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Uvod

., Zlepsovani podnikovych procesii je dnes holou nezbytnosti pro udrzent firmy na trhu.
Béhem uplynulych dvaceti let se jiz stalo, alespon ve zdraveéjsich ekonomikach, zvykem,
Ze podniky, pod tlakem svych zdakaznikii, Zadajicich stdle lepsi produkty a sluzby,
soustavné uvazuji o zlepSovani svych procesii. Zejména proto, zZe pokud zdakaznik
nedostane, co zZada, ma moznost se obratit na mnoho konkurencnich firem. To je sila

konkurencniho prostiedi — hlavni hodnoty trzni ekonomiky. “ (Repa, 2007, s. 15)

Cilem této diplomové prace je analyzovat a ndsledné optimalizovat vybrané podnikové
procesy ve spole¢nosti DREVYS PRO s.r.o. Pro analyzu a naslednou optimalizaci byl
po dohodé¢ s predstaviteli spolecnosti zvolen proces vyroby nohy Standard, jelikoz tato

noha bude v nasledujicich tfech letech tvofit velkou ¢ast jeji produkce.

Tato diplomova prace se sklada ze ¢tyf kapitol. V prvni z nich jsou uvedeny obecné
udaje o firm¢, dale je zde popséna historie a soucasnost firmy. V posledni ¢asti kapitoly

zde ptedstaveny produkty a sluzby, které firma nabizi, a popis jeji organiza¢ni struktury.

V druhé kapitole je podrobné popsan proces vyroby nohy Standard. Tento popis je
doplnén o obrazky a modely jednotlivych subprocesii, které jsou vytvoreny pomoci
nastroje ARIS. V zavéru kapitoly jsou vyc€isleny mzdové naklady ptipadajici na jednu
nohu Standard. Naklady na celkovy proces jsou tvofeny sumou mzdovych néakladl

jednotlivych subprocest.

Tteti kapitola obsahuje jednotlivé ndvrhy na optimalizaci procesu, které jsou zde

popsany a doplnény o podrobné modely optimalizovanych procest a subprocest.

V posledni kapitole jsou jednotlivé varianty vyhodnoceny. U navrhii je proveden

ekonomicky vypocet jejich doby navratnosti.



1. Predstaveni spole¢nosti DREVYS PRO s.r.o.

Firma DREVYS PRO s.r.0. se zabyva dievovyrobou a nachéazi se v obci Risté, ktera lezi

nedaleko Strakonic v Jiznich Cechach.

1.1 Obecné informace

Obecné¢ informace o firm¢ DREVYS PRO s.r.0. jsou uvedeny v tabulce ¢. 1.

Tabulka 1: Obecné udaje o firma DREVYS PRO s.r.o.

Nazev: DREVYS PRO s.r.o.

Pravni forma: Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Datum zapisu do Obchodniho rejstriku: | 25.7.2011

Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v
Piedmét podnikani: )
ptilohach 1 az 3 Zivnostenského zakona

Josef Seidl, Pavel Seidl, Jan Seidl, Hana

Spole¢nici: Seidlovi

Jednatel: Pavel Seidl

1CO: 28139810

Sidlo: Ri3te 4, 387 42 Lnate
Telefon: 606 754 702

Fax: 383 495 406

Mobil: 606 754 703

E-mail: info@drevys.cz
Webové stranky: www.drevys.cz

Logo spole¢nosti: Dﬁvvs Pﬁo 5.1.0,

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014



http://www.drevys.cz/

Obrazek 1: Sidlo firmy DREVYS PRO s.r.o.

- .
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Zdroj: www.google.com, 2014

1.2 Historie spole¢nosti

Kofeny firmy DREVYS PRO s.r.o. sahaji do roku 1992, kdy zac¢al podnikat Josef Seidl,
jeden ze soucasnych spolecnikii. Pan Josef Seidl zacal podnikat 27.8.1992 na zakladé¢
zivnostenského listu &.j. ZU 1/4/1329/92, obchodni jméno bylo Josef Seidl - Truhlaistvi.
Podnikatelskou ¢innost zahdjil v prostorach, které diive pouzival k hospodaistvi.
Zpocatku zaméstnaval pouze tii zaméstnance a vénoval se zakazkové vyrobé prevazné
dveii, oken a nabytku. Firma se bchem nckolika dalSich let rozristala, k ¢emuz
dopomohla hlavné¢ spoluprice s nékolika stavebnimi firmami, se kterymi
spolupracovala na stavbach a rekonstrukcich budov. Jesté vétsiho riistu dosahla firma
od roku 1994, kdy firma investovala do ndkupu novych vyrobnich stroji a zacala se
sériovou vyrobou nabytkovych komponent. Vyrab¢la hlavné dievéné nohy a luby ke
stolim. V tomto roce firma zaméstnavala jiz 18 zaméstnanc. MnozZstvi vyrabénych
nabytkovych komponent stéale rostl, a proto firma v roce 1998 postavila novou vyrobni
halu a skladovaci prostory. Investovala do dalSich vyrobnich stroji a vypracovala si
silnou pozici na trhu ndbytkovych komponent. BEhem nésledujicich let se stala jednim z
hlavnich dodavateld firmy Jitona a.s., coz vedlo firmu k vystavbé nové vyrobni haly o
rozloze 1200 m?. Tato hala slouzila vyhradné k vyrob& nabytkovych diléi pro firmu

Jitona a.s., kterd je pfimym dodavatelem spolecnosti IKEA.

Dne 31.12.2008 ukoncil pan Josef Seidl svou podnikatelskou Cinnost a firmu ptevzal

jeho syn Pavel Seidl, ktery je vyucenym truhlafem a v podniku pracoval jiz od jeho
10



zalozeni. Pan Pavel Seidl zacal podnikat od 1.1.2009 pod obchodnim jménem Pavel
Seidl - DrevyS. Firma se i nadale zamétfovala pievazné na sériovou vyrobu.
V roce 2011 potidila lakovaci linku Makor, ¢imz dosahla rozsifeni svych sluzeb a také

ziskala nové zakazky na vyrobky, kde bylo jejich lakovéani nezbytnosti.

1.3 Soucasnost spolecnosti

Firma DREVYS PRO s.r.o. byla zapsana do obchodniho rejstiiku 25.7.2011 a jejimi
zakladateli a zaroven spole¢niky byli Josef Seidl, Pavel Seidl, Jan Seidl a Hana
Seidlova. OvSem se svou cinnosti zacala firma az 1.11.2012, kdy pfevzala veSkeré
vyrobni a obchodni aktivity firmy Pavel Seidl - DrevyS, ktera byla zruSena. Pavel Seidl
byl jmenovan jednatelem. Firma DREVYS PRO s.r.o. v t¢ dob¢ dodavala témér 85%
veskeré produkce spolecnosti Jitona a.s., ovSem jeji progndzy piedpovidaly snizeni
poctu odebiranych vyrobkl. Firma se proto zaméfila na ziskani dalSich vyznamnych
klientd pro svoji sériovou vyrobu, aby nebyla zavisld jen na jediném odbérateli.
Spolecnost se v roce 2013 rozhodla investovat do CNC obrabéciho centra BACCI JET a
dalsi lakovaci linky Makor, ¢imz posilila svou pozici na trhu a byla schopna vyrabét za
vyrazné mensi naklady. Diky tomu uzaviela kontrakty s dal§imi pfimymi dodavateli
IKEY, pro které vyrabi dievéné komponenty ke stolim, postelim a lavicim, a rozdélila

tak svou produkci témét rovnomérné mezi vice odbératelt.

1.4 Produkty a sluzby

Podnik DREVYS PRO s.r.o. se v soucasné dob¢ specializuje piedev§im na sériovou
vyrobu nabytkovych dilct, zakdzkové vyrobé se vénuje jiz jen v malém mnozstvi.
DalS$imi poskytovanymi sluZzbami jsou obalovani profill, sluzby na CNC strojich a

povrchova tprava dievénych dilci.

1.4.1 Sériova vyroba

Se sériovou vyrobou zacala firma pfiblizn€ v roce 1994 a od té doby se sériova vyroba
postupné stala jeji témét hlavni ¢innosti. Firma dodava dievéné ndbytkové dilce velkym
vyrobciim a prodejciim nabytku. Mezi nejvice vyrabéné komponenty patii dfevené nohy

ke stoltim, zidlim a postelim, dfevéné luby, vyztuhy a vlysy ke stoltim a dievéné tacy.
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Obrazek 2: Vyrobky sériové vyroby firmy DREVYS PRO s.r.o.

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Velikou vyhodu oproti konkurenci ziskala firma investici do obalovaci a lakovaci linky,
diky ¢emuz je schopna dodavat kompletné hotové vyrobky, které jsou obalené dyhou a

nalakované.

Vyrobky jsou dle pozadavkl odbérateli vyrabény bud'to z masivniho dfeva nebo z
drevottisky, coz je nahrazka dfeva. Tyto dievotfiskové vyrobky jsou ve finalni fazi

obalené dyhou, kterd jim dava kone¢ny vzhled poZzadované dieviny.

Obrazek 3: Materialy pouZzivané pri vyrobé

Materialy pouZivane pfi virobé

T T~

Dfevo Dievotfiska potaZena dvhou
Dub Buk Briza Jasan Bfiza Buk Db Jasan

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

1.4.2 Zakazkova vyroba

V pocatku své existence firma poskytovala jen zakdzkovou vyrobu. Vyrabéla dvete,
okna, skiin€, postele, stoly a velmi Casto spolupracovala se stavebnimi firmami na

rekonstrukci budov, kde jeji zaméstnanci restaurovali stary ndbytek nebo vyrabéli jeho

12



repliky. V soucasné dobé se firma DREVYS PRO s.r.o. vénuje zakazkové vyrobé v
mnohem mensim rozsahu, jedna se predev$im o obCasnou vyrobu dvefi, oken, nabytku

nebo vybaveni kavaren, hospod a podobnych podnikii.

Obrazek 4: Replika starého nabytku

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

1.4.3 Obalovani profili

Od roku 2005, kdy spolecnosti zakoupila Sestnacti metrovy obalovaci stroj Barberan,
nabizi také obalovani profild dyhou nebo f6lii. Obaleni je mozné ze vSech stran vyrobku

s takovou piesnosti, Ze neni znatelné misto napojeni dyhy nebo folie.

Obrazek 5: Obalovani profila

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014
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1.4.4 Sluzby na CNC strojich

Firma jiz nékolik let vlastni dvé CNC obrabéci centra Masterwood s péti osami, ve
kterych je mozné plosné a hranové frézovani, fezani a vrtani. Firma nabizi frézovani a
obrabéni dieva, dievottisky, pieklizky a také plastu. Firma pouZzivé centra Masterwood

prevazné k vyrobé dievénych tact, penaltl, raimeckl na obrazky a nabytkovych dvirek.

Obrazek 6: Dievény penal

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

1.4.5 Povrchova uprava dievénych dilci

U dievénych vyrobki je velmi dilezitym aspektem kvalitni povrchova uprava, ktera jej
chrani pfed klimatickymi podminkami a také proti piipadnému poskozeni. Firma
DREVYS PRO s.r.o. investovala do ndkupu lakovaci linky Makor, ¢imz docilila velmi

vysoké kvality povrchové upravy, kterou poskytuje svym zakaznikiim.

Pted povrchovou upravou je dilezité velmi dikladné zbrouseni materidlu, aby byl jeho
povrch dokonale hladky. Pokud by na povrchu vyrobku vznikly nedostatky, opravi se
tmelem v barvé pouzivaného dieva. Poté se opravené misto znovu piebrousi. Pokud
zakaznik nevyZaduje jiny postup, lakuje firma dilec nejprve zakladnim lakem, ktery
chrani dfevo pfed vznikem plisni. Po zaschnuti tohoto zadkladniho laku dochazi k

naneseni vrchniho laku.

1.4.6 Vyroba a prodej dievénych briket

Firma vétSinu svého odpadu rozdrti na dievéné piliny, ze kterych pomoci specialniho

lisu vyrabi dfevéné brikety.
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1.5 Organiza¢ni struktura

(

Ekonomické
oddéleni

oddéleni udrzby

Obrazek 7: Organizacni struktura firmy DREVYS PRO s.r.o.
Reditelstvi
M—  Reditel
\ spolecnosti
N——  Asistent
reditele
A
Vyrobni l Oddéleni IT oddéleni sklad

Vyrobni
feditel

Administrativni _
pracovnik Udrzbar

Kontrolor
kvality

it

Zakazkova
vyroba

Mistr zakazkové N—
vyroby
Truhlafi I

Preddk
lakovaci linky

Mistr sériové
vyroby

UE

Délnici
dfevozpracujici
yrob

"— Operatofi CNC
stroju

il

Délnici
dfevozpracujici
yrob

Agenturni
zaméstnanci

[

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.o0., 2014

Informacéni
technik

i

Skladnik |

Firma DREVYS PRO s.r.o. se z organizaéniho pohledu sklada z péti hlavnich

organizacnich jednotek. NejvySe postavenou je feditelstvi, pod které spada ekonomické

odd¢€leni, vyrobni oddéleni, oddéleni udrzby, IT oddéleni a sklad. Firma zaméstnava

celkem 42 zaméstnanci, z toho 35 muziu a 7 zen.



Reditelstvi spole¢nosti je tvofeno feditelem a jeho asistentem. Reditel spolednosti je
nejvys$im predstavitelem firmy, jehoz ukolem je zajistit jeji bezproblémovy chod a
dosazeni stanovenych cill. Jeho pracovni napln spociva také ve vyhodnocovani analyz

a sestavovani financ¢nich plant.

Ekonomické oddéleni zajistuje provozné ekonomicky a finanéni chod firmy. Ugetni
firmy zpracovava veskeré ucetni doklady, provadi vydej a pfijem hotovosti z poklady,
provadi bezhotovostni platby a ucetniho softwaru veskeré operace s tim spojené. Dalsi
povinnosti Ucetni je komunikace s danovymi poradci, s bankami a ufady.
Administrativni pracovnice vede firemni evidence, pfipravuje veSkeré potiebné

podklady pro ucetni a plni tikoly, kter¢ ji zada.

Veskerou vyrobni ¢innost firmy DREVYS PRO s.r.o. zajiStuje vyrobni oddéleni.
Vyrobni feditel firmy konzultuje s feditelem spolec¢nosti veskeré piijaté objednavky a
nasledné planuje vyrobu tak, aby byly splnény v potvrzenych terminech. Své plany
predava mistrim vyroby, ktefi rozmistuji délniky na pracovist¢ a staraji se o
bezproblémovy chod vyroby. Kontrolor kvality pribézné namatkové kontroluje
vyrobky. Pokud objevi n¢jaké nedostatky v kvalité, fesi je s vyrobnimi mistry, pfipadné
s vyrobnim feditelem. Vyrobni feditel také sestavuje plan pro lakovaci linku, pfedak
podle tohoto planu piestavuje linku na rizné vyrobky, na kterych provadi povrchovou
upravu. V sériové vyrob¢ pracuji délnici dievozpracujici vyroby, ovSem také agenturni
zaméstnanci, ktefi jsou najimani pouze v piipad€, kdy jsou potfeba. Napiiklad pokud
onemocni vice zaméstnancli nebo pokud hrozi nedodrZeni terminu zakézek a je tedy

potieba vice délniki nebo pracovat na vice smén.
Odd¢leni udrzby provadi opravy vyrobnich zatfizeni, jejich pravidelnou udrzbu a servis.

Oddéleni informacni technologie zajiStuje chod veskerych informacnich systémil ve
firm¢. Technik se stard o veskeré pocitacové sit€¢ ve firmé, jejich opravu, ale také o

pocitace a softwary, které jsou soucasti nékterych vyrobnich stroja.

Skladnik eviduje veSkeré pohyby materidlu na skladu. K tomu mu slouzi software, ktery
firma vyuziva. Skladnik dostava od feditele potvrzené objednavky od odbérateld a na
zaklade téch objednava potfebné mnozstvi materialu pro dané obdobi. Velmi diileZitou
povinnosti skladnika je evidence materidlu s certifikaitem FSC, ktery nesmi byt

skladovan s ostatnim necertifikovanym materidlem, aby nedoslo k jeho zdmén¢.
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2. Proces vyroby drevéné nohy Standard

Firma DREVYS PRO s.r.0. vyrabi sériové n¢kolik druhii vyrobkt. Jedna se predevsim
o vyrobky pro subdodavatele spole¢nosti IKEA, ktefi odebiraji dievéné luby, vlysy,
vyztuhy a dfevéné nohy ke stolim a postelim. V roce 2015 planuje spole¢nost IKEA

piijit na trh s novou fadou vyrobkl Standard, kterd zahrnuje jidelni stoly a zidle.

2.1 Drevéna noha Standard

Firma DREVYS PRO s.r.0. bude v nasledujicich tiech letech nejvice vyrabét dievénou
nohu Standard, ktera bude tvofit vice nez 80% vSech vyrabénych nabytkovych

komponent. Odbérateli budou firma JITONA a.s. a némecka firma Rational.

Obrazek 8: Stal Standard

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Spolecnost DREVYS PRO s.r.o. vyrabi k nové fadé Standard pouze nohy ke stoltim,
které dodava svym odbératelim, ti je poté kompletuji s ostatnimi komponenty a

dodavaji spolecnosti IKEA.

Noha Standard neni tvofena jednou casti masivniho dfeva, ale jednd se o
tzv. dfevotiiskovou nohu. Noha je dutd a jeji stény jsou tvofeny dievotiiskovymi
deskami, ty jsou nasledné obaleny dyhou, kterd dava noze vzhled pozadovaného druhu
dreva. Stoly Standard budou nabizeny v jasanovém, dubovém nebo bukovém provedenti,
proto je k vyrob& nohou pouzivana dyha z téchto druhti dfevin. Po obaleni dyhou a je

provedena povrchova uprava nohy, pii které je pouzivan bezbarvy nebo ¢erny lak.
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Obrazek 9: Dievéna noha Standard

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Tato prace bude zaméfena na vyrobu nohy Standard o rozmérech 100x100x740 mm.
Nebude zde rozliSovano, zda se jedna o jasanovou, dubovou nebo bukovou verzi nohy,
jelikoz vyrobni procesy téchto druhti jsou stejné. Zadny rozdil neni ani v tom, zda se

jedné o nohu lakovanou bezbarvym nebo ¢ernym lakem.

2.1.1 Material pro vyrobu nohy Standard 100x100x740 mm

K vyrobé nohou Standard jsou pouzivany dievotiiskové desky, biezova sparovka,
dfevéna dyha, disperzni lepidlo a lak. Druh a mnozstvi materialu, ze kterého je tvotren

jeden kus nohy, je uveden v tabulce ¢. 2.

Tabulka 2: Material potiebny k vyrobé jednoho kusu nohy Standard

Material, ze kterého je tvorena jeden kus nohy Standard

Nazev materialu MnozZstvi materialu
Dievottiskova deska 10 mm 0,2664 m?
Dievottiskova deska 22 mm 0,0128 m?
Dievottiskova deska 24 mm 0,0064 m?
Dievottiskova deska 28 mm 0,0384 m?
Sparovka 24 mm 0,0128 m?
Dyha (Jasan, buk nebo dub) 0,3060 m?
Lepidlo RAKOLL ECO 3 195 ¢
Zakladni lak ELC 147-70311-C 80g
Vrchni lak EM 1093-0025 529

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.o0., 2014
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Pouzivany material:
» Drevotiiskové desky (DTD)

., Drevotriskové desky (DTD) jsou plosné lisovanym deskovym materialem, ktery
vyrabime ze stoprocentni drevité hmoty jehlicnatych a listnatych drevin spojovanych
kvalitni a zdravotné nezavadnou mocovino-formaldehydovou pryskyrici. Jejich povrch
Jje prirodni a miizeme v ném rozeznat drobnou kresbu a barvu rozemleté drevené drti,

respektive vSesmerné ulozenych trisek, zpravidla ve trech vrstvach. (www.ddl.cz)

Obrazek 10: Dievotriskové desky

Zdroj: www.ddl.cz, 2014

v

K vyrobé nohou Standard se pouzivaji dievottiskové desky o Sifce 10 mm, 24 mm a

28mm. Dodavateli téchto desek jsou Dievopracujici druzstvo Lukavec a Kronospan.
» Bfezova sparovka

Ke zpevnéni nohy se pouZziva Spalicek bfezové sparovky, ktery je umistén mezi

jednotlivymi vrstvami dievottiskovych desek. Sparovka je dodavana firmou Tradisetos.

Obrazek 11: Brezova sparovka

Zdroj: www.consulo.cz, 2014

19



» Dyha

Dyha je slaba vrstva dieva, kterd je krajena z kmeni stromu. Je nabizena v $itkach 0,3

az 5 mm.

Obrazek 12: Dyha z riznych druhu di'eva

R e g,
2 75 5

Zdroj: www.jafholz.cz, 2014

K vyrobé nohou Standard je pouzivana dyha o Sifce 0,9 mm z jasanového, bukového
nebo dubového dieva. Dubova dyha je v porovnani s bukovou a jasanovou mnohem
tvrdsi, jinak jsou vSak vlastnosti téchto druhii dievin podobné. Hlavnim rozdilem je
vSak jejich vzhled, zatimco u buku je vyraznd struktura dfeviny, u jasanu a buku je

minimaln¢ znatelna.
Dodavateli dyhy jsou spole¢nosti JAF HOLZ a Pronap.
» Lepidlo

K lepeni dievottiskovych desek a dyhy na tyto desky pouziva firma disperzni lepidlo
RAKOLL ECO D3. Jedna se o vysoce vod€odolné lepidlo, které je vhodné pro pouziti

pii lisovani za tepla, pti kterém zaschne za velmi kratky cas.
Lepidlo v soucasné dob¢ dodéavaji firmy Vebel Servis a Duslo.
» Laky

K povrchové tpravé nohou Standard se pouzivaji dva druhy laki. Jako prvni je nanesen
zékladni lak ELC 147-70311-C, ktery slouzi k ochrané¢ nohy pied plisnémi a jinymi
podobnymi vlivy. Vrchni lakem, je lak EM 1093-0025.

Vesker¢ laky jsou dodavany firmou Sherwin-Williams Czech Republic spol. s r.o.
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2.2 Informacni tok

Vyrobni systém ACS-line slouzi ke sledovani vyrobnich procesti a casii, které

zameéstnanci na téchto procesech odpracovaly.

Firma DREVYS PRO s.r.o0. sleduje pomoci systému plnéni aktualnich zakazek, planuje
zakazky budouci a vyhodnocuje uzaviené. Diky udajim ze systému hodnoti efektivitu

prace, k cemuz slouzi hlavné sledovani plnéni norem zaméstnanct.

Pomoci sledovani prubéhu aktudlnich zakazek je firma schopna zjistit v jaké fazi

vyroby se dand zakazka nachazi a zda je tak schopna dodrzet dodaci lhity.

Zadéavani dat do systému je provadéno prostiednictvim evidenénich terminald VT128.
Kazdy ze zaméstnancti ma svij identifikacni ¢ip, pomoci kterého se pii kazdém hlaseni
prihlasi do systému. Zaméstnanec se pii zacatku prace prihlasi a zadd zacatek prace,
kterou bude délat. Po jejim skonCeni se ptihldsi znovu a nahlasi ukonceni prace a
mnozstvi kust, které u dané zakézky a operace vyrobil. Ke jednodussimu a rychlejSimu
zadavani informaci do systému jsou ve vyrobé pouzivany tzv. pruvodky. Privodky
obsahuji veSkeré operace jednotlivych zakazek a kazda z nich ma sviyj specificky ¢arovy

koéd, pomoci kterého zaméstnanec snadno zada poZzadovanou operaci.

Obrazek 13: Cast priivodky k noze Standard

DREVYS PRO s.r.o.

rscmixcret  Privodka enimon
akazka >

K Noha Standard DB ¢. 12 ]
(Poloikazakazky: 1 )
Operace Kad pro hlaseni

1 66 Rezani DTD 10-1 Norma: |1 16330166
| i L i | AW
| [ I |

2 67 Rezani DTD 102 Norma: |1 16330167

s AR

| [ [ |
| [ [ |

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Firma pouziva tento systém také ke kontrole spotfeby materidlu a sledovéani jeho

aktualniho stavu na skladé.
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2.3 Metodika ARIS

Architecture of Integrated Information Systems (ARIS) je metodika vyvinuta prof. Dr.
A. W. Scheerem. Tato metodika je vyuzivana pro modelovani a optimalizaci

podnikovych procest. (Basl, 2002)

Metodika ARIS je jednou z metod pouzivanych k modelovani, fizeni a optimalizaci
podnikovych procesti. Nestanovuje presny postup, nabizi vSak riizné pohledy na dany
proces. Je zde mozné piehledn¢ vytvotfit kompletni model firmy a jejich procest, které

mizeme dale analyzovat nebo optimalizovat. (Repa, 2007)

Procesy v této diplomové praci budou modelovany pomoci nastroje ARIS Express 2,4b.
Tento nastroj byl vybran pro jeho volnou dostupnost, prehledné uzivatelské prostiedi a

velkou $ifi druhd modeld, které je mozné v softwaru zpracovat.

2.4 Proces vyroby

Proces vyroby nohy Standard se sklada z 23 operaci. Vyroba neprobiha tak, Ze by
prochézela plynule vSemi vyrobnimi stanovisti, ale jde postupné a dé€lnici jsou k ur¢itym
stanoviStim presouvany postupné podle toho, kde je vytvorena dostatecnd zasoba
polotovarli k opracovani. Kazdy délnik umi obsluhovat stroje na nékolika vyrobnich
stanovistich. Mistr vyroby podle stavu vyrobenych polotovarti a vyrobnich plani urcuje

pred kazdou sménou vyrobni stanovisté, na kterych budou délnici pracovat.

U kazdé z operaci jsou stanoveny normy, které musi zaméstnanci plnit. V téchto
normach je zohlednény ¢as potiebny pro osobni potieby zaméstnanct, zakladni kontrolu

vyrobkll, mensi udrzbu stroje a pfevezeni vyrobki k dal§imu vyrobnimu stanovisti.

Proces vyroby nohou Standard a jeho nasledné optimalizované podoby budou
znazornény pomoci modelu tvorby piidané hodnoty. Tyto modely zobrazuji z jakych
subprocesti se tento model skladd a v jakém poradi na sebe navazuji. VSechny
zobrazené subprocesy se podileji na tvorbé hodnoty konecného produktu nohy

Standard. (www.ariscommunity.com)

Kazdy subproces bude znazornén pomoci FAD diagramu a EPC diagramu. FAD
diagram definuje veSkeré okoli subprocesu. EPC diagram pak zobrazuje veskeré

¢innosti a operace, ze kterych se dany subproces sklada. (www.ariscommunity.com)
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Obrazek 14: Model tvorby pridané hodnoty procesu vyroby nohy Standard

=

Zdroj: vlastni zpracovéani ARIS, 2014
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2.4.1 Rezani DTD 10 1

Dodavatel¢ firmy DREVYS PRO s.r.o. dodéavaji drevotiiskové desky o rozmeérech

2100x1700 mm. Je proto nutné je pred lisovanim roziezat na potfebné rozmery.

Drievotiiskové desky jsou rozfezdvany na velkoplosné formatovaci pile HOLZMA
Optimat HPP 250, kterou obsluhuje jeden zaméstnanec. Veskeré dievottiskové desky
jsou skladovany v hale piimo vedle pily Holzma a zaméstnanec si je podle potieby
pievazi k pile pomoci vysokozdvizného voziku. Pracovnik nastavi stroj a zada rozmery,
na které budou drevottiskové desky roziezany. Poté zalozi do pily dfevotiiskovou
desku, Kkterou stroj uchyti a rozieze na men$i casti s potiebnymi rozméry, ty

zamestnanec odebira a sklada na paletu.

Pfi prvnim fezani se formatuji dievotfiskové desky Sitky 10 mm, které tvoii stény
nohou Standard. Velkéd dievotfiskova deska je zde rozfiznuta na dvé mensi ¢asti o

rozmérech 1500x850 mm, které jsou poté pouzivany pii lisovani nohou.

Hodinova norma zaméstnance je vyfiznuti 30 kus malych desek, ze kterych je pozdéji

vyrobeno 300 kust nohou Standard.
Model EPC subprocesu Rezani DTD 10 1 je v piiloze F.

Obriazek 15: FAD model subprocesu Rezini DTD 10 1

Informacni technik

Vyrobni feditel "
Rezani DTD 101

| Kontrolor kvality

Mistr vyroby

Délnik
dFevozpracujici
vyroby

Zdroj: vlastni zpracovéani ARIS, 2014
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2.4.2 Rezani DTD 10 2

Dal$im rozmérem, ktery je nutné roziezat z dievottiskovych desek o Sifce 10 mm, je
750x1020 mm. Desky o téchto rozmérech budou pouzZivany pii druhém lisovani. Na

kazdé lisovani jsou opét poteba dvé tyto desky.
Pti fezani je pouzivana velkoplo$na formatovaci pila HOLZMA Optimat HPP 250.

Pila je obsluhovéana jednim zaméstnancem, ktery za hodinu rozieze 10 kust velkych

drevottiskovych desek na 40 mensSich ¢asti, ze kterych je vyrobeno 200 kusti nohou.

Model FAD je u tohoto subprocesu stejny jako u subprocesu Rezani DTD 10 1,
model EPC subprocesu Rezani DTD 10 2 je v piiloze F.

Obrizek 16: Rezani di-evotiiskovych desek na pile HOLZMA Optimat HPP 250

bEEL £l —~g ——r . !
i 1 ‘%H“ L BEREL) | ~ 1
‘ ELERS IR § =

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

2.4.3 Rezani DTD 22

Dtevottiskové desky o Sifce 22 mm se formatuji na rozmér 80x850 mm. Pfi prvnim

lisovani se pouzivaji 4 kusy tohoto rozmeéru a slouzi k vyztuzeni vnittku nohy.

Stejné jako u rozméru 10 mm, jsou tyto dievotfiskové desky formétovany jednim
zaméestnancem na pile HOLZMA Optimat HPP 250. Hodinova norma tezani DTD
0 Sifce 22 mm je roziezani 6 velkych desek na 312 dievottiskovych prouzka. Za hodinu

je tedy piipraven material pro vyrobu 1560 ks nohou.

Model FAD je u tohoto subprocesu stejny jako u subprocesu Rezani DTD 10 1,
model EPC je v ptiloze F.
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2.4.4 Rezani DTD 24

Desky o Sifce 24 mm jsou roziezavany na prouzky o rozméru 160x850 mm. Desky
rozfezava jeden zaméstnanec na velkoplosné formatovaci pile HOLZMA Optimat HPP
250. Pouzivaji se pii prvnim lisovani a v kazdé noze je na spodni strané jeden pruh této

drevottisky jako nahrada sparovky, ktera je pouzita v horni ¢asti nohy.

Zamgéstnanec za hodinu naformatuje 8 velkych desek na 172 ¢asti o rozméru

160x850 mm, ze kterych je pozd¢€ji vyrobeno 4160 nohou Standard.

Model FAD je u tohoto subprocesu stejny jako u subprocesu Rezani DTD 10 1,
model EPC je v piiloze F.

2.4.5 Rezani DTD 28

Na pile HOLZMA Optimat HPP 250 jsou fezany také dievottiskové desky o Sifce 28
mm. Pilu opét obsluhuje pouze jeden zaméstnanec, ktery dievotfisku formatuje na
prouzky o rozmérech 160x850 mm. Pfi prvnim lisovani je pouzito celkem 6 kust tohoto

rozmeru.

Hodinova norma u operace fezani dievottiskovych desek Sife 28 mm ¢ini 8 roziezanych

desek na 172 kust pruhti. Z tohoto mnozstvi je vyrobeno 690 kusti nohou.

Model FAD je u tohoto subprocesu stejny jako u subprocesu Rezani DTD 10 1,
model EPC je v ptiloze F.

2.4.6 Rezani sparovky

Biezova sparovka je pouZivana v horni casti nohy, kde je mezi dfevotfiskovymi
vrstvami umisténa jedna vrstva sparovky. Ta slouZi ke zpevnéni nohy a k lepSimu

uchyceni Sroubt pfi montdzi stolu nebo lavic.

Sparovka je dodavana v deskdch o rozmérech 1000x850 mm. Formatuje ji jeden

zaméstnanec. Dva kusy, s rozméry 160x850 mm, jsou pouzity pfi prvnim lisovani.

Zaméstnanec u této operace za hodinu nafeze 90 kusii sparovky o rozmérech

160x850 mm, coz je mnozstvi k vyrobé 900 nohou Standard.

Model FAD je u tohoto subprocesu stejny jako u subprocesu Rezani DTD 10 I,
model EPC je v piiloze F.
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2.4.7 Lisovani souboru 1

Soubor je lisovan v hydraulickém lisu ITALPRESS PL9 SPECIAL.

Obrazek 17: Hydraulicky lis ITALPRESS PL9 SPECIAL

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Pted samotnym procesem lisovani je potieba si pripravit lis, ktery musi byt zahiaty na

teplotu 90°C. Musi byt také dodrzen stanoveny lisovaci tlak. Pokud by tomu taky

nebylo, nebyl by spoj dostate¢né pevny. Dale je potifeba pfipravit lepidlo Rakoll ECO 3,

které nesmi byt fedéné vodou a jeho teplota musi byt 15 az 25°C.

Soubor je tvoten z dievottiskovych desek, sparovky a lepidla Rakoll ECO 3.

Obrazek 18: Struktura lisovaného souboru 1

DID 10
DTD 28 DTD 28 DTD 28
] v) o) [v]
Biiza 24 g g DID 24 g g Biiza 24
N N N N
DTD 28 DTD 28 DTD 28
DID 10

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

Na dfevotfiskovou desku o Sifce 10 mm a rozmérech 1500x850 mm je v jejim

prostiedku a na obou stranach nanesena valeckem rovnomérna vrstva lepidla v pruzich

0 Sifce 160 mm. Na tyto pruhy lepidla jsou umistény prouzky DTD 28 mm o rozmérech
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160x850 mm, na které¢ je opct naneseno lepidlo. Na kraje jsou polozeny prouzky
bfezové sparovky o rozmérech 160x850 mm, uprostfed je misto sparovky umistnéna
drevotiiskova deska Sitky 24 mm o rozmérech 160x850 mm. Na tyto dievotiisky a
sparovku je opét naneseno lepidlo a polozena dalsi vrstva DTD 28 mm. Poté jsou
pouzity 4 kusy DTD 22 mm o rozmérech 80x850, dva na kazdou polovinu souboru. Na
jejich hrany dlouhé 850 mm je naneseno lepidlo, prouzky dfevottisky jsou pak umistény
mezi jiz vytvorené vrstvy dievotiisek a sparovek. Budou slouzit k vyztuzeni vnitiku
nohy Standard. Na vrchni desky DTD 28 mm je opé€t naneseno valeckem lepidlo a na

vrch celého souboru je opét polozena DTD 10 mm o rozmérech 1500x850 mm.

Takto ptipraveny soubor se vlozi do lisu, kde je lisovan pomoci 10 hydraulickych valct.
Mezitim je pfipravovan dal$i soubor. Hotové soubory jsou sklddany na paletu
umisténou na konci lisu a poté prepravovany k formdatovaci pile. K obsluze lisu jsou

potfeba dva zaméstnanci.

Lisovani jednoho souboru trva 10 minut. Hodinova norma pro dva zaméstnance je tedy

6 hotovych souborti, ze kterych je pozdéji vyrobeno 120 kusti nohou.
Model EPC subprocesu Lisovani souboru 1 je v piiloze G.

Obrazek 19: FAD model subprocesu Lisovani souboru 1

e

Wrobnf systém
ACS-line

Pidnuje a rozhoduje o

Vyrobni feditel Kontrolor kvality

Mistr vyroby

Délnik Délnik
dfevozpracujic dfevozpracujici
vyroby vyroby

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.8 Rozrezani souboru 1 na dvé ¢asti

Poté, co jsou soubory dokonceny na lisu, jsou na formatovaci pile HOLZMA Optimat

HPP 350 roztiznuty na dv€ poloviny. Pilu obsluhuje jeden zaméstnanec.

Obrazek 20: Drevotriskovy soubor

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Pracovnik za hodinu rozieze 10 soubort a pripravi tak materidl pro vyrobu 200 kust

nohou Standard.
Model EPC subprocesu Roziezani souboru 1 na dvé ¢asti je v ptiloze H.

Obrazek 21: FAD model subprocesu Rozrezani souboru 1 na dvé ¢asti

Vyrobni feditel

Kontrolor kvality

Mistr vyroby Plénuje a rozhoduje o |

Délnik
dfevozpracujici
vyroby

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.9 Roziezani ¢asti soubori na pruhy

Mensi soubory, které vznikly rozfezdnim plivodnich soubord, jsou nasledné roziezany
pilou HOLZMA Optimat HPP 350 na prouzky o §ifce 80 mm, ¢imz vznikad zaklad
drevotfiskového jadra nohy Standard. K rozfezani ¢asti souborii na nohy je zapotiebi

opét jeden zaméstnanec.

Obrazek 22: Zaklad dievotriskového jadra nohy Standard

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Za hodinu je na pile HOLZMA roziezano 11 malych souborti, z ¢ehoz vzniknou Casti

potiebné pro vyrobu 110 nohou.
Model EPC subprocesu Roziezani ¢asti soboru na pruhy je v ptiloze .

Obrazek 23: FAD model subprocesu Roziezani ¢asti soubort na pruhy

Informaéni technik

Vyrobni feditel

Kontrolor kvality

Délnik
dfevozpracujici

yroby

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.10 Lisovani souboru 2

Druhy soubor je opét lisovan pomoci hydraulického lisu ITALPRESS PL9 SPECIAL,
ktery musi byt opét zahtaty na teplotu 90°C. Teplota lepidla se musi byt mezi 15 - 25°C.

Obrazek 24: Drevotriskovy soubor 2
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Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Zaklady jadra nohy Standard jsou z nedokonéenych stran natfené lepidlem
Rakoll ECO 3 a nasledné jsou naskladany na dievotfiskovou desku $itky 10 mm
o rozmérech 750x1020 mm. Na kazdou desku je vyrovnano deset zakladi nohy
amezera mezi nimi musi byt 4 mm. Na né¢ je pak polozena dalsi DTD 10 mm
0 rozmérech 750x1020 mm. Tim se soubor piipraveny k lisovani. Doba lisovani je opét
10 minut. Hotové soubory jsou sklddany na paletu a ptevezeny k formatovaci pile
HOLZMA. Lis pii lisovani druhého souboru obsluhuji lisovani 2 zaméstnanci. Za

hodinu je zde vytvoifeno 6 soubort, které budou roziezany na 60 nohou.
Model EPC subprocesu Lisovani souboru 2 je v piiloze J.

Obrazek 25: FAD model subprocesu Lisovani souboru 2

Vyrobni feditel

Kontroluje
Kontrolor kvality
Délnik Délnik

dfevozpracujid dfevozpracujici
yrol \ yrol

Mistr vyroby

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.11 Roziezani souboru 2 na jadra nohou

Na formatovaci pile HOLZMA Optimat HPP 350 jsou soubory roziezany
na dievotfiskova jadra nohy Standard. Soubor je uchycen do stroje a jeho rozfezanim
vznikaji postupné jednotliva dfevotiiskova jadra. Pilu obsluhuje jeden zaméstnanec,

ktery za hodinu rozieze 11 souboril, coz znamena, ze je ptipraveno 110 dievotiiskovych

jader nohy Standard.

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014
Model EPC subprocesu Roziezani souboru 2 na jadra nohou je v ptiloze K.

Obrazek 27: FAD model subprocesu Roziezani souboru na nohy
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Zdroj: vlastni zpracovéani ARIS, 2014
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2.4.12 Frézovani na ¢tyrstranné fréze

Roztezanim souborti na nohy mohou vzniknout nepfesnosti v rozmérech nohou nebo
ruzné presahy drevotiiskovych desek. Proto jsou dfevotfiskova jadra protazena

Ctyf'strannou frézkou Weinig Unimat 500, kterd je ofrézuje na piesné rozmery.

K obsluze c¢tyfstranné frézky Weinig jsou potieba dva zaméstnanci. Jeden z nich na
vstupu stroje vklada jadra nohou, ktera jsou pomoci automatického pohonu protazena
frézkou, na jejim konci pak druhy ze zaméstnancli vyjme ze stroje ohoblovana jadra,
ktera sklada na pfipravenou paletu. Diky péti vertikalné a horizontdlné¢ umisténym

hoblovacim htidelim, hobluje frézka Weining vyrobky s velkou ptesnosti.

Obrazek 28: Frézovani péti vertikalnimi a horizontalnimi hiidelemi

Zdroj: www.weining.com, 2014

Jedinym problémem, ktery se vyskytuje u frézovani jddra nohy Standard, je oStipani
hran, coZ byva zplsobovéno tupymi hiidelemi. Obsluha stroje tak musi nékolikrat

béhem smény tyto hiidele kontrolovat a pfipadné vyménit.
Hodinova norma je stanovena na 300 kust ofrézovanych jader nohou Standard.
Model EPC subprocesu Frézovani na Ctyfstranné fréze je v ptiloze L.

Obrazek 29: FAD model subprocesu Frézovani na étyrstranné fréze
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.13 Obalovani dyhou
Obalovani dyhou se provadi na obalovaci lince Barberan PUR-46-L.

Obrazek 30: Obalovaci linka Barberan

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Pro spravné naneseni dyhy je nezbytny dokonale povrchove upraveny material, na ktery
je nanasena. Drfevotiiskova jadra nohou Standard jsou takto upraveny frézovanim na

Ctyfstranné frézce, neni tak nutné je jiz dale upravovat.

Obalovaci linka Barberdn odebira vyrobky ze zasobniku, kam jsou obsluhou linky
rovnany. Tyto vyrobky jsou pomoci pritlacnych kole¢ek protahovany linkou, v jejiz
predni Casti je na né tryskami naneseno lepidlo. Je dulezité, aby bylo lepidlo davkovano
v presném mnozstvi. Pokud by bylo lepidla naneseno malo, dyha by nedrZzela a
odlepovala by se. Pokud by jej bylo naopak moc, prosakovaly by pies dyhu skvrny a
vytékalo by na okrajich. V dalsi ¢asti linky je na nanesené lepidlo valcem pfitlacena
dyha, ktera je pak dal§imi valci pfitlacovéana az do konce drahy linky. Tim dochézi k

dokonalému pfilnuti dyhy.

K obsluze obalovaci linky jsou potieba tii zaméstnanci. Jeden ze zaméstnanct stoji na
zacatku linky, kontroluje povrchovou upravu vyrobkii a vklada je do zakladace linky.
Druhy ze zaméstnanci, pfedak obalovaci linky, nastavuje stroj, obsluhuje jej a dopliiuje
dyhu a lepidlo. Tteti zaméstnanec odebira na konci obalend jadra, u kterych kontroluje

spravné naneseni dyhy a vyrobky skladda na paletu.
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Obalovaci linka Barberdn umozituje obalovani pouze jedné nebo dvou stran. Kazda
noha Standard tak prochazi linkou dvakrat, pifi kazdém procesu obalovani je dyha
nanesena na dv¢ jeji strany. Pfi této operaci je stanovena norma na 240 kusii obalenych
nohou Standard. Jedna se o zcela obalené nohy, ne o nohy, které proSly obalovaci
linkou jednou a jsou tedy obaleny pouze ze dvou stran.

Napojeni dyhy na hrandch nohy neni téméf vidét, jen obcas dojde k menSim
nedostatkim. Pokud se jednd o malou nepfesnost, pokracuje noha ve vyrobé a je
opravena béhem rucniho ¢iSténi. Pokud se vSak jednd o vétsi zavadu, kterd by nesla
opravit, je noha vyrazena, dyha pak musi byt odstranéna a noha znovu protazena

Ctyfstrannou frézou.
Model EPC subprocesu Obalovani dyhou je v ptiloze M.

Obrazek 31: FAD model subprocesu Obalovani dyhou
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.14 Kraceni

Noha je jiz od zacatku vyroby delsi, nez je jeji potiebny rozmér a po obaleni dyhou
navic vznikaji jeji pfesahy na obou strandch nohy. Proto je potfeba nohu zkratit na

ptesny rozmér 740 mm. Noha je krdcena v oboustranné zkracovaci pile OMS 330.

Obrazek 32: Oboustranna zkracovaci pila OMS 330

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Noha je do pily uchycena pomoci dvou hydraulickych pftitlakti a na kazdé strané
zatiznuta jednou z pil. Dulezité je kontrolovat, zda nejsou otupené kotouce pil,
anedochazi tak ke Stipani dyhy. Pilu OMS obsluhuje vzdy jeden zaméstnanec, ktery

podle normy musi za hodinu zkratit 110 nohou Standard.
Model EPC subprocesu Kraceni je v ptiloze N.

Obrazek 33: FAD model subprocesu Kraceni
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.15 Vyfrézovani zZlabku

Po zatiznuti nohy na sprdvny rozmér je potieba vyfrézovat zlabek, ve kterém budou

pozdé&ji vyvrtany diry na Srouby.

Obriazek 34: Zlabek na noze Standard

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Zlabek je vyfrézovan pomoci vicetdelové frézy Bernardo MFM. Stroj obsluhuje jeden
zaméstnanec, ktery uchyti pomoci hydraulickych pfitlaki nohu do stroje, a pohybliva
tvarova fréza vytizne zlabek. Za hodinu zaméstnanec vyfrézuje zlabek na 80 kusech

nohy Standard.
Model EPC subprocesu Vyfrézovani zlabku je v ptiloze O.

Obrazek 35: FAD model subprocesu Vyfrézovani zlabku
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Zdroj: vlastni zpracovéani ARIS, 2014
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2.4.16 Vrtani 1

Po vyfrézovani zlabku je potfeba vyvrtat do néj dvé diry, které budou pii montazi stolu

slouzit k uchyceni desky stolu pomoci Sroubtl. Otvory jsou vrtany vrtackou HDR 80.

Obrazek 36: Vrtacka HDR 80

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.o., 2014

Noha je uchycena do vrtacky, ktera je specialné upravené upravena pro tuto operaci, a
nasledné jsou vyvrtany potfebné diry. Po vrtani jsou pomoci stlaceného vzduchu
vyfoukany hobliny z vyvrtanych dér. Vrtatku HDR 80 obsluhuje jeden zaméstnanec,
ktery za hodinu vyvrta 110 kust nohou.

Model EPC subprocesu Vrtani 1 je v ptiloze P.

Obrazek 37: FAD model subprocesu Vrtani 1
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.17 Vrtani 2

Kromé dvou otvorl ve Zlabku nohy je potieba vyvrtat jesté jeden otvor na spodni stranu
nohy. Do té je pfi montazi nohy nasazena gumova podlozka, kterd chrani podlahu pted

poskrabanim a zaroven udrzuje stabilitu stolu.

Obrizek 38: Otvor vyvrtany na spodni strané nohy

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Spodni otvor na noze je vrtan sloupovou vrtackou DB350D, ke které byl piridélan
uchytny systém na nohu Standard. Zaméstnanec pomoci hydraulickych pftitlakti upne
nohu do stojanu a nasledné je vyvrtan spodni otvor, ze kterého musi zaméstnanec
pomoci pistole se stlacenym vzduchem vyfoukat hobliny. Spodni otvor na nohu

Standard vrta jeden zaméstnanec a za hodinu stihne diru vyvrtat to 110 nohou.
Model EPC subprocesu Vrtani 2 je v ptiloze Q.

Obrazek 39: FAD model subprocesu Vrtani2
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.18 Lepeni dyhy na ¢ela nohou

Kromé vsech ¢tyf stén musi byt dyha nanesena také na horni sténu nohy. Firma
DREVYS PRO s.r.o. odebira od dodavatele ¢tverecky dyhy o rozmérech 110x110 mm,

které na horni stranu nohy lepi pomoci specidln¢ vyrobeného lisu.

Obrizek 40: Nohy v lisu pfi lepeni dyhy na ¢ela nohu

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Pomoci vale¢ku je naneseno lepidlo Rakoll ECO 3 na dfevotfiskové jadro nohy, na
které je polozen Ctverec dyhy, a nasledné je pomoci lisu pritlacovan, dokud lepidlo
nezaschne a dyha pevné nepfilne k noze. Pfi lisovani, které trvd 6 minut, je lisovano
10 kusti nohou Standard. Cela na nohy lepi jeden zaméstnanec, ktery béhem doby

lisovani nanasi lepidlo a dyhu na dal$i nohy, za hodinu tak nalepi dyhu na 60 nohou.
Model EPC subprocesu Lepeni dyhy na ¢ela nohou je v pfiloze R.

Obrazek 41: FAD model subprocesu Lepeni dyhy na ¢ela nohou
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Zdroj: vlastni zpracovéani ARIS, 2014
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2.4.19 Kulaceni horniho ¢ela

Po prilepeni dyhy na nohu Standard vznika na kazdé strané jeji presah. Je proto nutné
tento piesah odstranit a zaroven na hornich hranach nohy vytvofit radius R2. Toho je

dosazeno pomoci stroje COMEC FIS, ktery obsluhuje jeden zaméstnanec.

Obrazek 42: Noha umisténa ve stroji COMEC FIS

2

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Noha je do stroje vloZena a zaoblovaci frézka, kterd nohu objede po nastavené draze,
odfizne presahy a nasledné vytvoii radius R2 na hornich hranach nohy. Velmi dtlezité
je pouzivani ostré zaoblovaci frézky, pfi jejim otupeni dochdzi ke Stipani dyhy na

hranach nohy. Zaméstnanec za hodinu okulati horni ¢ela na 120 nohach.
Model EPC subprocesu Kulaceni horniho ¢ela je v ptiloze S.

Obrazek 43: FAD model subprocesu Kulaceni horniho ¢ela
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.20 Ru¢ni ¢isténi

Pfi ruénim ¢isténi nohou se dolad’uji drobné nedostatky, které¢ vznikly béhem vyroby.

Obrazek 44: Noha pripravena k ru¢nimu ¢isténi

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Pokud jsou na noze objeveny nedostatky, jako je naptiklad vystipnuti dyhy na hranach
nebo na sténach nohy, zaméstnanec je opravi pomoci tmelu, ktery po ztuhnuti nasledné
obrousi a nerovnost je tim zakryta. Dobrusuji se také ostatni nedokonalosti na povrchu
nohy. Na hranach se napftiklad Casto objevuji malé zbytky lepidla, které vznikaji pii
pouziti vétsi davky lepidla béhem obalovani dyhy na lince Barberdn. Pfi ru¢nim c¢iSténi

je stanovena norma na 40 kustl za hodinu.
Model EPC subprocesu Rucni ¢isténi je v piiloze T.

Obrazek 45: FAD model subprocesu ruéni ¢isténi
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.21 BrouSeni

Pted povrchovou upravou je nutny dokonale hladny povrch upravovaného materialu. Pii
rucnim cCisténi byly odstranény vétsi nedokonalosti, ovSem je potieba cely povrch jesté
obrousit jemnym brusnym papirem a dosahnout tak hladkého povrchu dyhy. Nohy jsou
proto ptred lakovanim brouseny bruskou COSTA. Je dulezité jen jemné brouseni, aby
dyha na nohou nebyla zbrouSena az pftilis a po lakovani pak neprosvitala a nevytvarela
skvrny. Proto je pouzivan jemny brusny papir a na brusce neni nastaven piilis velky tlak

pritlaku valct, které jsou brusnym papirem obaleny.

K obsluze brusky jsou potieba dva zaméstnanci. Jeden vklada do brusky nohy a druhy
je na jejim konci z brusky vyjimé a kontroluje jejich povrch. Bruska brousi vzdy
souasn¢ dvé strany, je proto nutné, aby kazda noha prosla bruskou dvakrat. Norma je
zde stanovena na 200 kust obrousenych nohou ze vSech stran.

Model EPC subprocesu Brouseni je v ptiloze U.

Obrazek 46: FAD model subprocesu Brouseni
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.4.22 Lakovani

Firma DREVYS PRO s.r.o. postavila v roce 2011 lakovnu, kterd je pfipojena k vyrobni

hale. Do této lakovny zakoupila lakovaci linku Makor.

Obrazek 47: Lakovaci linka Makor
I e \

Zdroj: interni materidl firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Na zacatku linky se nachdzi zaklada¢, kam jsou vkladany lakované vyrobky. Ze
zakladace si linka vyrobky odebird a pomoci ptfepravniku je dopravuje do lakovaci
komory. V této komote nanese stiikaci automat FPC 4 WB pomoci trysek na vyrobky
lak nebo barvu. Po nalakovani v komofte jsou nohy pomoci ptepravniku dopraveny do
susiciho tunelu FTT 2500x6000, ktery urychluje proces suseni a zaschnuti laku na
povrchu nohou. Z vysouseciho tunelu jsou nohy sklddany do specidlnich stojant, kde

nohy dosychaji pted dal§im lakovanim nebo finalni kontrolou a baleni.

Noha Standard musi byt vzdy lakovana na dva prichody lakovaci linkou. Pti prvnim
priachodu jsou nalakovany bo¢ni a horni strana nohy, spodni strana nemuze byt
lakovana, jelikoz je po této strané¢ noha linkou piepravovana. Po zaschnuti tii
lakovanych stran prochézi noha linkou jest¢ jednou, nyni nenalakovanou stranou
nahoru. Jsou odpojeny boc¢ni trysky, linka tak lakuje pouze horni, dosud nenalakovanou,

stranu. Za hodinu je pfi této operaci kompletné nalakovano 200 kust nohou.

Povrchova tiprava nohou Standard se sklada ze dvou vrstev. Prvni vrstvu tvoii zdkladni
lak, ktery chrani nohu pfed vznikem plisni, difevokaznymi houbami a dalSimi
Skodlivymi vlivy. Druhou vrstvou je vrchni lak, ktery je u nohou Standard nejcastéji

pouzivan bezbarvy, pouze v malém mnozstvi piipadii jsou nohy lakovany cernym
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lakem. Tento lak dava noze potiebny lesk a chrani ji pred poskozenim, jako je naptiklad

jemné poskrabani, atd.

K obsluze lakovaci linky jsou potieba tii zaméstnanci. Pfeddk lakovaci linku nastavuje,
dopliuje laky a sleduje, zda cely subproces lakovani probiha spravné. Jeden z délniku
zaklada nohy do zakladace, ktery je na zacatku lakovaci linky. Druhi ze zaméstnanct

pak na konci odebird nohy a sklada je do pripravenych stojanii.
Model EPC subprocesu Lakovani je v ptiloze V.

Obrazek 48: FAD model subprocesu Lakovani
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014

2.4.23 Kontrola a baleni

Po nalakovéni nohou dochézi k jejich zavérecné kontrole. V piipad€, Ze jsou v jejich
povrchové upraveé nalezeny néjaké nedostatky, nohy jsou vyfazeny, opét zbrouseny a

nalakovany. Nohy bez zavady jsou skladany na paletu a pfipraveny k expedici.

Na paletu je poloZena dievottiskova deska, kterd zajiStuje rovny povrch pro skladani
nohou. Na paleté je vyskladano 13 fad, v kazdé z nich pak 11 nohou. Mezi jednotlivymi
fadami musi byt polozen potravinaisky papir, ktery chrani lak nohou pfed poskrabanim
a jinym poskozenim. Celd paleta je pak obalena cernou folii, kterd drzi vyrobky

pohromadé¢ a zaroven je chrani béhem ptepravy pred poSkozenim.
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Obrazek 49: Paleta s dokoncenymi nohami Standard

AN

Zdroj: interni material firmy DREVYS PRO s.r.0., 2014

Kontrolu a baleni nohou provadi jeden pracovnik, ktery za hodinu stihne zkontrolovat a

zabalit jednu paletu nohou, coz je 143 kust.
Model EPC subprocesu Konrola a baleni je v ptiloze W.

Obrazek 50: FAD model subprocesu Kontrola a baleni
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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2.5 Celkové mzdové naklady na vyrobku nohy Standard

Tabulka €. 1: Celkové mzdové naklady na vyrobu jedné nohy Standard

x Hodinovs Cas na Prepodlteny &as Mzdoveé
Cislo 3 Hodinova norma 2 Pocet = 5 Prumérna E
operace Phxey opecace norma prepoctena na jedun moku zam éstnanca = e mzda (v K¢) nakl‘,ady
mokiy (o s} (v hod) vyrobek (v hod) (v Ké/ks)
1 Rezani DTD 10 1 15 desek 300 0.003 1 0.003 88 0.29
2 Rezani DTD 10 2 10 desek 200 0.005 1 0.005 88 0.44
3 Rezani DTD 22 6 desek 1560 0.001 1 0.001 88 0.06
4 Rezani DTD 24 8 desek 4160 0.000 1 0.000 88 0.02
5 Rezani DTD 28 8 desek 690 0.001 1 0.001 88 0.13
6 Rezani sparovky 15 desek 900 0,001 1 0.001 88 0.10
7 Lisovani souboru 1 6 soubori 120 0.008 2 0.017 88 1.47
8 Roztezani souboru 1 na dvé &ast 10 souboria 200 0.005 1 0.005 88 0.44
9 Rozfezani ¢asti soubori na pruhy 11 souboru 110 0.009 1 0.009 88 0.80
10 Lisovani souboru 2 6 souborua 60 0.017 2 0.033 88 2.93
11 Rozfezani souboru na nohy 11 souborua 110 0.009 1 0.009 88 0.80
12 Frézovani na Ctyistranné fréze 300 ks 300 0.003 2 0.007 88 0.59
13 Obalovani dyhou 240 ks 240 0.004 3 0.013 95 1.19
14 Kraceni 110 ks 110 0.009 1 0.009 88 0.80
15 Vyfrézovani zlabku 80 ks 80 0.013 1 0.013 88 1.10
16 Vrtani 1 110 ks 110 0.009 1 0.009 88 0.80
17 Vrtani 2 110 ks 110 0.009 1 0.009 88 0.80
18 Lepeni dvhy na ¢ela nohou 60 ks 60 0.017 1 0.017 88 147
19 Kulaceni horniho &ela 120 ks 120 0,008 1 0.008 88 0.73
20 Ruéni &isténi 40 ks 40 0.025 1 0.025 88 2.20
21 Brouseni 200 ks 200 0.005 2 0.010 88 0.88
22 Lakovani 200 ks 200 0.005 3 0,015 95 1.43
23 Kontrola a baleni 143 ks 143 0.007 1 0.007 88 0.62
Celkové mzdové naklady na vyrobu 1 ks nohy Standard 20.07

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014
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3 Optimalizace vybraného procesu

Firma DREVYS PRO s.r.o0. sleduje vytizenost jednotlivych stroji a pracovniku, tudiz v
tomto sméru neni moznost navrhu zlepSeni, tudiz budou navrhy zaméteny na technické

zmeny v procesu.

U jednotlivych subprocest byl analyzovan Value Added time a Changeover time. Value
Added time je cas, po ktery je vyrobku pfidavana hodnota. Changeover time je Cas
prostoji, tedy ¢as, kdy je spustény stroj, ovSem s vyrobkem je napiiklad manipulovano

a neni mu tedy pfidavana hodnota. (Masin, 2003, s. 47)

Na zaklad€ analyzy procesu vyroby nohy Standard, vzhledem k ¢asiim piidavajicim
hodnotu oproti Casim prostojii, bylo zjisténo, Ze nejslab§im mistem jsou operace
Kraceni, Vyfrézovani zlabku, Vrtani 1 a Vrtani 2. Problém je v tom, Ze samotna operace

trva pouze nékolik vtefin, ovSem pfipraveni nohy k této operaci trvd mnohem déle.

Pti kraceni je celkovy ¢as na jednu nohu 30 sekund, zaméstnanec musi vlozit nohu do
stroje, upnout ji pomoci hydraulickych pfritlaki, ufiznout ji a vyndat. Samotny fez pil

trva 6 sekund, zbyly Cas je ptiprava nohy k operaci a jeji odebrani.

Obrazek 51: Znazornéni ¢asu prostoji a ¢asu pridavajici hodnotu pri Kraceni

Changeover time Value Added time Changeover time

123456789101112131415161718192021222324252627282930t

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

Zlabek je frézovan 15 sekund, oviem celkovéa operace véetné vloZeni nohy do stroje,

jeji upevnéni a nasledné vyndani zabere 40 sekund.

Obrazek 52: Znazornéni ¢asu prostoji a ¢asu pridavajici hodnotu pri Frézovani

Changeover time Value Added time Changeover time

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31 32 33 34 35 36 37 38 39 40 !

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014
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Pfi prvnim vrtani musi zaméstnanec nohu opét upevnit pomoci ptitlakii, nasledné vyvrta
dvé diry do vyfrézovaného zlabku a vyvrtanou nohu ze stroje vyjme. Celkova operace

zde trva 30 sekund, ovSem vrtani zabere jen 6 sekund.

Obrazek 53: Znazornéni ¢asu prostojii a ¢asu pridavajici hodnotu pri Vrtani 1

Changeover time Value Added time Changeover time

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

Témér stejné je to u druhého vrtani, celkova operace trva také 30 sekund, v tomto

ptipad¢ je vSak dira hlubsi, proto vrtani zabere 7 sekund.

Obrazek 54: Znazornéni ¢asu prostoji a ¢asu pridavajici hodnotu pri Vrtani 2

Changeover time Value Added time Changeover time

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

U vSech téchto operaci je pfipraveni nohy a jeji upevnéni do stroje témét stejné, vzdy je
nutné uchytit nohu pomoci hydraulickych pfitlakd. Je tedy zbytecné tento proces
pripravy opakovat ¢tyfikrat. Koupi nového viceucelového stroje by bylo mozné sloucit
nckolik operaci do jedné a neopakovala by se tak nékolikrat stejna pfiprava nohy k
operaci. Proces vyroby by se tim zkratil. Navic by nebylo nutné pievazet palety s
nedokoncenymi vyrobky mezi témito jednotlivymi vyrobnimi stanovisti, ¢imZ by doslo
k dal§imu zrychleni vyrobniho procesu.

Navrhem na optimalizaci procesu vyroby nohy Standard je sloucit nékteré z téchto
operaci pomoci nového viceucelového stroje. Po prozkouméni trhu byly vybrany Ctyti
ruzné stroje. Kazdy z nich zvladne rGzné typy a mnoZstvi operaci, ¢emuz odpovida i

jejich cena. Stroje jsou vyrabény firmou COMEC, ktera dodava na trh dlouhou tfadu let
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kvalitni dfevoobrabéci stroje. Firma DREVYS PRO s.r.o. vlastni jiz jednu frézu a jeden
viceucelovy stroj znacky COMEC a je velmi spokojena s kvalitou. Dodavatelem téchto
stroju je firma STM s.r.o., kterd zajisStuje dopravu, montaz, ale také Skoleni a servis
téchto stroju. I s jejich sluzbami je firma DREVYS PRO s.r.o. velmi spokojena, tudiz by
v ptipadé koupé nového stroje preferovala opét koupi strojniho zafizeni COMEC

zprostifedkovanou firmou STM.

Dalsim navrhem je zména postupu pii vyrobé dievottiskovych jader nohou Standard.
Tento névrh nevyzaduje zadné investi¢ni ndklady, jedna se pouze o zménu postupu.
3.1 Slouceni operaci Kraceni, Vrtani 1 a Vrtani 2

Prvni variantou optimalizace vyrobniho procesu je nadkup stroje COMEC FIMOV 2500.
Jedna se o zkracovaci vice vietenovy stroj s nakladacem, pomoci kterého je mozné vrtat

horizontalné i vertikalné.

Obrazek 55: Stroj COMEC FIMOV 2500

GROUP

FIMOV 2500

Zdroj: www.comecgroup.it, 2014

Pracovni plocha stroje je dlouha 1500 mm, Sirok4d 150 mm a vysoka 150 mm. V tomto
prostoru je mozné provadét vyrobni operace pomoci dvou zkracovacich pil, tii

vertikalnich a dvou horizontalnich vrtacich hlav.

Koupi tohoto stroje by bylo mozné sloucit operace Kraceni, Vrtani 1 a Vrtani 2 do

operace Kraceni a Vrtani. Stroj by obsluhoval jeden zaméstnanec. Ten by vkladal nohy
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do automatického zakladaciho zatizeni, ze kterého by si je stroj odebiral a upevnil do
upinaciho mechanismu stroje. Soucasti stroje jsou dvé pily, které by nasledné z kazdé
strany zkratily nohu na potiebny rozmér. Po ufiznuti nohy by byly nésledné vyvrtany
potfebné otvory. Dvé vrtaci hlavy umisténé shora by provedly vyvrtani vertikalnich
otvorl a jedna z horizontalnich hlav by vyvrtala otvor na spodni ¢ast nohy. Stroj ma
také odebiraci systém, do kterého by stroj nohu piemistil a zaméstnanec by ji zde
odebiral, provadél jeji vizualni kontrolu a skladal ji na paletu. Namatkové by pak

provade¢l dikladnéjsi kontrolu, pfi které by pfeméfil rozméry nohy a vyvrtanych otvori.

Podle simulace firmy COMEC je stroj schopny za hodinu zkratit a vyvrtat 180 kusi
nohou Standard, norma by tedy byla stanoven na toto mnozstvi. Soucasti stroje je
automaticky zakladac¢ 1 odkladaci systém, tudiZz zde neni potieba brat ohled na osobni

potieby zaméstnance a potiebny ¢as pro kontrolu.

S nékupem tohoto stroje jsou také spojeny naklady na piipojeni stroje k elektrickému

proudu a vzduchotechniky.

Model tvorby pfidané hodnoty na obrazku ¢. 57 zobrazuje optimalizovany proces

vyroby nohy Standard.
Model EPC subprocesu Kraceni a vrtani je v ptiloze X.

Obrazek 56: FAD model subprocesu Kraceni a vrtani

Podporuj Je do
Vyrobni systém ~ > .
ACS-line Privodka
Podporuje
Operacni systém —————
pily Holzma
Spolupracuje na
[ Informacéni technik
Planuje a rozhoduje o | =Sy |

Vyrobni reditel
Kraceni a vrtani
i e Kontrolor kvality
Provadi

Mistr vyroby Planuje a rozhoduje o

Délnik
dfevozpracuijici
vyroby

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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Obrazek 57: Model tvorby piidané hodnoty optimalizovaného procesu

Subprocesy, které byly slouteny do nového subprocesu

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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3.2 Slouceni operaci Vyfrézovani Zlabku, Vrtani 1 a Vrtani 2

Dalsi moznosti optimalizace vyrobniho procesu je potizeni stroje COMEC FMFR CAF,
jehoz pracovni plocha md maximalni rozméry 1500x150x150 mm. Soucésti stroje je
jedna frézovaci hlava, dvé vertikalni a jedna horizontdlni vrtaci hlava. Ve stroji je také

zabudovany automaticky zakladac¢ vyrobkt a systém odebirani hotovych vyrobkt.

Obrazek 58: Stroj COMEC FMFR CAF

FMFR CAF

Zdroj: www.comecgroup.it, 2014

Pomoci tohoto stroje by bylo mozné vyfrézovat zlabek nohy a nasledn€ vyvrtat otvory
do Zladbku 1 na spodni stranu nohy. Firma by tak mohla sloucit operace Vyfrézovani

zlabku, Vrtani 1 a Vrtani 2 do jedné, kterou by bylo Vyfrézovani Zlabku a vrtani.

Stroj COMEC FMFR CAF by obsluhoval jeden zaméstnanec, ktery by vkladal nohy do
zakladace. Stroj by si nohy ze zakladace automaticky odebiral a upevnil je pomoci
hydraulickych pfitlakii do pracovniho prostoru. Nasledné¢ by frézovaci hlava
vyfrézovala zlabek, do které¢ho by byly vyvrtany pomoci dvou vrtacich hlav otvory.
Soucasné s timto vrtdnim by byl vrtdn i otvor na spodni strané nohy. Poté by byly
povoleny hydraulické pfitlaky a stroj by pfesunul nohu do prostoru pro hotové vyrobky,
zaroven by umist'oval dal§i nohu do pracovniho prostoru. Zaméstnanec by odebiral
hotové nohy, provadél zékladni kontrolu a skladal je na pfipravenou paletu. Namatkoveé

by kontroloval také spravné rozméry Zlabku a otvort.
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Firma COMEC Group provedla simulaci vyrobni operace pro nohu Standard také u
tohoto stroje a jeho vyrobni kapacita je 170 nohou za hodinu. Norma by tedy byla
stanovena na 170 nohou za hodinu, jelikoz ma stroj automaticky zakladac¢ vyrobki i
odkladaci systém a prostor pro hotové vyrobky, neni zde tfeba brat ohled na osobni

potteby zaméstnance a pottebny ¢as pro kontrolu.

Pii koupi tohoto stroje by se musela provést také investice do elektrického a

vzduchotechnického systému, ktery by musel byt ke stroji COMEC pfipojen.

Optimalizovany proces je zobrazeny na obrazku ¢&. 60, kde jsou vidét veskeré
subprocesy a jejich poradi. Jsou zde také zobrazeny slouc¢ené subprocesy, které byly

nahrazeny novym subprocesem Vyfrézovani zlabku a vrtani.
Model EPC subprocesu Frézovani a vrtani je v ptiloze Y.

Obrazek 59: FAD model subprocesu Vyfrézovani zZlabku a vrtani

Podporuje Je zoznamendno do | —
Vyrobni systém ~ 5 -
ACS-line Pruvodka
L
Podporuje
Operaéni systém ——
pily Holzma
L Spolupracuje na ,
( Informacni technik
P!mu;earozhodu;eo 1 = o '
Vyrobni feditel Er Szova it
: vrtani :
i Kontrolor kvality
Mistr vyroby rliaage asaabodkgeo | . =
- Délnik
drevozpracujici
vyroby

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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Obrazek 60: Model tvorby piidané hodnoty optimalizovaného procesu

Subprocesy, které byly slouceny do nového subprocesu

Zdroj: vlastni zpracovéani ARIS, 2014
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3.3 Slouceni operaci Kraceni, Frézovani zlabku, Vrtani 1 a Vrtani 2

wevr

zkracovaciho a profilovaciho centra COMEC FFR 2UT 3UF 2US, ktery mé pracovni
plochu 1500x300x300 mm. Soucasti tohoto stroje jsou dvé zkracovaci pily, dvé
protichidné frézovaci hlava, dvé vertikdlni a dvé horizontalni vrtaci hlavy. Stroj ma
automaticky zakladac, ktery je mozné naklopit az do uhlu 45°, a také odebiraci systém

na hotové vyrobky.

Obrazek 61: Stroj COMEC FFR 2UT 3UF 2US

GROUP

FFR 2UT 3UF 2US

Zdroj: www.comecgroup.it, 2014

Pokud by firma DREVYS PRO s.r.o. pofidila toto zkracovaci a profilovaci centrum,
mohla by sloucit dohromady operace Kraceni, Frézovani zldbku, Vrtani 1 a Vrtani 2.
Strojni zafizeni by obsluhoval jeden zaméstnanec, ktery by daval nohy do
automatického zakladace, odkud by si je stroj odebiral. Béhem piesunu nohy ze
zakladace do pracovniho prostrou stroje by dochéazelo k potfebnému zkraceni nohy.
Noha by byla zkracena na potiebny rozmér z kazdé strany jednou pilou. Nasledné by
byla upevnéna v pracovnim prostoru pomoci upinaciho hydraulického systému a doslo
by k vyfrézovani zlabku. Poté by byly pomoci vrtacich hlav vyvrtany veskeré potiebné
otvory a noha by byla pfesunuta do odkladaciho prostoru pro hotové vyrobky. Mezitim
by byla dal§i noha pfesouvdna do pracovniho prostoru. Z odklddaci casti stroje by

zaméstnanec odebiral hotové vyrobky a provadeél jejich zékladni kontrolu. Nékolikrat za
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sménu by pak provedl namatkovou kontrolu spravnosti rozmér nohy, jejiho zldbku a

vyvrtanych otvora.

Dle provedené simulace firmy COMEC Group je stroj schopen za hodinu zkratit,
vyfrézovat a vyvrtat 165 kusti nohy Standard. Norma by tak byla stanovena na tento

pocet.

I zde jsou v ptipad¢ koupé stroje vedlejsi naklady spojené s piipojenim stroje k

elektrickému proudu a systému vzduchotechniky.

Zatazeni nového subprocesu Kréaceni, frézovani zlabku a vrtani, je zobrazeno v modelu

tvorby pridané hodnoty na obrazku ¢. 63.
Model EPC subprocesu Kraceni, frézovani zlabku a vrtani je v ptiloze Z.

Obrazek 62: FAD model subprocesu Kraceni, frézovani Zlabku a vrtani
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L
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a vrtani ,
: G Kontrolor kvality |
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Délnik
dfevozpracujici
vyroby

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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Obrazek 63: Model tvorby piidané hodnoty optimalizovaného procesu

Subprocesy, které byly slouleny do nového subprocesu

Zdroj: vlastni zpracovéani ARIS, 2014
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3.4 Zména vyroby drevotriskovych jader nohy Standard

Dalsim navrhem, ktery vSak nebude vyzadovat investici finan¢nich prostiedkl, je

zmeéna postupu ve vyrobé dievotfiskovych jader nohy Standard.

V soucasné dobé je nejprve roziezan potiebny material, ze kterého jsou poté lisovany
drevotiiskové soubory. Ty jsou nasledn¢ roziezany a znovu lisovany. Tim vznikne
druhy typ dfevotiiskového souboru, jehoZ roziezanim vzniknou dievotiiskova jadra

nohou Standard.

V navrhovaném postupu by byla ptiprava materialu stejna, pouze u Rezani DTD 10 2
by jiz dievotiiskové desky nebyly formatovany na rozmér 750x1020 mm. Desky by
byly formatovaci pilou Holzma rozfezany na prouzky o rozmérech 750x102 mm. Tyto
drevottiskové prouzky by byly pouzity ptfi druhém lisovani. Subprocesy Lisovani
souboru 1, Rozfezani souboru 1 na dvé ¢asti a Rozfezani ¢asti soubort na pruhy by byly

beze zmény.

Zasadni zména by vSak byla u druhého lisovani. Nelisovaly by se jiz dievotfiskové
soubory, ale rovnou dfevotfiskovd jadra nohou. Na pracovni desku lisu by byly
rozlozeny prouzky z dievottiskoveé desky Sitky 10 mm o rozmérech 750x102 mm, na
které by valeckem bylo naneseno lepidlo. Na tuto desku by byl nasledné polozen zaklad
jadra nohy, ktery vznikl pfi rozfezani prvniho souboru. Na tento zaklad jadra nohy by
byl opé€t polozen pruh dievotiiskové desky Sitky 10 mm o 750x102 mm, ktery by byl ze
spodni strany natfeny lepidlem. Po druhém lisovani by tedy wvznikly rovnou
drevotiiskova jadra nohy Standard a nebylo by tak jiz nutné roziezavat dievottiskovy

soubor. Touto optimalizaci by tedy upIné zanikl subproces Rozfezani souboru na nohy.

Vyrobni feditel firmy DREVYS PRO s.r.o. stanovil normy, které by byly stanoveny u
zménénych subprocesii. U Rezani DTD 10 2 novou normu na roziezani 6, ze kterych by
bylo roziezdno 240 prouzkl dfevotiisky, coz je material potiebny k vyrob¢ 120 nohou
Standard. Pfi lisovani dievottiskovych jader nohou Standard by byla norma stanovena
na 60 kust za hodinu. Zde by tedy bylo mnozstvi stejné jako u plivodniho lisovani
souboru 2. Doba jednoho lisovani by byla 10 minut, béhem kterych by bylo vzdy

lisovano 10 dievottiskovych jader nohy Standard.

Optimalizovany proces je zobrazen v modelu tvorby ptidané hodnoty na obrazku ¢. 64.
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Obrazek 64: Model tvorby piidané hodnoty optimalizovaného procesu

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2014
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4 Vyhodnoceni jednotlivych navrhi optimalizace procesu

Pfi vyhodnoceni variant optimalizace procesu se bude vychazet z planovanych odbért
nohou, které ma firma DREVYS PRO s.r.o0. se svymi odbérateli smluvné dojednané, pro
obdobi nasledujicich tii let. S firmou Jitona a.s. ma dojednany pocet odebranych nohou
ve vysi 60 000 kusu ro¢né v mési¢nich dodavkach po 5 000 kusech nohou mési¢né.
S firmou Rational ma firma dojednany odbér 7 000 kusti nohou mési¢né, coz znamena,
ze ro¢né odebere 84 000 kusti nohou Standard. Firma tak mésicné vyrobi a expeduje
12 000 kusti nohou Standard, coz ¢ini 144 000 nohou ro¢n€. Za planované obdobi tii let

tak bude odbér 432 000 kusu.

V nasledujicich kapitolach budou zhodnoceny jednotlivé varianty, u kterych budou
vycisleny jednotlivé ndklady na pofizeni a uspory mzdovych nakladu, kterych by bylo
timto ndkupem dosazeno. K témto vynosiim budou pfipoéteny vynosy z prodanych

stroju, které nové stroje nahradi, a bude vypoctena doba navratnosti dané varianty.

Ke vSem variantdm stroji byly vytvofeny cenové nabidky firmou STM, ktera je
dodavatelem strojit COMEC. Na trhu jsou v Ceské republice v souasné dobé& nabizeny
pouzité stroje COMEC FIMOV 2500 a COMEC FFR 2UT 3UF 2US, kter¢ jsou znaéné
levngjsi. Pro tyto dva navrhy tedy bude hodnoceni provedeno pro nové i pouzité

zafizeni.
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4.1 Vyhodnoceni navrhu slouceni operaci Kraceni, Vrtani 1 a Vrtani 2

Tabulka €. 2: Celkové mzdové naklady na vyrobu jedné nohy Standard

) Hinstaio Casna Prepoiteny Cas Mzdové
Cislo _ Hodinova norma f Podet ¥ % Prumérna o
operace Moy ppexace norma prepoitena na Fedun ok zam éstnancu < =X oi e mzda (v K&) nak{ady
sk 6 b (v hod) vyrobek (v hod) (v K&/ks)
1 Rezani DTD 10 1 15 desek 300 0.003 1 0.003 88 0.29
2 Rezani DTD 10 2 10 desek 200 0.005 1 0.005 88 0.44
3 Rezani DTD 22 6 desek 1560 0.001 1 0.001 88 0.06
4 Rezani DTD 24 8 desek 4160 0.000 1 0.000 88 0.02
5 Rezani DTD 28 8 desek 690 0.001 1 0.001 88 0.13
6 Rezani sparovky 15 desek 900 0.001 1 0.001 88 0.10
7 Lisovani souboru 1 6 souboru 120 0.008 2 0.017 88 1.47
8 Rozfezani souboru 1 na dvé ¢ast 10 souborua 200 0.005 1 0.005 88 0.44
9 Rozfezani ¢asti soubori na pruhy 11 souboru 110 0.009 1 0.009 88 0.80
10 Lisovani souboru 2 6 souboru 60 0.017 2 0.033 88 293
11 Roz¥ezani souboru na nohy 11 souborua 110 0.009 1 0.009 88 0.80
12 Frézovani na Ctyfstranné fréze 300 ks 300 0.003 2 0.007 88 0.59
13 Obal ovani dyhou 240 ks 240 0.004 3 0.013 95 1.19
14 Kraceni a vriani 180 ks 180 0.006 1 0.006 88 0.49
15 Vyfrézovani zlabku 80 ks 80 0.013 1 0.013 88 1.10
16 Lepeni dvhy na ¢ela nohou 60 ks 60 0.017 1 0.017 88 1.47
17 Kulaceni horniho ¢ela 120 ks 120 0.008 1 0.008 88 0.73
18 Ruéni ¢isténi 40 ks 40 0.025 1 0.025 88 220
19 Brouseni 200 ks 200 0.005 Z 0.010 88 0.88
20 Lakovani 200 ks 200 0.005 3 0.015 95 1.43
21 Kontrola a baleni 143 ks 143 0.007 1 0.007 88 0.62
Celkové mzdové naklady na vyrobu 1 ks nohy Standard 18,16

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014
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4.1.1 Koupé nového zarizeni COMEC FIMOYV 2500

Pti slouceni operaci Kraceni, Vrtani 1 a Vrtani 2 by firma potidila zkracovaci a
profilovaci zatizeni COMEC FIMOV 2500. Dle tabulky ¢. 5 by tim snizila celkové
mzdové naklady na vyrobu jedné nohy, oproti pivodnimu procesu, z 20,07 K¢ na 18,16
K&. Uspora na jedné noze by tak ¢inila 1,91 K&, coz by pii roéni produkei 144 000 kust
nohou bylo 275 040 K¢.

Firma STM vytvofila cenovou nabidku (pfiloha A) pro zatizeni COMEC FIMOV 2500.
Jeho cena by c¢inila 68 000 EUR a zahrnovala by také dopravu, montaZ a Skoleni
zam&stnanci firmy DREVYS PRO. Pokud bychom cenu pifepocetli kurzem
27,79 CZK/EUR, byla by cena zatizeni 1 889 720 K¢&. Stejné jako u predchozi varianty
by bylo nutné zajistit ptipojeni stroje ke vzduchotechnickému systému a elektrickému
proudu. Odhadované naklady by byly v této varianté¢ 22 000 K¢. Celkové néaklady
pofizeni stroje by tak ¢inily 1 911 720 K&.

Po této zméné vyrobniho procesu by firma jiz nevyuZzivala zkracovaci pilu, pomoci
které¢ u piedchoziho procesu zkracovala nohy Standard. Tuto pilu by tedy prodala.
Prodej této pily by zprostiedkovala firma STM a podle odborného odhadu jejich
zamé&stnancl by prodejni cena byla 89 000 K¢.

Tabulka ¢. 3: Vypocet doby navratnosti druhého navrhu

Polozka Hodnota
Potizovaci naklady stroje 1911 720 K¢
Vynosy z prodeje strojlii 89 000 K¢
Upravené potizovaci néklady stroje 1822 720 K¢
Rocni Gspory 275 040 K¢
Doba navratnosti 6,63 let

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

Pti potizeni stroje COMEC FIMOV 2500 by byla doba navratnosti 6,63 let. Vhledem k
tomu, ze ma firma DREVYS PRO s.r.o. smluvné potvrzené odbéry nohou pouze na

3 roky, je tato varianta optimalizace nepfijatelna.
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4.1.2 Koupé pouzitého zarizeni COMEC FIMOYV 2500

Zkracovaci a profilovaci zatizeni COMEC FIMOV 2500 je v soucasné dob¢ na ¢eském
trhu k dostani v pouzitém stavu. Jeho cena je 36 600 EUR. Po piepocteni kurzem

CZK/EUR je tak cena pouzitého zafizeni 1 017 114 K&.

Obrazek 65: Prodavany pouzity stroj COMEC FIMOYV 2500

CER

Zkracovaci a profilovaci centrum pro vyrobu dilcu / COMEC / FFR FIMOV 2500 7UF

Produktové dslo  P41005022
Vjrobce ITALY | COMEC

Model  FFR FIMOV 2500 7UF CAZ

Rok 2005

MnoZstvi 1

Mdte ten samy stroj na prodej? <+ Inzeruite jej zdarma

Stav stroje Lokace a rozméry

Hodin ped proudem Umisténi stroje [ Ceskd republika

Delka

Stav  wyborny Sika

CEnormy  ano VyEka

Zdroj: www.exapro.cz, 2014

Castka 1 017 114 K& je pouze za zafizeni. Firma DREVYS PRO s.r.o. by tak musela
zaplatit &astku 12 240 K& za prepravu stroje z Hradce Kralové do Rist. Tato ¢astka byla
vypoCtena piepravcem, ktery pro firmu jiz nékolik let pfepravuje vyrobky k
odbératelim. Piepravce si uctuje 30 K¢/km a vzdalenost do Hradce Kralové a zpét je
408 km. Dalsimi néklady jsou stejné jako u piedchozich variant naklady na pfipojeni
stroje k elektrickému proudu a vzduchotechnickému systému vyrobni haly. I v tomto
pripadé by castka Cinila 22 000 K¢. Jelikoz se jedné o pouzity stroj, zaplatila by si firma
revizi a servis stroje, aby zatizeni bylo v bezchybném stavu. Tyto sluzby vcetné

montaze zatizeni a Skoleni zaméstnancti by provedla firma STM. Firma STM vystavila
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na tyto sluzby cenovou nabidku (ptfiloha D) v celkové castce 42 000 K¢. Celkové
naklady na pofizeni pouzitého zatizeni COMEC FIMOV 2500 by ¢inily 1 093 384 K¢.

Uspory a vynosy z prodanych stroji by byly stejné jako pii koupi nového stroje.

Tabulka €. 4: Vypocet doby navratnosti druhého navrhu

Polozka Hodnota
Potizovaci naklady stroje 1 093 384 K¢
Vynosy z prodeje stroji 89 000 K¢
Upravené potizovaci naklady stroje 1004 384 K¢
Rocni Gspory 275 040 K¢
Doba navratnosti 3,65 let

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

Pii koupi pouzitého zatizeni COMEC FIMOV 2500 by byla doba névratnosti 3,65 let.
To je oproti koupi stejného nového zafizeni témét presné o 3 roky méné, ovsem i tak je
tato doba vysoka a pro firmu DREVYS PRO s.r.o. je tak tato varianta optimalizace také

nepiijatelna.
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4.2 Vyhodnoceni navrhu slouceni operaci Vyfrézovani zlabku, Vrtani 1 a Vrtani 2

Tabulka €. 5: Celkové mzdové naklady na vyrobu jedné nohy Standard

Hodinova x 5 = s <
v . B Casna . Prepocteny &as . e L Mzdoveé
Cislo " Hodinova norma . Pocet n Pramérna ¥
operace Naxpv operabe norma pFepoitena na JPARE Eokw zam éstnancua o ot e mzda (v K¢) maldady
R (v hod) vyrobek (v hod) (v K&/ks)
1 Rezani DTD 10 1 15 desek 300 0.003 1 0.003 88 0.29
2 Rezani DTD 10 2 10 desek 200 0.005 1 0.005 88 044
3 Rezani DTD 22 6 desek 1560 0.001 1 0.001 88 0.06
4 Rezani DTD 24 8 desek 4160 0,000 1 0.000 88 0.02
5 Rezani DTD 28 8 desek 690 0.001 1 0.001 88 0.13
6 Rezani sparovky 15 desek 900 0.001 1 0.001 88 0.10
F Lisovani souboru 1 6 soubomi 120 0.008 2 0.017 88 1.47
8 Rozfezani souboru 1 na dvé &ast 10 soubomi 200 0.005 1 0.005 88 044
9 Rozfezani ¢asti souboni na pruhy 11 soubomi 110 0.009 1 0.009 88 0.80
10 Lisovani souboru 2 6 soubori 60 0,017 2 0.033 88 293
11 Rozfezani souboru na nohy 11 soubomi 110 0.009 1 0.009 88 0.80
12 Frézovani na {tyfstranné fréze 300 ks 300 0.003 2 0.007 88 0.59
13 Obal ovani dyhou 240 ks 240 0.004 3 0.013 95 1.19
14 Kraceni 110 ks 110 0.009 1 0.009 88 0.80
15 Vyfrézovani zlabku a vrtani 170 ks 170 0.006 1 0.006 88 0.52
16 Lepeni dvhy na ¢ela nohou 60 ks 60 0.017 1 0.017 88 1.47
17 Kulaceni horniho ¢ela 120 ks 120 0.008 1 0.008 88 0.73
18 Ruéni c¢isténi 40 ks 40 0.025 1 0.025 88 2.20
19 Brouseni 200 ks 200 0.005 2 0.010 88 0.88
20 Lakovani 200 ks 200 0.005 3 0.015 95 1.43
21 Kontrola a baleni 143 ks 143 0.007 1 0.007 88 0.62
Celkové mzdové naklady na vyrobu 1 ks nohy Standard 17,89

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014
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Pokud by firma DREVYS PRO s.r.o. zakoupila stroj COMEC FMFR CAF a slouzila
tak operace Vyfrézovani zlabku, Vrtani 1 a Vrtani 2 do jedné, uspora na vyrobé jedné
nohy by ¢inila 2,18 K¢. Celkové mzdové naklady ptivodniho procesu Cinily 20,17 K¢, u
zméneéného procesu by doslo k jejich poklesu na 17,89 K¢&. Pti vyrobeni 144 000 kusi

nohou Standard za rok by tak ro¢ni uspora ¢inila 313 920 K¢.

Dle cenové nabidky firmy STM (ptiloha B) je prodejni cena zatizeni COMEC FMFR
CAF stanovena na 65 000 EUR. V této castce je zahrnuta také doprava, montaz zafizeni
a zaSkoleni zaméstnancti firmy. Po piepocteni kurzem 27,79 CZK/EUR je pofizovaci
cena 1806 350 K¢&. Firma by musela zaplatit také za pfipojeni stroje k elektrickému
proudu a vzduchotechnice, coz by stalo 22 000 K¢. Celkové naklady na pofizeni tohoto

frézovaciho a vrtaciho zafizeni by tak Cinily 1 828 350 K¢.

Firma by pfi této varianté¢ optimalizace jiz nepotiebovala univerzdlni frézku, kterou
pouzivala u pavodniho procesu k frézovani zlabku. Podle kvalifikovaného odhadu

pracovnikl firmy STM by prodejni ¢astka ¢inila 290 000 K¢.

Tabulka €. 6: Vypocet doby navratnosti tietiho navrhu

Polozka Hodnota
Potizovaci naklady stroje 1 828 350 K¢
Vynosy z prodeje strojui 290 000 K¢
Upravené potizovaci naklady stroje 1 538 350 K¢
Roc¢ni Gspory 313 920 K¢
Doba navratnosti 4,90 let

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

Dle vypoctu v tabulce €. 8 je doba navratnosti 4,9 let. Ani tato varianta optimalizace tak
neni pro firmu DREVYS PRO s.r.o. pfijatelnd, jelikoz ma uzaviené smlouvy s

odbérateli zatim pouze na 3 roky.
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4.3 Vyhodnoceni navrhu slouceni operaci Kraceni, Frézovani zlabku, Vrtani 1 a Vrtani 2

Tabulka €. 7: Celkové mzdové naklady na vyrobu jedné nohy Standard

Cislo . Hodinova Ho:lilo:ri norma . Casna Potet Pﬁepoi'.:ten)" &as Primsfens I\I'zdové
Nazev operace prepoitenana |jednu nohum Z 5 na jeden .. | maklady
operace norma e 2  hod) zaméstnanca virobok o kod) mzda (v K& v Ki/ks)
1 Rezani DTD 10 1 15 desek 300 0.00333 i 0.00333 88 0,29
2 Rezani DTD 10 2 10 desek 200 0.00500 1 0.00500 88 0.44
3 Rezani DTD 22 6 desek 1560 0.00064 1 0.00064 88 0.06
4 Rezani DTD 24 8 desek 4160 0.00024 1 0.00024 88 0.02
5 Rezani DTD 28 8 desek 690 0.00145 1 0.00145 88 0.13
6 Rezani sparovky 15 desek 900 0.00111 1 0.00111 88 0.10
7 Lisovani souboru 1 6 soubori 120 0.00833 2 0.01667 88 1.47
8 Roziezani souboru 1 na dvé &ast 10 soubori 200 0.00500 1 0.00500 88 0.44
9 Rozfezani ¢asti souboni na pruhy 11 soubora 110 0.00909 1 0.00909 88 0.80
10 Lisovani souboru 2 6 souboru 60 0.01667 2 0.03333 88 293
11 Rozfezani souboru na nohy 11 souborna 110 0.00909 1 0.00909 88 0.80
12 Frézovani na Ctyfstranné fréze 300 ks 300 0.00333 2 0.00667 88 0.59
13 Obal ovani dyhou 240 ks 240 0.,00417 3 0.01250 95 1.19
14 Kraceni, frézovani zlabku, vrtani 165 ks 165 0.00606 1 0.00606 88 0.53
15 Lepeni dvhy na ¢ela nohou 60 ks 60 0.01667 1 0.01667 88 147
16 Kulaceni horniho éela 120 ks 120 0.00833 1 0.00833 88 0.73
17 Rucéni Cisténi 40 ks 40 0.02500 1 0.02500 88 2.20
18 Brouseni 200 ks 200 0.00500 2 0.01000 88 0.88
19 Lakovani 200 ks 200 0.00500 3 0.01500 95 143
20 Kontrola a baleni 143 ks 143 0.00699 1 0.00699 88 0.62
Celkové mzdové naklady na vyrobu 1 ks nohy Standard 17,10

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014
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4.3.1 Koupé nového zarizeni COMEC FFR 2UT 3UF 2US

Zakoupenim zkracovaciho a profilovaciho centra COMEC FFR 2UT 3UF 2US by firma
sloucila operace Kraceni, Frézovani zlabku, Vrtani 1 a Vrtani 2. Sloucenim téchto
operaci do jedné by snizila celkové mzdové néklady na vyrobu jedné nohy na 17,10 K¢
oproti ptivodnim 20,07 K¢&. Uspora na vyrobu jedné nohy Standard by tak &inila 2,97 K¢&
na kus, coz by pfi ro¢ni produkci 144 000 kusti nohou ¢inilo 427 680 K¢.

Zatizeni by, dle cenové nabidky firmy STM (pfiloha C), stal 90 000 EUR. Po
prepocteni kurzem 27,79 CZK/EUR by jeho cena byla 2 501 100 K¢&. V této ¢astce je jiz
zahrnuta doprava, montaz zafizeni a zaSkoleni zaméstnancii pro praci s timto zatizenim.
Naklady na praci a material spojeny s pfipojenim stroje Kk elektrickému proudu a
vzduchotechnickému systému firmy jsou odhadnuty, stejné jako u ptedchozich variant,

na 22 000 K¢. Celkova potizovaci cena zafizeni by tak ¢inila 2 523 100 K¢.

Pokud by firma pofidila zatfizeni COMEC FFR 2UT 3UF 2US, jiz by dale
nepotiebovala zkracovaci pilu a univerzalni frézku. Prodejni cena pily je dle
kvalifikovaného odhadu 89 000 K¢&, univerzalni frézu by mohla dle odhadu prodat za
290 000 K¢.

Tabulka €. 8: Vypocet doby navratnosti ¢tvrtého navrhu

Polozka Hodnota
Potizovaci naklady stroje 2 523 100 K¢
Vynosy z prodeje strojli 380 000 K¢
Upravené potizovaci néklady stroje 2143 100 K¢
Roc¢ni Gspory 427 680 K¢
Doba navratnosti 5,01 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014

Doba navratnosti pii koupi nového zafizeni COMEC FFR 2UT 3UF 2US by byla
5,01 let. Tato doba je pro firmu pfili§ dlouhd, tudiz tuto variantu optimalizace nemlze

realizovat.
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4.3.2 Koupé pouzitého zarizeni COMEC FFR 2UT 3UF 2US

V Ceské republice je v soucasné dobé k dostani pouzity stroj COMEC FFR 2UT 3UF
2US, ktery je prodavan za ¢astku 46 900 EUR. Po ptfepocteni kurzem 27,79 CZK/EUR
¢ini tato ¢astka 1 303 351 K¢.

Obrazek 66: Prodavany pouzity stroj COMEC FFR 2UT 3UF 2US

Zkracovaci a profilovaci centrum pro vyrobu nohou f COMEC / FER 5UT 5UF 1500

f
=it

46 900 EUR (53600 USD ) incotermEsworks (bez DPH) ERiEpsgy Video ) S Dokumenty 5

Produktové disle  P41003023
Vyrobce  ITALY / COMEC

Model  FFR SUT SUF 1500 CA

Rok 2009

MnoZstvi 1

Madte ten samy stroj na prodej? <+ Inzeruite jei zdarma

Stav stroje Lokace a rozméry
Hodin ped proudem Umisténi stroje bem Geska republika
Hodin v provozu Délka
Stav  viborny Sitka
CEnormy — ano Vyska

Zdroj: www.exapro.cz, 2014

V Ceské republice je v soudasné dobé k dostani pouzity stroj COMEC FFR 2UT 3UF
2US, ktery je prodavan za castku 46 900 EUR. Po pfepocteni kurzem 27,79 CZK/EUR
¢ini tato Castka 1 303 351 K.

V castce je zahrnuta pouze cena stroje, tudiz doprava, montaz a ostatni potfebné sluzby
by znamenaly dalsi naklady. Stroj je prodavan firmou z Caslavi a jeho dopravu tak
pfepravce vycislil na 10 680 K¢&. Piipojeni stroje k elektrickému proudu a
vzduchotechnice by ¢inily stejné jako u vSech predchozich navrha 22 000 K¢&. I zde by
si firma nechala techniky z firmy STM cely stroj prohlédnout, udélat jeho revizi a
provést na ném servis. Firma STM by provedla také montdz a zaskoleni zaméstnanct.

Dle cenové nabidky (Pfiloha E) by ndklady na tyto sluzby c¢inily 51 000 K¢.
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Celkové naklady pofizeni pouzitého zafizeni COMEC FFR 2UT 3UF 2US by
¢inily 1 387 031 K¢.

Uspory a vynosy, které by firma ziskala prodejem nepotiebnych stroji, by byly stejné
jako u varianty s koupi nového zatizeni. Vynosy z prodeje stroju by ¢inily 380 000 K¢ a

ro¢ni uspory by byly 427 680 K¢.

Tabulka €. 9: Vypocet doby navratnosti ¢tvrtého navrhu

Polozka Hodnota
Potizovaci néklady stroje 1387 031
Vynosy z prodeje stroju 380 000
Upravené potizovaci néklady stroje 1007 031
Ro¢ni uspory 427 680
Doba navratnosti 2,35

Zdroj: vlastni zpracovéni, 2014

Pti koupi pouzitého zkracovaciho a profilovaciho centra COMEC FFR 2UT 3UF 2US
by byla doba névratnosti investice 2,35 let. To je pro firmu pfijatelné vzhledem ke
smlouvam, které ma firma s odbé&rateli uzaviené na 3 roky. Firmé by se tak vynalozené

naklady vratily po vyrobeni 339 068 kusech nohou Standard.
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4.4 Vyhodnoceni navrhu zmény vyroby drevotiiskovych jader nohy Standard

Tabulka €. 10: Celkové mzdové naklady na vyrobu jedné nohy Standard

Hodinova . Prepoditeny Pramérna
Cislo i Hodinova norma R i Podet ¢as na jeden mzda C—ena
Nazev operace = 2 jednu nohu ¥ - >3 35 . | prace (v
operace norma prepoctena na (v hod) zameéstnancu vyrobek zamestnvancu K&/ks)
nohy (v ks) (v hod) (v Ko
1 Rezani DTD 10 1 15 desek 300 0.003 1 0.003 88 0.29
2 Rezani DTD 10 2 6 desek 120 0.008 1 0.008 88 0.73
3 Rezani DTD 22 6 desek 1560 0.001 1 0.001 88 0.06
4 Rezani DTD 24 8 desek 4160 0.000 1 0.000 88 0.02
5 Rezani DTD 28 8 desek 690 0.001 1 0.001 88 0.13
6 Rezani sparovky 15 desek 900 0.001 1 0.001 88 0.10
& Lisovani souboru 1 6 souborua 120 0.008 2 0.017 88 147
8 Rozfezani souboru 1 na dvé &ast 10 souborui 200 0.005 1 0.005 88 0.44
9 Rozfezani ¢asti souboria na pruhv 11 soubora 110 0.009 1 0.009 88 0.80
10 Lisovani dfevotfiskovych jader 60 ks 60 0.017 2 0.033 88 293
11 Frézovani na Ctyfstranné fréze 300 ks 300 0.003 2 0.007 88 0.59
12 Obal ovani dvhou 240 ks 240 0.004 3 0.013 95 1.19
13 Kraceni 110 ks 110 0.009 1 0.009 88 0.80
14 Vyfrézovani zlabku 80 ks 80 0.013 1 0.013 88 1.10
15 Vrtani 1 110 ks 110 0.009 1 0.009 88 0.80
16 Vrtani 2 110 ks 110 0.009 1 0.009 88 0.80
| B4 Lepeni dvhy na ¢ela nohou 60 ks 60 0.017 1 0.017 88 1.47
18 Kulaceni horniho ¢ela 120 ks 120 0.008 1 0.008 88 0.73
19 Ruéni &isténi 40 ks 40 0.025 1 0.025 88 220
20 Brouseni 200 ks 200 0.005 2 0.010 88 0.88
21 Lakovani 200 ks 200 0.005 3 0.015 95 1.43
22 Kontrola a baleni 143 ks 143 0.007 1 0.007 88 0.62
Celkové mzdové naklady na vyrobu 1 ks nohy Standard 19.56

Zdroj: vlastni zpracovani, 2014
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Zménou postupu pii vyrobé dievotiiskovych jader nohou Standard by doslo ke zvysSeni
mzdovych ndkladi u subprocesu Rezani DTD 10 2. Pévodni mzdové néklady &ini
0,44 K¢ na jeden kus nohy Standard, nové nédklady na jeden kus by c¢inily 0,73 K¢.
Zvysily by se tedy o 0,29 K¢ na kus. Zména by se tykala také subprocesu Lisovani
souboru 2, ktery by byl nahrazen Lisovanim dievotfiskovych jader, kde by vsak zlstaly
naklady na jeden kus stejné jako u ptivodniho postupu. K vyraznému ovlivnéni vyse
mzdovych nakladi by dosSlo tim, ze by jiz nebylo nutné roziezavat dievottiskové
soubory, které vznikaly druhym lisovanim. Uplné by z procesu vyroby nohy Standard
zmizel subproces Rozfezani souboru na nohy, ¢imz by doslo k uspofe mzdovych
nakladti spojené s touto Cinnosti, které Cinily 0,80 K¢ na kus. Celkova uspora touto
optimalizaci by tedy c¢inila 0,51 K¢ na jeden kus nohy Standard. Pfi planovaném

mnozstvi 432 000 nohou Standard béhem tii let by celkova tspora ¢inila 220 320 K¢.
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Zavér
Cilem diplomové prace bylo analyzovat vybrany proces, nasledné vytvofit navrhy na
jeho optimalizaci a vypocet doby navratnosti jednotlivych navrh. K této analyze a

nasledné optimalizaci byl vybran proces vyroby dfevéné nohy Standard ve spolecnosti

DREVYS PRO s.r.o.

V prvni kapitole prace je predstavena spolecnost DREVYS PRO s.r.0. Jsou zde uvedeny
obecné udaje o spolecnosti, popsana jeji historie a soucasnost, zndzornéna organizacni

struktura a predstaveny produkty a sluzby nabizené spolecnosti.

Nasledujici kapitola je zaméfend na proces vyroby dievéné nohy Standard. V uvodu
kapitoly je popsana noha Standard a material, ze které¢ho se sklada. Poté je jiz podrobné
analyzovan samotny proces vyroby a jeho subprocesy. Jednotlivé subprocesy jsou
podrobné popsany. Tento popis je doplnén o modely subprocesti vytvoifenych pomoci
softwarového nastroje ARIS. Na konci kapitoly jsou v tabulce vycisleny celkové

mzdové naklady na vyrobu jedné nohy Standard.

Ve tfeti kapitole jsou uvedeny navrhy na optimalizaci procesu, které jsou nasledné
vyhodnoceny v posledni kapitole. Firma sleduje vytiZzeni jednotlivych pracovist’ a
zameéstnanct, tudiZz v tomhle sméru neni mozné proces optimalizovat. U jednotlivych
subprocesti byla provedena analyza €ast, které pfidavaji hodnotu, a ¢ast prostojil. Z této
analyzy bylo zjisténo, ze nejvyssi Casy prostoju jsou u subprocesi Kraceni, Frézovani
zlabku, Vrtani 1 a Vrtani 2. Navrhy tedy byly zaméfeny na ndkup stroje, ktery by
umoznil sloucit tyto subprocesy. Navratnost investice by vSak musela byt do tii let,
jelikoz firma ma smluvné zajisténé odbéry nohou Standard pravé na tii roky. Jeden z

navrhill je zaméfen na zmeénu ve vyrobnim postupu.

Prvnim navrhem je koupé stroje COMEC FIMOV 2500, ktery slouzi umoznuje kraceni
a vrtani nohou. Jeho koupi by doslo ke snizeni mzdovych nékladii na vyrobu jedné nohy
Standard o 1,91 K¢. Stroj je v soucasné dobé k dostani v novém i pouzitém stavu.
OvSem ani tato varianta optimalizace neni piijatelnd, jelikoz jeji doba névratnosti je

6,63 let u nového stroje a 3,65 let u pouzitého stroje.

Tteti navrh popisuje moznost slouceni subprocest Frézovani z1abku, Vrtani 1 a Vrtani 2

pomoci nakupu stroje COMEC FMFR CAF. Celkové mzdové néklady na vyrobu jedné
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nohy Standard by byly u této varianty snizeny o 2,18 K¢, ovSem navratnost investice by

byla 4,9 let. Ani tento navrh neni tedy pro firmu pfijatelny.

Dalsi moznosti optimalizace vyrobniho procesu je koupé stroje COMEC FFR 2UT 3UF
2US, ktery umoznuje zkraceni, vyfrézovani a vrtani nohy. Tento stroj je k dostani také v
pouzitém i novém stavu. Mzdové naklady na vyrobu jedné nohy Standard by klesly o
2,97 K¢&. U koupé nového stroje je doba navratnosti 5 let. Pfi koupi pouzitého stroje by
doba navratnosti byla 2,35 let. To je pro firmu piijatelné vzhledem ke smlouvam, které
ma firma s odbérateli uzaviené na 3 roky. Firmé by se tak vynalozené nédklady vratily

po vyrobeni 339 068 kusech nohou Standard.

Poslednim navrhem byla zména v procesu vyroby dfevottiskovych jader nohy Standard.
Nelisovaly by se jiz dfevotiiskové soubory, ale rovnou dievotiiskova jadra nohou.
Touto optimalizaci by doSlo ke sniZzeni mzdovych ndkladi na vyrobu jedné nohy
Standard o 0,51 K¢&. Pfi planovaném mnozstvi 432 000 nohou Standard béhem tii let by
celkova uspora €inila 220 320 K¢.

Timto byly splnény cile diplomové prace na téma: Analyza a ndsledna optimalizace

vybranych podnikovych procesii.
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Priloha A

STM, s.r.o. 1 241/2014
STM s.ro.
Cernokostelecka 199, 251 01 Rigany Tel. +420 323 603 256
Fax: +420 323 603 257

_Nabidka & 241/2014 ze dne 1.10.2014

Pro firmu: DREVYS PRO s.r.0., Ri§té 4, p.Lnafe 387 42
Zarizeni: Zakracovaci a vrtac stroj na stolové nohy
Vyrobce: Comec Group
Typ: FIMOV 2500 7UF
TECHNICKA DATA:

Zakracovaci / vice vieteny vrtaci stroj s naklada¢em

- Nastaveni ramena je na linearnim vedeni

- Digitalni displej pro odmé&Fovani

- 1 +1 zakracovaci jednotka s motorem 2,0 kW a pila @ 300 mm
- 1 +1 horizontalni/bo¢ni vrtaci jednotka s motorem 2,0 kW

- 2 vyvrtavaci hlavy 3-bodové, rozte€ 32 mm

- Upina& @ 10 s bo&nim stavécim Sroubem (volitelné M10)

- Vedeni mostu je na linearnim vedeni , délka 1500 mm

- 2 vrtaci jednotky s elektropneumatickym pohybem s elektromotory 2,0 kW
- 2 vyvrtavaci hlavy s 3-bodové, rozte€ 32 mm

- Upina& @ 10 s bo&nim stavécim Sroubem (voliteln€ M10)

- Suporty pro nastaveni horizontalni / vertikalni polohy jednotky

- Vedeni mostu je na linearnim vedeni , délka 1500 mm

- 2 vrtaci jednotky s elektropneumatickym pohybem s elektromotory 2,0 kW
- 2 vyvrtavaci hlavy s 3-bodové, rozte€ 32 mm

- Upina¢ @ 10 s bo¢nim stavécim Sroubem (volitelné M10)

- Suporty pro nastaveni horizontalni / vertikalni polohy jednotky

- 4 podpory pro dilce, nastavitelné, nezavislé, kompletni s upinacimy valci a dorazy pro umisténi dilcl

Cena zafizeni

Zakladni prodejni podminky

68.000,- €

Platnost 120 dni
Platebni - 20% po objednani
podminky - 70% po kolaudaci ve firmé COMEC pred odeslanim
- 10 % po prevzeti u zakaznika max. 30 dni po expedici
Doprava \/¢etné dopravy
Baleni PE félie
1°v COMEC zahrnuta v cené
oiukiats 2° montaz a $koleni technikem STM v cené
Platnost nabidky 30 dni
Uvedené ceny jsou bez DPH STMsro

Cemokosteleckd 199
251 y
DIC: 8




Priloha B

STM, s.r.0. 1 243/2014
Sy STy
STM s.ro.
Cernokostelecka 199, 251 01 Riany Tel.  +420 323 603 256

Fax: +420 323 603 257

_Nabidka & 243/2014 ze dne 1.10.2014

Pro firmu: DREVYS PRO s.r.0., Risté 4, p.Lnafe 387 42
Zarizeni: Frézovaci a vrtaci stroj na stolové nohy
Vyrobce: Comec Group
Typ: FMFR CAF
TECHNICKA DATA:

Frézovaci / vice vieteny vrtaci stroj s nakladacem
- Nastaveni ramena je na linedrnim vedeni
- Digitalni displej pro odméfovani
-1 +1 frézovaci jdnotka s motorem 2,0 kW
- 1 +1 horizontalni/boCni vrtaci jednotka s motorem 2,0 kW
- 2 vyvrtavaci hlavy 3-bodové, rozte€ 32 mm
- Upinaé @ 10 s bo&nim stavécim Sroubem (volitelné M10)

- Vedeni mostu je na linedrnim vedeni , délka 1500 mm

- 2 vrtaci jednotky horizontalni s elektropneumatickym pohybem s elektromotory 2,0 kW
- 2 vyvrtavaci hlavy s 3-bodové, rozte€ 32 mm

- Upina€ @ 10 s bo&nim stavécim Sroubem (volitelné M10)

- Suporty pro nastaveni horizontalni / vertikalni polohy jednotky

- Vedeni mostu je na linearnim vedeni , délka 1500 mm

- 2 vrtaci jednotky vertikalni s elektropneumatickym pohybem s elektromotory 2,0 kW

- 2 vyvrtavaci hlavy s 3-bodové, rozte€ 32 mm

- Upina& @ 10 s boénim stavécim Sroubem (volitelné M10)

- Suporty pro nastaveni horizontalni / vertikalni polohy jednotky

- 4 podpory pro dilce, nastavitelné, nezavislé, kompletni s upinacimy vélci a dorazy pro umisténi dilct

DA ZATIZENT s e e e s asis s s e AR RS 65.000,- €

Zakladni prodejni podminky

Platnost 120 dni
Platebni - 20% po objednani
podminky -70% po kolaudaci ve firmé COMEC pred odeslanim
- 10% po prevzeti u zakaznika max. 30 dni po expedici
Doprava V¢Eetné dopravy
Baleni PE folie
1°v COMEC zahrnuta v cené
guligdce 2° montaz a $koleni technikem STM v cené
Platnost nabidky 30 dni

Uvedené ceny jsou bez DPH STMsro
Cernokostelecka 199

" 251 01 Riany
m(jczsl 5814



Priloha C

STM, s.r.0. 1 239/2014
STM s.ro.
Cernokostelecka 199, 251 01 Ri¢any Tel.  +420 323 603 256

Fax: +420 323 603 257

-Nabidka ¢. 239/2014 ze dne 1.10.2014

Pro firmu: DREVYS PRO s.r.0., Risté 4, p.Lnafe 387 42
Zafizeni: Zakracovaci,frézovaci a vrtaci stroj na stolové nohy
Vyrobce: Comec Group
Typ: FFR 2UT 3UF 2US

TECHNICKA DATA:

ZAKRACOVANI/ FREZOVANI/ VRTANI PRO STOLOVE NOHY
- Automaticky nakladaé s nastavitelnym zasobnikem, ndklopnym o 45°
- Posuv dilct pomoci Sroubu a servomotoru
- 2+2 Fezné jednotky kW 2.2 se dvéma protib&Znymi pilovymi kotouéi pro zabranéni  vyStipnuti
materialu.
-1+1 Fizens jednotka sraZeni hrany s kopirovénim, elektrovieteno kW 0.55 / 18.000 ot/min
- 2 protib&zné frézovaci jednotky s motory kW 3.3 / 9000 ot/min, nastavitelné rybinové vedeni
Hridel frézy: délka 100 mm , @ 40 mm
2 horizontalni vrtaci jednotky s jednim vrtdkem kW 1.7, nastaveni pozice pomoci Sroubu a
mechanického pocitadla
- 2 vertikalni elektropneumatické vrtaci jednotky s hlavickou na 3 vrtaky;
motor kW 2.2, nastaveni pozice pomoci §roubu a mechanického pocitadla
Moznost umisténi jednotek po celé délce trimce
- 4 podpéry dilcii na presnych voditkach s obeznymi kulickami
Pracovni rychlost nastavitelna s hydraulickou brzdou
- Rozméry dilcu: Délka: max 2000 mm
Priifez: min 40x40 - max 100x100 mm
-Vratny dopravnik dileti — pFi¢ny dopravnik s rolni¢kovou driahou
Stroj je v norné CE
Volt 400 / 50 Hz

Cena zafizeni 90.000,- €

Zakladni prodejni podminky

Platnost 120 dni
Platebni - 20% po objednani
podminky -70% po kolaudaci ve firmé COMEC pred odeslanim
- 10% po prevzeti u zakaznika max. 30 dni po expedici
Doprava VEetné dopravy
Baleni PE fdlie
"~ 1°v COMEC zahrnuta v cené
Kolautaes 2° montaz a $koleni technikem STM v cené
Platnost nabidky 30 dni

Uvedené ceny jsou bez DPH STMsro
kostelecka 199




Priloha D

STM, s.r.o. 1 245/2014

STM s.r.o.

Cernokostelecka 199, 251 01 Ricany Tel. +420 323 603 256
; Fax: +420 323 603 257

Nabidka & 245/2014 ze dne 1.10.2014

Pro firmu: DREVYS PRO s.r.0., Riété 4, p.Lnafe 387 42
Sluzby: Revize, servis, montéz a zaskoleni zaméstnanci
Vyrobce: Comec Group
Typ: FIMOV 2500 7UF
TECHNICKA DATA:

Revize, servis, mont4z a zaSkoleni zamé&stnancu na stroji:

Zakracovaci / vice vieteny vrtaci stroj s nakladacem
- Nastaveni ramena je na linearnim vedeni
- Digitélni displej pro odméfovani
-1 +1 zakracovaci jednotka s motorem 2,0 kW a pila @ 300 mm
- 1 +1 horizontalni/bo¢ni vrtaci jednotka s motorem 2,0 kW
- 2 vyvrtavaci hlavy 3-bodové, rozte€ 32 mm
- Upina¢ @ 10 s bonim stavécim $roubem (volitelné M10)

- Vedeni mostu je na linedrnim vedeni , délka 1500 mm

- 2 vrtaci jednotky s elektropneumatickym pohybem s elektromotory 2,0 kW
- 2 vyvrtavaci hlavy s 3-bodové, rozte€ 32 mm

- Upina¢ @ 10 s boénim stavécim Sroubem (volitelné M10)

- Suporty pro nastaveni horizontalni / vertikdlni polohy jednotky

- Vedeni mostu je na linearnim vedeni , délka 1500 mm

- 2 vrtaci jednotky s elektropneumatickym pohybem s elektromotory 2,0 kW
- 2 vyvrtavaci hlavy s 3-bodové, rozte€ 32 mm

- Upina€ @ 10 s bo¢nim stavécim Sroubem (volitelné M10)

- Suporty pro nastaveni horizontalni / vertikdlni polohy jednotky

- 4 podpory pro dilce, nastavitelné, nezavislé, kompletni s upinacimy valci a dorazy pro umisténi dilct

Cena sluzeb 42.000,- K¢

Zakladni prodejni podminky

Platnost 120 dni
sc'f’;ﬁ::' - 20% po objednani
P Y - 80 % po poskytnuti sluzeb
Doprava Véetné dopravy
Baleni . PE folie
Kolaudace Servis, revize, montaz a Skoleni technikem STM v cené

Platnost nabidky 30 dni

Uvedené ceny jsou bez DPH
STM sro.
Cernokostelecka 199

"251 01 y
DIC: £Z61%675814

~——



Priloha E

STM, s.r.o. 1 244/2014

STM s.ro.

Cernokostelecka 199, 251 01 Riéany Tel.  +420 323 603 256
Fax: +420 323 603 257

-Nabidka ¢. 244/2014 ze dne 1.10.2014

Pro firmu: DREVYS PRO s.r.0., Riété 4, p.Lnafe 387 42
Sluzby: Revize, servis, montéz a zaSkoleni zaméstnanci
Vyrobce: Comec Group
Typ: FFR 2UT 3UF 2US
TECHNICKA DATA:

Revize, servis, montaz a zaSkoleni zaméstnancu na stroji:

ZAKRACOVANI/ FREZOVANI/ VRTANI PRO STOLOVE NOHY
- Automaticky naklada¢ s nastavitelnym zasobnikem, ndklopnym o 45°
- Posuv dilcu pomoci Sroubu a servomotoru
- 242 Fezné jednotky kW 2.2 se dvéma protib&Znymi pilovymi kotoudi pro zabranéni  vyStipnuti
materialu.
- 1+1 Fizen4 jednotka sraZeni hrany s kopirovanim, elektrovieteno kW 0.55 / 18.000 ot/min
- 2 protib&zné frézovaci jednotky s motory kW 3.3 /9000 ot/min, nastavitelné rybinové vedeni
Hridel frézy: délka 100 mm , @ 40 mm
2 horizontalni vrtaci jednotky s jednim vrtdkem kW 1.7, nastaveni pozice pomoci Sroubu a
mechanického pocitadla
- 2 vertikalni elektropneumatické vrtaci jednotky s hlavickou na 3 vrtaky;
motor kW 2.2, nastaveni pozice pomoci Sroubu a mechanického pocitadla
MozZnost umisténi jednotek po celé délce tramce
- 4 podpéry dilcu na pfesnych voditkach s obeznymi kulickami
Pracovni rychlost nastavitelna s hydraulickou brzdou
- Rozméry dilcu: Délka: max 2000 mm
Prifez: min 40x40 - max 100x100 mm
-Vratny dopravnik dilcti — pFi¢ny dopravnik s rolni¢kovou driahou
Stroj je v norné¢ CE
Volt 400 / 50 Hz

BEAISIIZED L oot o T I e 51.000,- K¢

Zakladni prodejni podminky

Platnost 120 dni
Eéi?m ' - 20% po objednani
P Y - 80 % po poskytnuti sluzeb
Doprava VEetné dopravy
Baleni PE folie
Kolaudace Servis, revize, montaz a skoleni technikem STM v cené

Platnost nabidky 30 dni

Uvedené ceny jsou bez DPH STMsro.
Cemokostelecka 199

I Ri¢any
DI 1575814
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Abstrakt

Rezek, Zden¢k. Analyza a naslednd optimalizace vybranych podnikovych procesii.

Diplomova préce. Plzeti: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 81 s., 2014

Kli¢ova slova: proces, softwarova metodika ARIS, proces vyroby difevéné nohy,

optimalizace procesu, analyza

Téma diplomové prace je Analyza a nasledna optimalizace vybranych podnikovych
procest. Prace je zaméfena na analyzu a naslednou optimalizaci procesu vyroby
dfevéné nohy ve firmé DREVYS PRO s.r.o. Teoreticka a prakticka ¢ast se mezi sebou v
praci prolinaji. V prvni Césti je predstavena firma a je zde popsana jeji historie a
souCasnost. Dalsi ¢ast se zabyva analyzou zvoleného procesu. Jsou zde popsany
jednotlivé subprocesy doplnéné o obrazky a modely vytvorené v néstroji ARIS. Ve treti
¢asti jsou definovany navrhy k optimalizaci vybrané¢ho procesu. Posledni ¢ést prace se
vénuje ekonomickému zhodnoceni navrhi optimalizace a je zde proveden vypocet doby

navratnosti jednotlivych investic.



Abstract

Rezek, Zdenck. Analyse and subsequent optimization of business processes. Diploma thesis.

Pilsen: Faculty of Economics, University of West Bohemia, 81 s., 2014

Key words: process, software methodology ARIS, the process of wooden leg production,

optimization of process, analysis

The theme of this diploma thesis is Analyse and Subsequent Optimization of Business
Processes. The thesis is focus on the analyse and subsequent optimization of the
process of producing wooden leg at DREVYS PRO s.r.o. The teoretical and the
practical part are connected to each other. In the first part the company is introduced
and the history and present of the company is described there. The following part deals
with the analyse of the selected process. There are descriptions of the particular
suprocesses and there are also pictures and models created in ARIS. In the third part
there are defined proposals to optimalization of the selected process. The last part of the
thesis is devoted to economic evalution of the proposals and there is made calculation

of the payback period of the investment.



