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ABSTRAKT: Tato prace charakterizuje vybranou organizaci s ohledem na jeji stavajici
produk¢ni proces a vyhodnocuje ziskané vysledky vzhledem k procesnimu pfistupu.
Nakonec stanovuje doporuceni pro zlepSeni pracovniho postupu v dané organizaci

s diirazem na zvySeni bezpecnosti prace a zefektivnéni postupii organizace.

Klic¢ova slova: Racionalizace, produkeni proces, Ishikawiiv diagram, FMECA, 5S, Paretova

analyza, optimalizace procesu.

ABSTRACT: This work describes selected organisation with regard to its current
production process and evaluates the results obtained with respect to the process
approach. Finally, it sets out recommendations for improving the organization's workflow
with an emphasis on improving work safety and streamlining the organization's

processes.

Keywords: Rationalisation, production process, Ishikawa’s diagram, FMECA, 5S, Pareto

analysis, process optimization.
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1 Uvod

Problematika nemodernich a nedostate¢né efektivnich pracovnich postupti je na dennim
potadku mnoha organizaci v CR. Tato bakalafska prace ma za cil pozorovat procesy
vjedné konkrétni organizaci, vypozorovat neshody a provést jejich racionalizaci

s ohledem na procesni pristup, pozadavky Priimyslu 4.0 a mozna rizika.

Vystupem této bakalarské prace bude bodovy vypis navrhovanych inovaci, majici za ikol
utvorit firmu konkurence schopnéjsi a tedy vytvorit lepSi podminky pro zakazniky, ale

i zaméstnance samotné.



2  Racionalizace vyrobniho procesu

Pojem racionalizace vychazi z principu postupného zdokonalovani vychoziho stavu urcité
¢innosti nebo systému, pricemZ jde o neohraniceny proces. Nazev se odvozuje od
latinského slova ,racio” - rozumny. Zakladem je tedy rozumova ,schopnost jedince stale
dokonaleji pronikat do podstaty své prace a jejiho vystupu a nachazet potencial pro

zu

zlepSeni“ [4].

Uvahy se soustied’uji do dvou smérti. Jednim je snaha o zlep3eni vlastnosti vystupu (tcel,
uzitné vlastnosti), druhym je pak zlepsSeni zplisobu provedeni prace a snizeni spotieby
vyuzitych zdroji. Prvni smér mize byt zdrojem vyssich vynost, druhy pak ptinasi snizeni

nakladu [4].

Racionalizace vyrobniho procesu ,je cilevédoma cinnost, kterd zkoumd, posuzuje,
systematicky tiidi a kriticky hodnoti vyrobni faktory, zamérené na zvyseni technické
a organizacni urovné vyrobniho procesu pii ucelném vyuziti vSech stavajicich zdroji

materialovych, energetickych, pracovnich sil i vyrobnich prostredka [5].

Vzhledem ke vzdjemnym vazbam jednotlivych Ciniteli celého komplexniho procesniho
systému podniku je tfeba kazdy prvek racionalizace vnimat v navaznosti na ostatni
atomu prizplsobovat i navrhovana opatreni, aby nebyly v kone¢ném diisledku ve

vzajemném rozporu [5].

Cilem aktivit racionalizace vyrobnich procesti je hlavné:

e sniZovani spottreby vstupt (prace, casu, materialu, energii, naklad)
e zvySovani vykonli (mnozstvi produkce za ¢as) a zisku

e snizovani priibézné doby vyroby (vyrobnich lhiit)

¢ zvySovani kvality vyrobki z hlediska uzitnych hodnot

¢ humanizace prace

U dil¢ich procest se jedna o prezkoumavani nasledujicich oblasti:

e Ucel jednotlivych operaci

e konstrukce zhotovovanych vyrobki

e tolerance a specifikace materialu a vyrobkt

e charakteristiky pouzitého materialu



e samotny vyrobni proces - technologie

e nastaveni a pouziti naradi

e manipulace s materidlem

e layout dilny (prostorové rozmisténi pracovisté)

e navrh prace (work design) [5]

2.1 Rizeni procest

V béZné praxi se uvadi dva zakladni pristupy, které zasadné ovliviiuji moralku a efektivitu

organizaci z pohledu jejiho rizeni.

Funkcni pristup

Funké¢ni pristup byl definovan na konci 18. stoleti. Zaklada si na zkuSenostech
jednotlivych pracovniki (tymii), kdy kazdy ma néjakou funkci, kterou jen on zna. Déli tedy
cely produk¢ni postup na dalsi a dalsi mensi (tikony), kde kazdy pracovnik (nebo tym)
vykonava svou funkci. ,,Proces” je tedy feSen mnoha pracovniky (nékolika tymy) a je mezi

nimi neustale predavan [13], ale neni nikomu urcen.

Funk¢ni piistup ma spoustu nevyhod jako: zdokonalovani pouze jednotlivych krokii misto
celého postupu, vznik komunikacnich bariér, nejednoznacna zodpovédnost, nedostatecné
dokumentace chovani a postupli (znalostni baze), Spatné zavadéni zmén (v souvislosti

s evoluci) [13].

Procesni pristup

Cilem procesniho fizeni neni pouze definovat procesy a Zit s nimi. Spolecnost definuje

procesy s cilem zprehlednit chovani spole¢nosti a rovnéz umoznit jeji vylepSovani [13].

Procesni fizeni je tedy zaklad pro neustalé zlepSovani. Diivod je ten, Ze procesy umozni
1épe pochopit spolecnost, jeji chovani, strukturu, potieby a slabé stranky. Tyto znalosti

umoznuji chapat cesty jak spolecnost optimalizovat [13].

Procesni pristup ma vyhody jako: moZnost optimalizace, presné definovana
zodpovédnost, ulozeni know-how, reakce na dynamické zmeény okoli, zprihlednéni
organizace, podpora v informacnich technologiich, unifikace popisu pracovnich postupt

[13].



2.2 ,Nejsou lidi“ a co s tim manazefri mohou délat?

,Nedostatek personalu byva jednim z nejcastéji zminovanych problémt mnoha firem.
,Zakazek je dost, ale chybi nam lidi, a pokud uZ nékoho seZeneme, tak jde hlavné
o fluktuanty bez zodpovédnosti, je slySet z ust manazert. Firmy si vzajemné pretahuji
zaméstnance, agentury prosperuji a nalada manazert byva na bodu mrazu. Ridit novacky
bez zkuSenosti a potrebné kvalifikace totiZ vice pripomina péci o kojence nez vykon

a produktivitu“ [11].

Pro koho lidé pracu;ji?

Kdyz se zeptate schopnych produktivnich pracovnikii, pro¢ pracuji pravé pro svého
zaméstnavatele, uvedou diivody, které jsou vétSinou stale stejné. Dobré vztahy se Séfem
av kolektivu. Mnoho schopnych pracovnikt svého $éfa respektuje, nékdy az obdivuje.
Vzajemny respekt ¢i jeho nedostatek miize rozhodovat o pevnosti vztahu a mire loajality.
Neznamena to, Ze neni tieba lidi dobte zaplatit a feSit i motivacni prvky. To vSechno je
soucasti pocitu zaméstnanct, Ze je spolecnost respektuje. Ale ve skute¢nosti to neni firma,
pro koho lidé pracuji. Je to $éf a jsou to jeho hodnoty, které pomahaji zaméstnanci utvorit
si vazbu k firmé, pracovnim povinnostem a ke koleglim. Vedouci, manaZer, mistr, leader,
partak - tito lidé jsou tim nejzadsadnéjSim faktorem pocitu respektu nebo jeho absence

u zameéstnanct [11].

Budte osobni

Pratelstvi v tymu mezi Séfem a zaméstnancem nutné nemusi znamenat dobré vykony, ale
dobré vykony jsou velmi dobrym predpokladem pro uznani. Respekt totiZ musi byt na
nécem zaloZen, aby nebyl pouhym socidlnim pozlatkem. Respekt miize byt zplisobem
obdivu vysledki ¢i vlastnosti a schopnosti, které k vysledklim produkce vedou. Vedouci
by mél umét toto vie u zaméstnanct ocenit. Ukolem leadera by také mélo byt piivést své
lidi co nejdrive k vysledkiim, za které si jich mliZe vazit. A v neposledni radé by jim také
mél ukazat, Ze jejich spoluprace je fungujici, oboustranné uzitecnou symbiézou.

Smysluplnost spoluprace je pak zakladnim stavebnim kamenem upiimné loajality [11].

Tuto problematiku potvrzuje napf. Clanek , NEJSOU LIDI. SPASI NAS CIZINCI? ROBOTI?,

rozebirajici nedostatek odborniké v CR [14].



2.3 Problematika racionalizace produkcnich procesu

Optimalizaci procesii se logicky zabyva kazda firma. Usetrit naklady na realizaci produktu

nebo sluzby je jeden z tradic¢nich cilti. Nicméné ne kazdé spolecnosti se dari optimalizovat

vV v

kontinualné a daspésné [15]
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Obr. 1 - Optimalizace procesu (Zdroj: [15])

KaZda optimalizace souvisi s analyzou procesu a naslednou syntézou analyzovanych dat
v podobé nového navrhu teSeni Cili zlepseni procesu. Zakladem obou je dobra znalost

nastroji analyzy a syntézy [15].

Dnes jiz témér kazdy podnik pracuje s néjakou formou cili. Oddéleni a tymy maiji
definované cile a jejich ikolem je prostirednictvim optimalizace svych procest téchto cilti
dosahovat. Optimalizace procesi se vnima jako samozrejmost, i kdyz ji pii blizSim

zkoumani neni [15].

NejcastéjSi problémy pti optimalizaci procest

NejcastéjSim problémem je naprostd neznalost zakladnich ukazateldi, nastroji analyzy
nebo metod zlepSovani. Pracovnici neumi mérit vystupy své prace, neznaji vhodné
ukazatele a k tomu jesté nejsou zvykli s ukazateli pracovat na denni bazi. Analytické
nastroje pro meéreni prace, procest, stability ¢i kvality jsou pouzivany v minimalni mire.
Z toho diivodu se nepracuje s fakty, ale misto toho c¢asto jen s domnénkami, odhady nebo

pocity [15].



Zakladem uspésné optimalizace je zapojeni pracovnikd, kteii proces vykonavaji. A
zapojenim neni mysleno do role oponentli nebo posluchact, ale naopak do role aktivnich
optimalizatord, ktefi si proces detailné zanalyzuji, popiSi problémy a definuji priority
k feSeni. Proces optimalizace je treba pro potfeby podniku popsat, zjednodusit a

standardizovat. Kromé znalosti je obrovskym problémem v optimalizaci procest cas [15].

Jako posledni klicovy problém je jmenovan nedostatek primyslovych moderatora.
Primyslovd moderace je remeslo, jak vést workshop nebo zlepSovaci aktivitu k cili
s vyuzitim metod moderace v kombinaci s metodami analyzy ¢i syntézy a Casto i bez
detailni znalosti feSené problematiky. Dobry moderator je schopny usetrit cenny cas,
zproduktivnit praci tymu, zlepSit vysledky a tim zefektivnit samotny proces optimalizace.
Primyslovy moderatori, ale Casto chybi. Bud vibec v podniku nejsou, nebo nejsou

dostatecné trénovani, zkuSeni, nebo jich neni dost [15].

Doporuceni pro optimalizaci procest
Z hlediska optimalizace procesi v organizaci je tedy potieba nasledujici:

e Zamérit se na znalosti svych lidi. Pracovnici musi znat druhy plytvani, byt schopni
jednoduse zmérit praci, vyhodnotit pridanou hodnotu v procesu a zmérit vystupy své

prace.

e Naplanovat si na optimalizaci standardni c¢as. Naplanovat si pravidelné workshopy
urcené k optimalizaci. Vyc€lenit kazdému pracovnikovi c¢as, kdy se ma vénovat

optimalizaci.

e Vytrénovat si své prlimyslové moderatory. VyuZivat priimyslového moderatora pii

workshopech a zlepSovacich aktivitach.

e Udélat si z optimalizace procesu néco normalniho, na co jsou pracovnici zvykli a ceho se

pravidelné ucastni [15].

Optimalizace procesii je prilezitost se stale ucit néco nového. Jsou to interakce s lidmi a
lidé jako pracovnici firem jsou jejich znalostmi. Zakladnim predpokladem k tomu, aby byla
optimalizace procesti Uspésna, je jejich masivni zapojeni. To miZe optimalizaci procesu
urychlit, zefektivnit a zkvalitnit. Jediné, co je potieba, je vybavit je znalostmi a dat jim cas

[15].



3  Vybrané nastroje kvality

Tato kapitola obsahuje vybrané nastroje kvality vyuZivané v praktické ¢asti a metodu

TOYOTA KATA, jakoZto jednoho predstavitele z novéjSich metod kvality.

3.1 Ishikawtv diagram

Ishikawtiv diagram, nazyvany téz diagram pricin a nasledku nebo diagram rybi kosti, je
jednoducha analyticka technika pro zobrazeni a naslednou analyzu pri¢in a nasledku.
Duchovnim otcem této metody je Kaoru Ishikawa. Vzhledem ke své univerzalnosti
nachazi Ishikawlv diagram uplatnéni v oblasti kvality pii hledani ptic¢in nekvality, ale
také v oblasti rizik ¢i Feseni problémi. Casto je pouZivan p¥i tymovych technikach hledani
reSeni, jako je napriklad brainstorming. Pfi feSeni problému se v diskusi nebo pomoci jiné
analytické _techniky systematicky hledaji jeho moZné priCiny a znazornuji se formou rybi

kostry[6].

Priciny se vétSinou hledaji v zakladnich dimenzich - ndasledujici seznam uvadi 6(8)

typickych dimenzi pouZivanych ve vyrobé (6M)[6].

Man power - People (Lidé) - priciny zptisobené lidmi.

Methods (Metody) - pri¢iny zplisobené pravidly, smérnicemi ¢i normami.

Machines (Stroje) - pri¢iny zplisobené zarizenim.

Materials (Material) - pri¢iny zplisobené vadou nebo vlastnosti materiala.
Measurements (Méfeni) - priciny zplsobené nevhodnym nebo Spatné zvolenym
mérenim.

Mother nature - Environment (Prostiedi) - priciny zpilisobené vlivem prostiedi.

Obcas jsou v piipadé potreby pridana dalsi 2M.

Management - priciny zplisobené nespravnym frizenim.

Maintenance - pric¢iny zptisobené nespravnou udrzbou [6].



3.2 Paretova analyza

Tento nastroj rizeni kvality je pojmenovany po vyznamném italském ekonomovi Vilfredu
Paretovi. Ten v roce 1895 publikoval svoji praci o vztahu jednotlivych faktori
k celkovému ucCinku a v ni prokazal, Ze mimo jiné jen nepatrna cast obyvatel vlastni
nezanedbatelny podil celkového majetku. Tento princip 80:20 je dnes nazyvan tzv.

Paretovym pravidlem [7].

Zjisténi pana Pareta spociva v tom, ze dle jeho prizkumu 80 % vSech probléml ma na
svédomi jen 20 % pric¢in. To znamenad, Ze Ukolem rizeni kvality je zamérit se na onéch

20 % pricin. V praxi takovy efektivni postup doznal velkych tspécht [8].

Historicky na pana Vilfreda Pareta navazal v roce 1905 americky statistik M. O. Lorenzo,
ktery Paretovy vztahy znazornil kiivkou. V praxi se vSak tato metoda zacala prosazovat
az po roce 1970 zasluhou ]. M. Jurana, ktery vSech piedeslych poznatki vyuzil k sestaveni
tzv. Paretova diagramu. Juran prosazoval nazor, Ze 5-20 % pri¢in ma na svédomi 80-95 %

problémii s kvalitou a jejim rizenim [7].

Vyznam Paretova diagramu je dan tim, Ze vhodnym zplisobem uspoiadava a tim
zprehlediiuje sledované faktory, polozky, priciny a jiné na zakladé jejich vyznamu. Tim se
oddéli vyznamné elementy od nevyznamnych a je moZno stanovit priority pro reseni
konkrétniho problému. To ¢ini tuto metodu v dnesni dobé jednou z nej¢astéji pouzivanych

v ramci managementu a obecné se povazuje za velmi vhodnou pro zjistovani priorit [7].

Pri aplikaci Paretova diagramu se nejdrive u ziskanych parametr( urcuje jejich hodnota.
Tu lze rozdélit dle nékolika kritérii, napriklad: pocet vyskyti, financni ocenéni podle
nakladl (ztrat, zisk(, apod.). Hodnoceni podle prepocitacich koeficientli, které byly
ziskany podle predeslych zplisobli (napt. FMECA). Po urceni jejich hodnot se ziskané
udaje o neshodach zanesou do tabulky dle jejich hodnot ¢i vyznamii a spocitaji se hodnoty
absolutni cetnosti, kumulované absolutni c¢etnosti, relativni ¢etnosti a kumulované
relativni cetnosti. Neshody se sefadi podle Cetnosti vyskytu a zndzorni se v grafu pomoci
kiivky cetnosti - Lorenzovy krivky. Pfi vyhodnoceni se prihlizi k tomu, kterym
problémiim ¢i neshoddm ma vyznam dat pozornost a resit je a které naopak opomenout

jako zanedbatelné [7].
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3.3 Metoda 5S

Metoda 5S ma nizké naroky na jeji zavedeni a pozitivni prinosy jsou zifejmé. Cilem 5S je
zlepSit v organizaci pracovni prostiedi a s tim ruku v ruce jdouci kvalitu produkt
a sluzeb. Smyslem je zvySeni samostatnosti a uvédomeéni zaméstnancti, vétsi diiraz na
tymovou praci a zlepSeni vedeni lidi ze strany managementu. Oznaceni 5S vychazi

z pocatecnich pismen péti japonskych slov [7].

Prvni znich, je Seiri, neboli organizace ¢i 1épe poradek na pracovisti. Smyslem je
odstranéni vSech nepotiebnych a prekazejicich predmeéti, zaiizeni a narizeni, které
znesnadnuji praci. Pravidelna kontrola tohoto stavu by méla byt samoziejmosti [8].

7

Seiton, druhé z 5S, znamena vytiid'ovani nebo uspoiadani. Spociva v dlirazu na vhodné
a prehledné uspoiadani, popiipadé uloZeni véci na pracovisti tak, aby mohly byt

jednoduse a rychle pouzity. Je potieba zohlednit i specialni vlastnosti naradi [8].

Treti slovo Seiso vyjadiuje Cistotu a udrzovani poiraddku na pracovisti a jeho okoli.
Zahrnuje téZ vhodné rozdéleni kompetenci a odpovédnosti pro konkrétni pracovniky tak,
aby bylo spravedlivé. Soucasti je i logické umisténi mist pro neshodné vyrobky a odpad,

aby se neplytvalo ¢asem pti neproduktivni manipulaci [8].

U ctvrtého, kterym je Seiketsu, tedy standardizace, je smyslem neustalé zlepSovani
systému prace, vhodného uspotadani vyrobnich zarizeni a celého pracovisté a Cistoty
prace. Pracovnici by méli mit vhodny odév a zajisténou hygienu, zvlasté pak napf.
v potravinarské a farmaceutické vyrobé. Rovnéz ma smysl zlepSovat okolni prostredi, aby
se mohlo rychleji, efektivnéji a kvalitnéji pracovat [8].

Poslednim slovem je Shitsuke, tedy zaskoleni a disciplina, tim je feceno, Ze vSe piredesle
popsané nema smysl, pokud nejsou zaméstnanci priibézné a opakované seznamovani

s firemnimi pravidly a zdsadami 5S a pokud obzvlast vedouci pracovnici nejdou

prikladem [8].

V nékterych pripadech se objevuje jeSté Sesty pojem, Shukan, coZ znamena zvyk. Pak se

tyto vyjmenované piistupy nazyvaji 5+1S [9].

,Vidéli jsme uZ mnoho implementaci metody 5S, kde se pracovisté jen kosmeticky
upravilo, vSechno nasledné oblepilo paskami, ¢arami a nasténkami. Ostatni zistalo
prakticky nedotknuté. Samotny proces jako takovy - napriklad cely materialovy tok,

vz

izeni procesu, velikost rozpracovanosti nebo ergonomie. Nasledné se spustily audity,
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které jen sledovaly umisténi véci na vyznacenych mistech. Neefektivnimu fungovani
pracovisté jako celku se uz vSak nikdo nevénoval. Zmény byly Casto vykonané bez

vySkoleni a zapojeni pracovniki“ [10].

3.4 Poka-yoke

Poka-yoke je japonsky termin, ktery lze prelozit jako “chybu-vzdorny“. Je to mechanismus
nebo zarizeni ve vyrobnim procesu, které pomaha délnikovi zabranit chybam. Jeho smysl
spociva v eliminaci defektnich vyrobkii pomoci prevence, napravy a upozornéni na lidské
chyby, které tyto defekty zptisobuji. Cely koncept byl formalizovan a jako termin zaveden
panem Shigeo Shingo jako cast sytému TPS (Toyota Production System). Plivodné byl
nazvan jako Baka-yoke, coZ znamenalo “blbu-vzdorny”, takZe byl ndzev zménén na

mirnéjsi Poka-yoke [12].

Praktické vyuziti Poka-yoke je pomoc zabranovat zbytecnym chybam. Poka-yoke mtize
byt mechanicky nebo elektricky vyrobni pripravek, mechanismus ¢i zarizeni, diky
kterému nelze vyrobit Spatny vyrobek. Zarizeni mechanicky nebo elektronicky zabranuje
napriklad zaméné soucastek, zdméné poradi jednotlivych operaci montaze ve vyrobnim
procesu nebo napftiklad chybnou montaZz néjakého prvku. Pripravek tedy zabranuje
mechanikovi pokracovat v montazi vyrobku dal, pokud néco chybi, nebo neni spravné

namontovano [12].

3.5 Metoda TOYOTA KATA

Autor prace povazuje za rozumné uvést i néjakou novéjsi metodu kvality, a prestoZe tato
metoda nebude vpraci autora vyuzita, autor prace doufa v pridanou hodnotu
pripadnému ¢tenari.

Jednou z prvnich evropskych firem, ktera zacala zavadét TOYOTA KATA, byla v 90. letech
firma PORSCHE. Ne protoZe by jeji vyrobky byly Spatné nebo kazové. Pravé naopak, jeji
vyrobky byly a jsou dlouhodobé funkéni a spolehlivé. PORSCHE chtéla ziistat pti svych
zdkaznicich, plnit jejich pozadavky, ale bez ztrat se zamérovanim se na zvySovani pridané

hodnoty svych procesi [10].

Slovo KATA je prevzato z karate (soubor technik boje s nepritelem s cilem uspéSného

ukonceni boje, t.j. poraZeni nepritele. Boduje se dynamika, technika, ale i celkovy vzhled)
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jako nazev ucelené metodiky zlepSovani vSech procest, at uz vyrobnich (produkty) nebo

nevyrobnich (sluzby) [10].

Dynamika - dennodenni zlepSovani po malych krocich
Technika - jak spravné a ve vhodné chvili pouzivat nastroje
Celkovy vzhled - dosazené vysledky

Dusevni, duchovni a fyzicka vyspélost - rozvoj pracovniki [10]

Zakladem této metody je dosahovani cilt zakaznika. ZlepSovani procest. SniZovani ztrat.
Zlepsovani pracovnikil. Zapojeni vSech pracovnikii na vSech pozicich vcéetné vedoucich
pracovniki. Dal$im nezbytnym pozadavkem je komunikace napii¢ firmou (Od pracovnikit
proudi zkuSenosti z provozu smérem vys, od vedoucich pozic pak kouc¢ovani smérem niz).
Jedna se spiSe o zménu zplsobu mysleni, ktery ma v dlouhodobém meéritku (5 let a vice)

jen pozitivni vysledky [10].
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4  Charakteristika organizace

Pozorovana organizace pusobi v textilnim primyslu na trovni velkoobchodu. Nabizi
Siroky sortiment bytovych, zatézovych a kusovych kobercti, béhound, Cisticich zon, linolei
a PVC. M4 3 sklady, které svym exportem rovnomérné pokryvaji celou CR. V pozorované
organizaci je nastaven funkc¢ni pristup, organizace ma zaveden management kvality
a dodrZuje stanovené zasady bezpecnosti prace. V ramci Bakalarské prace se autor prace
rozhodl zabyvat pouze jednim skladem, majicim 20 zaméstnanct. Déle pak se autor prace
rozhodl nezahrnout do Bakalarské prace zaméstnance, teSici vyplaty, prijem novych

zameéstnancl a majitele firmy.

Organizace ma hierarchickou organizac¢ni strukturu funkcionalniho typu. V organizaci je

uplatiiovan 2 sménny provoz.

¢ Dopoledni sména 6:00 - 14:30

¢ Odpoledni sména 10:30 - 19:00

Hlavnim informacnim zdrojem je kancelar. Kdykoliv vznikne neshoda, jde se zaméstnanec

zeptat do kancelare, jak vzniklou neshodu resit.

Zameéstnanci

Pozorovana organizace zaméstnava:

1 Vedouciho skladu

1 Zastupce vedouciho skladu

2 Obchodni zastupce

3 Sekretarky

3 Ridi¢e (1 vzdy zastava roli obsluhy vysokozdvizného voziku na skladu)
6 Skladniki

1 Udrzbare

1 Zaméstnance na obsivani

2 Brigadniky
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Funkce jednotlivych zaméstnancu

Vedouci skladu - Zodpovédny za fungovani skladu.
Zastupce vedouciho skladu - Zastupuje vedouciho skladu v dobé jeho nepritomnosti.

Obchodni zastupce - Navstévuje zakazniky a nabizi nejnovéjsi zbozi. Funguje jako hlavni

zdroj informaci pro zakazniky.

Sekretaika - Prijima objednavky, zpracovava faktury a dokumentaci, potfebnou pro

fungovani skladu.
Ridi¢ - Rozvazi zboZi na lince, jezdi s vysokozdviznym vozikem na skladé.

Skladnik - Pracuje na rezaci stolici, popf. vychystava kusové zbozi. Je vybaven

zalamovacim noZem, cernym lihovym fixem, propisovaci tuzkou a papirem.
Udrzbar - Udrzuje jednotliva pracoviste.
Zaméstnanec na obSivani - Pracuje na obsivani koberct.

Brigadnik - Pomocna sila p¥i rozvozu nebo chybéjicich stavech v bézZném provozu skladu.

Stanovisté v organizaci

Kancelar

Pracovni prostiredi pro vedouciho skladu, zastupce vedouciho skladu a sekretarky. Kazdy
zameéstnanec ma pocitac s pristupem do databaze skladu a pevnou linku, slouzici pro

prijem objednavek.
Rezaci stolice

Pracovni prostiedi pro obsluhu vysokozdvizZzného voziku a 2 skladniky. Toto pracovni
misto je vybavené rezacim strojem, 4 stoly pro rozloZzeni objednavek a dalSich

dokumentd, potiebnych pro fungovani skladu a balici roli, do které je zabalovan rez.
Ponk

Pracovni prostiedi pro 1 skladnika, ktery dle objednavky ptipravuje kusové koberce,

béhouny, rohoZe a dalsi nabizené zboZi.
Obsivani

Pracovni prostiedi pro 1 zaméstnance, ktery dle pozadavki obsiva koberce.
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Vzorkovna

Pracovni prostiedi, vyuzivané jen narazoveé pri potiebé vyroby vzorki.

Jednotliva stanovisté jsou zachycena na Obr. 1.

I| [ wsusow
) PONK oB&( [ voseovtneci
SATNY | vzorRKOVNA fyani | O oo
AWC O
: L |
HALA 1 STOLICE
SKLAD
KUSOVEK
HALA 2
KANCELAR A —
RAMPA
VCHOD BRANA ARCHIV

Obr. 2 - Schéma skladu (Zdroj: vlastni autora)

Vybaveni organizace

1x Rezaci stolice

2x Sttl 2,5x5,5m (stanovisté Ponk a stanovisté Obsivani)
1x Vysokozdvizny vozik s 3m trnem

1x Vysokozdvizny vozik s 1,2m vidlici

2x Paletovy vozik

5x Transportni vozik

Vybaveni kancelare (PC, pevna linka, nabytek,..)

Software ,Byznys“

Proces v organizaci

Tato podkapitola chronologicky popisuje cely vyrobni proces zkoumané organizace.
Import

Organizace odebira polotovary (celé role, kusové koberce, béhouny atd.) z Belgie,
Turecka, Mad'arska, Svédska, Francie a Spanélska. Ty jsou dovaZeny kamionem priblizné

16



1x za mésic. Vzdy je snaha o maximalni naplnéni kamionu z divodu fixnich ndklad® za

kamion.
Pievzeti nakladu

Skladnik pri vykladce zbozi dostane dodaci list a kaZdy jeden kus zboZi je kontrolovan a
odskrtnut ze seznamu. Tento proces neprobiha elektronicky. VyloZené zboZi je bud’
uklizené do regalti, nebo se pripravi pro vnitro-organizacni dopravu, ktera zbozi pireveze

mezi sklady.
Zpracovani prijaté objednavky

Zakaznici (fyzické osoby nebo maloobchody) si objednaji dostupné zbozi ze skladu,
kancelar zpracuje objednavku a dopravi ji na stanovisté ,stolice”. U ,stolice je objednavka

rozdélena a popripadé dale preddna na ,ponk*“.
Vyhotoveni prijaté objednavky (Rezaci stolice)

Ke ,stolici“ je navezena role, ze které je pomoci fezaciho stroje uriznuta pozadovana
délka. Takto zhotoveny rez je zabalen, popsan a odnesen bud’ na obsiti, nebo do regalg,

vyhrazenych pro export.
Vyhotoveni prijaté objednavky (Ponk)

Skladnik dle pozadavki zakaznika zabali a pripravi kusové koberce, béhouny, rohozky a
dal$i nabizené zboZi. Takto zhotovené zboZi je ptripravené do urcenych regalli pro export,

nebo v ptipadé béhouni je pak moZné koberec obsit.

Obsivani

Pozorovana organizace nabizi obsivani vlastnich i cizich kobercl. Pokud si zdkaznik
objednal obsity koberec, je jeSté pred uloZenim do regali, urcenych pro export, obsit.

Nakladka

Vedouci skladu nebo jeho zastupce je povinny po skonceni objednavaci doby nalozit auto

dle pozadavkii ridice. Tedy vedouci nakladky naklada zboZi od konce ,linky“ po zacatek.
Rozvoz zboZzi zakaznikiim

Ridi¢i jsou vyhotoveny faktury pro celou linku“ a predany v pofradi ,linky“. Ridi¢
v pripadé tézkého nakladu, se kterym by sam tézko manipuloval, zajisti zavoznika, ktery

asistuje pti rozvozu zbozi zdkazniklim. Ridi¢ vybird hotovost v pripadé volby zakaznika
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platit hotové za zboZi. Zaroven je povinen poZadovat potvrzeni po zakaznikovi,

prokazujici prevzeti zbozi.
Konec linky

Po rozvozu se ridi¢ vraci na sklad, kde vyloZi pripadné zbytky z rozvozu, poZadavky na
obsiti a v kancelari preda vybrané penize a podepsané dokumenty, prokazujici predani

zbozi zakaznikim.

Meziskladova doprava

Pravidelné 2x tydné jezdi mezi vSemi 3 sklady nakladni vozidlo, prepravujici zbozi. At uz
nové dovezené nebo presunuté z jiného skladu.

Priblizny ¢asovy harmonogram dne

¢ (6:00) - zacatek ranni smény

¢ (10:30) - zacatek odpoledni smény

¢ (11:30 - 12:30) - obéd ranni smény

¢ (12:30 - 13:30) - obéd odpoledni smény
¢ (14:30) - konec ranni smény

¢ (17:00- 18:30) - nakladka

¢ (19:00) - konec odpoledni smény

Software ,,Byznys”“

Pozorovana organizace disponuje vlastnim softwarem, majicim nékolik moduld.
Organizace pouZiva tento software ke komunikaci s databazi skladu, k zpracovavani
firemniho ucetnictvi a k vyhotoveni faktur i pro zadavani objednavek do vyroby.
»,Byznys“ je psan tak, aby byla moznost jej rozsirit o dalsi moduly.

Stanoveni zdkladnich znakl produkéniho procesu

Pro stanoveni neshod je potieba védét, co na produkénim procesu bude sledovano za

parametry.

Kvantitativni
e MnoZstvi nezpracovaného odpadu za tyden [m?]
e PoCet reklamaci [pocet]

e PocCet objednavek za tyden [pocet]
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e Vytizenost zaméstnanct [%]

e Plytvani na jeden vyrobni cyklus [%]
Kvalitativni

e Kvalita vyrobku

¢ Spokojenost zakaznika

¢ Spokojenost a pohodli zaméstnance
¢ Konkurenceschopnost vyrobku

e Uroven potadku a &istoty na skladé

Neshody ve zkoumané organizaci

Tato podkapitola zjistuje neshody ve zkoumané organizaci pomoci brainstormingu se
zameéstnanci pozorované organizace a nastroje kvality ,Ishikawtiv diagram“ s ohledem na
stanovené znaky produkéniho procesu. Hledany jsou konkrétni odpovédi (pric¢iny) na
problém ,Neshody v organizaci“. Proces zjiSt ovani neshod trval jeden pracovni tyden, kdy

autor prace zkoumal problémy jednotlivych zaméstnanct.
Lidé
Chyby v papirovani, byrokracii, psani dodacich listli, popisovani zbozi. Neresetovani

fezaci stolice. Prilis Casté osobni pauzy. Chyby v postupech zplisobené nepozornosti nebo

dnavou.
Metody

Nejednoznacnost a chaoti¢nost postupu, vyhodnoceni spravného postupu spada na
skladnika, duplicita zaznami, chybi manualy a vyrobni postupy na jednotlivych

stanovistich.
Stroje

Stary vysokozdvizny vozik s 1,2 m vidlici - obtiZné ovladatelny, neptfesny. Rychlé a Casté

otupeni fezaci pily na stanovisti rezaci stolice. Staré vybaveni (¢asté zastavovani nebo

vvvvvv
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Material

Ponicené role (promacklé, zvinéné) zplisobené Spatnym zachizenim s vysokozdviznym
vozikem (i mimo zkoumany sklad). Vyrobni vada ze strany dodavatele. Spinavy material

zptisobeny piredevsim dlouhodobym skladovanim.

Méreni

Odriznuti nepresného rozméru (stroj).

Prostredi

Spina na skladé, ,¢éerny prach“, kolisava teplota uvniti skladu.
Management

Nizké mzdy, nedostatek kvalitnich zaméstnancli, neni doreSena zastupitelnost
pracovnikli (predevsim pozice obsluha vysokozdvizného voziku), nedostatecné toky

informaci ze strany vedeni k zaméstnanctim, funkcni pristup, Casté prescasy.
Udrzba
Zpravidla jen udrzba po poruse. Pti realizaci idrZby po poruse vznikaji otazniky spojené

s terminy vyhotoveni objednavek.

Vyhodnoceni ziskanych vysledkl pozorovani

Pozorovana organizace vykazuje neshody predevSim v oblastech managementu.
Zaméstnanci se dle jmenovanych neshod jevi nespokojeni, nedostatecné financné
ohodnoceni a pracovné pretiZeni. Soupis neshod jen potvrzuje predpokladany
prevladajici funk¢ni pristup, ktery dale znesnadiiuje zaméstnani novych zameéstnanctj,
pro doplnéni stavli pozorované organizace a moZnou eliminaci soucasnych prescasu.
Zkoumana organizace také vykazuje rozdily v moralce a pracovni motivaci jednotlivych
zaméstnancli, to znac¢i nedostateCnou motivovanost zaméstnancl. Naopak zakaznici

organizace se jevi uspokojeni. Hlavni zpétnou vazbou jsou dalsi objednavky.

Jinou vyznacnou oblasti je nedostatecny, neorganizovany a neuceleny uklid celého arealu.
Dosavadni znalosti popisuji pouze nepravidelny uklid v ptipadé, Ze pracovnici maji svou
praci hotovou (jsou pripraveny vSechny objednavky) a rozhodnuti uklizet tedy spada jen
na jednotlivce. Je tfeba navrhnout a realizovat systém, ktery bude néjakym zplisobem

uklid na skladu resit.
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Souvisejicim problémem je absence metodik k pracovistim, obsahujicich jednoznacné
postupy a ucelené znalosti organizace, potirebné ke spravnému a efektivnimu vyrobnimu
procesu. Tato neshoda rovnéZ odrazuje nové potencialni zaméstnance, jelikoZ na prvni
pohled je v metodice pozorované organizace chaos. Znalosti postuptli a zvyklosti jsou
ulozeny v hlavach dlouhodobych zaméstnanci organizace, ktefi museji své znalosti
prileZitostné predavat. RovnéZz orientace ve skladé spada na bedra dlouhodobych
zaméstnancli. Zkoumana organizace ma zvyklosti v ptipadé uklidu novych roli riiznych
druhli, neni vSak stanovena zadna jednoznacna metodika, planek ani jiny systém,

napomahajici novym zaméstnanctim se v této problematice orientovat.

Dal$i soubor neshod souvisi sudrzovanim fungujicich zarizeni prostrednictvim
preventivni ddrzby a UdrZzby po porusSe. Pozorovana organizace zaméstnava jednoho
udrzbare, ktery opravuje porouchand zarizeni. Na stanovisti rezaci stolice je zavedena
skrifika, kterd obsahuje nejCastéji se vymeénujici dily. Organizace nemda feSenou
preventivni udrzbu. Jakakoliv idrZzba zarizeni je vZdy po poruse. Do této oblasti spada
i starsi vybaveni, které je ¢asto neefektivni nebo nepiesné a znesnadnuje zaméstnanctim

praci s nimi (vysokozdviZzny vozik s vidlici, vybaveni vzorkovny nebo obsivaci stroj).

V neposledni radé se ve zkoumané organizaci objevuji neshody, souvisejici s dokumentaci
provedenych operaci, psani dodacich listi a duplicity téchto zaznami. Tyto neshody
vedou k zdrZeni nebo zmateni zaméstnancti v lepsim ptipadé, a k vytvoreni duplicitniho
(navic) produktu v nejhorsim pripadé. Tato neshoda stoji firmu dalsi finan¢ni prostredky

a znesnadiniuje organizaci skladovani.

Zavérem, autor prace povaZzuje za nejvétsi existencni riziko organizace pravé prevladajici
funkcni pristup. Je tfeba popsat procesy, probihajici v organizaci tak, aby je Slo dale
optimalizovat. Je tfeba odbourat komunikaé¢ni bariéry napti¢ organizaci tak, aby nadpady
na zlepSeni od zaméstnancii neztstaly pouze na jejich stanovisti a dostaly se k vedoucim,
ktefi je pak mohou po promysleni realizovat. Je tfeba zménit ideologii organizace na
moderni procesni pristup tak, aby bylo umoZnéno organizaci drZet krok ve 21. stoleti a

v souvislosti s bliZicim se Priimyslem 4.0. Dokud dostatecné nebudou popsany procesy,

probihajici v organizaci, nelze hovofrit o jejich optimalizaci (Vice v Kap. 1.2 a Kap. 1.4).
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5  Zpracovani

Udajlii pozorované organizace za

pouziti dostupnych metod kvality

Tato kapitola vyuziva znalosti, popsané v teoretické ¢asti a zpracovava neshody, popsané

v charakteristice organizace (Kap. 3).

5.1

Zpracovani neshod jako dvojice ,,neshoda a nasledek”

Neshody jsou rozpracovany v tabulce, kde je ke kaZzdé neshodé slovné formulovan

nasledek. Zaroven jsou razeny podle oblasti tak, jak byly popsany podle Ishikawova

diagramu.
Tab. 1 - Neshoda a nasledek (Zdroj: vlastni autora)
Oblast Neshoda Nasledek
Lidé Nejasné sepsana objednavka Nejednoznacnost v modifikacich
Lidé Nenapsany dodaci list Zmateni zakaznika, cekani
Lidé Neresetovani fezaci stolice Ufiznuti Spatného rozméru
Lidé PFilis ¢asté osobni pauzy Nekonzistentni vyrobni proces
Chyby v postupech zplsobené
Lidé nepozornosti nebo Unavou MozZny zmetek
Vznika plytvani pfi neoptimalnich
Metody Nejednoznacnost a chaoti¢nost postupu | metodach
Vyhodnoceni spravného postupu spada
Metody na skladnika Stres, plytvani
Metody Duplicita zaznaml Dvojvyroba, zmetek, plytvani
Nesnadna ovladatelnost, riziko poniceni
Stroje Stary vysokozdvizny vozik s 1,2m vidlici | produktu
Rychlé a Casté otupeni fezaci pily na
Stroje stanovisti stolice Zastaveni vyroby nebo tvoreni zmetkd
Staré vybaveni (Casté zastavovani nebo | Opakovdni Cinnosti, plytvani, tvorba
Stroje zpomalovani) zmetk(
Zvysené naklady, reklamace, tvorba
Materidl Ponicené role zbytk
Material Vyrobni vada od dodavatele Reklamace, plytvani
Materidl Spinavy materidl Cisténi, dopad na kvalitu produktu
Méreni Odfiznuti nepresného rozméru (Stroj) Drobna vada aZz zmetek
Nechut zaméstnanc( pracovat ve $ping,
Prostredi Spina "¢erny prach" ergonomie
Nechut zaméstnanc( pracovat v zimé,
Prostredi Kolisava teplota ergonomie
Dopady na kazen zaméstnancl a jejich
Management | Nizké mzdy nadseni pro organizaci, odchody
Management | Nedostatek zaméstnancl Chaos, nic se nestiha, prescasy
Nahrazovano jinymi pracovnimi pozicemi
Management | Neni dofesena zastupitelnost pracovnik(l | (které maji kromé toho i svou praci)
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Nedostatecné toky informaci ze strany Chaotic¢nost dalSich postupl organizace,
Management | vedeni k zaméstnancim neinformovanost zaméstnancl
Prilisné emoce, nelogicky uspofadany
Management | Funkéni pfistup proces az zpochybnovani vedeni org.
Vycerpani pracovnik, stress, otraveni,
Management | Casté prescasy vypovéd
Zastaveni vyroby z dlivodu poruchy
Udrzba Absence preventivni udrzby v nevhodném okamZiku
Neni dofeSena vcasna udrzba po poruse | Disfunkce zafizeni po dobu delsi nez
Udriba (ndhradni dily, soupis) nutnou k opravé

Z tabulky je ziejmé, jak vétSina neshod pilsobi na pozorovanou organizaci a je tedy
potieba se jimi dale zaobirat a snazit se najit maximalné moZné efektivni resSeni k jejich

potlac¢eni nebo Uplnému odstranéni.

5.2 Semi-kvantitativni ohodnoceni neshod pozorované

organizace

Autor prace stanovil 5 kategorii, z nichz kazda bude ohodnocena podle semi-kvantitativni

stupnice od 1 (minimdlni zavaznost) az po 5 (nejvyssi zdvaZnost). Mezi zvolenych 5
kategorii patfi:

e Cetnost nastani neshody

¢ Dopad na kvalitu vyrobku

¢ Dopad na spokojenost zakaznika a dobré jméno organizace

¢ Dopad na ergonomii a spokojenost zaméstnancti

¢ Dopad na rozpocet organizace

Vystupem bude ,kritickd hodnota“, ktera je souc¢inem vySe vyjmenovanych kategorii a
jejiz hodnoty budou autorem prace zpracovavany nasledovné. Tabulky 2-6 informuji

o vyznamu semi-kvantitativni hodnoty pro jednotlivé kategorie.

Tab. 2 - Cetnost neshody (Zdroj: vlastni autora)

Hodnota | Cetnost
1 K neshodé dochazi jen vyjimecné
2 K neshodé dochazi nékolikrat do mésice
3 K neshodé dochazi nékolikrat do tydne
4 K neshodé dojde zhruba jednou denné
5 K neshodé dochazi nékolikrat za den
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Tab. 3 - Dopad na kvalitu vyrobku (Zdroj: vlastni autora)

Hodnota

Dopad na kvalitu vyrobku

1

Neshoda neovlivni kvalitu vyrobku

Neshoda ovlivnila kvalitu vyrobku, ale nijak zadsadné

Vyrobek je nutno prodat se slevou

Vyrobek je mozné prodat pouze jako zmetek s velkou slevou

v W N

Vyrobek je nedistribuovatelny

Hodnota | Dopad na spokojenost zakaznika a dobré jméno organizace
1 Zakaznik je spokojen (nebo to na néj nema vliv)
2 Zakaznik musi ¢ekat, nebo vznikaji drobné otazniky
3 Zakaznik je z ¢asti nespokojen a omezi poptavku
4 Zakaznik je nespokojen a zacne se poohliZet po konkurenci
5 Zakaznik je velice nespokojen a prerusi kontakty s organizaci

Tab. 5 - Dopad na ergonomii a spokojenost zaméstnanct (Zdroj: vlastni autora)

Hodnota | Dopad na ergonomii a spokojenost zaméstnancti
1 Zaméstnanec je spokojeny (nebo to na néj nema vliv)
2 Zaméstnanec ma pripominky
3 Zaméstnanec se snazi vyhnout této ¢innosti jinou praci
4 Zaméstnanec zvazuje vypovéd
5 Zaméstnanec se pfipravuje dat vypovéd

Tab. 6 - Dopad na rozpocet organizace (Zdroj: vlastni autora)

Hodnota

Dopad na rozpocet organizace

1 Neshoda neovlivni rozpocet
2 Neshoda vyvola nizce zvySené néaklady
3 Neshoda vyvola pomérné velké ndklady
Neshoda si vyzada velkou ¢ast dostupnych finanénich
4 prostiedkl
5 Neshoda existencné ohroZuje organizaci

Tab. 4 - Dopad na spokojenost zakaznika a dobré jméno organizace (Zdroj: vlastni autora)

Podle vyse zminénych tabulek semi-kvantitativnich hodnoceni autor prace zapracoval

udaje do tabulky 7 - Kritické hodnoty jednotlivych neshod a dopocital se ke konecnym

kritickym hodnotdm, které jsou mirou rizika pro pozorovanou organizaci, v radmci

jmenovanych neshod.
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Tab. 7 - Kritické hodnoty jednotlivych neshod

Kriticka
Neshoda Cetnost | Kvalita | Zakaznik | Zaméstnanec | Rozpocet hodnota
Nejasné sepsana objednavka 4 2 1 2 1 16
Nenapsany dodaci list 3 1 2 2 1 12
Neresetovani fezaci stolice 2 3 3 1 2 36
Prilis ¢asté osobni pauzy 5 1 1 2 1 10
Chyby v postupech zplsobené
nepozornosti nebo Unavou 2 2 1 2 2 16
Nejednoznacnost a chaoti¢nost
postupu 5 2 1 3 2 60
Vyhodnoceni spravného postupu
spada na skladnika 3 2 18
Duplicita zaznaml 2 2 24
Stary vysokozdvizny vozik s 1,2m
vidlici 2 3 1 2 2 24
Rychlé a Casté otupeni fezaci pily na
stanovisti stolice 2 2 1 2 1 8
Staré vybaveni (Casté zastavovani
nebo zpomalovani) 5 1 1 3 2 30
Ponicené role 3 2 2 2 2 48
Vyrobni vada od dodavatele 1 2 2 2 2 16
Spinavy material 5 2 2 2 1 40
Odfiznuti nepfesného rozméru
(Stroj) 1 2 2 1 2 8
Spina "¢erny prach" 5 3 3 4 1 180
Kolisava teplota 2 1 1 2 1 4
Nizké mzdy 5 2 1 5 1 50
Nedostatek zaméstnanct 5 2 1 5 2 100
Neni dofeSena zastupitelnost
pracovnikd 5 2 2 3 2 120
Nedostatecné toky informaci ze
strany vedeni k zaméstnanciim 3 2 2 2 1 24
Funkéni pristup 4 2 1 4 1 32
Casté prescasy 5 2 1 4 1 40
Absence preventivni udrzby 2 2 2 2 3 48
Neni dofeSena véasna udrzba po
poruse (nahradni dily, soupis) 1 2 1 2 3 12

5.3 Paretova analyza

V dal$im kroku autor prace provedl Paretovu analyzu. Seradil tedy neshody od nejvyssi

vV

kritické hodnoty po nejnizsi. Dale pak spocital procentualni hodnotu a kumulovanou

hodnotu pro jednotlivé neshody (jejich kritické hodnoty) a priradil kazdé neshodé jeji

poradové cislo.
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Tab. 8 - Serazené neshody podle jejich kritickych hodnot.

Porad. Kriticka
Cislo | Neshoda hodnota Podil | Kumul.
1 Spina "¢erny prach" 180 18,44% | 18,44%
2 Neni dofeSena zastupitelnost pracovnik( 120 12,30% | 30,74%
3 Nedostatek zaméstnancl 100 10,25% | 40,98%
4 Nejednoznacnost a chaoti¢nost postupu 60 6,15% |47,13%
5 Nizké mzdy 50 5,12% | 52,25%
6 Ponicené role 48 4,92% |57,17%
7 Absence preventivni udrzby 48 4,92% | 62,09%
8 Spinavy materidl 40 4,10% |66,19%
9 Casté prescasy 40 4,10% | 70,29%
10 Neresetovani fezaci stolice 36 3,69% |73,98%
11 Funkéni pfistup 32 3,28% |77,25%
12 Staré vybaveni (Casté zastavovani nebo zpomalovani) 30 3,07% | 80,33%
13 Duplicita zaznaml 24 2,46% | 82,79%
14 Stary vysokozdvizny vozik s 1,2m vidlici 24 2,46% | 85,25%
Nedostatecné toky informaci ze strany vedeni k

15 zaméstnancim 24 2,46% | 87,70%
16 Vyhodnoceni sprdvného postupu spadd na skladnika 18 1,84% | 89,55%
17 Nejasné sepsana objednavka 16 1,64% |91,19%

Chyby v postupech zplsobené nepozornosti nebo
18 Unavou 16 1,64% |92,83%
19 Vyrobni vada od dodavatele 16 1,64% |94,47%
20 Nenapsany dodaci list 12 1,23% | 95,70%

Neni dofeSena v€asna udrzba po poruse (nahradni
21 dily, soupis) 12 1,23% | 96,93%
22 PFilis ¢asté osobni pauzy 10 1,02% | 97,95%
23 Rychlé a Casté otupeni fezaci pily na stanovisti stolice 8 0,82% |98,77%
24 Odfiznuti nepfesného rozméru (Stroj) 8 0,82% |99,59%
100,00
25 Kolisava teplota 4 0,41% %

Pro prehlednost a lepsi ndzornost byly autorem prace vytvoreny grafy,

hodnoty marginalnich a kumulovanych absolutnich Cetnosti.

které zachycuji
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Obr. 3 - Lorenzova krivka (Zdroj: vlastni autora)

Z Obr. 21 0br. 3 je vidét, Ze soucet kritickych hodnot neshod 1 aZ 12 pokryva zhruba 80 %

vSech problém, zatimco neshody 13 az 25 predstavuji pouze 20 % zbytku.
Pomoci Paretova pravidla autor prace odhalil 12 neshod, tvoricich podstatnou mensinu,
kterou se bude v dalSich ¢astech prace zabyvat. Zbylych 13 neshod neni v tomto smyslu
zajimavych.

5.4 Rozdéleni vybranych neshod do skupin podle charakteru

V této Casti autor prace rozdéli neshody do skupin a bude knim také podle skupin

pristupovat z hlediska navrhovanych opatteni.
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Neshody souvisejici s neporadkem na pracovistich a uklidem skladu

e Spina, ¢erny prach.

e Spinavy material

Neshody souvisejici se zameéstnanci z pohledu managementu a vedeni
firmy

¢ Neni doresSena zastupitelnost pracovniki
¢ Nedostatek zaméstnanct

e Nizké mzdy

o Casté prescasy

¢ Funk¢ni pristup
Neshody souvisejici s vyrobnimi postupy a stroji

¢ Nejednoznacnost a chaoti¢nost postupu
¢ Neresetovani rezaci stolice
e Staré vybaveni

¢ Absence preventivni udrZzby

Neshody souvisejici s manipulaci materialu

e Ponicené role

Autor prace nakonec utvortil 4 charakteristické skupiny, pokryvajici vSech 12 vybranych
neshod.
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6 Doporucené reSeni neshod

V této kapitole autor prace bliZe popisuje jednotlivé neshody a stanovuje doporuceni pro

vyreSeni kazdé z nich. Autor prace k nim pristupuje kategoricky dle jejich charakteru.
6.1 Kategorie 1. — Neporadek na pracovistich a na skladé obecné

Neshody spadajici do kategorie:

e Spina, ¢erny prach.

e Spinavy material

KaZda organizace potiebuje byt poutavou, ¢istou a prehlednou pro zakazniky. JeSté neZ se
zakaznikem zac¢ne nékdo jednat o nabizenych produktech, ma Sanci na prvni dojem. Mezi
kosmetickym salénem a skladem kobercti je rozdil, presto za dodrZeni urcitych pravidel
muze byt i na skladé Cisto.

Pozorovana organizace nema zavedenu Zadnou formu pravidelného uklidu. Autor prace
doporucuje metodu 5S. Doporucena metoda zpiehledni jednotliva pracovisté, podporuje
poradek a jednoznacnost. Autor prace rovnéz doporucuje zvazeni dostupnych sluzeb

uklidovych spolecnosti, které by jednorazové provedly uklid po celém skladé, a

zaméstnanci by tento Uklid jednou tydné udrZovali. Doba prestavky 5S je zhruba 5 minut.

Konkrétni body metody 5S:

e v casy 9:30 a 15:30 zavést povinnou prestavku 5S, vénovanou ndasledujicim tkonim
(¢asy jsou voleny na zakladé vypozorovaného harmonogramu nakladky, vykladky a
vytiZenosti pracovniki).

e odstranit z pracovisté nepotiebné a prekazejici predméty, které nepatii na dané
pracovisté, nebo znesnadnuji praci na pracovisti.

e nalézt efektivni umisténi pro vybaveni na pracovisti pro jejich jednoduché a rychlé
pouZziti. Pfi nejednoznacnosti jejich umisténi je tieba tato mista konkretizovat a oznacit.

Musi byt jasné, kam se odklada rezaci pila, paska, svinovaci metr, tuzky, dodaci listy a jiné

vybaveni na pracovisté.

e zkontrolovat si odév, pracovni rukavice a své vybaveni. Zkontrolovat odkladaci a

zasobovaci voziky, zda jsou na spravnych, barevnou paskou vyznacCenych mistech.
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e zamést podlahu na pracovisti, oCistit naradi v pribéhu prestavky 5S a tento poiadek do

konce smény udrZovat. Vyhodit pfipadny odpad na mista tomu urcena a radné oznacena.

e vénovat zbyly ¢as brainstormingu, tykajicimu se efektivity jednotlivych prvki na
stanovisti a pripadné navrhy zapsat (nahlasit) na tomu urc¢ené misto (mtize to byt na
dokument ktomu urceny na kazdém stanovisti, jenZ se jednou tydné prezkoumava
vedenim organizace nebo piimo vedoucimu, ktery v dobé prestavky 5S ptijima takové

navrhy)

Uklid na skladé

Autor prace doporucuje, aby kazdy patek od 17:00 do 19:00 byl systematicky uklizen cely
sklad vSemi pracovniky pozorované organizace. Toto opatfeni by mélo navazovat na
profesionalni uklid zvolenou uklidovou spolecnosti. Zvoleny cas je stanoven dle
vypozorovanych zvykid zkoumané organizace (v patek probiha pouze vykladka, nakladka

na pondélni linky probiha v pondéli a je realizovana ranni sménou).
6.2 Kategorie 2. — Nedostatek zaméstnanci a vedeni organizace

Neshody spadajici do kategorie:

¢ Neni dofesSena zastupitelnost pracovnikl
¢ Nedostatek zaméstnanct

e Nizké mzdy

o Casté prescasy

e Funkéni pristup

Dnesnim trendem je, bohuzel, nedostatek kvalitnich zaméstnancti na svych pozicich (viz.
Kap. 1.3). Je tedy otazkou managementu zkoumané organizace, jak se bude o své
zameéstnance zajimat a starat. Pokud jich ma nedostatek a dalsi se nehrnou, je potreba
zvazit vyhody clenstvi v pozorované organizaci a pripadné podminky upravit tak, aby

kromé zdkaznikl a majitelid firmy, byli spokojeni i zaméstnanci samotni.

Je potieba vytvorit lepsi platové podminky zaméstnancli, popripadé néjakou formu
benefit (Napriklad sleva na nabizené zbozi, vstupenky na hokej, listky do kina, firemni
akce typu bowling, ptispévek na nejriznéjsi denni potieby atd.). To by motivovalo jak
stavajici zaméstnance, tak i nové uchazece a vytvorilo tak zajimavéjsi a lukrativnéjsi
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podminky pro jednotlivé pracovni pozice. Rovnéz uklid skladu i pracovnich prostredi,
popisovany vySe, ma za ukol vytvorit prijemnéjSi pracovni podminky, jak pro nové

prichozi, tak pro zaméstnance samotné.

Posledni, doposud nerozebiranou neshodou, je problematika funkéniho pristupu. Snazit
se organizaci ,natlacit do procesniho pristupu nikdy nebude fungovat, jen to véci jeSté
zhorsi. Je potieba se k procesnimu pristupu po krickach probojovat, tuto ideologii si

udrZet a postupné prijmout za svou.

Doporuceni pro management organizace:

Doporuceni pro vedeni organizace a vedouciho skladu je sepsano bodové, majici za ukol
zmirnit vahu funk¢éniho pristupu a jeho nevyhod. Naopak polozZit zadklady procesniho

pristupu a vyuzivat jeho piinosli pro pozorovanou organizaci.

e zavést kazdy den v 11:00 hodin briefing, kdy vedouci skladu (za obcasné ticasti jednatelt
organizace) promluvi se zaméstnanci. Budou se reSit navrhy zaméstnanct, plynouci
z brainstormingu metody 5S. Dale budou zaméstnanci seznamovani s aktualnim dénim
v organizaci (muzZe to byt velka zakazka, aktualni situace firmy nebo planovana inovace).
Nakonec pak mohou byt konkrétni pripominky ¢i dotazy (aby se predeslo situaci ,Chtél

jsem s nim mluvit, ale nemél ¢as, nebo jsem zapomnél“).

e promluvit se zaméstnanci po jednom. VyteSit problémy vypovédi, nizkych mezd,
prescasti a hledat dalsi neshody, obtéZujici zaméstnance organizace. Tento iukon by méli
provadét primo majitelé pozorované organizace, jelikoZ vyjmenované neshody mohou

ptimo ovlivnit.

e zamyslet se nad benefity pro zaméstnance, pripadné i zakazniky, jako odménu za
kvalitni nebo dlouhodobou spolupraci. To miize byt formou slev nebo poukazli na
skladované produkty. Zavést firemni akce (napt. bowling, oslavy vanoc, atd.) pro uceleni

kolektivu a odstranéni komunikacnich bariér mezi zaméstnanci a vedenim organizace.

e zlepsit komunikaci napti¢ organizaci i mimo jmenované uddlosti. SnaZit se zajimat
o spolupracovniky a vést v patrnosti i jejich osobni Zivot a problémy s tim souvisejicimi.

Lidi nejsou stroje!
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6.3 Kategorie 3. — Vyrobni postupy a stroje

Neshody spadajici do kategorie:
¢ Nejednoznacnost a chaoti¢nost postupu
¢ Neresetovani rezaci stolice

e Staré vybaveni

¢ Absence preventivni udrzby

Prvni neshodou v této kategorii je jakakoliv absence manualti nebo vyrobnich postupii na
pracovistich. V momenté znejisténi by pracovnici pozorované organizace vZdy méli mit
moznost nahlédnout do metodiky pro dané pracovisté a presvédcit se o korektnosti
zvoleného postupu. V pozorované organizaci jakékoliv dokumenty, tykajici se metodiky a
vyrobnich postupti chybi a autor prace je doporucuje neprodlené doplnit. Je treba vytvorit
priru¢ky (manudly) pro kazdé stanovisté, pokryvajici vSechny tukony dané pracovni
pozice. Tyto prirucky budou obsahovat detailné popsané kroky kazdého tikonu, doplnéné
o obrazky a varovani pied nejcastéjSimi nebo nejzasadnéjsSimi chybami. Eliminuji se tim
jakékoliv neshody, vzniklé nejednoznacnosti postuptli, nebo plytvanim pii cekani na

konzultaci s proskolenou osobu.

Dal$im vyznamnym problémem je neresetovani rezaci stolice pied zacatkem odmérovani
rozméru stanoveného zakaznikem. Tento akt je doposud v reZii pracovnika na dané pozici
a bylo by vhodné mit kontrolni systém, ktery by v maximalné mozZné mire eliminoval
lidskou chybu. Zde pomiiZe néjaky jednodussi mechanismus metody Poka-yoke, ktery by
znemoznil jakékoliv pokracovani skladnika v obsluze frezaci stolice bez resetovani.
Pravdépodobné to bude dotykovy senzor nebo senzor pohybu napojeny piimo na funkce

rezaci stolice.

Tuto kategorii uzavird problematika stars$iho vybaveni skladu a s tim spojena absence
preventivni udrzby. Jakdkoliv udrzba nebo vyména zarizeni v pozorované organizaci je
nastavena jako udrzba po poruse. Dokud se néco neporouchd, organizace to nevymeéni ani
neopravi. Typicky je toto problém vzorkovny, kde se pomoci Zeleznych Sablon vyrazi
vzorky koberci. Je tedy na misté zvazit zavedeni periodické udrzby stroji a zatizeni,
jejichz odstdvka by mohla znemoznit plnéni termint prislibenych zakaznikiim

pozorované organizace. Jednalo by se napriklad o podrobnou kontrolu jednou za tyden,
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pricemZ by se kontrolovala predevSim vybavenost stanovist a dostupnost nahradnich

dilt. Tento tkon by byl provadén udrzbarem.

Za zvazeni rozhodné stoji i investice do inovaci vybaveni (novy vysoko zdvizny vozik,
novy fezaci stolice, novy pristroj na tvorbu vzorki, novy Sici stroj atd.), ktera opét, kromé
eliminace neshod produkovanych postarsimi stroji, bude vytvaret prijemnéjsi pracovni

prostredi.

Doporuceni pro organizaci:

e Vytvorit pro kazdé pracovisté ucelenou metodiku vSech vyrobnich postupt pro dané
pracovisté. JelikoZ vétSina znalosti pozorované organizace je uloZena v hlavach
dlouholetych zaméstnanct, bude zapotiebi jejich znalosti a dostatku ¢asu k zhotoveni

téchto dokumentu.

¢ Implementovat kontrolni zarizeni metody Poka-yoke, napiiklad dotykovy nebo
pohybovy senzor pro fezaci stolici, majici za kol zabranit neresetovani rezaci stolice
skladnikem. Je tfeba pridany senzor nastavit tak, aby zafungoval pouze v momenté, kdy
je ktomu urcen (priprava k méreni a nulovani) a ne jindy. Zaroven je potieba pocitat

s casem vyhrazenym pro ,vyladéni chybek“ a ovéreni plné funkénosti inovace.

e Vpondéli po zacadtku smény zavést preventivni ddrzbu realizovanou vyskolenou
osobou. Kazdé pracovisté bude mit k dispozici seznam zarizeni pro dané pracovisté a
ukolem vyskolené osoby bude tato zarizeni postupné, dle seznamu projit, ovérit jejich
nezavadnost ¢i dostupnost. Opatieni ma za tukol piedejit poruse zarizeni v nevhodny
moment. Soucasti této kontroly je i kontrola vysokozdviZnych vozikii a vybaveni

kancelare.

6.4 Kategorie 4. — Ponicené role

Neshody spadajici do kategorie:
e Ponicené role

Posledni podkapitola se tykd problematiky zvinénych, zprohybanych a presprilis
zmackanych roli, z nichZ mnozstvi odpadii, ktery sice pozorovana organizace dale
zpracovava, ale vynosnost na m? klesa. PrileZitostné se stane, Ze néjaky ,kus koberce”

cestuje i nékolikrat mezi sklady a tedy ¢astou manipulaci je nakonec ¢astecné poskozen.
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Komentar pro organizaci:

Za soucCasné situace pozorované organizace tato neshoda nema vhodné reSeni k jejimu
tiplnému odstranéni, nebo na né&j autor prace doposud neptisel. Cast této neshody
prameni z problému s nedostatkem zaméstnanct a tedy spéch, stres a dalsi negativni
faktory. Zbytek této neshody je nepravem pricitan neschopnosti pozorované organizace,
protoZe za néj realné spiSe nemtize. Chyba je pak na strané dodavatele, jelikoz nékteré
objednané produkty jsou drobné poskozeny pii vykladce kamionu (z Belgie, Turecka atd.)
a nez, aby se vratila cela role zpét v ramci reklamace, tak ji pozorovana organizace prijme

a prod3, bud’ s drobnou slevou, nebo ¢ast (do 2 bm) role odfizne a proda ji nasledné.

Pozorovana organizace tedy podstupuje nutné zlo, a prestoZe tato neshoda vadi jak
zakazniklim, tak zaméstnanciim, tak i rozpoctu organizace, neni natolik ¢asta, aby se ji
vyplatilo néjak efektivné resit. Tato neshoda rovnéz odrazi disciplinu zameéstnanci i
obchodnich partnert pozorované organizace. Zvyseni discipliny zainteresovanych stran

se sniZi Cetnost této neshody.

6.5 Kategorie 5. — Chyby v dokumentacich

PrestoZe Paretovo pravidlo vyloucilo neshody, souvisejici s dokumentaci z podstatné
mensiny, rozhodl se autor prace zabyvat i témito problémy, jelikoZ spokojenost
zaméstnanct je potieba v jistém smyslu povzbudit. Zaroven nasledujici navrh inovace je

v souladu s bliZicim se Priimyslem 4.0.

Prvnim zdsadnim predpokladem je fakt, Ze systém ,Byznys“ v némz pozorovana
organizace pracuje, je pripraven pro rozsireni o dal§i moduly. Autor prace tedy navrhuje
vytvoreni modulu, ktery by odstranil papirovani mezi stanovisti, umoznil by vSem
stanovistim za pomoci dotykového tabletu pristup do databaze, kde by byly vedeny
konkrétni role a jejichZ parametry by bylo moZno upravovat po pristupu. Tyto dotykové
tablety by byly pristupné na 5 mistech: kancelai, vysokozdvizny vozik, stanovisté

obsivani, rezaci stolice a ponk.

Autor prace dale nebude v této bakalarské praci rozvadét tuto myslenku, ale doufa, Ze

bude predmétem dalSiho zkoumani z pohledu majitell firmy i zaméstnancti samotnych.

34



6.6 Harmonogram dne po implementaci doporuceni:

Po zavedeni navrhovanych zmén autorem prace, by se mél nasledovné zménit

harmonogram pracovniho dne.

¢ (6:00) - zacatek ranni smény

¢ (9:30) - prestavka 5S

¢ (10:30) - zacatek odpoledni smény

* (11:00) - briefing

¢ (11:30 - 12:30) - obéd ranni smény

¢ (12:30 - 13:30) - obéd odpoledni smény
* (14:30) - konec ranni smény

e (15:30) - prestavka 5S

¢ (17:00- 18:30) - nakladka

¢ (19:00) - konec odpoledni smény

Dale pak aktivity provadény jednou tydné:

Pondéli: (6:00) - preventivni idrzba

Patek: (17:00 - 19:00) - uklid skladu

35



7 Zaveér

Racionalizace produkéniho procesu je stale téma aktualni a mnoho organizaci by se jim
mélo vice zaobirat. Je tfeba opustit staré zvyklosti, souvisejici s funkénim pristupem a
snazit se vice orientovat na pristup procesni. Definovat jednotlivé vyrobni postupy do
prehlednych prirucek pro jejich jednoznacnost, ucelenost a prehlednost. Dale je potifeba
jasna firemni strategie, neustald snaha o inovace a trpélivost s jejich implementaci,

predevsim v zacatcich.

Pozorovana organizace je konkurenceschopna, ale v pribéhu poslednich let se jevi
neprizplisobivé az staromo6dné. Navrhované zmény maji za cil zlepsit celkovou uroven

zkoumané organizace, vCetné pohodli jejich pracovniki a kvality finalniho produktu.

Navrhovand metoda 5S je implementacné nendrocna a jeji ocekavané vysledky jsou
znacné, predevsim v oblasti pofadku na pracovistich, dale pak jejich jednoznacnosti a
efektivité udkonl na nich probihajicich. Naopak metoda Poka-yoke by mohla byt
implementacné sloZitéjsi, ale po jejim zavedeni a otestovani je naprosto nenaroc¢na, na

rozdil od systému 58, ktery vyZaduje neustalou disciplinu pracovniki, pro jeji dodrzovani.

Kromé zavedeni vySe zminénych metod, autor prace doporucuje realizovat navrzené
zmény v udklidu skladu. Autor prace zaroven pevné véri v prezkoumani pracovnich
podminek zaméstnancii a nalezeni optimalniho feSeni pro organizaci i jeji zaméstnance
tak, aby nevznikaly neshody spojené s nedostatkem zaméstnanci a priliSnym vytizenim
téch stavajicich. Tyto neshody by postupné mély byt odstranény briefingy a dal$imi
navrhovanymi formami komunikace, které snad prolomi komunika¢ni bariéru mezi

zaméstnanci a vedenim organizace.

Dle kategorického vytiidéni neshod autor prace, za pomoci analyzy podle p. Pareta,
stanovil jako nejzasadnéjsi a zaroven nejvice predpokladanou neshodu $pinu, tzv. Cerny
prach, ktery ma vliv jak na kvalitu produktu, tak na zdkazniky a pak hlavné na

zameéstnance samotné.
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