (Event Tree Analysis) je druh stromového diagramu, ktery se pouziva pro
zjisténi vyvoje procesu rozhodovaciho, politického, vyrobniho atd. Tato induktivni
metoda analyzuje systém zdola nahoru od pficin k nasledkim.
- FTA (Failure Tree Analysis) je nastroj analyzy spolehlivosti technologickych
systémi. Tahle deduktivni metoda analyzuje systém shora dolti od dusledkt k piic¢inam.
Vychodiskem je existujici porucha, ze které se vyhledavaji pficiny jeji vzniku nebo
mozné existence. Metoda je pouzitelnd i na vice existujicich vzajemné souvisejicich
udalosti najednou.
- FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) je expertni analyza rizika, ktera je
kombinaci verbalniho a numerického odhadu. Verbalni ¢ast analyzy identifikuje mozny
vznik poruch, mozné pfi€iny a nasledky (metoda ,,co by kdyby*). Numericka c¢ast dava
tiiparametricky odhad rizik procesu s pouzitim indexu RPN (Risk Priority Number) =
SvxLkxDt, kde se hodnoti tfi hodnoty: zavaznost nebezpe¢i (Sv — severity),
pravdépodobnost (Lk — likelihood) realizace nebezpeci a zjistitelnost poruchy (Dt —
detection). Pro ziskani indexu RPN se sestavuje stupnice jednotlivych vstupnich veli¢in
v rozmezi 1-5 nebo 1-10. Vysledek se ziskdva porovnanim hodnot RPN z nékolika po
sob¢ jdoucich analyz, provadénych po tipravach procesu.
- FMECA (Failure Mode Effect and Criticality Analysis) je variantou FMEA, ale
je zaméfena na zavaznost a Cetnost poruch systému, kde se zjistitelnosti nepocita
(Criticality = kriti¢nost). Soucasti FMEA ¢i FMECA také je expertni soubor doporuceni,
jak rizika redukovat a jejich nasledky napravit.
- QRA (Process Quantitative Risk Analysis) je kvantitativni metoda analyzy rizika,
ktera odhaduje Cetnost a dopady nehod pro zafizeni nebo provoz piidanim ¢iselné

hodnoty kvalitativnim popisim. Cilem je propojeni s jinymi koncepty a zavedeni kritérii
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pro rozhodovaci proces a strategii efektivniho fizeni rizika. Vyzaduje narocnou databazi
a pocitacovou podporu.

- SWOT (Strengths, Weaknesses, Opportunities, Threats) je univerzalni analyza
zalozena na zkoumani vnitinich (silné a slabé stranky objektu) a vnégjSich (hrozby a
prilezitosti) faktort ovlivitujicich uspésnost podniku nebo néjakého procesu. Cilem této
metody je identifikovat kliCové vnitini a vnéj$i problémy, nebezpeci. Nasledné
zredukovat slabé stranky, podpofit silné stranky, vyuzit ptilezitosti a piedchazet hrozbam.

Analyza SWOT je jednoducha, levna, dava rychlou odpovéd’ bez slozitych vypocti. [34]

Tabulka 4. SWOT analyza

Silné stranky — S (Strengths) Slabé stranky — W (Weaknesses)
(prednosti, zdroje, skutecnosti, které | (co se d¢la Spatné€, co se ma zlepsit, Cemu
prinaseji vyhody zakaznikim, podniku, | se vyhnout, v ¢em jsou problémy)

procesu)

Prilezitosti — O (Opportunities) Hrozby — T (Threats)
(kroky, které mohou pfinést uspéch, | (pfed jakymi piekazkami stojime,

zisk, feseni problému) udalosti, které mohou uskodit, nebezpeci)

- SFERA (Systém, Fenomén, Efekt, Riziko, Analyza) je pocitatovy program
analyzy, metoda, kterd je zaloZzend na pfiblizeni k mechanizmu lidského mysleni
s dirazem na rychlost, jednoduchost a piehlednost. Je nutné presné a stru¢né definovani
prvkt analyzovaného systému roztiidénim do tematickych podsystémii s ohledem na
terminy analyzy. Tato metoda se odliSuje tim, ze miZe teSit cyklické vztahy uvnitt
struktury vytyCenim zpétnych vazeb. Po analyze skrytych cykli systému a nalezeni
zpétnych vazeb navrhne feSeni prostfednictvim dekompozice prvkii. Tento program
umoznuje praci s realnymi menSimi soubory dat, kde béhem analyzy lze piidavat a
modelovat zmény systému.

- Metoda Monte Carlo je simulacni metoda zalozend na vyziti posloupnosti

nahodnych nebo pseudonahodnych Cdisel, kdy se provadi nahodné experimenty
s modelem systému a jejich nasledné vyhodnoceni. Vysledkem velkého mnozstvi
experimentl je pravdépodobnost urcité¢ho jevu, kterou pak je mozné zpracovat. Vyhoda
této metody je snadnd implementace za pomoci pocitacové techniky a nevyhoda —

relativné mala presnost.
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- Mapy nebezpeci a rizik — je znazornéni moznych mist nebezpeci v ¢ase a prostoru

graficky 1 D nebo 3 D na siti (mapy pfirodnich katastrof), anebo tabelarnim usporadanim

podobnym matici (intenzita rizika: 1 — bila, 2 - Zluta, 3 — tmavé zluta, 4 -, 5-—

Tabulka 5. Mapa rizik, tabelarni usporadani

Piedpokladana Casta
3 4

Obcasna

2

Velice mala

1

5

5

Velmi vazna

Méng
Nepodstatna

1
Zanedbatelna

- HRA (Human Reliability Analysis) — je analyza lidské spolehlivosti, kde se

posuzuje vliv lidského ¢initele a lidské chyby na vyskyt nehod, havarii apod. a na jejich
nasledky. Tato metoda analyzuje vztah ,¢lovek-stroj a ,,cloveék-technologie®.
Vychodiskem HRA je identifikace omylt a chyb jednotlivct, které zavisi na okolnostech
[29]: intelekt, motivace, postoje, vytrvalost, rozdily v pohlavi, emocionalni stav,
vnimavost, odolnost vici stresu, vycvik a Skoleni, fyzicka zdatnost, pracovisté a jeho
vybaveni, dosazitelnost pracovnich pomticek, prostiedi, dozor, zrucnost, socialni faktory.
Zdrojem nebezpeci jsou chyby, pri¢iny, kterych jsou: neznalost (vzdélani, informace),
nezkuSenost, nedbalost (nepozornost, neukdznénost, podcenovani bezpecnostnich

predpisil), omyl (chybné nebo neuplné informace, mylny nazor, vnéjsi vliv), chyba
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(selhani bez ziejmych pricin), zlozvyk, zly umysl, dobry umysl (snaha optimalizace
procesu chybnymi postupy), mimotadné okolnosti.

- Bezpecnostni audit/prohlidka (Safety Audit/Review) je metoda zaloZena na

sestaveni kontrolnich seznamii béhem bezpecnostni prohlidky. Na zaklad¢ kontrolnich
seznamu se provadi pravidelné posuzovani urcitych prvki systému. Je to zptlisob revize
potencialné moznych nehod, provoznich problémil apod. vcetné navrhu opatieni na
zvySeni bezpe€nosti. Cilem je ovéfit spolehlivost funkcei systému.

Vsechny metody analyzy rizik zahrnuji zdkladni kroky jako jsou: urceni rizik,
jejich zavaznost, intenzita, hranice, mira vzajemné provazanosti, zkoumani souvislosti
procest. Procesni analyza je zaloZzend na pochopeni vyznamu procesu, kde proces je
n¢jaky dé&j vyjadfeny vztahem mezi dvéma a vice stavy, ktery ma svou existenci
(pozorovatelnost), strukturu, chovani, prib¢h a vyvoj. Cilem je tvofeni programu

procesniho fizeni organizace a ovladani rizik.

5.3. Rizeni rizik

Rizeni rizik jako odezva na uvédoméni si rizik se tyka jednotlivcd, skupin,
organizaci, i vefejné zpravy a celého statu. Nékdo je ptijemce rizika, mize byt i nositelem
rizika (osoba, ktera nese majetkovou Skodu vzniklou realizaci nebezpeci, ale pii tom
nemusi byt vystavend nebezpeci) a jiny je zdrojem nebezpeci (ptivodce nebezpeci
z ¢innosti, z které vznika nebezpeci). [29] Kazdy den vyzaduje nahlé (silni¢ni provoz,
nehody atd.) nebo promyslené (Gvér, politika atd.) feSeni riizné zavazného rizika.
Management rizika maji nejenom lidé, ale i kazdy zivy tvor, ktery optimalizuje svou
existenci v prirod¢.

Ve vyrobnich organizacich probiha soub&zné mnoho fidicich procest. Rizeni
rizika vychazi z analyzy rizik, moznosti fizeni jsou dany postupy pro prevenci, eliminaci
nebo minimalizaci nebezpeci.

Obecné se pouziva nékolik strategii fizeni rizika, ze kterych jsou zakladni 4 T:
Take — piijmout (pfevzeti rizika, ,nulova strategie®, Zadna opatteni), Treat — néjakym
zplisobem zachazet (prevence, oSetfeni, alokace, protiopatfeni), Terminate — ukoncit

(eliminace, krajni strategie, net€ast na riziku, ukonceni), Transfer — pienést (piedat) na
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jinu osobu a dopliujici: decentralizace, optimalizace, snizeni intenzity rizika, omezeni

mozné Skody, krizové plany

R . |

| Spontanni I Systematické
| fizeni rizika I fizeni rizika

____________ l

OVLADANI RIZIKA
Rizikové S Management
inZenyrstvi rizika
Identifikace Systém
nebezpeci managementu rizika
¥ 'S
Analyza Rozhodovani
rizika o riziku
¥ ¥
Sledovani Opatfeni
rizika proti riziku
|
[ I I ]
| Take I I Treat I I Terminate ] [ Transfer ]

Obrazek 18. Zakladni schéma tizeni rizika /29]

Rizeni rizika jsou spontanni nebo systematické Ginnosti zaméfené na zvladnuti
rizika. Spontanni (intuitivni) fizeni vznika v situaci, kdy rozhodnuti musi byt pfijato
rychle, kde neni moc €asu na pfemysleni a neexistuje definovany postup. Systematické
(organizované) tizeni probiha podle n&jakého preddefinovaného programu.

Ovladani rizika provadi management rizika za pomoci rizikového inzenyrstvi.
Management rizika se zabyva otdzkami zvladnuti rizika rozhodovanim o volbé strategie,
pfijeti protiopatteni, planu jejich realizace a nasledné kontrole. Rizikové inZenyrstvi se
stara o technickou stranku a zahrnuje prvky pravdépodobnostni analyzy, matematického
modelovani apod., ¢imz dava managementu podklady k rozhodovani.

Tichy popisuje vychozi strategie fizeni rizik nasledovné [29]:

- ovladani rizik se soustfedi u jedné osoby, ktera respektuje tento stav a podle toho
jedna (naptiklad nese néklady spojené s realizaci nebezpeci bez ohledu na piivod)

- riziko tidi osoba, které nebezpeci hrozi (piijemce nebezpeci)

- riziko tidi osoba, u které nebezpeci vznika (zdroj nebezpeci)

- riziko fidi osoba, ktera je mize ovladat bez ohledu na jeho ptivod nebo dopad
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Soucasti tizeni rizik je jejich systematické sledovani a vyhodnocovani
uskutecnénych nebezpeci nebo rizik s cilem ovéfeni zadvért analyzy rizik a spravnosti
udélaného rozhodnuti a zaroven sbér podklada pro budouci rozhodovani, doporuceni ke
zmengé strategie atd.

Rizeni rizika mé sledovat uréité principy [31]:

- prosttedky vynalozené na zmirnéni rizika by mély byt mensi nez disledek
necinnosti

- fizeni rizika ma byt nedilnou soucasti organizac¢nich procesu
- musi byt soucasti rozhodovaciho procesu

- explicitng fesit nejistoty a predpoklady

- byt systematickym a strukturovanym procesem

- vychazet z nejlepsich dostupnych informaci

- byt flexibilni (ptizplsobitelny)

- zohlednit lidsky faktor

- byt transparentni a inkluzivni

- byt dynamicky a neustalé se zdokonalujici

- provadét prubeézné a pravidelné prehodnocovani (aktualizace)

6. Vyrobni rizika

Vyrobni rizika doprovazeji kazdy vyrobni proces. Problémy rizika jsou
univerzalni, ale nejsou univerzalné fesitelné. Rozhodujici je prislusnost k ur¢itému oboru,
odvétvi, prostiedi a druh problému. Rizikova situace vznika souc¢asnou pfitomnosti zdroje
nebezpeci a piijemce rizika, v ¢asu a prostoru. Z ¢ehoz vznika rizikovy faktor - ,,vyjadreni
rizika, kterému je osoba vystavend v prostiedi, v némz piisobi, nebo pri ¢innosti, jiz se
zabyva.* [29]

V fizeni rizik vyrobniho podniku se riziko d4 definovat jako mozna udalost nebo
vliv, kterd miiZze mit negativni dopad na podnik, jeho existenci, vyrobni proces, na zdroje
vyrobni (lidi, zafizeni, stroje) a finan¢ni (kapital, investice), na vyrobky a zdkazniky, i na

okoli podniku.
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Vyrobni proces muzou ovliviiovat rizika vnéjsi (externi), vnitini (interni) a
sty¢nd. Vnéjsi rizika z této skupiny vétSinou nejsou predvidatelna, a proto je t€zké najit
zpusoby pro jejich eliminaci. Pro zvySeni odolnosti musi podnik byt flexibilni a umét se
rychle ptizptisobovat. Taleb [28] tuto vlastnost nazyva ,,anti fragilita®. Vnitini rizika se
daji predikovat a fidit tak, aby jejich dopad byl minimalni nebo v nejlepSim piipade se
jim podafilo vyhnout za pomoci vhodnych opatfeni. Sty¢né nebezpeci vznika na styku
firmy s vnéjSimi systémy v podobé problému ve smluvnich vztazich se zdkazniky a
dodavateli.

Vnéjsi rizika vznikaji v okoli podniku naptiklad z nasledujicich diivodua:

- velka konkurence na trhu (ztrata zakaznika)

- politicka a ekonomicka nestabilita (zhorSeni platebni schopnosti zakaznik)
- informacni rizika (fale$na informace, hackeii — potieba zabezpeceni dat)

- ptirodni zivly (vypadky elektfiny, pozar, hurikan atd.)

- 1 z psychologickych divodt, jako je vznik Spatné povésti podniku a podobné.

Vnitini rizika vznikaji uvnitf podniku a jejich pfic¢iny jsou nasledujici:
- technické (rychlé zastaravani strojniho parku, chybéjici ndhradni dily, poruchy zafizeni
a strojui, zanedbani udrzby, zk4 mista)
- vyrobni (pouziti nekvalitnich surovin, poruSeni technologickych postuptli, nepruznost
pfi zméné vyrobku, dlouh¢é operacni Casy, Spatné planovani a fizeni, Spatna kvalita,
nedodrzeni termint, technologické neshody, selhani obsluhy, nekvalifikovany personal)
- socialn¢ — pracovni (komunikacni disfunkce, Spatné pracovni klima, lhostejnost
pracovniki, lidské selhani, stavka, kradez nebo poskozeni zafizeni, ztrata informaci,
bezpecnost prace)
- informacni (nespravnost ¢i neuplnost dat, selhani software anebo hardware, informacni
disfunkce)

Ve vyrobnim procesu se docela Casto setkdvame s pojmem , rizikovy faktor, coz
je jev, &in nebo neinnost zptisobujici nebezpedi. Rizikové faktory Seféik popisuje

nasledovné [33], viz Tabulka 6:
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Tabulka 6. Rizikové faktory, jimz jsou vystaveni lidé (CSN EN 292-1) /33]

Druh rizika Charakteristika rizika

Mechanicka rizika Rozdreeni, stiih, pofezani, useknuti, navinuti, vtazeni,
zachyceni, naraz, bodnuti, propichnuti, tfeni, odfeni,

vyron vysokotlaké tekutiny

Elektricka rizika Dotykem osob, nevhodnou izolaci, elektrostatickymi

jevy, tepelnym zarenim, chemické ucinky zkratt

Tepelna rizika Popaleni, opafeni, poskozeni zdravi v horkém nebo

chladném prostiedi

Hlukova rizika Ztrata sluchu, huceni v uSich, tinava, stres, poruchy

rovnovahy, ruseni pfenosu feci a zvukovych signalt

Vibracni rizika Rizné fyziologické a psychologické poruchy

Radiac¢ni rizika Nizkofrekvencni, vysokofrekvenéni, infracervené,
ultrafialové, paprsky X a gama, paprsky alfa, beta,

svazky elektront nebo iontil, neutronil

Rizika nebezpecnych latek | Kontakt nebo poziti kapalin, inhalace plynt, pozar,

vybuch, biologicka a mikrobiologicka

Rizika vznikla zanedbanim | Fyziologicka, psychologicka, lidské chyby a omyly

ergonomickych zasad

Kombinace rizikovych

faktoru

Pii identifikaci a analyze rizik je velmi dtlezité nezaménovat ptiznaky (znaky)
nebezpeci za pfiCiny i pfesto, ze to neni tak jednoduché, jak se zda na prvni pohled. Pro
identifikaci rizik si musime vSimat znakd rizika (nebezpeci), které naptiklad Bélohlavek

popisuje takto (Tabulka 7):
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Tabulka 7. Znaky krize [16]

Riziko-krize

Znak

Vedeni

organiza¢ni zmatky, vSichni dé€laji vSechno
presmérovani zodpoveédnosti

$patna organizacni struktura

klesa motivace zaméstnanci

nepochopeni mezi majiteli a zaméstnanci
nejasna specifikace cile

Autonomie

veskera pravomoc v rukou vrcholového managmentu
pfetizeni top managementu operativnimi zalezitostmi
rozhodovani na posledni chvili

nejsou delegovany pravomoci

frustrace pracovniki na stfedni a nizsi urovni fizeni
centralizovana organiza¢ni struktura

nizké vyuzivani potencialu pracovnikti

nedostatecni rozvoj pracovnikii

Kontroly

nedostatky v koordinacni ¢innosti

konflikty mezi Gtvary

komunikac¢ni disfunkce

cile firmy nejsou sdilené

nedtsledna kontrola plnéni organizacnich cilit
neodhalovani skutecnych pticin organiza¢nich problémut
uptednostiovani osobnich ambic a cil

lobbovani jednotlivet, skupin, organiza¢nich jednotek

Pruznosti

(byrokracie)

NN N N N N N S N N N N N N N N N N N N N N N VRN NN

velky pocet administrativnich pracovnikt
formalni jednosmérna komunikace

funkcionalni jednosmérna komunikace
funkcionalni organizac¢ni struktura

diraz kladen spise na postupy nez na vysledky
velké mnozstvi ,,papirovani*

prevlada rutina a formalizmus

vzajemné nepochopeni jednotlivych trovni fizeni

Znaky krize poukazuji na to, kde se mize nachézet zdroj nebezpeci nebo co miize

zapficinit vznik rizika.
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6.1. Krizové rizeni

., Proces vyrovnani se s napjatou situaci zpusobem, ktery planuje, organizuje, ridi
a kontroluje mnozstvi vzdajemné provazanych operaci a vede rozhodovaci proces
odpovédnych osob k rychlému, ale neuspéchanému rozhodnuti akutniho problému, pred
nimz organizace stoji. “ M. Armstrong [16]

Krizové fizeni neboli krizovy management je univerzalni pojem pro popsani
procesti souvisejicich s krizovou situaci. Je to soubor metod, které pouzivaji manazefi,
aby zvladli vedeni organizace za ptisobeni nepfiznivych vlivi.

Béhem své existence kazdy podnik potkdvaji mensi nebo vétsi problémy.
Odhaleni skutecnych pfi¢in problému a spravnd predikce budouciho vyvoje muze
usnadnit pfekonani krize. Krizové fizeni by mélo zacinat jesté pied propuknutim krize,
pfi prvnich ptiznacich. VEasnou identifikaci zdroju a zavedenim vhodného preventivniho
opatfeni je mozné krizi zmirnit nebo se ji vyhnout. V souc¢asné dob¢ existuji informacni
technologie, které pomahaji organizacim krizové situace fesit. Tento druh sluzeb nabizi

napftiklad firma T-soft. [35]

Tabulka 8. Potencialni zdroje krize vnitini a vnéjsi /16]

Krize uvniti organizace Krize vn¢ organizace
Krize materialova a surovinova Krize odbytova

Krize ve vyrobé Krize konkuren¢ni

Krize finan¢ni Krize dodavatelska
Krize personalni Krize zdkaznicka

Krize know — how Krize zplisobena zménou
Krize managementu legislativnich podminek

Krize ve vyrobnim podniku mtize byt potencialni (neni viditelna, ale shromazd’uji
se pri¢iny vzniku, projevuji se symptomy), akutni (nastavd nahle), chronicka
(dlouhodobé). Prubeh krizového procesu neni vzdy stejny a v kazdém podniku krize
probiha jinak. I pfesto zékladni prvky krizového managementu jsou stejné pro vSechny
ptipady a jsou to [16]:

- Analyza a vyhodnoceni ohrozeni organizace (potencialni zdroje krize, ptiznaky

krizovych jevi, stupeil pravdépodobnosti vzniku, uroven intenzity, hledani prostredki)
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- Stanoveni krizové strategie, planovani postuptl, organizovani (stanoveni ¢asového
horizontu, v ramci strategického planovani (soustfedéni na vyrobky, které nejsou
nachylné ke krizim, podpora vyvoje nové produkce, zajisténi prostiedkli pro odstranéni
krize, opatrné planovani vyroby nachylné ke krizi, zména investi¢nich planit), odstranéni
problému, alternativni plan, odstranéni ohniska krize)

- Realizace krizové strategie (personalni obsazeni, ur¢eni zodpovédnosti a pravidla
krizové komunikace, likvidace ohnisek krize, omezeni celkového ohrozeni, prosazeni
dobrého image podniku, likvidace nasledki)

- Kontrola vysledki (neshody, odchylky apod.)

Rizeni krize prochdzi urlitymi fizemi, jako piipravné obdobi, realizaéni,
renovacni, kontrolni. Krizové fizeni ma svij informacni systém, coz je soubor lidi,
technologickych prostfedkli a metod pro zabezpeceni sbéru, pfenosu, zpracovani a
uchovani dat. Za pomoci takového informac¢niho systému se provadi identifikace, analyza
rizik, vyhodnoceni informaci, vybér strategie, vypracovani postupi implementace
zvolené strategie, ptfitazeni zodpovédnosti a dalSich vhodnych krokd, které maji privést

vyrobni podnik k zvladnuti krizového stavu.
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r v

Aplika¢ni ¢ast

1. Charakteristika vybrané organizace

Textilni podnik Novad Mosilana a.s. je akciova

A spolecnost se zakladnim kapitalem 1 095 000 000 K¢, ktera

S > ; ; A 7 ;
B IALT I e iE byla zalozena v roce 1994. Ale Mosilana jako narodni podnik

Obrizek 19. Logo Nové vznikla jiz kolem roku 1988, kdy Moravsko-slezské vinaiské

Mosilany a.s. /36] zavody byly rozdéleny do péti samostatnych subjektil. Nasledng

se Mosilana stava statnim podnikem a po vSeobecné

r privatizaci narodniho hospodafstvi vroce 1992 vznikla

MARZOTTDO . I3 v
Mosilana Brno a.s., kterd v roce 1994 zacala spolupracovat

GROLIP

s italskym koncernem Marzotto S.p.A. Po velké kapitalové
Obrazek 20. Logo Marzotto . .
Group /36] injekci se vlastnikem Nové Mosilany stal Marzotto Group.
Nova Mosilana je nejveétsi vyrobni tovarnou, ktera patii italskému koncernu

Marzotto Group. Skupina Marzotto ma jednu z vedoucich pozic v textilnim pramyslu.

Marzotto Wool

Manufacturing S.r.1. Marzotto Lab S.r.l. Ratti S.p.A.
Biella Manifatture Tessili S.r.1. Linificio group Creomoda Sarl
uab Liewina ———
Pettinatura di Verrone Sametex Spol s r.o. Ratti Int. Tradiing Shanghai
Mediterranean Wool Ind. Girmes Int. Gmbh SC Textrom S.r.l.
Tintoria di Verrone AB Liteksas
Marzotto Shanghai Tintoria di Verrone
Marzotto Textile Usa Marzotto Shanghai
Marzotto Textile Usa

Obrazek 21. Schéma zavodu Marzotto S.p.A. [36]
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Hlavni ¢innosti firmy je vyroba panskych oblekovych a damskych kostymovych
tkanin, vyrabi také uniformy pro italské karabiniéry z vinénych cesanych pfizi.
Nova Mosilana ma certifikit kvality podle normy jakosti CSN EN ISO

9001 (http://www.novamosilana.cz/content/home/1-o-firme/2-0-spolecnosti-

pokraovani/cgs-cesky.pdf) a certifikat splnéni ekologickych norem vyroby podle
STANDARD 100 OEKO-TEX® (http://www.novamosilana.cz/content/home/1-0-

firme/2-0-spolecnosti-pokraovani/oeko-tex-certificate-2017.pdf).

Pro brnénskou oblast je Mosilana jednim z podnikti nabizejicich Siroké spektrum
pracovnich pfilezitosti. Momentalné zde pracuje kolem 1000 lidi. Podnik nabizi stabilni

zaméstnani, fadu benefitd (http:/www.novamosilana.cz/#benefity), moznost se

vzdélavat na jazykovych kurzech v podniku a moznost studovat v u¢ebnim oboru vyrobce

textilii (http://www.novamosilana.cz/#studium).

Nova Mosilana a.s. je aktivnim clenem spoleCnosti a ma spoustu
mimopodnikovych aktivit v Cernovicich, Brné& a celé¢ Ceské republice. Je zapojena do
¢innosti nasledujicich organizaci [36]:

- neziskové organizace ATOK (Asociace textilntho — odévniho — kozed€Iného

primyslu http://www.atok.cz/), kterd spojuje pravnické a fyzické osoby textilniho,

odévniho a kozedéIného primyslu v Ceské republice

- AOBP (Asociace obranného a bezpecnostniho primyslu http://www.aobp.cz/)

Ceské republiky, co spojuje firmy, které se zabyvaji vyzkumem, vyvojem, vyrobou,
obchodem a marketingem v oblasti obrany, bezpe¢nostni techniky, souvisejicim
materidlem a sluzbami

- Svaz télesné postizenych je nestatni neziskova organizace v Cernovicich, ktera
pusobi po celé republice a zabyva se podporou specifickych potieb a zajmu télesné
postizenych ob¢and http://svaztp.cz/

- Rodinny centrum Rolnicka se vénuje organizovanim aktivit pro spolecné traveni

volného Casu rodict s détmi, zvySovani rodi¢ovskych kompetenci, vychove a osobnimu

rozvoji déti http://rolnicka-cernovice.webnode.cz/

- RHK (Regionalni hospodaiskd komora http://www.rhkbrno.cz/) Brno pomaha

podnikatelim ziskat nové obchodni prilezitosti, vyuzivat sluzeb, ucastnit se setkani
podnikatelt

- CAMIC (Italsko-Ceska primyslova komora http://www.camic.cz/) je organizace

podporujici spolupraci italskych a ¢eskych podnikatelii
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1.1. Vyrobni proces vybrané firmy

Vyrobni proces podniku Novad Mosilana a.s. obsahuje témétf vSechny stupné
technologického fetézce vyroby tkanin cesanou technologii. Pocinaje zpracovanim
vinénych prament na pfipravné ptadelny ptes vyrobu ptize na pradeln¢, vytvoreni osnovy
na snovarn¢ a naslednym pietvofenim v tkaninu na tkalcovné aZz po obarveni a finalni
upravy na suché a mokré ipravné podle piani zakaznika.

Tovarna nakupuje prameny pifirodni viny (Cesance), které¢ jsou uz vyc€isténé,
vyprané a hotové pro zpracovani na piipravné pradelny. Materidl je uskladiiovan ve
velkych skladech v balicich a podle potieby vyrobniho procesu je dodavan na piipravnu

pradelny nebo na barevnu cesancti a pfizi.

Obrazek 22. Sklad a barevna Cesancti a piizi /36]

Na pfipravné prameny prochazi nékolika fazemi protahovani (pfiprava pro
Cesani), Cesani, posukovani, predptadani a vysledkem jsou pfasty. Prasty navinuté na
civkach jsou odvazeny na ptadelnu, kde se na prstencovych strojich vyrabi ptize, ktera se

naviji na potace.

Obrazek 23. Piipravna piadelny a pradelna /36/
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Nasledné se provadi ptiprava pro snovarnu — soukani, kdy se ptize previji z potact
na vhodny tvar civky. Pfi pfevijeni se vytvaii rovnomémy navin piize (vyhlazovani
silnych nebo slabych mist atd.) a pfiméfend tvrdost civky pro dalsi zpracovani. Na
snovarné se vyrabi osnova pievijenim niti z kiizovych civek na val, jehoz typ se voli

podle navrhu konstrukce tkaniny v urcité délce, Sitfce a pozadované hustoté (poctu) niti

Obriazek 24. Soukaci stroje a snovarna /36]

Pak se osnova upravuje na $lichtovacich zafizenich, ¢imz se zpeviuje a vrstva
Slichty plsobi jako antistatikum. V navadimneé se osnovy piipravuji pro nastaveni na stav.

Hotové osnovy a tutkové nité z pradelny jdou na tkalcovnu, kde se vyrabi tkaniny.

Obrizek 25. Slichtovéci stroj a tkalcovna /36]

Po tkani nastupuje vySivarna, kde se rucné opravuji vady suroviny nebo defekty,
které vznikly béhem vyroby. Hotova tkanina se upravuje na Upravné podle
technologického postupu a pozadavku zakaznika. Tady tkaniny dostanou konecny

vzhled, barvu, lesk, hladkost, nemackavost atd.
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Obrazek 26. Vysivarna a upravna [36] [37]

Kontrola kvality probiha v pribehu celého vyrobniho procesu od vstupniho
materialu do hotové tkaniny. Kontrola se provadi na specidlnich pfistrojich

v laboratoftich, vizualng na dilnach a automatizovanymi systémy kontroly procest.

Obrazek 27. Laboratof ptadelny a barevny ¢esancu a ptizi /38/, finalni kontrola /36]

2. Analyza soucasného stavu vyrobniho procesu vybraného provozu
Vyrobni proces firmy se sklada z n€kolika zakladnich vyrobnich provozii jako

jsou pradelna, tkalcovna, pravna. Tato diplomova prace se zabyva problematikou

vyrobni jednotky (provozu) — tkalcovny.
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Obrazek 28. Tkalcovna /36/

Organizacni struktura neboli hierarchické uspotfadani vztahi mezi nadfizenosti a
podfizenosti, feSeni vzajemnych pravomoci (kompetence) a odpovédnosti je dilezité pro
fizeni lidi, rozhodovani a schvalovani. Organizac¢ni struktura byva liniova, funkcionalni,
maticova, Stabné-liniova, centralizovana, decentralizovana, vysoka a nizka. [40]

Na tkalcovné je zavedena stabné-liniova centralizovana organizacni struktura.

Vedouci
v v v v v
1 2 3 4 6 7 9 10
Y
Kontrola kvality
Sefizovag, Listaika, Tkadleny
zaklada¢ pritacecka

Obrazek 29. Organizac¢ni struktura tkalcovny [zdroj: vlastni zpracovani]

Stabné-liniova centralizovand organizacni struktura je zaloZzend na Stabnich

utvarech ( | 1-.10 |), které provadi administrativni a fidici podporu vedoucimu, kde

rozhodovaci pravomoc je v rukou vedeni. Vyhodou je lepsi kvalita fizeni, ale velka

nevyhoda je nartst Stabnich utvari a neformalni obchazeni pfimych nadfizenych. Siroka
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organiza¢ni struktura s delegovanim pravomoci nadtfizenym vede k pietiZzeni vedouciho
pracovnika a nebezpeci, ze vedouct ztrati prehled.

Kromé oficialnich vazeb v provozu existuji i neformalni vazby a vliv
jednotlivych lidi, které piisobi na vyrobni proces jako retardacni nebo komplikujici
Cinitele. V dusledku nesouladu mezi formalni organizaci a existujici firemni kulturou
vznika ,.Seda eminence®, kterd zpiisobuje disfunkci vnitinich vztahti a komplikuje
realizaci strategie podniku.

Tento provoz pracuje v nepfetrzitém vyrobnim procesu, kde vyroba probiha bez
pravidelného pferuseni 24 hodin denné 7 dni v tydnu b&hem celého roku. Udrzba
strojniho parku se provadi béhem vyrobniho procesu, coz zplisobuje prostoje a negativné
ovliviiuje produktivitu. Nepferusovany vyrobni proces podnik zvolil z ekonomickych
divodu a pro vétsi konkurenceschopnost.

Na tkalcovné probiha technologicky vyrobni proces, jehoz vysledkem je hlavni
produkt podniku — tkanina. V prib&hu procesu se kombinuje vyroba na sklad a na
zakazku. Vyroba na zakazku se provadi, kdyZ podnik ma zakazku na urcity druh vyrobkt
v stanoveném mnozstvi a terminu dodani. V pfipadé, ze firma nema koncového
zakaznika, tak se mluvi o vyrobé na sklad. VétSinou se vyrabi tkaniny pro ur¢itého
zakaznika. Na dilné pracuje 156 stavi s technologiemi jehlového a vzduchového tkani,
pro Sirokou §kalu riznych vzord a vazeb tkanin. Denn¢ se vyrobi kolem 30 000 m tkanin
ruznych druht.

Retéz vyrobniho procesu tkalcovny obsahuje rtizné &lanky jako jsou piiprava
osnovy na snovarné, dodani pozadovanych vlastnosti pro tkani na klizicich strojich,
ptiprava osnovy pro zakladani na stav na navadirné, technologicka pftiprava vyroby,
technicka ptiprava vyroby, hlavni vyroba — tkani, kontrola kvality v priabéhu tkani a po
tkani, oprava vad a defektd na vySivarne.

Tady se uplatituje operativni organizovani s pouzitim kratkodobého planovani,
(nedostatek nebo prebytek prace). Operativni plany vyroby se sestavuji podle zakazek a
maji podobu ¢tvrtletniho, mésicniho nebo tydenniho planu. Vyrobni plan obsahuje
predikci, postupy, materialové toky, terminy, kvantitu a kvalitu strojniho parku a
personalu. Pfi ziskani urgentni zakazky se plany nahle méni. Zmény musi byt rychle
zaclenény do vyrobniho planu, aby nedochdzelo k vypadkiim v procesu nebo nesplnéni
termini jinych zakazek. Problémy v planovani vznikaji v disledku planovani vyroby ne

ve vyrobni tovarné, ale v nadfizeném italském podniku. Coz neumoziiuje rychlou zménu
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planu pifi nadhlé zméné priority zakdzek a zaroven absenci rychlého pfizpisobovani
komplexnich plant. Planovani je ale obc¢as provadéno nahodile, piecenuje se predvidani
trendd a podcenuje vytvareni plani odpovidajicich témto trendim, evidentni je
nedostatek pfimefenych informaci a disfunkce ve vzdjemném sdélovani potfebnych
informaci.

V tomto provozu se kombinuje dispeCerské a ptimé fizeni. Dispecerské fizeni
zajistuje nekolik lidi, ktefi zadavaji a kontroluji urcité body zadani. Nedostatky v této
casti fizeni jsou zptisobené Spatnou koordinaci zadavani, nepfesnym definovanim bodi
zadani, nerovnomérnym rozdelenim ukold a odpovédnosti, prodlevou v odstranovani
poruch, nepocitanim s ndhradnim fesenim. P¥imé fizeni jako prvek komplexniho fizeni
vyroby probiha na dilng, kde se sleduje dodrZzovani pracovnich postupl, rozpracovani
sledu vyroby, dodrzovani termint, provadi se prubéznd kontrola. V tomto piipadé
problémy vznikaji v diisledku znemoznéni optimalniho vyuziti kapacit z riiznych divodi
vznikajicich v pribéhu vyrobniho procesu (nedostatek prace, nehody, poskozeni stroji a
materiall, poruchy a prodleva v jejich opravovani, prostoje, nesoulad s technologickou
dokumentaci, dodani nekvalitniho nebo poskozeného polotovaru, oprava chyb
vznikajicich v priabéhu vyroby, nerovnomérné zatiZzeni jednotlivych pracovist’ praci,
nekvalifikovani pracovnici, neflexibilnost pracovnikil, neochota pracovat a vyhybani se
praci, kradeze).

Vyrobni proces probiha ve Ctyfech sménach po 12 hodinach. Béhem vymény
smén je ziejma disfunkce v komunikace mezi lidmi a v pfedavani nezbytnych informaci
tykajicich se vyroby (informace se neptedava viibec, neni tiplna nebo je chybnd), coz vede
ke zmatkim, nedorozuménim, prodlevam v opravé poruch stroji a defekti na materidlu,
k zdrzeni vyrobniho procesu. Problémy vznikaji pii selhani lidského faktoru a jsou
nasledkem zab¢hlé podnikové kultury. Efektivnost vyuziti vyrobnich zafizeni se snizuje
dik velkému mnozstvi kratkych (vyména zbozovych vali, nasazeni utku, opravy poruch,
sefizeni stroje, kontrola kvality, opravy na tkanin€ v priibéhu tkani) a dlouhych prostojt
(opravy vétsich poruch, sefizeni stroje, chystani stroje pro novy material, kontrola nového
materidlu, ¢ekani na ptidéleni prace, nesoulad s technologickou dokumentaci, dodani
poskozeného polotovaru, chybné zac¢inani nového materialu).

Kontrola kvality se provadi v prib¢hu vyrobniho procesu vizualni kontrolou
tkanin na stavech za chodu, vzorovych panti (vzorki tkanin urcité velikosti) a pii
pretahovani hotové tkaniny. Obrovskou roli tady hraje lidsky faktor. Problém vznika

v dusledku plytvani ¢asem, nepozornosti, lhostejnosti, nediislednosti, osobnich vztahd,
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selhani, chyb, nespravnych informaci, nesd€lovani pracovnich informaci, nepiesné
definovanych zadani, ¢asté zméné jednoho bodu zadani.

Pohotovostni zasoby ve formé€ osnov pfipravenych pro nasazeni na stav jsou
uskladiovany piimo na diln¢ vedle pracujicich tkalcovskych stavii. Coz vede k uspinéni
polotovaru, které mize zkomplikovat nasledné zpracovani.

Obrovské mnozstvi prachu (prachové castice klihu a vlakna) vznikajici v okoli
tkalcovskych stavii zneCistuji samotny stroj a jeho soucastky, materidl, pfize, prostor
dilny a ovzdusi. Nasledkem tohoto znecisténi je horsi kvalita vysledného materidlu,
¢astgjsi poruchy stroji, ztizeni prace tkadlen, nebezpeci poskozeni lidského zdravi.
Dalsim nebezpecim pro lidské zdravi je vibrace podlahy, vypadky klimatizace, velky hluk
(povinnost nosit Spunty), nebezpeci uklouznuti (voda, olej, prach na podlaze), nebezpeci
poranéni pfi praci (pracovni pomucky, stroje).

Obecny a nejvétsi problém je nekvalifikovany personal, ktery je disledkem
redukce $kol v oboru textil, nezajmu lidi o tuto neatraktivni praci, pfistupu k lidem v
provozu, velké migrace lidi, opakovaného zaSkolovani nové ptijatych lidi, kteti nemaji

zadné zkuSenosti v oboru.

3. Analyza a hodnoceni vyrobnich rizik
Analyza procest a jejich rizik jsou prvnimi a zakladnimi kroky, které vedou
k optimalizaci procesii. Analyza a hodnoceni rizik jsou metody a postupy pomahajici

k poznani existujici a mozné nezddouci situace v provozu. Jsou velmi dulezité pfi

planovani, fizeni a vytvoreni podklada pro rozhodovani o procesech.

3.1. SWOT analyza

Metoda SWOT je univerzalni analyza, kterd zkoumad silné a slabé stranky,

prilezitosti a hrozby, které méa zkoumany proces.
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Tabulka 9. SWOT analyza vybraného provozu [zdroj: vlastni zpracovani]

Silné stranky — S (Strengths) Slabé stranky — W (Weaknesses)

Tradice =znacky, kvantita vyroby, | ZvySovani provoznich nakladd,

jedinecnost vyrobkil, stabilni | neatraktivni prace, nedostatek pracovni

zaméstnani, technicka sobésta¢nost sily, nekvalifikovani pracovnici,
komunikacni disfunkece, plynulost

procesu, nespolehlivost stroja, lidské

selhani, podceniovani nebezpeci a rizik

Ptilezitosti — O (Opportunities) Hrozby — T (Threats)

Pfiznivé podminky na trhu, ziskani | Rostouci konkurence, zména preference
novych zakaznikd, chybna strategie | zakaznika, technologicky vyvoj
konkurence, moderni trendy a

technologie

Z této analyzy je vidét, ze silné stranky, pfilezitosti a hrozby jsou tésné
propojeny s podnikem a jeho strategii. Slabé stranky provozu vykazuji ptiznaky krize, ale
jsou mnohdy podcenované (vede se ,,pStrosi“ politika). Moderni technologie a
technologicky vyvoj mizou byt jak ptilezitosti, tak i hrozbou pro provoz podle toho, jak

se k tomu postavi vedeni.

3.2. Analyza Ishikawa

Diagram Ishikawa nebo ,,rybi kostra“ pomaha najit souvislosti mezi pfi¢inami a
nasledky zkoumanim jednotlivych vlivii piisobicich na proces. Patef v diagramu je
probihajici proces, kosti jsou vlivy pisobici na proces, hlava je cil, kterého se chce
dosahnout za pomoci analyzy.

V diagramu Ishikawa je dobfe vidét, jaké pfi¢iny negativné ovliviuji kvalitu
vyrobkll. NejvétsSim problémem je lidsky faktor, ktery je jen tézko ovlivnitelny

v existujici situaci. Problémy souvisejici se stroji a prostfedim negativné ovliviiuji nejen
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kvalitu, ale i produktivitu, vykon, lidské zdravi. VétSina z téchto vlivl snizuje efektivnost

vyrobniho procesu.

Informace Metody Stroje Lidé

Zadna

Zatajeni \ Nespravné zvolena

—
Falesné

Poruchy

Chyba stroje kvalifikace \

Disfunkce Nedodrzeni

Spatné nastaveni\ Nepozornost

informacnich toku

lPI‘OC Informacni Sum .
F - - Kvalita
Nizka kvalifikace Vadny polotovar Nepozornost Ergonomie
> »
Plytvani Nedodrzeni Nepoctivost ) Problémy s
Nepoctivost technologickych Plytvani ¢asem klimatizaci
EEme—— >
Nedﬁslednoit postupﬁ‘ LhostejnosL Prach / Odsavany

Hluk, Vibrac

Rizeni Material Kontrola Prostiedi

Obrazek 30. Diagram Ishikawa (kvalita) [zdroj: vlastni zpracovani]

Problémy uvedené v diagramu Ishikawa Ize rozd¢lit do tii skupin nasledovné:

1) Zasadni problémy, které se nedaji zménit bez zdsadnich zmén:

- Kvalifikace pracovnikii vSech urovni (velkd migrace lidi, staly rychlokurz
zauCovani novych zaméstnancti)

- Pracovni klima (mezilidské vztahy, systém kontroly, hodnoceni a odménovani)

- Disfunkce informacnich tokil (nepfedavani pracovnich informaci vcas a netiplnost
informaci)

- Podcenovani nebezpeci a rizik

2) Dilezité problémy ovlivnitelné na tirovni podniku

- Prostredi (prach, odsavani, klimatizace, ergonomické zasady)

- NedodrZeni technologickych postupti (poruseni postupti a pravidel textilni
technologie)

- Vadny polotovar (Spatnd ptize, polotovar poskozeny pii manipulaci, urvané nité
v osnove apod.)

- Plynulost procesu (nepravidelné kolisani mnozstvi prace)
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- Plytvani (nedodrzeni rovnovahy mezi rychlosti vyroby a kvalitou, kvantita versus
kvalita, neuplné vyuziti pracovni doby a strojii, zanedbani schopnosti a potencialu lidi,
nadbyte¢na manipulace, nadvyroba, vysoké zasoby)

3) Problémy, které lze ovlivnit a redukovat zlepSenim organizace pfimo v provozu:

- Poruchy a sefizeni stroji (zbytecné prodlouzeni doby oprav a sefizeni,
znehodnoceni materiali béhem setizeni stroje apod.)

- Prostoje (kratké neplanované prestavky, piestavby, dlouha pfiprava pied
zapocetim samotného procesu vyroby atd.)

- Nespravné zvolena metoda (Spatna kontrola, nespravné setizeni stroje)

- Lidsky faktor (troven schopnosti pracovnikil, selhani, chybovost, unava a
nepozornost, nepoctivost atd.)

- Komunika¢ni disfunkce (nepfedavani pracovnich informaci mezi sménami,
zatajeni informaci, falesné nepochopeni apod.)

- Plytvani ¢asem (feSeni osobnich zalezitosti v pracovni dob¢, pfedavani osobnich

informaci apod.)

3.3. Analyza ,,mapa nebezpeci a rizik*

Mapu nebezpeci a rizik 1ze vytvofit tabelarnim uspofadanim podobnym matici,
kde intenzita rizika se rozdéluje nasledné:

1 —bila, 2 — Zlutd, 3 — tmavé Zluts, 4 Shncda, 5— RAVCINGHE.

S pomoci této metody se da vypocitat mira rizika, ktera se vyjadiuje pomoci
indexu RPN. Tento index se také pouziva v analytické metodé¢ FMEA, ale tento vypocet
nebere v uvahu zjistitelnost poruch. Vyhodou této metody je, Ze hned na prvni pohled je
vidét intenzitu pisobeni pfi¢in na zkoumany problém.

Tuto metodu lze pouzit pro analyzu kvality vychoziho materialti, defektt a vad,

které vznikaji v pribéhu tkani.
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Tabulka 10. Tabelarni uspofadani mapy nebezpeci a rizik vyskytu vad na tkaniné

Velice mala

1

Obcasna
2

Predpokladana
3

Dieny pruh, | Kratké Barevna
5 podhazy, utky, prevratka,
Velmi vazna | trojacka ptepich, Listova
nespravny | prevratka
utek
Diry/roztrze | Chybé&jici | Parek,
4 ni, pruh od | nit, hnizda | zéklesek
Vazna rozpinky,
zaktizena
nit, silna nit
Tenky/silny | Smyc¢ky, | Fale$né nit&, | Spina nebo
utek, pnuta | prevod, suky zatkany
3 nit, zatkané | konecky v prach,
Méné konecky, utku pretrhy
vyznamna | mastné od
oleje/tuku
2 Znecisténa | Znecistény | Praskance Praskance | Vady
Nepodstatna | nit utek blizko kraje u kraje v pevném
kraji
1 Krcené Kréené  utky | Kréené
Zanedbatelna utky v | blizko kraje utky u
kraji kraje
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V tomto piipad¢ se index RPN vypocitava podle vzorecku:

RPN = Sv x Lk,

kde RPN je mira rizika

Sv je zavaznost (vyznam) nebezpeci,

Lk je pravdépodobnost vyskytu nebezpeci

(29)

V nasledujici tabulce je zndzornén vypocet miry rizika jednotlivych vad:

Tabulka 11. Vypocet miry rizika jednotlivych vad materialu

Vada v materialu Zavaznost (Sv) | Pravdépodobnost Mira rizika
vyskytu (Lk) (RPN)
Praskance v pudée 5 5 25
Krcené utky v pudé 4 5 20
Dvojité utky 3 5 15
Vady v pevném kraji 2 5 10
Nit¢ bez lykry 5 4 20
Blendy 5 4 20
Kramle 4 4 16
Chybéjici utek 4 4 16
Zaklesek 4 3 12
Kréend nit 4 4 16
Pretrhy 4 4 12
Spina/zatkany prach 3 4 12
Praskance u kraje 2 4 8
Kréené utky u kraje 1 4 4
Barevna prevratka 5 3 15
Listova prevratka 5 3 15
Prepich 5 2 10
Parek 4 3 12
Falesné nité 3 3 9
Suky 3 3 9
Praskance blizko kraje 2 3 6
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Vada v materialu Zavaznost (Sv) | Pravdépodobnost Mira rizika
vyskytu (Lk) (RPN)
Krcené ttky blizko kraje 1 3 3
Pretrhy 3 4 12
Kratké utky 5 2 10
Nespravny utek 5 2 10
Chybéjici nit 4 2 8
Hnizda 4 2 8
Smycky 3 2 6
Pfevod 3 2 6
Konecky v utku 3 2 6
Znecistény utek 2 2 4
Kréené utky v kraji 1 2 2
Trojacka 5 1 5
Dreny pruh 5 1 5
Podhazy 5 1 5
Diry/roztrzeni 4 1 4
Pruh od rozpinky 4 1 4
Zakftizena nit 4 1 4
Silna nit 4 1 4
Tenky/silny utek 3 1 3
Zatkané konecky 3 1 3
Mastné od oleje/tuku 3 1 3
Znecisténa nit 2 1 2

Nasledujici graf miry rizika vyskytu vad v materiale ukazuje, které vady vyzaduji
vEtsi pozornost a které mensi, i kdyZ i ony jsou dalezité pro kvalitu vysledného materialu.

Je velmi jasny a prehledny i pro nezasvécené osoby.
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Mira rizika vyskytu vad v materiale

ERPN = Lk mSv

Pretrhy
Znecisténa nit

Mastné od oleje/tuku
Zatkané konecky
Tenky/silny utek

Silna nit
Zakfizena nit
Pruh od rozpinky
Diry/roztrzeni
Podhazy

Dreny pruh
Trojacka

Kréené utky v kraji
Znecistény utek
Konecky v utku
Prevod

Smycky

Hnizda

Chybéjici nit
Nespravny utek

Prepich

Kratké utky

Kréené utky blizko kraje
Praskance blizko kraje
Suky

Fale$né nité

Parek

Listova prevratka
Barevna prevratka
Kréené utky u kraje
Praskance u kraje
Spina/zatkany prach
Pretrhy

Kréena nit

Zaklesek

Chybéjici utek

Kramle

I

I

/|

y

Blendy

Nité bez lykry

Vady v pevném kraji
Dvojité utky

Kréené utky v padé
Praskance v padé

I

[

i

10
15
20
25

Obrazek 31. Grafické znazornéni miry rizika vyskytu vad v materialu [zdroj: vlastni zpracovani]
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3.4. Analyza FMEA

Za pomoci metody FMEA jsou analyzovany rtzné druhy selhani (vady v
materialu, které mohou zvysit pocet zmetkt), pri¢iny jejich vzniku, disledek (vada a jeji
projev), preventivni opatfeni pouzivana pro odstranéni nebezpe¢i a moznosti jejich
odhaleni. Zmetky jsou ukazkou neproduktivniho vyuziti strojii a zatizeni. Zdroje zmetka
jsou Spatné sefizené stroje, nizka kvalifikace pracovniki, vadny polotovar atd. (viz
Tabulka 15)

Pro analyzu ,,mapa nebezpeci a rizik a FMEA byl pouzit seznam kodl a nazev
vad, ktery se pouziva pfi kontrole kvality tkaniny po tkani na pretahu.

Na pfetah se tkaniny dovazi z tkalcovny na zbozovych valech. Zbozovy val
s tkaninou se nasazuje na specialni stroj. Nasledn¢ je tkanina pietahovana a zaroven
kontrolovana v plné Sifce a na velké plose. Kontrola kvality zadava do pocitace rizné
udaje o tkaning a také nalezené vady. Pro snadnéjsi evidenci vady se uvadi pod urcitym
kédem. Po pietazeni (kontrole) hotové tkaniny nasleduje jeji zafazeni do dalSiho
zpracovani v zavislosti na poc¢tu a druhu vad nalezenych ve tkaning.

V analyze FMEA se kombinuje verbalni popis nebezpeci (vad) a jeho numericky
odhad. Vypocet miry rizika se provadi podle vzorecku:

RPN = Sv x Lk x Dt, (29)
kde  Sv-—zavaZnost nebezpeci

Lk — pravdépodobnost vyskytu nebezpeci

Dt — zjistitelnost nebezpeci

Pro provedeni hodnoceni je zapotiebi provést numericky odhad, ktery se sestavuje

pro jednotlivé vstupni veli¢iny nasledovné:

Tabulka 12. Klasifikace zdvaznosti nebezpeci

Zavaznost nebezpeci (Sv)
Verbalni hodnoceni | Numericky odhad
Velmi vazna 5
Vazna 4
M¢én€ vyznamna 3
Nepodstatna 2
Zanedbatelna 1
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Tabulka 13. Klasifikace pravdépodobnosti vyskytu nebezpeci

Pravdépodobnost vyskytu nebezpeci (Lk)

Verbalni hodnoceni | Numericky odhad
Velka 5
Casta 4
Predpokladana 3
Obcasna 2
Velice mala 1

Tabulka 14. Klasifikace zjistitelnosti nebezpeci

Zjistitelnost nebezpeci (Dt)
Verbalni hodnoceni | Numericky odhad
Velmi obtizna 5
Obtizna 4
Mala 3
Vysoka 2
Velmi vysoka 1

Tabulka 15. Analyza FMEA

Druh vady Efekt Priciny Prevence Detekce, = &
v (dasledek) @ vzniku vady g kontrola % g
materialu vady g g é %’
g | N % 2 B
(potencialni E ;’ 5 =
nebezpeci) a N §
Praskance | prasklé Nespravné | sefizeni Setizovac,
v pudée osnovni napéti niti, | stroje, kvalitarka,
nebo utkové Spatna ptize, | snizeni kontrola
nité 5 | Spatné rychlosti | 5 | po tkani 4 1100
sefizeni stroje
stroje
(rozpinky a
jehly)
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Druh vady Efekt _ Pticiny Prevence Detekce, = =
v (dasledek) @ vzniku vady g kontrola :Q: %
materialu vady g ;*;i é %
N % 2| =
(potencialni E > Z §
nebezpeci) a N §
Kréené Stazené, porucha sefizeni sefizovac,
utky smrsténé odvijece, stroje, kvalitarka,
v pude utky 4 | spatné oprava 5 | kontrola 4 |80
napafeny podavani po tkani
utek a | utkovych
sefizeni niti
stroje
Dvojité prohozeni operace oprava kontrola
utky dvou utkt vyhledava- | stroje, po tkani
najednou ni odvijece
(dva utky na | 3 | nespravné- 5 4 |60
misté ho utku,
jednoho) porucha
odvijece,
zachyceni
nahradni
nite
Vady v | chybéjici chyba oprava tkadlena,
pevném nite, obsluhy, defektu obsluha,
kraji nespravné 2 | $patnd ptize 5 | kvalitatka |1 | 10
navedeni
niti do zubu
paprsku
Nit¢ bez | rovné¢ nité chyba nahrazen kvalitarka
lykry bez pracovnikli | nit¢ bez
pozadované | 5 | pradelny lykry na | 4 2 |40
pruznosti stavu
spravnou
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Druh vady Efekt _ Pticiny Prevence Detekce, = =
v (dasledek) @ vzniku vady g kontrola :Q: %
- = 7
materidlu vady )g 5 % %
(potencialni E Ex % §
nebezpeci) a N §
Blendy velké chyba oprava kontrola
mezery stroje, stroje po tkani
mezi 5 | operace 4 2 |80
utkovymi nespravnéh
niti o  hledani
utku,
brzdéni
ptitlaéného
valecku
Kramle Nezatkané chyba stroje | sefizeni kontrola
osnovni (nastave po tkani
nebo utkové ni) nebo
niti 4 napnuti | 4 3 |48
uskokil
(osnova/
utek)
Prevod nit¢ jsou v chyba oprava kvalitarka,
nespravném obsluhy, defektu kontrola
misté, ryha, | 3 | klizky, 2 |po tkani, |2 |12
cara pritacky; tkadlena
kulicky
Parek dvojita nit v chyba oprava kontrola
osnove snovarny, defektu po tkani,
misto jedné, klizky, kvalitarka,
silngjsi 4 | navadirny, 3 | obsluha 2 |24
misto, ¢ara pritacky,
obsluhy

82




Druh vady Efekt _ Pticiny Prevence Detekce, = =
na (dasledek) @ vzniku vady g kontrola :Q: %
- = 7
materialu vady )g 5 % %
(potencialni E Ex % 'g
nebezpeci) a N §
Praskance | prasklé nité Spatné sefizeni kvalitarka
u kraje napéti niti, | stroje
2 | nataveni Vv 4 3 124
pocitaci
Kréené stazené chyba sefizeni kvalitarka
utky u | utkové nit¢ | 1 | pradelny stroje, 4 3 (12
kraje (Spatné oprava
nastaveni odvijece
napareni
potaci),
porucha
odvijece
Barevna $patna barva chyba nahrazen kvalitatka
prevratka | nité obsluhy, spravnou
5 | tkadleny, barvou 3 4 |60
klizky, nité
chyba
snovarny
Listova jiny vzor chyba oprava kvalitarka
prevratka obsluhy, defektu
5 | tkadleny, podle 3 4 |60
navadirny navodu
Suky malé 3 | chyba Oprava |3 2 |18
zesilené obsluhy
misto
Falesné jiny vzhled, chyba oprava kvalitarka
nité odlisné nit¢ | 3 | pradelny, defektu |3 4 |36
snovarny
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Druh vady Efekt _ Pticiny Prevence Detekce, = =
na (dasledek) @ vzniku vady g kontrola :Q: %
materialu vady 2 E é £
|8 4 | 8
(potencialni E ;’ g .
nebezpeci) a N §
Praskance | prasklé nité Spatné sefizeni sefizovac,
blizko napéti niti, | stroje, kvalitatka
kraje 2 | chyba nastaveni | 3 3 |18
stroje, pocitace
Spatnd ptize
Kratké vyCnivajici chyba sefizeni kvalitarka
utky, konce stroje, stroje,
utkovych nastaveni v | nastaveni
niti 5 | pocitaci, v 2 3 130
problém s | pocitaci
odvijeci
Prepich posunuty chyba vraceni kvalitarka
vzor, nit¢ | 5 | navadirny, na 2 4 150
navic pritaceni navadir-
nu na
opravu
Nespravny | jiny  vzor, chyba oprava kvalitarka,
utek odstin 5 | tkadleny, defektu |2 | tkadlena 4 140
obsluhy
Chybéjici | mezera v chyba stroje | sefizeni kontrola
utek utkovych 4 | ¢ivpocitaci | stroje 4 | po tkani 4 |64
nitech
Znecistény | nopky, 2 | chyba Oprava |2 | tkadlena |3 |12
utek vzhled ptadelny,
prach
Smycky smyCky na |3 | chyba stroje | sefizeni |2 | kvalitatka | 4 | 24
v pudé tkaning stroje
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Druh vady Efekt _ Pticiny Prevence Detekce, = =
na (dasledek) @ vzniku vady g kontrola :Q: %
materialu vady 2 E § £
|8 4 | 8
(potencialni E ;’ g .
nebezpeci) a N §
Praskance | prasklé nité Spatné sefizeni kvalitarka
u kraje napéti niti, | stroje
nataveni v
2 | pocitaci 2 3 112
Spatnd ptize
Kréené stazené chyba sefizeni kvalitarka
utky utkové niteé pradelny stroje,
v kraji 1 | (parak), oprava 2 316
problém s | odvijeCe
odvijeci
Dieny chlupaté 5 | porucha na | oprava 1 | kvalitatka |3 | 15
pruh cary stroji stroje
Hnizda nezatkané spadnuti oprava tkadlena
nité, velké | 4 | pracht defektu |2 2 |16
mezery
Podhazy | jiny vzor po chyba oprava kvalitatka
utku, 5 | v pocitaci, nastaveni | 1 5 |25
nezatkané nefunkéni pocitace,
utkové nité, list oprava
pruhy  po stroje
utku
Zatkané vyCnivajici chyba sefizeni kvalitarka
konecky konce 3 | stroje, stroje, 1 319
utkovych nastaveni v | nastaveni
niti pocitaci, \%
problém s | pocitaci
odvijeci
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Druh vady Efekt _ Pticiny Prevence Detekce, = =
na (dasledek) @ vzniku vady g kontrola :Q: %
materialu vady 2 E é £
|8 4 | 8
(potencialni E ;’ g .
nebezpeci) a N §
Pruh  od | Pruh po chybné sefizeni kvalitarka
rozpinky | osnovée 4 | sefizeni stroje 1 3 112
stroje
Smycky smyCcky na |3 | chyba stroje | sefizeni |1 | kvalitaitka |3 | 9
v kraji tkaning stroje
Kréena nit | volna, 4 | chyba oprava 4 | kvalitaika, | 3 | 48
smrsténa snovarny, defektu kontrola
osnovni nit pradelny po tkani
(nespravné
nastaveni
napareni
potaci)
Pnutanit | napjata 3 | chyba oprava 1 | kvalitatka, |3 |9
osnovni nit snovarny, defektu, kontrola
pradelna spravné po tkani
(nespravné | nastaveni
nastaveni napareni
napateni potaca
potaci)
Chybéjici | chyb¢jici nit | 4 | kulicky, oprava 2 | kvalitarka, | 3 | 24
nit Vv 0snove pretrhy, defektu, tkadlena
porucha sefizeni
stroje stroje
Konecky | zatkané 3 | proudéni oprava 2 | kontrola 4 |24
v utku odstfizené vzduchu, stroje po tkani
konce chyba stroje
pomocného
kraje
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Druh vady Efekt _ Pticiny Prevence Detekce, = =
na (dasledek) @ vzniku vady g kontrola :Q: %
- = 7
materidlu vady )g 5 % %
(potencialni E Ex % E
nebezpeci) a N 5
Trojacka | silngjsi 5 | chyba vyména |1 | kvalitatka |4 |20
(troji skana) snovarny niti  za
osnovni nit spravnou
Diry/roztr | diry ve |4 |zavada na | Oprava 1 | kvalitatka, |2 | 8
zeni tkaning stroji, chyba | defektu, tkadlena,
obsluhy vyttidéni kontrola
materialu po tkani
Zatkany nopky 3 | Spinavé oprava 4 | kontrola 3 |36
prach/ z prachu/ stroje, odfuk | defektu po tkani
Spina odpadu
Zéklesek | Mnohokrat |4 | chyba zvySeni | 3 | tkadlena 3 |36
navazané klizky, kvality
osnovni nité nechoda s | prace
blizko sebe osnovou klizky,
opatrna
manipula
ce s
osnovou
Pretrhy Prervané 4 | $patny dodrzeni |4 | tkadleny 3 |48
nite polotovar, textilni
klimatizace, | technolo
nespravné gie/
sefizeni norem
stroje ovzdusi,
sefizeni
stroje
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Druh vady Efekt _ Pticiny Prevence Detekce, = =
na (dasledek) EZ vzniku vady g kontrola % %
- = 7
materidlu vady )g 5 T@) %
(potencialni E Eu % §
nebezpeci) a N §
Mastné od | Mastné 3 | nedbalost zvyseni 1 | kontrola 319
oleje a | skvrny obsluhy pozornos po tkani
tuku -ti  prfi
praci
Tenky/ zeslabend/ | 3 | chyba textilni 1 | kontrola 319
silny utek | zesilena pradelny technolo po tkani
mista gie
Kréené stazené utky chyba sefizeni sefizovac,
utky 1 | ptadelny stroju, 3 | kvalitatka |3 |9
blizko (parék), oprava
kraje odvijece odvijece

Z analyzy FMEA je vidét, Ze nejvice problémi vznika v dasledku riznych poruch
stroje. Tento problém vznika dost Casto a je t€zko odstranitelny prevenci pifi absenci
kvalifikovanych setizovacli a mechaniki. Je velké nebezpeci vzniku defektl v disledku
nespravného nastaveni v pocitaci bud’ nepozornosti anebo neznalosti sefizovacl a
obsluhy, poskozeni materidlu pii sefizovani stroje a kontrole materialu. Nepozornost,
nedbalost, roztrzitost obsluhy piinasi velké riziko zvySeni poctu zmetkl. Dost velky vliv
na kvalitu vychoziho materialu ma nekvalitni nebo poskozeny polotovar, kdyz je
dodavéna z pradelny poskozena nebo nekvalitni pfize, ze snovarny poskozena nebo
nekvalitni osnova. Poskozeny nebo nekvalitni polotovar je nasledkem Spatné odvedené
prace pracovniki ptradelny, snovarny, klizirny, navadirny. Ne¢ktera nebezpeci jsou
nezavisla na praci lidi a jsou neovlivnitelna. Napiiklad selhani pocitace, zachyceni
nahradni nité¢ a spad prachu do pracujiciho stroje nejsou predvidatelné.

V nasledujicim grafu FMEA je dobfe vidét mira rizika vyskytu vad v materialu.
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Chybéjici utek
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Kréené utky blizko kraje
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Obrazek 32. Grafické znazornéni analyzy FMEA (vady v materialu) [zdroj: vlastni zpracovani]



3.5. Bezpecnostni audit/prohlidka

Analyza a fizeni rizik je neoddélitelnou ¢asti BOZP (Bezpecnost a ochrana zdravi
pfi praci). BOZP - ,,je souhrn opatieni stanovenych pravnim pfedpisy a zaméstnavatelem,
ktera maji predchazet ohrozeni nebo poskozeni lidského zdravi v pracovnim procesu®.
[41] Cilem BOZP je zajisténi ukoll pro prevenci rizik, provadéni kontrol stavu a opatieni,
v ptipadé potfeby odstranovani zjisténych neshod a zavad.

BOZP nelze analyzovat osamocené, protoZe je nedilnou soucasti podniku.

Analyza jednotlivych ¢asti se vztahuje k ostatnim ¢astem nebo k celku systému.

Pracovni L
podminky J

Cistota
a hygiena | POHODA i?'::::t;J

Pracovni
prostiedi

HOLISTICKE

Bezpedna
technologie |

Technicka || Protidrazova
bezpeénost [i prevence

Obriazek 33. Schéma BOZP [42]
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Ukoly pii analyze rizik BOZP se odvijeji od slozitosti konkrétniho pracovniho

prosttedi a vykonavané Cinnosti. Obecn¢ ale zahrnuji nasledujici ¢innosti [41]:

- krizovy management a fizeni rizik (vyhledavani, hodnoceni a kategorizace rizik)

- technické a organizacni pozadavky na pracovni prostfedi, na organizaci prace a
na pracovni postupy

- Skoleni zaméstnanct

- poskytovani osobnich ochrannych pracovnich prostredki

- bezpecnost technickych zatizeni (elektrickych, zdvihacich, tkacich atd.)

- hygiena prace

- pracovné — Iékaiské sluzby (kontroly pracovist’, zdravotni prohlidky zaméstnanct

- bezpecnostni znaceni a signaly
- pozarni ochrana a cvi¢eni
- feSeni pracovnich trazi a nemoci z povolani.

Rizika bezpecnosti prace ve vyrobnim procesu maji mnoho podob. Nejcastéji jsou
nebezpeci spojend s porusenim bezpecnostnich pravidel.

Na tkalcovné nejvétsi rizika jsou: elektricka (styk s elektrickymi zatizenimi,
elektrostatické jevy), mechanicka (neopatrnd manipulace s vyrobni technikou, pofezani
nebo propichnuti ostrymi nastroji, spad t€zkych predmétti, uklouznuti na mokré podlaze
nebo prachu), hlukova (hlu¢né prostiedi, ztrata sluchu, huceni v usich, tinava, poruchy
rovnovahy), vibra¢ni (vibrace vyvolana praci strojit), prostiedi (nedostateéné odvétrani,
prasné prostiedi, proudéni vzduchu, Spatna klimatizace), rizika nebezpecnych latek
(prach, pozar), rizika vznikla zanedbanim ergonomickych zasad (zorné podminky,
pracovni poloha, pracovni pohyby, pracovni rovina), vysoka fyzicka a psychicka zatez.

V Nové Mosilané maji velmi rozsadhly pékné zpracovany registr rizik a opatieni
BOZP podle profese. V tomto registru k jednotlivym profesim jsou ptifazena urcita rizika
a opatieni. To ale mtze vést i k nebezpeci ztraty prehledu vyskytu moznych rizik.

Pii pohledu na problematiku BOZP z holistického hlediska tak bezpecnost prace
(technicka bezpecnost, protitirazova prevence) a zdravi (Skodlivé faktory) pracovnikii
jsou znaéné ovlivnény pracovnimi podminkami, Cistotou na pracovisti, pracovnim
prosttedim, mezilidskymi vztahy, mzdou (pracovni motivace) a socialnim zabezpecenim

(ptispévek na pojisténi, rekondice, zdravotni prevence atd.).
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4. Analyza vyskytu vad v materialu

V analyzéach ,,mapa rizik* a ,,FMEA* byla provedena stru¢nd a obecna analyza
vyskytu vad v materialu. V této kapitole se provadi analyza vyskytu vad v materialu na
zakladé dat nasbiranych béhem vyrobniho procesu na tkalcovné, a to za cely rok 2017.
Zkoumana data obsahuji kod vady, jejich pocet, datum nalezeni, ¢islo stroje, na kterém
byl ur¢ity material odetkan. Data byla sbirana béhem vystupni vizudlni kontroly (kontrola
po tkani). Seznam vad a jejich kédu je uveden v ptiloze.

Analyza zacind porovnanim cetnosti vad podle mésicti za rok (grafy ,,vada —
pocet® viz. ptiloha). Naptiklad na nasledujicim Obrazku 34 je vidét Cetnost vyskytu
ruznych typt vad a délka vad podle kodu. Celkovy pocet zjisténych vad byl 187 061.
Vétsina vad byla lokalnich, s poskozenou plochou mensi nez 1 dm po délce tkaniny. To

je ptipad i nejcastéjsi vady s kodem 18 a napiiklad vad s kodem 23 a 60.

Pocet vad -kod

120000

100000

80000

60000

Pocet vad

40000

20000

0
0 2 4 6 8 1012 1416 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 38 40 42 44 46 48 50 52 54 56 58 60 62

Kod vady

Obrazek 34. Grafické znazornéni vyskytu poctu vad v materiale [zdroj: vlastni zpracovani]
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Obrazek 35. Grafické znazornéni délky vad v materiale [zdroj: vlastni zpracovani]

92



Obrazek 35 ukazuje poskozeni, které urcité typy vad zpusobily. Nejveétsi
poskozenti, které se vyjadiuje v km (nejdelsi usek poskozené tkaniny) spada na vrub vady
s kédem 53. Délka poSkozeni byla nékolikrat vétsi nez 100 m. Pfitom vada kéd 18 byla
zaregistrovana béhem roku 106761krat, zatimco vada kod 53 1168krat.

Tkalcovna za den vyrobi primérné 30 km tkaniny, a to je pfiblizn¢ 10000 km za
rok (kdyz vezmeme v ivahu i tii tydny celozavodni dovolené). Celkova zaznamenana
délka poskozeni byla ptiblizné¢ 118 km, coZ je trochu vice nez 1 %. Denné bylo zjiSténo
pramérné asi 560 vad s délkou dohromady kolem 350 m. Pfitom se charakter ani pocet
vad b&hem roku nijak vyrazné neméni, coz ukazuje na existujici staly problém, s kterym
se nic zasadniho ned¢€la. Pokazdé se jenom ud¢€la naprava po zjisténé poruse, pokud se
zachyti pfimo u stroje nebo na kontrole po tkani, anebo je uz markantni.

Vady se pravideln¢ opakuji, coz je dikazem stalého procesu poruch. Tak na
Obrazku 36 je dobfe vidét periodicita poctu vad podle dnt. Protoze vznik vady
v materialu je vétSinou disledkem n¢jaké poruchy, tak tento obrazek také ukazuje
casovou fadu vyskytu poruch béhem jednotlivych dni. Je ziejma periodicita s periodou 4

az 5 dnu.

Perioda vyskytu poctu vad (pul roku)
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Obrazek 36. Grafické znazornéni periodicity vyskytu vad v materialu [zdroj: vlastni zpracovani]

Pokud se podivame na délky poskozeni, tak je také vidét podobnou periodicitu,
ktera je disledkem mnozstvi vad. Ale periodicita délky vad neni tak vyrazna. (viz.

Obrazek 37)
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Obrazek 37. Grafické znazornéni periodicity délky vad [zdroj: vlastni zpracovani]

Pii porovnani periody vyskytu vad a stfidani smén s periodou 2/2/3 byla zjisténa
ziejma souvislost (pracovni harmonogram leden-Cerven viz. Ptiloha). VéEtsi pocet vad se
vyskytoval ve dnech, kdy v praci byly smény 1 a 3 ze Ctyf pracovnich skupin (nocni a
denni pracovni sména po dvanacti hodinach kazda). Naptiklad na Obrazku 38 je velmi
dobfte videt zavislost vyskytu vad neboli poruch na pracovnich skupinach. Pti¢in tohoto
jevu (nejvetsi pocet poruch v pracovni dobé smén 1 a 3) mtze byt né€kolik: plytvani casem
a zanedbani pracovnich povinnosti mistrem, technickym mistrem, sefizovaci,
kvalitatkami, nebo nekompetence sefizovaci a technického mistra, nebo i dobra prace

kontroly po tkani (nalezeni vice vad).
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Obrazek 38. Grafické znazornéni zavislosti periodicity poruch na pracovnich sménach [zdroj: vlastni zpracovani]
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Obrazek 39. Grafické znazornéni zavislosti délky vad na pracovnich sménach [zdroj: vlastni zpracovani]

Obrazek 39 ukazuje zavislost délky vad na pracovnich sménach. Na rozdil od
poctu vad, kde vétSina vad se vyskytuje na sménach 1 a 3, delsi vady pfevladaji na
sménach 2 a 4. Coz miiZze znamenat, Ze na smeéné 1 a 3 sefizovaci neumi opravit poruchy
zpusobujici vady s poskozenim malé plochy materialu a také kvalitatky nevidi tyto vady
na strojich, anebo kontrola po tkani velmi dobie vidi tyto vady. Na sménach 2 a 4 je to
opacné, coz znamena, ze sefizovaci nedokazou opravit poruchy zptsobujici delsi vady a
také kvalitarky je nevidi na strojich, anebo kontrola po tkani vidi jenom ty delsi vady a
nevidi ty kratké. V obou ptipadech vysledek je stejny, a to nizsi kvalita tkaniny. Proto je
zapotiebi se vice zaméfit na kvalitu prace sefizovact, kvalitafek a technickych mistra.

Pokud se podivame na problematiku vyskytu vad v materidlu z hlediska
tkalcovskych stavi, tak se lze zaméfit na typ stavu. V tkalcovné je 157 stavi, mezi
kterymi jsou vzduchové a jehlové stroje. Stavy jsou oznaceny cisly od 1 do 216 (36
vzduchovych stavii s ¢islovanim od 121 do 156 a 121 stavt jehlovych s Cisly 1-116 a
160-216), ale n¢ktera Cisla nejsou obsazena. Na Obrazku 42 je vidét, ze vyskyt vad neboli
poruch na jednotlivych strojich je dost ndhodny s primérem asi 1190 vad a délkou

poskozeni 750 m na jeden stav za sledovany ¢asovy usek.
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Zavislost pocCtu poruch na stavu
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Obrazek 40. Grafické znazornéni poctu poruch podle ¢isla stroje [zdroj: vlastni zpracovéni]

Vzduchové stroje jsou rychlejSi, coz znamena vykonngj$i. Na tkalcovskych
stavech se nebere v potaz rychlost jako takova, ale utkovy vykon (pocet prohozl utku
proslupem) nebo pocet prohozenych metrii utkovych niti za min. Naptiklad vzduchovy
stav ma utkovy vykon 1745 m/min a jehlovy stav ma tutkovy vykon 974 m/min

(maximalni ocekavany vykon). Zatimco vzduchové stavy vykazuji vyssi vykon, tak maji

1 vyssi vyskyt vad, coz je vidét i na Obrazku 40 a také na Obrazku 41.

Porovnani vyskytu vad
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Obrazek 41. Grafické znazornéni (Boxplot) porovnani vyskytu vad na rtiznych typech stroji [zdroj: vlastni zpracovani]
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Pro porovnani vyskytu vad a délky vad v materidlu odetkaném na vzduchovych a
jehlovych strojich byly pouzité krabicové grafy (viz. Obrazek 41 a Obrazek 42). V obou
pripadech levy graf, ktery zastupuje vzduchové stavy, je posunut vySe v porovnani
s pravym grafem, ktery zastupuje jehlové stavy. Tahle situace je i docela logicka. I ptes
to, ze na stavech je mozné prohlizet tkaninu na prosviceni (coz je velka vyhoda z hlediska
kvality), neni mozné zachytit vSechny vady poskozujici malou plochu tkaniny (méné nez
1 cm) pravé proto, Ze jsou to velmi rychlé stavy. Porovnani vad podle délky nevykazuje

tak velky rozdil mezi vzduchovymi a jehlovymi stavy jako porovnani podle poctu vad.

Porovnani délky vad
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Obrazek 42. Grafické znazornéni (krabicovy graf) porovnani délky vad na riznych typech stroji [zdroj: vlastni
zpracovani]

4.1. Charakteristika zjiSténych vad

Jak bylo uvedeno vySe nejvétsi Cetnosti ma vada kod 18, ktera ma nazev
,pretrhy*. Tato vada muze vzniknout v disledku né¢kolika pficin: Spatného sefizeni
tkalcovského stavu, Spatné kvality pfize anebo kombinaci téchto pticin. Pfic¢inou Spatného
sefizeni stroje muze byt neprofesionalni anebo nepoctiva prace sefizovace. Pfiinou
nekvalitni pfize mize byt Spatny vychozi materidl, nedodrzeni pravidel textilnich
technologii v procese zpracovani surovin (nespravné nastaveni napatfeni ptize atd.),
Spatné sefizeni strojii na piipravné pfadelny a na pradelné, nedostatek personalu na
pradeln¢ vznikly kvili sniZzeni poctu obsluhy stroji, nedostatky v udrzbé stroju.
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Pritomnost ,,pfetrhu ve tkaniné znamena, Ze existuje velkd pravdépodobnost vzniku
malych direk v obleceni po né€kolika pracich cyklech. I kdyz pfi bézném pohledu na
tkaninu po finalni upravé tuto vadu docela Casto neni vidét, ma velky vyznam pro kvalitu
obleceni a spokojenost zakaznika.

V porovnani s ,,pretrhy* nasledujici vady nemaji tak obrovskou ¢etnost, ale také
jsou vyznamné. Vada ,,dvojity atek® (koéd 19) ma druhé misto podle Cetnosti vyskytu a
vznika v disledku poruchy stroje, Spatné vyparaného utku (chyba obsluhy stroje) anebo
zachyceni ndhradni nité (nepozornost obsluhy). VétSinou tato vada je nalezend az pfi
kontrole po tkani. Nejcast&ji se to stdva na rychlych stavech a ve tkaninach se slozitym
vzorem a hazenim, ve kterych je Spatn¢ viditelnd vétSina vad. Dvojity utek ve tkaniné
znamena pritomnost dvou utkovych niti misto jedné. Nékdy tuto vadu na vySivarné
opravi, ale i pfesto v tomto misté material uz nema pozadovanou dostavu a vzor. Takze
vysledkem je znehodnocena cast tkaniny.

Vada ,,blenda® (kod 28) ma tfeti misto podle Cetnosti vyskytu a vznika v disledku
poruchy stroje (neprohozeni titkové niti, coz vytvari tlustou prihlednou caru po tutku),
nékdy tuto vady miiZze zavinit obsluha stroje nebo kvalitatka pii nespravném postupu pii
hledani utkové niti. Tato vada neni opravitelna v materialu.

Vada ,kréeny tutek (23, 56) je na ctvrtém misté podle Cetnosti a vznika
v dtsledku Spatného setizeni tkalcovského stavu, brzdéni jehly, Spatné propafené ptize.
»Kréeny utek® vypada jako smrsténa ttkova nit. Docela Casto je v materialu $patné
viditelnd, pokud neptesahuje 0,5 cm. Tuto vadu vétSinou objevuje kontrola po tkani. Tato
vada se n¢kdy opravuje na vysSivarng. ,,Pnuty utek* schovava riziko prasknuti utkové niti
a vzniku neopravitelné diry.

Vada ,Spina/zatkany prach® (44) je na patém mist¢ a vznika v dusledku
zneCisténého utku (Spatné zpracovani polotovaru), uspinéni osnovnych niti (CiSténi
vedlejsich stroji, pfi kterém ve vzduchu je velké mnozstvi Spiny; padani Spinavych
malych prachovych ¢astic z odfuku). Tato vada se zjistuje az pifi kontrole po tkani a
vétSinou je opravitelnd na nopimé a vysSivarné. V pripad€ znecisténého utku muze
dochazet k jeho castéjSimu pietrhani, nasledkem ¢ehoz mtizou byt malé dirky v materialu.

Vada ,,praskance (60) je na Sestém misté a vznika v dusledku Spatného setizeni
stroje (sefizeni rozpinek a jehly), poskozeny paprsek, kiiZeni listu, Spatné prtize
(nestejnomérna). V miste ,,praskance” je praskla utkova nebo osnovni nit. Ve vétSing
ptipadt je to praskla utkova nit. Nasledkem jsou malé dirky v materialu, které se opravuji

na vysivarné a po finalnich upravach nejsou vidét. Ale velké mnozstvi ,,praskancii* vedle
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sebe na hladkych jednobarevnych tkaninach miize tuto tkaninu znehodnotit. Také hrozi
nebezpeci vzniku malych direk po nékolika pracich cyklech.

Vady ,,chybéjici nit™“ (kod 15), ,,chybégjici utek” (kod 16), ,,parek™ (kod 36),
,barevna prevratka® (kod 47) a ,,prevod* (kod 53) nemaji az tak velkou Cetnost, ale
odlisuji se délkou poskozeni tkaniny. Napiiklad ,,pfevod“ je vada, kterda vznika
v disledku nespravného navedeni nit€¢ do zubu paprsku. Nékdy tato vada vibec
neposkozuje vzhled materialu (hustd dostava, rozhdzeny vzor atd.). Ale nékdy je to
naopak, prevod vytvafi na tkaniné barevnou pievratku (pfehozeni riznych barev
osnovnich niti tak, ze to rusi vzor), coz zptsobuje nenavratné poskozeni vzhledu tkaniny.
Kazdopadné pievod znamena zesilené a zeslabené misto vedle sebe ve tkanin€ po osnove.
Po vyprani klasicky pfevod na tkaniné neni vidét ani na prosviceni. Ale pofad jsou to
mista zeslabend/zesilend vedle sebe, ktera muzou po Castém pouZzivani této tkaniny
vytvaret mezery ve sméru osnovnich niti.

Ostatni vady nemaji tak velkou cetnost, a proto nebudou dale analyzovany v

ramci této diplomové prace.

5. Navrhy a opatreni

Z provedené analyzy vyrobniho procesu byla zjisténa vice ¢i méné zdvazna rizika,
ktera vétSinou vznikaji z divodu chyb ¢i poruch v procesu a z diivodu rizného typu
plytvani. Plytvani vede ke snizeni efektivnosti vyrobniho procesu, chyba je prvni krok
k nejakostnimu produktu ¢i k zdrzeni vyroby.

V soucasné dob¢ v provozu existuji nasledujici typy problémi:

- Chyby pfi planovani (nedostatek nebo prebytek prace, nerovnomérné zatizeni
pracovist)

- Nizka standardizace prace

- Prodlouzeni doby pfipravy na vyménu (demontaz, ¢isténi, montdz, sefizovani,
dosetizovani, zkousky, rozbéh ptipraveného stroje, plytvani materidlem pro zkuSebni
pokusy)

- Prodlouzeni doby zmén a sefizovani (transport nastroji po zastaveni stroje,

zbytecna chlize pro ,,néco®, dlouhé cekani u sefizeného stroje na ,,spousténi vyroby*,
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pozorovani prace jiného pracovnika, ptiprava prostoru pro zménu vyrobku, ¢as na diskuzi
s kolegou)

- Prodlouzeni pribézné doby vyroby (prostoje apod.)

- Obtizné zjisténi pficin vad materialu (selhani kontroly kvality: chyby vlivem
neznalosti principt a souvislosti, chyby ze zapométlivosti, chyby z piehlednuti, chyby
identifikace, chyba z nerespektovani pravidel, chyby z nepozornosti, chyby z pomalé
reakce na vzniklou situaci, chyby z diletantstvi, chyby spojené s akumulaci ,,drobnych
nedostatk, chyby vlivem ergonomicky nevhodného pracovisté, chyby zamérné)

- Nedodrzeni rovnovahy mezi rychlosti vyroby a kvalitou (kvantita versus kvalita)

- Neuplné vyuziti pracovni doby a stroju (plytvani casem)

- Zanedbani schopnosti a potencialu lidi

Pro odstranéni plytvani je zapotiebi zavedeni systému dynamického zlepSovani
procesti ve vyrob¢, administrative, logistice i obsluznych provozech. Dobrou metodou je
vytvofeni tymt na dobu urcitou pro dikladnou analyzu stavajiciho stavu procesu, zjisténi
problémt a navrzeni vhodného feSeni. Z diivodu zajisténi urcité kvalifikace tymu pro
zajisténi efektivnosti feSeni problému je tym sloZen z 8-10 lidi z riznych ¢asti provozu
(obsluha strojti, technicky pracovnik, mistr, technolog, primyslovy inzenyr, vedouci
provozu, udrzbat, logistik). Tyto workshopy (tvarci dilny) trvaji od jednoho do tii dni
[7]. Pro zajisténi objektivnosti a obdrzeni SirSiho spektra informace (ndzort) je vhodné
stiidani ¢lenti tymu pti nasledujicich workshopech. Vysledkem prace takového tymu je
racionalni, logické, métitelné a kreativni feSeni.

Prvnim krokem k odstraniovani plytvani a racionalizaci procesu je urc¢ita analyza
stavajiciho stavu v provozu zalozena na otazkach typu ,,Existuje moznost néco zlepsit?*.
Zlepsenim muze byt: eliminace, zjednoduSeni, kombinace, vicesmérnad rotace nebo
zmeéna poradi kroki.

Pro optimalizaci procesti se maji pouzivat nasledujici programy [7]:

- Kombinace postupt planovani

- TPM (Total Productive Maintenance)

- Dynamické zlepSovani procest

- Program rychlych zmén

- ZvySovani produktivity zkracovanim doby na vyménu a sefizovani

- Program rozvoje zaméstnanecké participace na fizeni a planovani

- Systém odménovani na zaklade€ vysledki

- Ergonomické audity
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5.1. Planovani

Pro optimalizaci systému planovani je zapotfebi: o kapacitdch a prioritdch
uvazovat soubézné, ptitomnost ndhradniho planu, zavedeni modulu jemného dilenského
planovani v informacnich systémech, aktivni vyuziti pocitatovych programii pro
planovani typu APS (Advanced Planning and Scheduling).

Naptiklad je mozné vyuzit metodu Hoshin kanri (Hoshin — fizeni cilii, kanri kontrola),
kterou také nazyvaji Hoshin Planning — planovani cili. Metoda Hoshin Planning spoc¢iva
v orientaci na procesni a zaroven strategické vysledky, v planovani kratkodobém i
dlouhodobém, v tymové orientované zodpovednosti, v participativnim fizeni na vSech
urovnich, v zapojeni lidi shora dola a zdola nahoru (,,catchball* — chytit mi¢, obousmérna
komunikace), v kontinualnim zlepSovani, snizeni byrokracie.

Planovani pomoci principu ,,catchball” je zaloZeno na komunikaci mezi vedenim a
provozem v obou smérech. Vedeni vyjadii cil, kterého ma byt dosaZeno a nasledné ho
preda pracovnimu tymu. Jestlize tym nemiiZe splnit tento cil, tak ho vrati zpatky nahoru
s poznamkami, a plan se musi pfed¢lat (pfizptisobit) podle aktualniho stavu vyroby.

Vyhody této metody jsou ziejmé a jsou to:

- Vsechny cile a planované ¢innosti jsou ,,profiltrovany* od trovné k urovni a jsou
kontrolovany procesem ,,catchball®

- Diky odpovédi na otazky ,,co, jak, kdy, kdo* je jasné co druha strana povazuje za

- Systematické opakovani tohoto principu v praxi vede k pfemysleni nad tim, jestli
je zapottebi tolik trovni fizeni ve firme.

Dale je naptiklad mozno aktivné vyuzit software typu APS pro vypocet planu
s prihlédnutim k materidlovym a kapacitnim omezenim. Tato aplikace slouZi k detailnimu
operativnimu rozvrhovani vyroby. Zadavani se muze provadét manudln€¢ nebo
automaticky pfes pocitacovy systém nacitanim vyrobnich objednavek, pracovnich
postupti, piikazi a dalSich nutnych informaci z ERP (Enterprise Resource Planning —
planovani podnikovych zdrojti). Naplanovani zakazek a ptipadné preplanovani (urgentni
zakazka, nedostupnost materialu nebo stroje v daném casovém intervalu atd.) se provadi
na zakladé prednastavenych pravidel. VSechny informace se automaticky ptendseji a
vizualizuji na planovaci tabuli v aplikaci Production Scheduler. Vyhodou je automatické
propojeni s vyrobnimi stroji, ze kterych se data sbiraji automaticky a v redlném ¢ase. Tim

padem planova¢, mistr nebo vedouci ma aktualni piehled o pInéni planu, stavu
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jednotlivych zakazek a predikovany termin jejich dokonceni. Vsechny informace o stavu
a terminech plnéni zakazek jsou automaticky odesilany do nadfazené¢ho systému ERP.
Aplikace APS mize pracovat samostatné nebo v propojeni s dalsimi aplikacemi
pomahajicimi v prubézné kontrole vyrobniho procesu jako napiiklad Andon (systém
rychlého hlaseni problému), Field Client (dotykové vyrobni terminaly), Performance
Analyser (méfeni OEE), Maintenance Control (sprava a udrzba hmotného majetku
podniku a fizeni jeho Zivotniho cyklu), Condition Monitoring (méfeni, vizualizace,
archivace procesnich a technologickych dat s nastavenim jejich meznich hodnot a
automatické generovani alarmi) [43].

V této oblasti navrhuji: vyuziti komplexu metod procesu planovani s vyuzitim
vhodného informac¢niho systému, orientace na procesni planovani a jeho flexibilitu,
vzajemnou komunikaci mezi vedenim a provozem (pracovni schizky tymi

s predstavitelem vedeni, vyuziti principu ,,catchball®).

5.2. Préce stroji a zafizeni

Poruchy se ztratou funkce a zastavenim stroje se vyskytuji nahle a jsou viditelné,
kdezto poruchy omezujici funkci nepferusuji praci stroje, ale snizuji jeho vykon. Casto
velké problémy vznikaji proto, Ze si nikdo nev§ima takovych malickosti, jako uvolnéné
Srouby, opotiebeni, znecisténi apod. Zanedbava se feSeni chronickych vad a poruch.
Pomér mezi preventivni udrzbou a udrzbou po poruse je v neprospéch preventivni
udrzby, tdrzba je koncentrovana jen na nékolik malo udrzbaid. Ale neprovadéni rutinni
udrzby vede ke chronickym poruchdm a je hlavni pfi¢inou nizkého stupné vyuzivani
stroja.

Pro redukci problémul se strojnim parkem je dobré zavedeni systému TPM
(Totalni produktivni udrzby). TPM je soubor aktivit, ktery vede k provozovani strojniho
parku v optimalnich podminkdch a ke zméné pracovniho systému, ktery zajisti

dodrzovani téchto podminek [7].
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Soubor TPM obsahuje nasledujici ¢innosti [7]:
- Aktivity zajiStujici celkovou efektivnost zafizeni (preventivni tdrzba)
- Samostatna udrzba provadéna obsluhou stroji (vC€asna identifikace abnormalit
v chodu stroje a okamZzita reakce)
- Systém planované udrzby
- Trénink a vzd€lavani v§eho personalu
- Vcasné uvedeni novych stroji do provozu
- Systém zlepSovani stavu stroju (podrobna specifikace idedlnich podminek
provozu kazdého stroje a zafizeni, presné definovani a vykonavani jednotlivych ¢innosti
obsluhou, sefizovaci, udrzbou a technickym personalem)
Aktivace systému TPM muze zredukovat ztraty snizujici stupenn vyuziti stroji a
ptinese nasledujici vyhody:
- Zménu postoju pracovniktl k udrzbé
- ZvySovani kvalifikace a dovednosti pracovniki z hlediska udrzby stroji

- Provadéni technickych opatieni

103



- Planovity ptistup k drzbé

- Aktivita vSech technickych pracovnikil a obsluhy

- Zajisténi poradku a Cistoty stroju a zafizeni

- Provadéni procedur mazani a dal$ich rutinnich ¢innosti

Je nutné zavedeni standardizace pro to, aby prace probihaly bez nejasnosti

(standardni sled operaci, standardni ¢asy pro vykondni operaci, standardni pomticky a

nastroje, standardni uspotadani pracovist).

Zvysit efektivnost vyuziti vyrobnich strojii v daném provozu je mozné za pomoci
nasledujicich zmén:

- Stanoveni pfesnych a jasnych pracovnich postuptl (videozdznam pracovnich postupd,
pracovni postupy vytisténé ve vSech jazycich podle narodnosti obsazenych v provozu,
obrazkové pracovni postupy)

- Zkraceni doby vymeény, oprav, sefizovani stroju (standardizované pracovni postupy)

- Kontrola spravnosti zalozeni tkalcovského stavu pfipravené¢ho pro vyrobu nového
zbozi technickym mistrem, ktery za to nese osobni zodpovédnost

- Ksvételné signalizaci poruch (napiiklad poruchovymi svétly) pfidat i informaci
pomoci svételnych panelii nebo tabuli s ¢islem stroju.

Navrhuji proto opatfeni zajiStujici dislednou preventivni kontrolu a udrzbu

(systém TPM), standardizaci operaci a postupti, pracovni postupy vicejazycné k dispozici

na pracovisti, Skoleni obsluhy i z hlediska udrzby a reakci na chyby.

5.3. Dynamické zlepSovani procest

Dynamické zlepSovani a nasledna optimalizace jednotlivych procest vede ke
zvySeni konkurenceschopnosti podniku celkem. ZlepSovani zacina analyzou stavajiciho
stavu, specifikaci nového postupu nebo metody, nasleduje zavedeni nového systému,
méteni a hodnoceni ptinost.

ZlepSovani procest je zalozeno na n¢kolika nasledujicich principech [7]:

- Standardizace prace

- Péce o pracoviste (5 S, TPM)

- ZlepSovani a eliminace plytvani
- Tymova prace

- Vizualni fizeni
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- Disciplina a moralka

Ke kontinualnimu zlepSovani procesti miiZze ptispét zavedeni systému Kaizen (Kai —
zmeény, zen — dobry). Tento systém je charakteristicky tim, Ze zlepSeni se nerealizuje
jednorazovymi inova¢nimi $oky, ale zdokonalovanim i téch nejmensich detaild, které se
zdaji byt nevyznamné.

Je to organizovany systém prace, jehoz zakladnimi zasadami jsou [7]:

- Kazdému zlepseni, i tomu nejmensimu, se musi vénovat pozornost

- Kaizen je otevieny pro kazdého (kazdy pracovnik miize ptispét)

- Pred tim, nez se zlepSeni zavede, musi byt dikladné analyzovano s ptihlédnutim
k aktualnimu stavu a predikci vyvoje

- Vytvoreni, udrzovani a zlepSovani standardt

- Presné definovani ukold, podpora participace a iniciativy pracovnikd pfi feSeni
problémii

- Hledani feSeni za pomoci pracovnich schizek tymu

- Vzdelavani pracovnikl (multiprofesnost)

- VsSeobecna informovanost o aktualnim stavu ve vyrobé, problémech a cilech

- Kaizen zaloZeny na aktivitich zdola vyZaduje silnou podporu shora (ze strany
vedeni)

- Vytvoreni predpokladd pro zlepSeni komunikace mezi pracovniky (konzulta¢ni
mistnosti, navstévy pracovnikli managementu ve vyrobé, komunikace v prib¢hu
vyroby atd.)

- Budovani podnikové kultury zaméfené na motivaci pracovnikd (spolutcast na
uspéchu, systém ohodnoceni navrhti a dobrych feseni)

- Vyuzivani analytickych a statistickych nastroji

Prvnim krokem ke kontinudlnimu zlepSovani je odstranéni (nebo alespoil
redukce) zastaralé nafouklé (pfebyteCny pocet zbyteCnych pracovnich pozic)
byrokratické organizacni struktury, kterd se zaméiuje na stroje, pocitace, systémy,
zatimco lidé jsou fizeni prostfednictvim autority, organizacnich hierarchii, kontrolnich
¢innosti. Je nezbytné postavit pracovnika do centra pozornosti (uplatnéni tvoiivé
inteligence vSech pracovniki).

Eliminovat plytvani v oblasti kontroly kvality na tkalcovné je mozné redukci
poctu kvalitarek (kontrola kvality pti tkani) a navySenim poctu kontrolorii na kontrole po
tkani. Pro kontrolu kvality pii tkani vystaci jeden Clovék pro kontrolu vzorovych

pribéznych pantid a vzorovych pantli z novych tkanin. Lidé pracujici na kontrole po tkani
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musi umét najit vadu na stroji a opravit ji, aby nevyruSovali kvalitatku z jeji prace. Lidé
z kontroly po tkani musi také kontrolovat tkaniny na strojich v pribéhu tkani. Coz patii
k nasledujicimu navrhu Job Enlargement (rozSifovani prace).

VEtsi ¢ast neproduktivni prace (ztrat), ktera je disledkem vnitro-organizacnich
omezeni, mize byt eliminovana sdruzenim ¢innosti a zvySenim zodpovédnosti. Naptiklad
vyuzitim systému Job Enlargement (rozSifovani prace), ktery je zaloZen na rozsifovani
prace o pracovni ukoly néjakym zplsobem navazujici na zdkladni pracovni ¢innost
pracovnik (tkoly udrzby, logistiky, fizeni a kontroly kvality). Vysledkem aktivace
tohoto systému jsou multiprofesni pracovnici, které misto plytvani casem (az nudénim
se) vykazuji flexibilitu v pfeobsazeni profesi na zakladé momentalni potteby kapacitniho
vyuziti urCitych pracovist. Je to transformace postaveni pracovnika na postaveni
,»vzdeélaného pracovnika®, kde klicovou roli hraji intelektualni ptinosy lidi [7].

Systém rotace pracovnikll a multiprofesnost napomaha podniku zvysit flexibilitu
personalu a zaroven kvalitu i produktivitu. Program zlepSovani procesu v tomto sméru
nese uspory zdrojii (sniZeni nadbytecného obsluzného personalu nebo vrstev manazerd,
redukce neefektivni komunikace mezi pracovniky a manazery).

Pro provoz bude prospésné zavedeni zadkladniho bodu metody Kaizen, systému
58S, jehoz ulohou je dodrzovani pracovnich standardi a jejich stabilizace. Systém 5S lze
prelozit jako [7]:

- Seiri (utfidit) v praxi znamena odli$it na pracovisti potiebné véci od zbytecnych nebo
malo pouzivanych (napiiklad barevnym oznacenim)

- Seiton (uspofadat) znamen4, Ze v§echny véci maji své misto a na tom misté skutecné
jsou

- Seiso (udrzovat potadek) je dodrZzovani Cistoty na pracovisti

- Seiketsu (urcit pravidla) je standardizace pracovnich postupt a pohybi

- Shitsuke (upeviiovat a zlepSovat) znamena vytvoreni pracovni kultury, discipliny,
kontroly a kontinudlniho zlepSovani stavu.

V daném provozu to znamena: Seiri — provést specifické oznaceni beden s utky
cedulkami s ¢islem stroje, ke kterému patfi, a dobfe viditelnym oznacenim ¢isla partie na
utkové bedné. Seiton — co nejdiive davat na své misto bedny sutky pii zakladani
vedlejSich stroji (premisténi beden pro uvolnéni cesty), aby se eliminovalo pomichani
nebo zdmena utku. Seiso a Seiketsu — urcit pfesné a jasné pracovni postupy pro Cisténi
strojl v pritbéhu vyrobniho procesu (Cisty stroj znamena lepsi vykon a kvalitu). Shitsuke

— 1 nejmensi zlepSovani v ramci plynulého vyrobniho procesu diky zapojeni vSeho
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personalu (pracovnici velmi dobfe védi, jak dany proces probihé a jak by mohl probihat
1épe), rozsitenim prace a kvalifikace.

Jeden z principl Kaizen, a to vizualni fizeni, neni nic jiného nez zfetelné oznaceni
a zviditelnéni vSech standardd, cilii a aktualnich podminek na pracovisti. Tento princip
vychézi z toho, ze velkou ¢ast lidské mozkové kapacity lidé vyuzivaji pro zpracovani
informaci ziskanych zrakem [7]. Takze pro rychlé¢ a piesné ptreddvani informaci na
pracovisti je nutné se orientovat na vizuadlni formu. Napiiklad obrazkové pracovni
postupy (obzvlast’ v podniku, kde pracuji lidé z riznych zemi a neovladaji dost dobie
mistni fe€), kvalifikacni matice pracovnikli (vizualizace schopnosti a dovednosti),
barevné oznaceni pomicek a manipulacnich prostiedkd (pro urychleni prace a zaroven
pro zvySeni bezpecnosti prace), vystaveni neshodnych dild (vzorky riznych vad
materialu, aby kazdy pracovnik véde¢l, jak co vypada a mohl to identifikovat na pracujicim
stroji).

Ditlezitym bodem pii zlepSovani procesi je motivacni systém odménovani.
V soucasné dobé¢ je ziejma demotivace pracovnikii (klesajici vykon, zvySovani poctl
absenci, nemocnosti, zhorSeni renomé (povédomi o firme), nechut’ fesit problémy, vnitini
negativita). Eliminovat negativni pfistup je mozné zvySenim motivace pracovnika.

V této oblasti navrhuji zavedeni programu odménovani na zakladé objektivniho
meéteni vysledkd, vyuziti strojii, miry zmetkovitosti, splnéni termind, pofadku na
pracovisti, stfidani na pracovnich mistech (multiprofesnost), rozvoje kvalifikace,
kvalifika¢nich matic; redukce nekvalitni vyroby pravidelnou analyzou vyskytu vad

v materidlu, redukci plytvani zavedenim prvka systému Kaizen.

5.4. Lidé a pracovisté

Socialni rizika jsou tézko ovlivnitelnd z divodu nevypocitatelnosti lidského
rozhodovani a chovani. Eliminace socialnich rizik vyvolanych jednanim lidi, jako jsou
kradeze, imysIné nebo netimysIné (ale zatajené — Zadni svédci) poskozeni zatizeni, stroji
a majetku firmy a zaroven kontrola svédomitosti pii praci, eliminace plytvani asem,
dodrzovani pravidel BOZP, ktomu pfispéje nainstalovani né€kolika videokamer

v provozu a v usecich kontroly kvality.
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Bezpecnosti prace se v podniku vénuje dost velka pozornost. Ale i pies vSechna
opatieni by se dalo najit mnohé, co Ize zlepsit. Napiiklad k pravidelnym l¢katskym
prohlidkam by bylo dobfte ptidat i muskuloskeletalni ortopedické kontroly. Pro redukci
elektrostatickych jevii provést optimalizaci vlhkosti vzduchu na diln€, coz vyzaduje
modernizaci klimatizace. Pro snizeni fyzické a psychické zatéze na nocnich sménach
prodlouzit doby ptestavek. Pro eliminaci pracovnich trazd oznacit ostré hrany stroju a
manipulacnich prostiedkii vystraznym obarvenim (podle principu vizualniho fizeni) a
provedeni castéjSich Skoleni ohledn¢ BOZP. Pro snizeni fyzické a psychické zatéze
celkem provést standardizace prace a nasledné optimalizaci pracovnich norem.

Existujici registr rizik a opatfeni podle profese mize nést nebezpeci ztraty
prehledu. V podniku je kolem 1000 zaméstnancti. Je docela obtizné pamatovat si vSechny
zaméstnance podle jména a profese. Obzvlast v situaci, kdy se lidé velmi ¢asto méni
(velka migrace lidi, zména pracovniho zatazeni, vypomoc na jiném pracovisti atd.). Proto
navrhuji vytvofit obecny registr rizik a opatieni pro provoz, ke kterému existujici registr

bude jako doplnujici.

Tabulka 16. Klasifikace zavaznosti rizika BOZP

Zavaznost rizika
Verbalni hodnoceni rizika Numericky odhad
Piijatelna uroven Mensi nez 5
Vyzaduje zvySenou pozornost 5-15
Je nutné odstranit v terminu dle charakteru nebezpeci 1520
Vyzaduje okamzité odstranéni 20
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Tabulka 17. Registr rizik a opatieni

vozikd, ostré ¢asti stroji

>
5 o 5 E
v * . w7 W r ~ r
2 3| @ Identifikace nebezpeci RS £ Bezpecnostni opatteni
N = = s N
z ©f 9 \% o
o = N
n* m
elektrostaticky jevy 10 | pracovni obuv a obleceni,
optimalizace vlhkosti
uklouznuti na mokré podlaze 13 | pribézny tuklid, varovné
nebo prachu cedule
neopatrna manipulace 10 | skoleni pracovnikd,
s vyrobni technikou pracovni postupy
pofezani nebo propichnuti 13 Skoleni pracovnikd,
ostrymi nastroji pracovni postupy
m r W W I ~ w4 O W r r o
g spadnuti tézkych predméti 7 Skoleni pracovnikd,
o
= pracovni postupy
2
+ o W W 14 WtW W r
N nedostate¢né odvétrani, prach 10 | pribéznd kontrola a ¢isténi
o Q .
2 = odfukt
= S
~ S hlu¢né prostredi 15 | Spunty, hlukové prestavky
A ]
s ~§ Vibrace 10 | specialni pracovni obuv
= ~
= zanedbani ergonomickych | 20 | optimalizace osvétleni a
wn
9 .
p= zasad pracovni roviny
<
é Pozar 10 | hasi¢ské pfistroje, Skoleni
pracovnikd, cviceni
vysoka fyzickd a psychickda | 15 | delsi prestavky,
zatez, prace v no¢nich optimalizace pracovnich
hodinach norem a zatézi, denni
osvétleni
narazeni na ostré hrany 10 | spravné rozmisténi vozikd,

oznaceni vystraznym

obarvenim
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RIZIKA (BOZP)

Zavazinost rizika

Obrazek 44. Grafické znazornéni zavaznost rizika (BOZP) [zdroj: vlastni zpracovani]

Z grafu zavaznosti rizik BOZP je vidét, Ze nejveétsi nebezpeci pfinasi zanedbani
ergonomickych zasad. V prvni fadé¢ nevyhovujici zorné podminky (Spatné osvétleni,
nespravné nasmérovani svételného paprsku), které predstavuji riziko poskozeni zraku.
Pak nevhodna pracovni poloha (natazena zada a ruce, napéti patefe apod.) a pracovni
pohyby (manipulace s bfemeny), ktera pridava lidem problémy se zady, patefi atd.
Nasleduje nekolik nebezpeci témér stejné zavaznosti, a to jsou: hluéné (pracujici stroje)
a vysoce prasné (Spatné odsavani prachu, velké mnozstvi velmi malych ¢astic vlaken a
klihu ve vzduchu na diln€) prostredi; vysoka fyzickad a psychicka zatéz (12 hodinové
smény, vysoké normy, nasazeni vysokého pracovniho tempa atd.). Déle jsou méné
zavazna nebezpeci, ktera se ale také nemohou podcenovat.

Z pohledu hygieny jsou ziejmé problémy s nerovnomérnym rozloZzenim teploty a
vlhkosti vzduchu na dilné, které vedou k riznym onemocnénim lidi a zpomaleni
vyrobniho procesu. Tohle se da vyfesit modernizaci klimatizace.

Tkalcovna je vysoce prasné prostfedi. Proto podnik provadi obCasné méfeni
prasnosti. Zkouska se provadi méfenim mnoZzstvi prachu v okoli rychlych tkalcovskych
stavil (Dornier) za podminek bézné prace (po dobu 122 min) a ofukovani stroji pii ¢isténi
(za dobu 39 min). Podle natizeni vlady ¢.361/2007 Sb. v platném znéni, CSN EN 481,
CSN EN 482, CSN EN 689 maximalni povolen4 pragnost pro vinu je kolem 4 mg/m®.
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Vysledkem méteni je Casové vazeny prumér koncentraci inhalabilni frakce prachu (Pc).
Vysledek zkousky provedené na tkalcovné ¢inil Pc = 2,4 mg/m?.

I ptesto, Ze prasnost na diln€ nedosahuje povoleného limitu, bylo by dobré pred
samotnym ofukovanim stroj ocistit smetaickem. Coz vyrazné snizi mnozstvi prachu ve
vzduchu a zaroven snizi uSpinéni vedlejsich stroji a materialu.

V neposledni fadé ke zlepSeni vyrobniho procesu a efektivnosti podniku celkem
prispéje zavedeni programu ergonomickych auditd. ,, Ergonomie je optimalizace vztahu
mezi ¢lovekem, pracovnimi prostredky a pracovnim prostredim® [7]. Jde o vytvareni
technickych a organizacnich podminek pro zvyseni efektivnosti lidské prace, snizeni
pracovni zatéze, zvySovani pracovni pohody, omezeni podminek pro chyby, selhani a
zdravotni ohrozeni pracovnika. Ziskat informace (podklady) pro zlepSeni ergonomické
funkcénosti urCitych pracovist Ize provedenim konzultaci (napiiklad metodou
brainstorming) s pracovniky.

Néktera poruseni ergonomickych zasad, jako napiiklad zorné podminky, nejsou
ovlivnitelnd poskytovatelem prace (textilnim podnikem). Je to spi§ otazka na vyrobce
textilnich strojii, ktera by mimo jiné méla byt poloZena vyrobctm textilnich stroji a
zafizeni na néjakém veletrhu.

Optimalizace ergonomickych podminek ma velky pfinos pro pracovniky tim, Ze
se snizi ndmaha a stres, zvedne se zajem o praci a uspokojeni z odvedené praci, zlepsi se
bezpecnost prace. A urcit¢ dobrou odménou podniku za starost o zdravi zaméstnancii
bude zvyseni produktivity prace.

Existuji 1 rizika nepfedvidatelnd, jako jsou pozar, vypadek elektrické energie a
kolisani elektrického proudu. Nasledkem muize byt poskozeni strojli, znehodnoceni prave
vyrabéného zbozi, zpomaleni vyrobniho procesu. Tato rizika nejde predikovat, ale je
mozné je do urcité miry zredukovat vhodnym opatfenim (nahradni zdroj elekttiny) nebo
prevenci (pozar).

V oblasti pracovnich rizik navrhuji vytvofeni obecného registru rizik BOZP,
vizualizace nebezpecnych prvki na pracovisti, praktické vyuziti ergonomickych zasad na

pracovisti, modernizace klimatizace.
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Zaveér

Cilem této diplomové prace bylo navrzeni opatfeni v oblasti planovani, fizeni
vyroby a vyrobnich rizik k redukci problémi zjisténych metodami analyzy.

V prvni ¢asti této prace se probiraly rizné typy organizace vyroby a zplisob
vypoctu jeji produktivity. Dale byl popsan vyrobni proces jako logisticky clanek
z hlediska riznych forem usporadani. Byly rozebrany typy planovani a fizeni vyroby i z
hlediska organizace §tihlé vyroby. Byla uvedena stru¢na klasifikace textilniho primyslu
i ekologickych aspektii, které¢ doprovazeji vyrobni proces. Nasledoval popis analyzy rizik,
pouzivanych analytickych metod a zptsoby fizeni rizik, dale piehled moznych vyrobnich
rizik a metod krizového fizeni.

V druhé ¢asti byla zkoumana vybrana vyrobni organizace Nova Mosilana a.s. a
vybrany vyrobni proces. V této praci byl analyzovan jen jeden provoz, protoze tento
podnik je pfili§ velky na to, aby bylo mozné analyzovat a hodnotit vSechny provozy
v ramci jedné diplomové prace. Byla provedena analyza soucasného stavu vybraného
provozu. Za pouziti n€kterych metod zteoretické casti byla provedena analyza a
hodnoceni vyrobnich rizik ve vyrobnim procesu. Byla nalezena rizika riizné zavaznosti.
Nasledné byla navrzena opatieni pro redukci existujicich rizik a zplsoby fesSeni
stavajicich problémi. Dale byla statisticky zpracovana realna data o vyskytu i zavaznosti
vad zjisténych pfi vystupni kontrole v tkalcovné (kontrole po tkani).

Riké se, Ze zména je Zivot. Zavéretna kapitola 5 této prace piinasi fadu navrhi
konkrétnich opatteni, kterd jsou ¢lenéna podle jejich zaméteni (na organizace prace,
zvysSeni kvality, udrzbu a agendu BOZP). Ale jakakoliv zména potfebuje urcitou davku
odvahy a jistotu, Ze je opravdu nezbytnd, protoze provést n¢jakou zménu je vzdy tézké.
Pro velky podnik to plati dvojnasobek. A piesto se zmeény provadi za pomoci postupné
realizace navrzenych opatieni. V Mosilan¢ se opatfeni neprovadi piesné podle mych
navrhi, ale v pozménéné podobé, coz je logické. Protoze kazdy ¢lovék ma jiny uhel
pohledu (kolik lidi — tolik nazort) a vedouci provozl si vSechno pfizpisobuje podle
potieby. Tak naptiklad se zacalo aktivn¢ vyuzivat TPM (Total Productive Maintenance)
tim, Ze se postupné provadi celkova udrzba stroji (generalka) a zaroven se zacala vénovat
vetsi pozornost pribézné udrzbé stroji. V celém podniku se také zavadi systém
vizualniho fizeni (vSichni pracovnici pouzivajici pojizdné voziky a pracovnici pohybujici

se v prostoru kde jezdi tyto voziky dostali reflexni vesty, byla vyzkouSena pozarni siréna
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s velkou blikajici svitilnou). Zatim vétSinou v oblasti BOZP, protoZe je to velmi dilezité
pro lidské zdravi. Nedostatek personalu se fesi ndborem cizincii a zacalo se prekladani
vétSiny dokumentt do rlznych fteci. Zacaly se provadét schlize pracovnich tymi
s vedoucimi provozi, aby se daly vyfesit existujici problémy (pracovnici maji moznost
vyjadrit svilj nazor na stavajici situaci a fici, jak si predstavuji zmény, ktery by mély byt
provedeny). Zmény se provadéji malymi kricky, ale je vidét snaha o zvladnuti krize a
chut’ pracovat ve sméru zlepseni.

Tato diplomova prace byla vytvofena jako navod, souhrn metod a postupd, pro
zlepSeni podnikovych procest a zvyseni efektivnosti podniku celkem. Navod, ktery je
mozno po vhodnych malych Gpravach (podle potieb uréitého provozu) aplikovat i na jiné

provozy.
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Priloha

Kody a nazvy vad

Tabulka 18. Kdd a nazev vady

Kod Kod
vady Néazev vady vady Nazev vady
2 Znecistény utek 34 | Vadny/pretrzeny efekt
4 Silny utek 36 | Parek (dvojacka)
6 ZneciSténa nit 37 | Tenka nit
7 Tenky utek 39 | Mastné od oleje/tuku
9 Smycky 40 | Konecky v utku
14 | Zatkané konecky 41 Diry/roztrzeni
15 | Chybé¢jici nit 44 | Spina, zatkany prach
16 | Chybg¢jici utek 47 | Barevna ptevratka
18 | Pretrhy 50 | Prevratka s/z
19 | Dvojity utek 52 | Parek + chybé&jici nit
22 | Pnutd/kréend nit 53 | Prevod
23 | Krceny utek 54 | Pruh od rozpinky
27 | Suky 55 | Zaklesek
28 | Blenda (husta) 56 | Kréeny utek
29 | ZaktiZena nit 57 | Blenda (tidk4)
30 | Silna nit 58 | Podhazy
31 Trojacka 60 | Praskance
32 | Listova ptrevratka 61 Hnizda
33 Spatné vazajici titek 62 | Kramle
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Grafy Cetnosti vyskytu vad v materiale za cely rok
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Graf 2. Cetnost vyskytu vad v materialu v inoru

123



Pocet vad

Pocet vad

Pocet vad

Brezen

12000
10000
8000
6000
4000
2000

NN N N B e S SO R SN O R RS B A T o
Kod vady

Graf 3. Cetnost vyskytu vad v materialu v bieznu
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Graf 4. Cetnost vyskytu vad v materialu v dubnu
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Graf 5. Cetnost vyskytu vad v materialu v kvétnu
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Graf 6. Cetnost vyskytu vad v materialu v éervnu
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Graf 7.Cetnost vyskytu vad v materidlu v éervenci
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Graf 8. Cetnost vyskytu vad v materialu v srpnu

125

Q@ @



\Pocet vad

Pocet vad

1

2000

10000

8000

6000

4000

2000

12000
10000

Pcet vad

8000
6000
4000
2000

I T T I SN RO SR RS A
Kod vady

Graf 9. Cetnost vyskytu vad v materialu v zati
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Graf 10. Cetnost vyskytu vad v materialu v fijnu
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Graf 11. Cetnost vyskytu vad v materialu v listopadu
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Graf 12. Cetnost vyskytu vad v materialu v prosince
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Pracovni harmonogram leden—¢erven

Obrazek 45. Pracovni harmonogram leden-biezen [zdroj: vlastni zpracovani]

Obrazek 46. Pracovni harmonogram duben-Cerven [zdroj: vlastni zpracovani]
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Graf 13. Perioda vyskytu vad v lednu
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Graf 14. Perioda vyskytu vad v Ginoru
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Graf 15. Perioda vyskytu vad v bieznu
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Graf 16. Perioda vyskytu vad v dubnu
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Graf 17. Perioda vyskytu vad v kvétnu
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Graf 18. Perioda vyskytu vad v ¢ervnu
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Graf 19. Perioda vyskytu délky vad v lednu
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Graf 20. Perioda délky vad v unoru
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Graf 21. Perioda délky vad v bfeznu
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Graf 22. Perioda délky vad v dubnu

Kvéten perioda délky vad

0123456 7 8 910111213141516171819202122232425262728293031

Den

Graf 23. Perioda délky vad v kvétnu
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Graf 24. Perioda délky vad v ¢ervnu
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