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Uvob

V soucasné dobé¢ roste trend provadéni procesnich analyz. Firmy chtéji ziskat
ptehled, jak jejich vnitropodnikové procesy funguji, a zda-1i funguji efektivné. Pokud
chce byt firma konkurenceschopna, musi dokonale znat svoje procesy a musi je umeét
optimalizovat. Pouze firma, ktera dokaze fidit svoje procesy, muze byt tspésna. Existuje
mnoho zpusobt a cest, jak dosdhnout efektivniho fizeni vnitropodnikovych procest. Mezi
n¢ se fadi metody jako je Kaizen, Ishikawa diagram ¢i FMEA. Vedeni spole¢nosti musi
iniciovat zmény v chovani vSech pracovnikd a pfimét je k tomu, ze pouze spravné
nastavené a standardizované procesy mohou pfinést o¢ekavany uZzitek. Jakmile vedeni
spole¢nosti i pracovnici pfijmou tuto filozofii, firma udélala prvni krok k tomu byt
uspésna.

V prvni kapitole této prace bude piredstavena spolecnost, jeji zakladni
charakteristiky a historie.

Ve druhé kapitole bude popsana a vysvétlena zékladni terminologie procest.
Dojde k objasnéni nastroji vyuzivanych pro analyzu procest. Teoreticky bude objasnén
princip téchto metod a néstroja.

Ve treti kapitole budou popsany a analyzovany vybrané vnitropodnikové procesy
pomoci pfedem stanovenych metod. Dojde k aplikaci jiz zminénych metod. Bude
popsana jejich praktickd implementace na vybrané procesy. Nadefinuji se mozné
problémy a uzk4 mista, kterd se budou dale optimalizovat.

Ve ¢tvrté kapitole budou vybrané procesy optimalizovany. Na tyto procesy budou
implementovany teoretické modely, které na né¢ budou zahy implementovany.
U jednotlivych navrhovanych optimalizacnich opatfeni budou vyc¢isleny finan¢ni nebo
nefinancni pfinosy a jejich dopad na firmu.

Zavére€na kapitola bude posuzovat a hodnotit pfinosy navrhovanych feSeni. Bude
provedeno srovnani stavu pted a po provedeni navrhovanych optimaliza¢nich feSenich.
Dojde k interpretaci vlivu provadénych navrhii na vykonnost firmy.

Cilem této prace je analyzovat pomoci vybranych metod podnikové procesy, které
se nasledné budou optimalizovat a zjiStovat jejich dopad na vykonnost firmy.

Tato prace by méla demonstrovat dilezitost provadéni procesnich analyz ve firmé.
Meéla by také poukazat na moznosti zvySovani efektivity a vykonnosti procest. I kdyz

jednotlivé navrhy budou aplikovany na specifické procesy v dané firm¢, mize tato prace
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slouzit jako inspirace pro podobné navrhy i v jinych firmach. Vystupy z této prace budou
prezentovany vedeni firmy a jednotlivé navrhy budou doporucéeny k realizaci.

V tvodu této prace byly vyuzity poznatky a reSerSe odborné literatury, které byly
nasledn¢ vyuzity pii analyzach a optimalizacich. Pti analyzéch vnitropodnikovych

procest bylo vychdzeno z internich materialt a odbornych rad od pracovnikti spolecnosti.



1 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

MBtech Bohemia je celosvétové uznavanou spolecnosti v oboru engineeringu
a poradenskych sluzeb pro automobilovy primysl. V roce 2011 doslo ke spojeni
se spolecnosti AKKA Technologies Group. Timto slouc¢enim doslo k rozsiteni ptisobnosti
MBtech Bohemia v oblasti letectvi, kolejovych vozidel a nabyti novych zkuSenosti
a znalosti v automobilovém pramyslu. Diky tomuto spojeni se spolecnost stala leadrem
prave v téchto oblastech a diky vzajemnému sdileni know how dochdzi i k neustalému
zvySovani kvality a zlepSovani technologie vyroby a poradenskych sluzeb. AKKA
Technologies Group zamé&stnava pies 11 000 zaméstnancti ve vice nez dvaceti zemich
svéta, MBtech Bohemia zaméstnava vice nez 3 300 zaméstnancu a patii tak mezi dulezité
zaméstnavatele. V Ceské republice pracuje 350 zaméstnanct, z toho 150 v Plzefiské
pobocce. Spolecnost plisobi na tiech kontinentech. Hlavni zdzemi je v Némecku, kde
se nachazi 15 poboéek. Dalsi pobocky se nachizeji v Turecku, Madarsku a v Ceské
republice. U nés se nachazeji tfi pobocky a to v Praze, v Plzni a v Mladé Boleslavi.
V nésledujicim roce se chysta vstup do Polska. Dalsi pobocky, které jsou neméné
vyznamné, se nachazeji v Severni Americe a v Asii, kde se predpoklada velka expanze
a spolecnost zde chysta investovat velké finan¢ni prostfedky na rozvoj pravé v tomto
regionu.

Spole¢nost MBtech je soucasti koncernu Mercedes-Benz a mé tak velmi dobré
technologické 1 finan¢ni zdzemi. V poslednich letech si spole¢nost upeviiuje vedouci
postaveni v automobilovém primyslu. Kazdy rok navySuje pocet svych zaméstnanct
a zvysuje obrat. Od doby krize spole¢nost udélala velky krok. Mnoho firem v oboru
zkrachovalo nebo muselo omezit svoji ¢innost. MBtech vSak diky svym zkuSenostem,
kvalit¢ a zodpovédnému piistupu k zakaznikiim dokéazalo udrzet svoji pozici leadra

V oblasti automobilového primyslu.

1.1 VYROBA

Spole¢nost MBtech testuje, vyviji komponenty pro automobilovy primysl
po celém svété. Poskytuje také poradenské a konstrukéni sluzby v oblasti konstrukce
vozidel (vyvoj karosérie, podvozku, elektronicka zafizeni a interiéry) a také poradenstvi

v oblasti optimalizace procest po celé délce hodnotového fetézce pomoci metody lean
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production. MBtech svym  pfistupem pomahd k trvalému zvySovani
konkurenceschopnosti svych zakaznikG i dodavateld. V Praze a v Mladé Boleslavi
se nachazi konstruk¢ni kancelaie, které poskytuji sluzby v oblasti vyvoje, konstrukce
a CAE vypocta. V oblasti motort a prevodovek poskytuji navrhy 3D modeld, vypocty
a tvorbu prototypll. Zajistuje také simulace v oblasti vypoctd. Dale také poskytuji
modelovani, analyzovani a tvorbu vykresi v oblasti podvozkt a karosérii. V Plzni
se nachazeji vyrobni haly, kde dochazi k tvorbé prototypti, sestavovani individualnich
zakazek, lisovani prototypovych plastovych komponentii do automobilti, frézovani

a soustruzeni.

1.2 HISTORIE FIRMY

e 1996 — ZaloZena spole¢nost Mercedes-Benz Engineering s. r. 0. (MBE) jako
dcefina spole¢nost Daimleru. Byly ustanoveny dva tymy. Prvni tym mél na starost
oblast ,,vozidla“ a zaméfoval se na oblast podvozkli a karosérii. Druhy tym
se zabyval ,,pohony* a zamétoval se na oblast motort a pfevodovek.

e 1999 — Vznik nového odd¢€leni vysokorychlostni motory.

e 2000 — Vznik oddé¢leni elektriky/elektroniky.

e 2002 — MBE se stava podnikem skupiny MBtech.

e 2003 —Vznik tymu vypocti.

e 2004 — Vznik nového technologického centra v Plzni, na Borskych polich.

e 2006 — Pfejmenovani spole¢nosti MBE na MBtech Bohemia s. r. 0.

e 2007 — Vznik nové pobocky v Mladé Boleslavi.

e 2008 — Vznik nové pobocky ve védeckotechnickém parku v 6th River v Plzni.

e 2011 — Francouzska spole¢nost AKKA Technologies Group odkupuje 65% podil
ve firmé a dochazi tak k rozsifeni pole ptisobnosti o oblasti kolejovych vozidel
a letectvi.

e 2014 — Navéazani spoluprace s ¢inskou automobilkou BAIC (Beijing Automotive
Industry Co), kterd dokazuje budouci sméfovani spolecnosti do oblasti rychle

rostouciho automobilového trhu v Asii.
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1.3 POBOCKA PLZEN

V pobocce Plzen se nachazi vyrobni haly a technologické zdzemi spolecnosti.
V Praze a v Mladé Boleslavy jsou ptedevsim konstrukéni kanceléte, které se fadi mezi
nejvétsi v Ceské republice, disponujici nejmoderngjsimi poéitatovou technikou
a softwarem. V Plzenské pobocce se zaméstnava 150 lidi. Dopravni dostupnost je velmi
dobra. Pobocka se nachazi na Borskych polich, kde je snadny ptistup z dalnice a je tak
zajisténa dobrd dopravni dostupnost, jak pro dodavatele, tak i pro zdkazniky. Mimo
vyrobni haly disponuje plzenska pobocka i kancelatemi ve védeckotechnickém parku 6th
River, coz spolecnosti poskytuje technologickou a inova¢ni pfevahu nad konkurenci.
Ve vyrobnich halach se nachazeji frézy, lisy, obrabéci stroje (Fores Line, DM 33, DM 51
a dalsi), 3D tiskarna na plasty, métici mistnost pro zajistovani kvality vyrobenych dilt.
V téchto prostorech dochazi predevsim k vyrobé prototypovych vyrobku, které jsou
piisné€ tajné. Proces zac¢ind zadanim od zékazniky a specifikaci objednavky. Nasleduje
kalkulace ceny, poté se pfeda predbézna kalkulace ke schvaleni zdkaznikovi, kterému
je umoznéna blizsi specifikace objednavky. Dal$im krokem je vytvofeni vykresové
dokumentace a stanoveni technické specifikace. Poté se predaji vykresy do vyroby,
ve které, dochazi k samotné vyrobé. Nasledné¢ se vyrobeny produkt preméii
vV pfeméfovaci mistnosti a piipravi se k expedici k zakaznikovi. Jak je vidét, je velmi
dalezitd kooperace mezi jednotlivy oddéleni a dokonald komunikace mezi nimi.
Spole¢nost spolupracuje s mnoha firmami z okoli a v hojné mife vyuziva kooperaci, které
v nékterych zakazkach dosahuji az 90%. Z divodu, Ze ne vSechny piipravky mize
spole&nost sama vyrabét. Uzkym mistem jsou zaméstnanci. Spole¢nost stavi na kvalitnich
a kvalifikovanych zaméstnancich, kterych je v soucasné dobé nedostatek. Spole¢nost
vlastni certifikat kvality ISO 9001, ktery ji zarucuje konkuren¢ni vyhodu. V lotiském roce
dosahla Plzenska pobocka obratu ve vysi 159 mil. K&. Pokud bychom zapocitali 1 ostatni

pobocky, tak celkovy obrat za lonisky rok ¢inil 580 mil. K¢&.

1.4 POZICE NA TRHU

Postaveni spole¢nosti je na trhu velmi dobré. Ke konkurentlim firmy patii zejména
VOLKO s. r. 0., SoliCAD s. r. 0., Rucker s. r. 0., ACR engineering a Firmconsult spol.

s r.0. V soucasné dob¢ nehrozi vstup nové konkurence, protoze kapitalové naklady
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a technologické znalosti na vstup do toho odvétvi jsou vysoké. Spolecnost dokaze bez
problémti uspokojit pozadavky zakazniki, ¢imZz si upeviiuje pozici na trhu.
jako jsou Daimler AG, MBtech Group GmbH&Co. KGaA, Stihl, Magna Seating, Magna
Steyer, OST Feinguss, JomaPolytec. Snazi se také o dlouhodobou spolupraci nejenom
se zakazniky, ale i s dodavateli. Dodavatelim nabizi svlj rozvojovy program pro
zvySovani konkurenceschopnosti a zvySovani efektivity vSech procesi. Mezi

nejvyznamnéj$i dodavatele patii Ferona a. s., Inex spol. s. r. 0. a Talmet s. r. 0.

1.5 SWOT ANALYZA
Silné stranky:
¢ Siln4 matetskd spolecnost.
e Dlouhodobé¢ vztahy se zdkazniky.
e Vysoka technicka vybavenost.
e Dostate¢né financni kapacity na rozvoj.

e Vlastni know-how a patentované technologie.

Slabé stranky:
e Zavislost na dodavatelich (nakupované dily — dlouha dodaci lhiita).
e Vysoké mzdové naklady.

e Spatné vymezeni kompetenci.

Ptilezitosti:
e Pfiznivy demograficky vyvoj.
e Spoluprace s novymi dodavateli.
e Vstup na nové trhy.
e Rostouci poptavka po produktech.

e Vstup na nové zahrani¢ni trhy (Polsko).

Hrozby:
e Nedostatek kvalifikované pracovni sily.
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e ZvySovani cen energii.
e Nizs8i kupni sila nakupujicich.

e Legislativni zmény.

Cile kvality produkce
Pro spolecnost je kvalita vyrobkii na prvnim misté. Proto se kazdy rok stanovuji cile
kvality, aby bylo neustale dosahovano nejvyssich standardii. Stanovené cile v oblasti
kvality produkce jsou nasledujici:
Usporadani produkce:
e Zvyseni produktivity.
e Provedeni viceobsluhy.
e Nemocnost < 5%.
e PInéni terminti dodani > 85%.
e Transparentni procesy (Work Plan).
Efektivni a hospodarny management chyb:
e <5 reklamaci.
e Zaméstnani proSkolenych MA.
e Proces odstranovani chyb.
Procesy dodavatelt:
e Audit u 3 dodavateli.
e Cil nulovych chyb.
e Smlouvy s dodavateli.

e Tvofivost ve fazi konceptu [33].
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2 ANALYTICKA CAST

s ~ -

2.1 PROCESNI RiZENi

Prvni procesy fizeni se objevovaly jiz v dobach prvnich manufaktur, byly ovsem

skryty pod slozitymi strukturami hierarchického typu. Postupem casu si zacali odbornici

uvédomovat dilezitost a existenci procesi slouzicich k fizeni organizace. V soucasnosti

se pomalu odpousti od funkcniho uspofadani a piechazi se na procesni orientaci. DalSim

krokem, ktery piedurCil smér procesni fizeni organizace, byl syst¢tm norem ISO

9000:2000, které jsou zakladem pro normy jakosti. Normy toho typu substituovaly

funkéni orientaci podniku orientaci procesni [12].

Ptistupy k fizeni procest

Funk¢ni pristup — Jiz v roce 1776 Adam Smith definoval funkéni ptistup jako
délbu prace podle specializace, kterd je zaloZzend na nejjednodussich tkonech, tak
aby jednotlivé tkony byly proveditelné i nekvalifikovanymi délniky. Uplatnéni
nasel tento systém v tovarnach Henryho Forda, kde jeden délnik dokazal zastat
praci nékolika lidi. Tento systém vedl k zavedeni hromadné vyroby. Funkéni
ptistup tedy vede k rozdéleni praci na jednotlivé jednoduché pracovni tkony.
To vede k rozdé€leni prace mezi organizaéni jednotky, které jsou alokovany dle
specializace. Rizikem u tohoto typu fizeni je zaméfeni se na jednotlivé utvary
a moznosti vzniku informa¢niho Sumu a moznosti ¢asové ztrdty mezi témito
utvary.

Procesni piistup - je vniman jako kontinualni ¢innost managementu organizace
vedouci k zavedeni (transformaci funkéné orientované organizace na organizaci
procesniho typu), neustalému rozvoji a zlepSovani procesni organizace, jejiz
prvky tvoii procesni fizeni. Ke spravnému uplatiiovani zasad tohoto ptistupu je
dilezité dodrzovat deset principd procesniho fizeni podle:

1) Integrace a komprese praci — jednotlivé prace se vélenuji do jednotlivych
logickych celkil, takovym zpisobem, aby je byl schopen obsahnout
procesni tym orientovany na pfidanou hodnotu pro zakaznika. Ugelem
je vylouceni zbytecnych ¢innosti, doplnéni chybé&jicich ¢innosti a inovaci
malo efektivnich ¢innosti.

2) Delinearizace praci — ¢innosti jsou vykonavany v pfirozeném poradi
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3) Nejvyhodnéjsi misto pro praci — praci se vykonava tam, kde
je to nejvyhodnéjsi. Nebere se v potaz hranice funkénich tGtvart, oddéleni
nebo i podnikd.

4) Uplatnéni tymové prace — procesy zajistuji tymy, které disponuji
dostate¢nymi kompetencemi a jsou motivovani k tvorbé hodnoty pro
zakaznika.

5) Procesni zaméfeni motivace — vysledek je piimo spojen s motivaci,
nejenom s ¢innosti.

6) Odpovédnost za proces — za proces je odpovédny vlastnik procesu, ten
odpovida za efektivnosti procesu dlouhodobého razu.

7) Variantni pojeti procesu — u kazdého procesu existuje nékolik variant
provedeni. Varianty zdlezi na vstupech, pozadavcich, trhu ¢i na
dostupnosti zdroju.

8) 3S — samotizeni, samokontrola a samoorganizace — tymy by mély byt
zcela autonomni

9) Pruzna autonomie procesnich tymi — procesni tymy by mély byt
sestavovany tak, aby byly schopny flexibiln¢ reagovat na zmény
pozadavkl

10) Znalostni a informa¢ni bezbariérovost — mélo by dojit k odstranéni vSech
bariér branici pfisunu a transferu informaci. Vhodné je vytvoreni sdilené
databaze znalosti a mit centralizované informacni zdroje [4], [25].

e Projektovy pristup — Zplsob fizeni, ktery je aplikovan na unikatni projekty, kde
optimalni feSeni se nachazi ¢asto az v prubéhu realizace. Rozdil mezi procesnim
fizenim a projektovym fizenim je ten, Ze procesni fizeni se zaméfuje
na opakované procesy, oproti tomu projektové fizeni se zamétuje na unikdtni

procesy.

2.1.1 Rozdéleni procesti
Procesy jsou rozdélovany podle toho, jakou ptidanou hodnotu piinasi a komu
Ji pfinasi. Procesy se rozde€luji do tiech hlavnich kategorii:
e Hlavni procesy — Takové procesy, které se tykaji hlavni oblasti podniku. SlouZzi

K plnéni strategickych cilii podniku. Zde se vytvari vyrobek ¢i sluzba.
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e Podpiirné procesy — Jsou to vétsinou takové procesy, které nepiidavaji hodnotu,
jsou vsak potiebné pro vykonavani hlavnich procest.
e Ridici procesy — Jsou to takové procesy, které koordinuji a ¥idi jednotlivé

¢innosti, tak aby logicky a efektivné fungovaly [22].

2.1.2 Metody rizeni procesi
Metody ftizeni procesu cili na vhodné nastaveni procest a inovaci v organizaci.
K tomu mizeme pouzit fadu metod:

e BPM (Business Process Management)

e Six Sigma
e Demingliv cyklus (PDCA cyklus)
e |SO 9001

e TQM (Total Quality Management) [22].

2.2 ANALYZA PROCESU

Analyza procesii neboli procesni analyza se vyuziva v podnicich pro analyzu toku
prace. Slouzi ke zlepSeni a lepSimu pochopeni a fizeni procest v organizaci. Analyza
procesti se tedy zaméiuje na analyzu postupu prace zaméstnancd, pfitom popisuje
jednotlivé vstupy, vystupy, postupy a ptipadné i spotiebu zdrojl. ZjednoduSené se miize
fici, ze se zjistuje, kdo co a jak to déla. Pti této analyze je mozné provadét analyzu bud’
jednotlivych, a nebo celkovou analyzu v§ech podnikovych procest. V této praci se budou
analyzovat vybrané procesy, protoze analyza vSech podnikovych procest by piesahovala
doporuceny rozsah diplomové prace.

Organizace sleduji a analyzuji své procesy z n€kolika divodu:

e Popsani jednotlivych procesti, které mohou slouzit pro tvorbu podnikovych
smérnic, vyhlaSek, ndvodi nebo mohou slouZit jako popis postupu prace.

e Z divodu vyuziti automatizace, napf. vyuZiti automatického dochazkového
systému Workplan.

e Pro zlepSeni a optimalizaci procest.

vvvvvv

které se vyuzivaji. Tyto analyzy se pouzivaji predevsim, kdyz se zjistuje efektivita,
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profitabilita, hospodarnost, popis toku prace apod. Tyto analyzy, jeZz se pouzivaji
predevsim, kdyz se zjistuje efektivita, profitabilita, hospodarnost, popis toku prace apod.,
slouzi jako odrazovy mustek pro dalsi optimalizace. Jak jiz bylo zminéno vyse, tyto
analyzy slouzi k vytvafreni smérnic, norem popisti postupti prace apod. Diilezitou funkci
je poskytovani potiebnych informaci pro optimalizaci nebo reengineering procesu. Slouzi
také jako podklady pro zavadéni novych systémd, ve kterych se na zaklad¢ popsanych
procestt muze vytvofit novy informacni systém podniku

Analyza procesti se vyuziva pro identifikaci, zjednodusSeni a lepsi pochopeni.
Mohou také poukazat na Gizka mista, ktera se v podniku vyskytuji. Vystupem analyzy
procest jSOU mapy procest, procesni modely. Mlze byt pouzita graficka podoba ¢i slovni
charakteristika

Pfi pouzivani procesni analyzy hrozi také rizika z nadmérného pouzivani, pti
kterém se vénuje piili§ ¢asu samotné analyze a vysledkim (vystupiim) analyzy uz
se nevénuje dostatek pozornosti. DalSim rizikem mutze byt Spatn¢ zvoleny postup,

nevhodné zvolené nastroje ¢i nespravné provedena analyza [21].

2.2.1 Postup procesni analyzy
Pti aplikaci procesni analyzy se naskyta obrovskd Skdla moznosti pii vybéru
metod pro provadéni analyzy. Nemuze se tedy fici, Ze existuje univerzalni postup, jak
postupovat pii procesni analyze. VZdy se musi vychazet z konkrétnich potteb dané firmy
a tomu procesni analyzu pfizpisobit. Mezi nejznaméjsi metody patii:
e TOC (Teory of Contraints) — teorie omezeni.
e Gap analyza.
e VSM (Value Stream Mapping).
e Ishikawa diagram.
e Brainstorming.
e CPM (Critical Path Method) — metoda kritické cesty.
e FMEA (Failure Mode and Effect Analysis) — analyza mozZnych vad a jejich
nasledk.
e Deminglv cyklus (PDCA cyklus).
e Paretovo pravidlo (80/20) [21].
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2.2.2 EPCdiagram

Na EPC diagramu (obrazek 1) je zobrazen konkrétni proces objednavky vyrobku,
realizace 1 pfedani vyrobku zdkaznikovi. Spole¢nost MBtech Bohemia s. r. 0. ziskala
zakazku na vyrobu ramu pro autobusy EVO Bus HolySov. Ram musi byt upraven podle
stanovenych technologickych postupli. Vykresovou dokumentaci vytvotil sam zakaznik.
V nésledujici ¢asti bude popsan soucasny stav podnikovych procest pro urceny vyrobek,

jejich logické navaznosti a nasledné bude provedena analyza pomoci metody FMEA.

Obrazek 1 - EPC diagram

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015
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2.3 FMEA

Metoda FMEA (Failure Mode and Effect Analysis), mize byt pielozena jako
analyza moznosti vzniku vad a jejich nésledkti. Metoda vznikla v roce 1949 ve vojenském
ptedpisu MIL-P-1629. Princip této metody spocival v hodnoceni spolehlivosti, diky tomu
bylo mozné odhalit a analyzovat rtizné poruchy systémi a zatizeni. Nasledné dochazelo
k vyhodnocovani vlivu na osoby, bezpec¢nost nebo vykonnost zafizeni [32].

Zacatkem 60. let ziskala tato metoda uplatnéni v kosmickém vyzkumu. Vyuzivala
ji pro slozité simulace kosmickych programii pro zajiSténi spolehlivosti. Metoda byla
pouzita u programu Apolla 13 Kk nalezeni zavaznych rizik. V nasledujicich letech se tato
metoda zacala uplatilovat 1 v jaderné energetice, ve které zajiSténi bezpecnosti mélo
nejvyssi stupenn priority. V Nasledujicich letech se metoda zacala uplatiiovat
I v automobilovém pramyslu. Prvné byla pouzita u automobilky Ford u modelu Ford
Pinto a méla zajistit bezproblémovou vyrobu. O nékolik let pozdé&ji tuto metodu pievzala
i automobilka VW. V automobilovém prumyslu se tato metoda zacala nejvice prosazovat.
Uplatnéni nasla tato metoda i dalSich oblastech jako je letectvi, energetika, 1€kafstvi,
sdélovaci technika. V 80. letech doslo ke shrnuti metody FMEA do jednotné pfirucky
s oznac¢enim norma QS 9000. Dalsi standardizace prob¢hla prostfednictvim norem APQP,

CSN IEC 812 [10].

2.3.1 Rozdéleni FMEA:
e Systéemova FMEA konstrukce pfed uvolnénim do vyroby.
e FMEA konstrukce (navrhu) — systtmovd FMEA vyrobku zkoumé funkce
a funk¢ni vady na riznych Grovnich — takové zkoumani prochazi shora dolii az na
uroven soucastek — pro ty se provadi konstrukéni FMEA.
e Systémova FMEA procesu.
e Procesni FMEA — podminky jsou stejné jakou u FMEA konstrukce, pouze

S procesy.

V této praci bude provaddéna pouze FMEA procesu, ktera bude podrobnéji
popsana. FMEA procesu se pouziva ptfedev§im u vyrobnich ¢i montaznich procesu.

Vyuziva se k identifikaci a analyze vSech moznych poruchovych stavii, které mohou
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ovlivnit kvalitu vyrobku a slouzi k podchyceni téchto poruch jiz ve fazi ndvrhu. V analyze
navrhuje napravna opatieni, ktera mohou zamezit vzniku poruch jiz v pocatku vyroby,
dale navrhuje postupy na odstranéni nebo snizeni poruch jako celku. FMEA procesu by
méla plynule navazovat na FMEA konstruk¢ni. FMEA procesu se provadi v kone¢né fazi

schvalovani technické ptipravy [10].

2.3.2 Princip metody FMEA

Metoda FMEA/FMECA slouzi jako nastroj pro systematickou a vysoce
sofistikovanou analyzu zptsobu poruch prvki systému vznikajici konstrukce, nebo
navrhu vyrobniho procesu a posouzeni jejich dusledkd, vzniku mozZnych poruch
na jednotlivé systémy, které vznikaji pfi samotné konstrukci nebo vyrobnim procesu.
Obecny princip metody FMEA zacina tim, ze se pro kazdou soucast vyrobku nebo
¢innosti v procesu polozi otazka: ,,Jaka vada by mohla vzniknout, kdyby soucast byla
vyrobena tak, jak je navrzena (konstrukéni FMEA) nebo navrzenym postupem (procesni
FMEA)“. Jaky uc¢inek by takovéa vada mohla mit u zdkaznika a jaké pti¢iny by mohly vést
ke vzniku takovych vad? Nasledn¢ dojde k ocenéni rizik, které souvisi se zavaznosti
ucinku vady, pravdépodobnosti vzniku vady a pravdépodobnosti odhaleni vady. Pro
kazdou moznou pfi¢inu mozné vady je piijato skutecné opatieni, kterym se pficina
odstranuje, a tim se pfedchazi vzniku vady. Metoda FMEA musi byt chapéna jako tymova
prace. Pti provadéni analyzy je dilezity pohled z vice perspektiv. Je tedy vhodné zahrnout
do FMEA tymu odborniky z konstrukce, kvality, prodeje, vyroby, marketingu apod.
Ptipadné se muze vyuzit sluzeb externich specialisti, kteti budou mit nezavisly pohled
na danou problematiku. Tym musi mit dostatecné kompetence a pravomoce, aby mohl
jednat, jde tedy o manazerské vymezeni funkci. Proto se FMEA fadi mezi zakladni
nastroje managementu jakosti. FMEA se nejvice uplatiiuje jako analyza bezporuchovosti
a jako nastroj fizeni a zlepSovani jakosti v predvyrobnich etapich FMEA dokaZe odhalit
az 90% chyb ve vyrobnim procesu [10].

Pouziti FMEA:

e Optimalizace a vyvoj vyrobk.
e V [ékafstvi, automobilovém, leteckém, jaderném priimyslu.

e Planovani procesii a vyroby.
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Soucast systémi zajistovani kvality [14].

FMEA podporuje dosahovani podnikovych cilti v téchto oblastech:

ZlepSuje interni komunikaci v podniku.

Redukce rizik zaruky na vyrabéné vyrobky.

Snizovani nakladl na plnéni zaruk.

Zvysovani spolehlivosti dodacich termini.

Efektivnéjsi vyroba.

Kvalitnéjsi sluzby.

Vytvoteni centralizované databaze znalosti.

Néb¢hy sérii S mensimi vadami.

Rust spolehlivosti vyrobku [14].

Ptinosy FMEA:

Nabizi systematicky pohled na funk¢nost systému.

Dokaze identifikovat potencidlné zadvazné poruchy, které maji vliv na funkcénost
systému.

Nastavuje kritéria pro zvySovani prvkl s vysokou moznosti vzniku poruchy.
Nastavuje kritéria pro vybér materialu, technologie, jinych variant feSeni.
Dokaze odhalit poruchy, které maji zdvazné disledky a davad moZnost k vytvoreni
alternativ.

Nabizi podklady a logické souvislosti pro stanovovani pravdépodobnosti vzniku
kritickych poruch.

DokazZe odhalit kritickd mista v systému, kde mohou nastat problémy s pravni
odpovédnosti nebo muze dojit k nesouladu s pfanim zakaznika.

Dokaze poskytnout informace k véasnému odhaleni moznych poruch jiz pii fazi
navrhu.

Identifikuje zivotni cyklus vyrobku a podava informace o moznych poruchach
¢i nesrovnalostech.

Identifikuje mista pro preventivni opravy a udrzby [6].
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2.3.3

1)

2)

3)

4)

Dil¢i kroky metody FMEA
Jednotlivé kroky mohou byt rozdéleny jesté do nékolika dil¢ich kroki

Planovéani a ptiprava

Vytvofeni tymu — stanoveni koordinatora, ktery bude usmériiovat procesy
a bude moderovat diskuzi.

Popis funkci.

Podklady pro ¢innost tymu.

Analyza rizika

Identifikace vad — identifikuji se vSechny mozné vady, které by se mohly
vyskytnout v procesu a popisi se. Pouziji se metody brainstorming, Ishikawa
diagram, zkuSenosti ¢lenti tymu atd.

Mozné nasledky vad — stanoveni dopadu na zékaznika a jaké vady vznikaji
témito nasledky.

Mozné pticiny vad — stanoveni pfi¢iny vad a podrobeni je analyze.
Zmapovani stavajicich opatfeni — provedeni analyzy dosavadnich opatfeni

a snaha o snizeni miry rizika.

Hodnoceni rizika

Vypocita se RPN (viz dale).

Minimalizace rizika

Doporuceni a realizace napravnych opatfeni — po vypoctu se vyberou vady
s nejveétsim RPN a stanovi se ndpravna opatfeni. Nesmi se vSak zapomenout
ani na vady, které maji sice nizk¢ RPN, ale maji velky dopad a i na né se
doporuci vhodna opatieni.

Vypocet rizikového ¢isla zlepSeného stavu — pro navrZzend opatieni se stanovi
opét vSechny faktory pro vypocet RPN. Nasledné se porovna stavajici stav
a zlepSeny stav.

Realizace doporucenych opatieni — plan realizace, stanoveni odpovédnosti,

terminy plnéni.
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Tabulka 1 - Zarazeni FMEA do planu ¢innosti zabezpecujicich jakost

Etapa Nézev ¢innosti Casovy harmonogram
Stanoveni cili XXXXXX
Systémova FMEA konstrukce XXXXXXXX
g Provérka jakos.ti V}'/VOj.C 1 (koncepce) XXXX
> Analyza vyrobitelnosti XXXXXXXXXXX
§ QFD (rozvoj funkci jakosti) XXXXXXXXXXX
;g Analyza stromu vad XXXXXXXXXXXXXX
a Uvolnéni katalogu cilt
DoE vyrobku XXXXXXXXXX
FMEA konstrukce XXXX
R= Uvolnéni prvniho seznamu pozadavkl
§ Provérka jakosti vivoje 2 (vivoj) XXX
L; Systémova FMEA procesu XXXX
Rl Uvolnéni druhého seznamu pozadavki
; FMEA procesu XXXXX
> Analyza zptsobilosti strojii a procesu XXXXXX
:§ Uvolnéni nakupu
- 2 Provérka jakosti vyvoje 3
§‘ Kz DoE procesu
o]
Z. Uvolnéni pred/nulta série
o Uvolnéni nab&hu série
2%*3 Rizeni procesi SPC
Uvolnéni pro uvedeni na trh

Zdroj: Interni materialy MBtech, 2015

2.3.4 Formular FMEA

Formuldt FMEA slouZi pro zaznamenavani vSech dulezitych informaci, které
se nasledné pouZiji pro analyzu a hodnoceni moZnych vad. Zakladnimi atributy formulare

jsou datum vytvoteni, tym FMEA, zpracovatel, predmét FMEA, FMEA ¢islo, popis

vady, odhaleni vady a mira rizika. V nasledujici podkapitole bude popsan vypocet miry

Mrve

chyby, ¢islo chyby, projev chyby, disledek chyby, pfi¢ina chyby, vyskyt vady, vyznam

rizik, tzv. RPN (Risk Priority Number).

RPN

Risk Priority Number, cesky Cisla rizikové priority se ziska vynasobenim tii

faktor. Prvni faktor je odhalitelnost vady, ktery se oznaci Dt. Tento faktor tika, jak je
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vada odhalitelna a jakymi prostiedky lez detekovat. Druhy faktor je vyskyt vady a oznaci
se Oc. Zde se ziska informace o pravdépodobnosti vyskytu vady a specifika Cetnosti
vyskytu vady. Poslednim faktorem je vyznam vady, ktery se oznaci Sv. Tento faktor fika,
jaké dusledky mé vada, do jaké miry vada ovlivituje zékaznika ¢i zda ho dokonce
neohrozuje na zdravi nebo zivoté. Tabulky s detailnim popisem jednotlivych faktort
(odhalitelnost, vyskyt a dusledky vady) jsou uvedeny v ptilohach C - E Vysledek RPN se
pohybuje v rozmezi 1 - 1000 a pomaha uré¢it mista vady, na které je potieba alokovat
dodate¢né zdroje a zaméfit pozornost managementu pro dosazeni pozadované urovné
efektivity. Cim vy$§i je RPN, tim vys3i je potieba napravy.
RPN = Oc x Sv x Dt

Ptiklady moZznych vad piti FMEA procesu: vypadlé, bublinaté, zvrasnéné,
zlomeno, roztrzeno, zkorodovano, neseSroubovano, porézni, kiehké, pieruseno,
zabarveno, ubrouseno, kratké, nespravné namontovano, poskozené, Spatné¢ vyrovnano,
chybi, zadfeno, roztaveno, uvolnéno, nesmontovano, drsné, netésné, ohnuto,

deformovano, znecisténo, dlouhé, tésné apod. [5]

2.3.5 Tymova prace
Na zacatku procesu FMEA je ocekavano od inZenyra, Ze zapoji ptredstavitele

vSech dilezitych oblasti do procesu. Analyza FMEA musi byt feSena interdisciplindrnimi
pracovnimi skupinami, které jsou sloZzeny z odbornikli odpovidajicich funkénich Gtvard,
protoze:

- Mohou byt pouzity znalosti a zkuSenosti od vice pracovnikd.

- Roste vyuzitelnost provadéné analyzy.

- Je podporovana meziutvarova komunikace a spoluprace.

- Vyuzitim odbornikil na metodu je zajiSténo systematické a efektivni zpracovani .
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Tym FMEA:

Obriazek 2 - Schéma FMEA tymu

Zdroj: Interni materialy MBtech, 2015

| — Odborny utvar (iniciator) vedouci celého projektu.
O — Odpovédny pracovnik za projekt FMEA (konstruktér, planovac, vyvojar).
E — Expert (vyvoj, konstrukce, vyroba, laboratof, provozni planovéni, planovani
kontrol, mistr délnik, atd.).
M — Metodik na FMEA (mize byt soucasné¢ jednim z expertd nebo odpovédnym
vedoucim projektu).
1: Odborny vedouci
- rozhodnuti o provedeni
- podpora pfi sbéru informaci
- rozhodovani o zavadéni opatieni
- schvalovani FMEA
- prezentovat FMEA

- ptfezkouSeni zavedenych opatieni

E: Experti
- prokézani stavu vyvoje/planovani v tymu FMEA
- vyuziti zkuSenosti z jiz uskutecnénych procest
- spoluprace pii provadéni popisu systému, anylyze vad a optimalizacnich opatieni

- Zapis optimalizacnich opatteni do planu
O: Odpovedny pracovnik za projekt FMEA
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- spoluprace pii ptipravé FMEA (vytvofeni tymu, ulohy)

- spoluprace pii provadéni popisu systému, anylyze vad a optimalizacnich opatfeni
- vyuziti zkuSenosti z jiz uskutecnénych procest

- Spoluprace pti vybéru opatieni

- prezentace FMEA

: Metodik

- Zabezpeceni potfebného datového materialu

- ptiprava FMEA (ukoly, tym)

- Vedeni pfi provadéni popisu systému, analyze vad a optimalizac¢nich opatieni
-V piipadé potieby piiprava (dokonceni) FMEA

- Mmoderovani prace v tymu FMEA

- Vvyhodnoceni FMEA, podnécovat opatieni

- zabezpeceni dokumentace FMEA

- celopodnikova koordinace [33].
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Tabulka 2 - FMEA formula¥r

MB feéh

FMEA procesu

Proces: Vyrobni proces produktu

Odpovédnost za navrh: Horejs

Datum zpracovani: 20.2.2015

Soucast: Ram IL-42 .1.3.51

Zakaznik: Evo Bus Holysov

Cislo FMEA: 1

Cislo vykresu: 1 Material: ocel
Resitelsy tym: Horejs, Hriiza, Svobodny, Grulich, Polodna, Truc, Brédk
B -
£ HEAE
Proces/funkce ; Projev moiné zavady MoZné nasledky zavady Moiné pficiny zdvady Stdvajici opatieni ﬁ- E| B o
= =1 =38
1]
Pfecenéni objednavky
MNepfijmuti objednavky Meschopnost navrhnout . .
. L . ce e Kontrola nakupniho
1 Zamitnuti objednavky vhodné Fedeni o 2 5 a || ag
= = — |oddé&leni
. e ] MNeni k dispozici poZadovana
Zharieni jména firmy ]
technologie
Podcenéni nabidky
P . P . — — Kontrola nakupniho
2 Ztratova zakazka Zadny zisk nebo ztrata ZdraZeni materidlu odd&leni 2 6 || 4] 48
Vicenadklady
Reklamace zakazky MNepozornost manaiera
Piijem Vadna funkce vyrobku Nepozornost konstruktéra L
: . o — - - - - - . Kontrola provadéna
objednavky 3 Chybéjici dokumenty Nesplnéni smluvnich podminek Spatné smluvni podminky manaierem 4 3l 2| 36
Chyby v administrativé
Vyrobek je nevyrobitelny WYUY’
PfiliEna byrokracie

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015
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3 PRIPRAVNA FAZE

3.1 POPIS PROCESU A PRODUKTU

Vyrobek, ktery bude analyzovan je velmi dilezitou soucasti pro autobusy. Bude
analyzovéna vyroba podvozku pro firmu Evo bus HolySov. Tato firma sidli v HolySové
a je jednim z piednich dodavatelti komponent pro autobusy. Z povahy vyrobku je ziejmé,
7e musi byt dodrZzovany vysoké standardy bezpecnosti a kvality. Tyto standardy jsou pro
spolecnost MBtech Bohemia prvoradé. Spolecnost vlastni nékolik druht certifikath
dokazujici tyto standardy, napt. ISO 9001 atd. pfi samotné vyrobé dochéazi k nékolika
vystupnim kontroldm kvality, aby se pfedeslo jakymkoliv chybam. Je kladen také velky
diraz na dodavatele a kooperujici firmy. Na tyto firmy je kladen velky pozadavek
na kvalitu a bezpecnost také, protoZze bez kvalitnich materiali ¢i bez spolehlivych
kooperujicich firem by spole¢nost nemohla garantovat kvalitu a bezpecnost. Spolecnost
spolupracuje s provéfenymi firmami, které dokazi dodavat ve stanovenych terminech
a kvalite.

Spole¢nost se rozhodla zavést metodu FMEA z divodu optimalizace celého
procesu od piijeti objednavky az po ptfedani hotového vyrobku zakaznikovi. Cilem
je identifikovani vad, které snizuji efektivitu vyroby, sniZzeni administrativni zatéze,
identifikovani a odstranéni tzkych mist a nalezeni mist pro snizeni naklada.

Pro feSeni vyty€enych cilii bude pouzita FMEA procesni. Pro jeji aplikaci se musi
nejdiive sestavit FMEA tym, ktery se bude problematikou zabyvat, nasledné se stanovi
vSechny pravdépodobné faktory, které mohou ovliviiovat stanovené priority

wevr

problémy a uzka mista, ktera se v procesech vyskytuji a ty se nasledné optimalizuji.

3.2 SESTAVENi FMEA TYMU

Prvnim krokem pfi sestavovani tymi je vybér vhodnych ¢lenli tymi. Protoze
se snazime o analyzu Sirokého spektra procesti, musi se do tymu zahrnout odbornici z vice
oblasti. Prvnim ¢lenem tymu byl pan Hoftej$, vedouci manaZer, ktery ma na starost celou
zakdzku, vypracovava kalkulace, vyjednava se zdkaznikem a dohlizi nad vyrobou.
Dalsim ¢lenem je pan Hruza, ktery ma na starost konstrukci. Jeho tikolem je dohled nad

technickou strankou vyroby, piedevs§im kontrola technické dokumentace. Dal$im ¢lenem
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je pan Svobodny, ktery je vedoucim vyroby. Ma na starost oddéleni svafovani, obrabéni,
lakovéani a montaz. Dal§imi Cleny byli: svafec, frézat a lakyrnik. Takto sestaveny tym
ma technické 1 odborné predpoklady pro sestaveni formulare FMEA. VSichni Clenové
tymu maji dlouholetou praxi a jsou odbornici ve svych oborech.

Autorovym ukolem Vv tymu bylo vysvétleni principu metody FMEA, jejim
postupem a zpracovanim. ZkuSenosti s FMEA mél jenom vedouci manazer pan Hofejs,
ostatni ¢lenové se nikdy diive s touto metodou nesetkali.

Formulat FMEA spolec¢nosti MBtech Bohemia s. r. 0. - proces vyroby podvozku

pro autobus.

3.3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Na tvorb¢ formuldfe FMEA se podileji vSichni ¢lenové tymu. Vychazi se ze
zkusenosti jednotlivych ¢lenti a z dat z minulosti, kde byly zaznamenavany vzniklé
chyby. Ve formulafi jsou popsany jednotlivé procesy a jejich chyby a charakteristiky
vychazejici z metodiky FMEA. Cely formulat FMEA je uveden v ptiloze A. V této ¢asti
prace budou spocitana RPN pro vSechny nalezené chyby a budou identifikovana uzka
mista jednotlivych procesti. Analyzované procesy budou stru¢né popsany v nasledujici
analyze. Podrobn&j$i popis (vyskyt, vyznam, odhaleni, stavajici feSeni apod.) jsou
uvedeny v priloze ¢islo jedna. V této Casti budou popsany mozné problémy, které podle
uvazeni FMEA tymu mohou nastat. Jednotlivé problémy budou v zavorce oznaCeny
¢islem pro snadnéjsi orientaci a hledani jednotlivych probléml ve FMEA formulafi, ktery
je cely uveden v priloze. Dal§im krokem bude vybér tich nejzavaznéjsich RPN a uzkych

mist, ktera se budou optimalizovat.

3.4 APLIKACE METODY FMEA

Po uskutecnéni ptipravné faze a sestaveni FMEA tymu se postupuje k sestaveni
FMEA formulafe. Za¢ina se kolonkou Prvek/Funkce, kam se vypisuji vSechny procesy
pii vyrobé rdmu autobusu ve spoleCnosti. Prvnim procesem je pfijem a zpracovani
objednévky, nésleduje technické ptiprava vyroby, svafovani, obrabéni, lakovéni, fezéni,
kooperace, méfeni, montaz a logistika.

Nasledné u kazdého procesu byly stanoveny mozné vady. Tyto jednotlivé vady

byly sestaveny podle uvazeni ¢lent FMEA tymu, které se mohou v procesech objevovat.
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Pti vybéru moznych vad by mély byt brany v potaz veskeré vady, které mohou nastat,
at uz jsou to vady, které se vyskytuji pravidelné, tak i vady, které maji malou
pravdépodobnost vyskytu. V procesech piijimani objednavky jde o vady typu zamitnuti
objednavky, ztratova objednavka, zpozdéni terminii apod. U technické piipravy vyroby
jde predevsim o Spatné rozméry, nespravny material. U svafovani se jedna o vady, které
jsou zapfic¢inény Spatnymi svary, studenymi svary, Spatné svafitelnymi materialy apod.

Pti sestavovani formuldfe pokracujeme dalsi kolonkou a to mozné nasledky
zavady. Zde se stanovuji ptipadné nasledky, které vyplyvaji z moznych vad. Mohou zde
byt nasledky fatalniho razu, jako je poranéni pracovniki, nebo nasledky, jejichz vyznam
neni veliky, napt. ztizena montaz. Nasledky mohou byt ve form¢ Spatnych svard, kdy
dochazi k mensi pevnosti spojl, a vyrobek nemusi dosahovat pozadovanych vlastnosti.

Dalsi poloZkou bylo stanoveni mozné pri¢iny zavady. Zde se zapisovaly veskeré
mozné pfiCiny, které mohly zavinit vznik zavady. Jednalo se pfedevSim o Spatné
technologické postupy, Spatna ¢i zastarala technicka dokumentace, pochybeni pracovnikii
¢i nepozornost. Napfiiklad u lakovani §lo o $patné technické podklady, ve kterych nebyly
doplnény udaje o vrstvach barev, chybély udaje o feditelnosti barev nebo zapomenuti
odmasténi lakovanych ploch. U technické pfipravy vyroby Slo o Spatné pfipraveny
materidl, o nedostaCujici technickou dokumentaci nebo o nesoulad vyrobnich
a poptavkovych dat. U procesu obrabéni $lo o $patnou technickou dokumentaci, Spatné
naméfeni dili k fezani, tupé noze, nespravné upevnéni piipravka apod. Dalsi polozkou
bylo ur€eni stavajicich opatfeni slouZicich pro eliminaci vzniku vad. U pfijmu
objednavek se jednalo o kontrolu kalkulace pfed odeslanim zakaznikovi nebo o kontrolu
dokument manazerem. U svafovani §lo o vhodné skladovaci prostory nebo o kontrolu
pted a po svarovani. U fezani jde o kontrolu ostrosti pily, o spravné nastaveni pily, o fadné
upevnéni pripravku a o kontrolu po skonceni préce.

Po té, co jsou nadefinované mozné projevy, nasledky a pti¢iny vad, dochazi
ke stanoveni vyznamu. Tym ohodnocuje jednotlivé vady pomoci bodové stupnice
od jedné do deseti. Pficemz jedna znamena téméf zadny vliv na zakaznika. Zakaznik vadu
nepostichne. Vada ohodnocena deseti body znamena velmi nebezpecnou vadu, ktera
ohroZuje zdravi nebo bezpecnost zdkaznika. Pfi hodnoceni tym nevyhodnotil Zadnou

vadu jako vadu Zivota nebezpeCnou. NejvysSi bodové ohodnoceni dostaly otiepy
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U obrabéni a nespravny svarenec a ostré¢ hrany u fezani, u kterych hrozilo poranéni
pracovnika.

Dalsi polozkou, kterou je nutno obodovat, je vyskyt vady. Vyskyt vady se hodnoti
opét pomoci bodového hodnoceni od jedné do deseti. Pfi¢emz jedna znamena, Ze vada
témef s jistou nevznikne, je jenom velmi mala pravdépodobnost, Ze k vzniku vady dojde.
Oproti tomu deset znamena, ze vada vznikne témé&f s jistotou a operace bude muset byt
opakovana a vyrobek bude muset byt dan k pfepracovani.

Posledni hodnocenou polozkou je odhalitelnost. Odhalitelnost opét pouziva
bodové hodnoceni od jedné do deseti. Jedna znamend, Zze vada se ned4d ve vyrobnim
procesu odhalit a 10 znamend, ze vada je jiz na prvni pohled viditelna, kontrolni
mechanismy ji s jistotou odhali. U technické ptipravy vyroby pii zaméné materialti bylo
stanoveno hodnoceni 8, z diivodu velmi obtizné odhalitelnosti jiného materialu (pokud
jde o rizné druhy oceli, tak je téméf nemozné poznat rozdil). Hodnotu 8 dostaly i procesy
u svarovani, ve kterych pti vzniku $patnych ¢i nekvalitnich svarech jsou jen velmi tézko
odhalitelné (pokud jde o vnitini svary, mezery mezi svafovanymi plochami apod.).
U montdze, ve kterych mize dojit k zapomenuti smontovani nékteré soucasti, se pouziva
hodnoceni 2 - 3, protoze tyto vady jsou jiz na prvni pohled viditelné a je velmi jednoduché
je zaznamenat. U obrabéni, pii némz muze dojit k poni¢eni povrchu nebo struktury
vyrobku, je také hodnoceno nizkymi hodnotami, protoze jsou to velmi viditelné vady,
kterych si pracovnici v§imnou.

Poslednim tdajem ve FMEA formuléfi je RPN, které se spocita jako soucin
vyznamu, vyskytu a odhalitelnosti vad. Tym, ktery sestavoval tento formulaf, stanovil

hodnotu RPN, pfi které¢ bude nutné provést opatieni na hodnotu osmdesat.

3.5 PROCESY

3.5.1 Prijem objednavky
Pii pfijmuti objednavky od zakaznika se musi nejprve udélat kalkulace ceny
vyrobku. Prvni uskali vznika pfi nacenovani zakazky, v priibéhu které manazer mize

precenit zakazku a zakaznik zamitne objednavku (1) aniz by pokracoval ve vyjednavani.
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To mtze mit velky dopad na jméno spolecnosti a nasledné zakazky. Opacnym piipadem
muze byt podcenéni zakazky, ktera mtze byt bez zisku ¢i dokonce ztratova (2). Tento
postup se nékdy cilené¢ vyuziva, pokud je potieba ,.chytit“ zdkaznika a ziskat vétsi
zakazky v budoucnosti. Pii ziskavani zakazky na podvozek byla cena kalkulace
provedena s mirnym ziskem praveé pro ziskani a naslednou $ir$i spolupraci s firmou Evo
Bus HolySov. Dalsimi vadami, které mohou vznikat pii piejimani objednavky, jsou
chybéjici dokumenty (3) ¢i jejich casti, at’ uz se jedna o terminy plnéni, obsahy,
specifikace, vykresové dokumentace. V soucasné dobé probiha kontrola pouze
od manazera projektu, ktery zkontroluje, jestli objednavka obsahuje vSechny nalezitosti.
Velkym problémem se v posledni dobé stavaji nabidky od dodavatelti ¢i firem, které
by chtély kooperovat, ale jejich sluzby jsou velmi nekvalitni. Tyto firmy se zastituji)
jinymi firmami, a nebo dale pieprodavaji zakazky dalSim firmam. Spole¢nost MBtech
Bohemia vyzaduje od svych dodavatelii vysoké standarty kvality plnéni a také plnéni
termint (4), které vétSinou takové firmy nejsou schopny poskytnout. V soucasné dobé
k eliminovani téchto firem dochazi na zakladé zkusenosti a informaci od manaZzeru.
Pokud je podezfeni, Ze firma nedisponuje deklarovanou technologii, tak si spole¢nost
muze vyzadat audit dodavateld. Mezi dalsi mozné problémy se fadi spolehlivost
dodavatelti, v niz v souCasné¢ dobé existuje ve spolenosti systém na hodnoceni
dodavateltl, ktery posuzuje Ctyfmi kritéria (jakost, dodrzeni terminu dodéni, flexibilita
acena). Podle téchto ¢tyfech ukazatelti dochazi k vyhodnocovani a nasledného ponechani
nebo vyfazeni dodavatele ze seznamu. Problémem muiZe byt i ptiliSné byrokracie, ve které
pii ovéfovani zakazky, potvrzovani dokumentl, musi tyto dokumenty prochazet
od vedouciho manazera zodpovédného za zakazku, pies finanéniho feditele, sekretaiku,
nakupni oddéleni a vedouciho vyroby. Tento proces je ptili§ zdlouhavy a miize oddalovat
termin dokonceni zakazky. Duvodem délky tohoto procesu jsou zbytecné doby,
ve kterych jsou jednotlivé dokumenty u riznych subjektid po rizné dlouhou dobu a ostatni
subjekty musi Cekat, nez se k nim dané¢ dokumenty dostanou. DalSim problém a tzkym
mistem je rozloZeni layotu pracovisté. Zaméstnanci z riznych oddéleni musi prochazet
skrze nékolik kancelafi. Piikladem je zaméstnankyné ndkupniho oddéleni, ktera musi
projit skrze ucetni oddéleni, oddéleni konstrukce a pak musi pokracovat po schodech
do prvniho patra, kde vyfidi potfebné dokumenty s manazerem projektu a pak tyto

dokumenty pfeda sekretdice ve vedlejsi mistnosti. Dochédzi zde ke zbyteCnym cestdm,
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rusi se konstruktéii pti praci (prochazi se skrz oddéleni konstrukce, kde nejsou zadné
pficky ani stény).

Pti analyze vad podle RPN byl identifikovan jako nejvétsi problém hodnoceni
dodavatelli, kdy hodnota RPN byla stanovena na zéklad¢ rozhodnuti tymu na hodnotu 80.
Jako 0zké misto administrativniho procesu bylo identifikovano nepromyslené umisténi
kancelaii a také nevhodné vedeni porad. Manazefi sami upozornili na Spatn¢ naplanované

vedeni porad.

3.5.2 Technicka priprava vyroby

Technickd ptiprava vyroby ma za tkol ptipravit veskeré podklady pro samotnou
vyrobu. Miize se tedy stat, ze se objednaji §patné rozméry (6) materialu nebo, ze bude
material chybét (7). Jde pfedev§im o piipravu 2D dat (vykresy) a 3D dat (data pro
obrabéni). Vypracovani 3D dat je vSak drahé, tak se stava, ze jsou k dispozici pouze 2D
data. Dal$im problémem je synchronizace a aktualizace 2D a 3D dat. V prub¢hu vyroby
muze dojit k aktualizaci n¢kterych dat, ale ty uz nemusi byt aktualizovany v druhém
dokumentu a mize tedy dojit k nesouladu, ktery se objevi az pti vystupni kontrole. Dal§im
problémem muize byt objednavani materidlu. Material objednava nakupni oddéleni, které
vychazi z kalkulaci. Problém je vSak ten, ze v ndkupnim odd¢leni jsou spiSe pracovnici
ekonomického sméru a né€kdy dochazi k chybnym objednavkdm materidlu z divodu
technické neznalosti. Jedna se o objednani jiného materialu (8), napf. Spatnych tvrdosti
oceli, Spatné priméry u profilti apod. Déje se tomu tak, protoze pti objednavani se vychazi
vlastnostmi. Mezi dalsi problémy fadime, Ze se pfijme jiny material nez ten, ktery byl
objednan. To se stdva pii prejimani zbozi, kdy jsou Spatné¢ oznaCeny razné druhy
materiali. Zde dochdzi k zdméndm ve tvrdostech oceli. Tvrdost oceli je velmi Spatné
zjistitelna. Je proto velmi dulezité, zkontrolovat znaceni jiz na pfijimaném materidlu.
Tato chyba bude odhalena az pti méfeni nebo pii specifickych vyrobnich operacich
(svafovani, obrabéni).

Vyssim RPN byla ohodnocena zaména materialu. To z toho divodu, Ze objeveni
zamény materidlu je velmi slozité, vétSinou se tato vada objevi az v pribéhu dalSich

procesu. Stfedné¢ vysoké cislo RPN maji procesy spojené s aktualizacemi nebo
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se zastaralymi daty. Také nesouladem objedndvkovych a vyrobnich dat posilanych
Vv riznych c¢asech muize vzniknout problém. Tyto vady jsou ve vétSing piipadi
podchyceny vystupni kontrolou a nevyzaduji dodate&na preventivni opatieni. Uzké misto
bylo identifikovano jako pfijem materialu, pfi kterém mtize dochazet k zaméné materialu,

Spatnému oznaceni.

3.5.3 Rezani

Poté, co jsou k dispozici vykresy a data, je mozno zacit samotny vyrobni proces.
Prvnim vyrobnim procesem je fezdni. U fezani je dulezitd pozornost a zkuSenost
pracovnika. Pokud pracovnik chybi sloveso Spatnou délku dili (21), muze se dil
vyhodit. Mize také dojit k tomu, Ze jsou data na vykresech zastarala nebo Spatna. Miize
dojit k chybé pti méteni. Pii fezani mize dojit kK otiFepim (26), které vznikaji kvuli
tupému nebo Spatn¢ sefizenému nozi. Tyto otfepy jsou velmi nebezpecné a mohou zranit
pracovnika. Dal§im nebezpeénym prvkem jsou ostré hrany (24), které vznikaji pfi
fezani. Spatné provedeny fez miZe byt zptisoben i §patnym upnutim piipravku. Dalsi
vadou mize byt chybny thel fFezu (22), kdy dasledkem nepozornosti nebo $patného
vykresu dojde ke zni¢eni vyrobku. Pii fezani mtze dojit k po§kozeni povrchu (23). Toto
poskozeni mize vzniknout nepozornosti, Spatnou vykresovou dokumentaci nebo Spatnym
sefizenim pily ¢i tupym nastrojem. U fezani vznikaji velké prostoje z divodu castého
lamani nastroji a nedodrZeni termint (25) zakazky. Dochazi k tomu z nepozornosti,
Spatné manipulace ¢i Spatnych dat na vykresové dokumentaci. U téchto nastroji zalezi
na zkusSenostech obsluhy. Stava se vSak, ze ani zkuSend obsluha nemiiZe zabranit lamani
nastrojl, protoze u nékterych materiald ani dodavatelské firmy nevédi, jaky druh noZe
pouzit. Pti vyhodnocovéani této vady bylo zjiSténo, Ze lamajici se noze zplisobuji odstavky
ve vysi tii pracovnich dnd. Kontrola probiha vizudlné piti pfipravé vyrobku na fezani
a po skonceni procesu.

U fezéni bylo vyhodnoceno jako nejrizikové€j$i misto nedodrZeni termint
z divodu ldmani nozd. Hodnota RPN byla stanovena na 90. Uzkym mistem je zde

vymeéna a sefizovani stroje.
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3.5.4 Svarovani

U svatovani dochazi predevsim k chybam v technologickém postupu, kdy nejsou
dodrzeny napt. dostate¢né mezery mezi svary, svafované téleso neni pred svarfovanim
predehiato. Mlze také nastat chyba ve vykresové dokumentaci, kdy nejsou na vykresu
zaznamenany studené svary (12) a svare¢ svaii normalni svary a polotovar pak nema
dostatecnou tvrdost a mohou tak vznikat trhliny ve svarech (10). Chyby muzou
vzniknout pouzitim piili§ silné elektrody, nebo pokud je svafovani provadéno piili§
rychle, tak svary nemaji pozadovanou pevnost a vznikaji tak nespravné svai‘ence (9).
Mezi dalsi vady fadime nedostatecné ocisténé plochy a tedy mensi pevnost svard,
¢1 znecisténé plochy po svafovani (elektroda pii svafovani rozstiikuje drobné Castecky
do okoli), které maji za nasledek Spatny esteticky vzhled, a mize také dojit ke zranéni
pracovnika pfi manipulaci s t€émito dily. Vadou, kterd mize byt zjisténa az pfi samotném
svafovani, je nesvafitelnost nebo Spatna svaritelnost (14) riznych druhi materialt.
Svare¢i maji za ukol narovnavat ohnuté profily (13). Tuto ¢innost provadi na starych
ohybacich strojich, to miize mit za nasledek zdrzeni zakazky ¢i nemoznost pokracovat
ve vyrob¢ kvili nedostate¢nému narovnani. VéEtSina téchto chyb je odhalovéana vizualni
kontrolou nebo pfi svarovani.

Vysoké ¢islo RPN se objevuje u ohybani profild. Zde dochazi ke zbyte¢nému
zdrzovani a moznému nedodrzeni terminti ¢i zniceni vyrobku. Vysokym ¢islem RPN byly

ohodnoceny studené svary, protoze jejich zjisténi je velmi obtizné.

3.5.5 Obrabéni

Dalsim procesem je obrabéni. Pro obrabéni se pouziva frézka Forest Line, kterou
je vzdy nutné pfed zapocetim obrabéni naprogramovat. Mozné chyby tedy miiZou
vzniknout pfi Spatném naprogramovani, kdyZ jsou zastarala 3D data nebo pfi Spatném
sefizeni frézy. DalSi chyby vznikaji tim, Ze jsou tupé néstroje, dlouha setizovaci doba,
¢ekani na data, obrabéni nespravné délky profilu (16), obrabéni kiehkého materialu,
ktery mlze prasknout atd. Muze také dojit k lidskému pochybeni, napt. k prehlédnuti
a vyfrézovani Spatného dilu, zadani Spatnych dat do programu. Mize dojit
k mechanickému poskozeni povrchu (15) z divodu Spatnych dat, nedbalosti ¢i tupych

nastroji. Pfi obrabéni mohou vznikat otiepy (18), které mohou poranit pracovnika.
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Vznikaji kviili tupym néstrojim. Velkym nedostatkem se u obrabéni ukazalo jako Spatna
organizace piipravy vyroby, pfi niz frézat musi pfijit do kancelafe, pfipravit
si vykresovou dokumentaci, dojit do skladu pro material a nasledné¢ do skladu pro
nastroje. Tato Spatna organizace zabira spoustu ¢asu a mize dojit k nedodrZeni termini
(17). V soucasné dob¢ dochazi pouze k vizualnim kontrolam po skonceni operace.
U frézky se kontroluje pied za¢atkem operace jeji sefizeni, a pokud jsou k dispozici 2D
i 3D data, tak i ty se kontroluji.

Vysoka hodnota RPN 96 byla pfifazena nedodrzovani termint z divodi Spatné
z dtvodu jeho nepodchyceni a zbyte¢ného zdrzovani. Ostatni vady byly ohodnoceny
nizkymi ¢isly RPN, protoZze jejich zjisténi a mozné predchdzeni neni slozité a je ve vétSing

ptipadd podchyceno kontrolami pted a po obrabéni.

3.5.6 Kooperace

Spole¢nost kooperaci vyuzivd ve velkém poctu. Jde ptfedevSim o svatrovani
a obrabéni, které by sama nestihala. Problém u kooperace je zaruceni kvality polotovart.
Spolecnost se snazi vybirat pouze kvalitni firmy na kooperace, které spliuji nejvyssi
kvalitativni pozadavky. Kooperujici firmy si vazi této spoluprace a imyslné se chyb
nedopousti, ale chyby mohou vznikat z nedodrZeni termina (31), Spatné obrobeného
vyrobku, $patného materialu (30), Spatného vyrobku (27), nekvalitniho vyrobku (28),
vyrobku s neodpovidajicimi parametry (32), pouziti starych dat, pouziti chybnych
technologickych postupii. Jako velky problém se zde vyskytuje nezvladnuti vyroby (29).
Kooperujici firmy si ¢asto naberou zakazky, na které nemaji technologie. Spole¢nost
vyuziva k hodnoceni svych dodavatelti a kooperantli formulare se ¢tyfmi zékladnimi
hodnoticimi kritérii (stejny formulaf, jaky byl popisovan u piijmu objednavky). Kontrola
u kooperace je velmi dilezitd. Mnohdy se mize celd zakazka zastavit kviili nedodéani
jednoho dilu od kooperujiciho partnera. Je proto tedy nutné, vybirat poctivé partnery
a motivovat je k bezchybné praci. Kontrola probiha pfeméfovanim dodanych dila
a kontrolou u vedouciho vyroby. Tim se zajiStuje kvalita, spravné rozmery i material.

U kooperace jsou hodnoty RPN na vy$$i trovni. Je to z divodu mozného
nedodrzeni termind, kdyz bude vyrobek nekvalitni a bude se muset pfepracovavat. Firmy

si vazi spoluprace a snazi se dodavat kvalitni vyrobky.
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3.5.7 Montaz

Montaz je velmi dulezity proces, pii které dochazi ke komplementaci vyrobku.
Zde mohou vznikat chyby tim, Ze dojde k zaméné smontovanych dila (40), pouziti
jinych komponenta (38) (Sroubii, profil) apod. Komplikace mohou vzniknout pfi
montazi, kdyz je vyrobek piili§ velky a manipulace s nim je obtizna (37). Dalsi chyby
mohou vzniknout pfi pouziti Spatného nafadi nebo nevhodného upinani vyrobku, kdy
mize dojit k poniceni (39). Vady mohou vznikat také pii manipulaci, pii které mtize dojit
k odloupnuti barvy, poni¢eni povrchu apod. Tyto vady vznikaji kvuli nepozornosti
pracovniki pfi manipulaci. U montaZze je dilezitd zkuSenost pracovnikil. Pokud pracovnik
vi, jak ma montovat a jaké néstroje pouzit, da se vétSiné problému predchézet.

Montaz vzhledem k RPN neni nikterak vyznamna. Spole¢nost disponuje
kvalifikovanymi pracovniky, kteti maji dlouholetou praxi, a vétSina problémul

se vyskytuje velmi ziidka ¢i se d4 velmi rychle opravit.

3.5.8 Lakovani

U lakovani dochézi k vadam, které maji za nasledek vétSinou Spatny vizualni
vzhled a na funkénost vyrobku nemaji vétSinou velky vliv. Jednd se vétSinou
0 neodpovidajici (19) nebo nespravnou barvu (20). Nedochazi zde k problémim pii
identifikaci pochybeni, protoze jsou velmi viditelné a zakaznik si jich v§imne témét
okamzité. Vady vznikaji vétSinou z nedbalosti, kdy nejsou dodany a specifikovany
technologické postupy nebo druhy barev. Ve vykresech musi byt uvedeno, zda se jedna
o akrylatové nebo feditelné barvy. Jestli jde o praskovou barvu nebo o lakovani. Zda ma
byt nanesena zakladova barva a na ni poZadovana barva. Zalezi také na tloust'ce barvy,
poctl vrstev barev apod. K pochybeni pracovnika dochézi, kdyzZ se zapomenou odmastit
lakované plochy, kdyZ se zapomenou oblepit brousené nebo obrabéné ¢asti. V soucasné
dob¢ dochazi pouze k vizualni kontrole a kontrole s vykresy. Kazdy lakyrnik prochazi
Skolenim, které obsahuje znalost technickych vykrest, schopnost ¢ist v téchto vykresech.
U kazdého lakovaciho boxu jsou vyvéSeny tabulky se standardy, jak postupovat pfi

lakovani.
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RPN zde nedosahuje vysokych hodnot. Vétsina chyb je jiz na prvni pohled
viditelnd. Lakyrnici museji umét spravné Cist z vykresové dokumentace. Chybéjici

informace se nevyskytuji ¢asto a jejich zjisténi netrva dlouho.

3.5.9 Méreni

Meéfeni je jedna z poslednich operaci, pfi kterych dochazi ke kontrole a schvaleni
vyrobku pfed pfedanim zakaznikovi. Zakaznik si stanovuje, co bude méfeno, jaké
soucasti a dily jsou dilezité a musi spliiovat zadana kritéria. Pfi méfeni mize dojit k tomu,
Ze jsou pouZita zastarala nebo $patna data. Dochazi také k tomu, ze nejsou specifikovana
mista méieni (36), tato vada je zptisobena bud’ konstruktérem, nebo zakaznikem, ktery
zapomnél specifikovat méfené misto. Mize také dojit k tomu, ze méfici pfistroje jsou
Spatné kalibrovany a jsou nepiesné. Kalibrace pfistrojii je zajiStovana pravidelnou
prohlidkou. Pii méfeni dochazi k odhalovani viditelnych vad (34) nebo neshodnosti
vyrobku (33), které byly zpusobeny v ptedchozich procesech. Dalsim problémem je doba
méfeni. Ke zpoZdéni terminta (35) dochazi kvili neefektivnimu vyuzivani méficich
pristroji. Spole¢nost disponuje dvéma méticimi pristroji, avsak pouze jeden je vyuzivan
efektivné. Shodnost dat a ur¢eni toho co méa byt preméteno vychazi z 2D a 3D vykresu,
které jsou k dispozici. Kontrola probiha na méficich pfistrojich, kde je zaruc¢ena 100%
kvalita.

U méfeni vys$si hodnoty RPN 80 dosahuje zpozdéni termint, zplsobené
neefektivnim vyuZzivanim meéficich pfistroji. Vyssi hodnotou disponuje i neshodnost
vyrobku a to ¢islem 50. Zde se jedna ptedevsim o zaruceni rychlého pienosu informaci.

Ostatni vady jsou odchyceny kontrolnim métenim.

3.5.10 Podnikova logistika

Logistika se zabyva piepravovanim materiali, pfijimani zboZi a expedovani
zbozi. Pii téchto operacich mizou vznikat chyby pfi pfijiméni zboZi, napt. zaména
materialu (41), $patna nakladka vyrobka (43), oznaCeni materialti $patnymi Stitky
zboZi od dopravce nebo pii manipulaci s materidlem a jeho uskladnénim bez jeho
evidence. Ve spole¢nosti funguje firemni software, kam se pfijimany material eviduje.

Je vSak nutné, aby kazdy odbér byl do evidence zapsan. V mnoha piipadech se tak nedéje
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a dochazi tak tomu, ze ve formulafich, jsou informace o materidlech ve sklad¢, které
uz tam nejsou nebo tam nejsou v uvadénych rozmeérech nebo délkach. Dalsim problémem
muze byt uskladnéni (42), kdy mize dojit ke ztraté. Pii uskladiiovani a ¢ekani na vyrobni
operace muze dojit ke ztraté urcitych komponent nebo jejich poskozeni. Tyto chyby jsou
zapri¢inény vétSinou lidskym faktorem. Problémy mohou byt s dopravou (44), jak
s externi, tak i interni. Pfi nedostate¢né komunikaci se odveze jiny vyrobek nebo
se presune dilezity materidl na jiné misto a bude obtizného ho najit. Pti pfesunech
a uskladiiovani se vyuzivaji malé karticky k oznaceni jednotlivych polotovart.

Vysoké RPN 80 u logistiky je pfedevsim u zamény materialu. Jako kontrolni
mechanismus zde funguji piejimky materidlu, formuldf povéseny ve skladu s evidenci
materialu a vizualni kontrola skladnika. Ostatni polozky se obcas vyskytuji, ale jsou
vétsinou dohledatelné a zalezi na peclivosti vSech zaméstnanct, kteti maji ptistup do

skladu, aby poctiveé zapisovali to, co si skute¢né berou.

3.6 ISHIKAWA DIAGRAM

Nazyvana také jako diagram rybi kosti, ¢i diagram ptic¢in a nasledkti. Je zakladnim
nastrojem u metod jako je TQM!Y, aj. Zakladni myslenkou této metody je graficky
ilustrovat mozné pticiny vzniku problému a hledat jejich feSeni a provadét prevenci.
Hlavnim ukolem je odstranit pfi¢iny problémi, zaméfit se na odbornou diskuzi

a identifikaci mist, kde schéazi informace potifebné pro vyfeseni problému. Mezi zdkladni

oblasti, které jsou odpovédné za vznik problému, fadime [30]:

e metody;

e stroje;

. management;
e Mmaterial;

e lidské zdroje;
e prostiedi;

e mgéfeni.

Zasady pfi tvorb€ Ishikawa diagramu:

! Total Quality Management — Metoda k Fizeni jakosti a kvality ve vSech oblastech podniku.
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e zam¢fit pozornost na specificky problém;

e Zamg¢fit pozornost tymu na pficiny, ne na nasledky problému;

e graficky vyznacit mozné moznosti toho, co problémy zptsobuje;

e zobrazit jak rizné faktory, mohou ovliviiovat problém;

e odhalit dilezité vazby mezi moznymi plsobicimi faktory a pti¢inami problému

[24].

Pro analyzu se vyuZzivaji brainstormingové metody, které pomdhaji generovat

Mrwe 24 LX3

mozné pfi¢iny hledan¢ho problému. Nésledné se tym rozhodne, kam zaméfi svoj
pozornost. V prvni fazi se poukdze na pticiny, které jsou pravdépodobné hlavnimi faktory
zpusobujici problém. Pocet moznych pficin zalezi na podrobnosti provadéné analyzy.
Jednotlivé pfi¢iny mohou byt bodové ohodnoceny pro zvyraznéni dualezitosti
zkoumanych pficin. V dalsi fazi dochazi k odstranéni akutnich problémi. Tento proces

se po urcité dob¢ opakuje. Dochazi k porovnani vysledki a dalsi optimalizaci procest.

Obrazek 3 - Ishikawa diagram

Nevhodné

2voleny nastroj

Turdy material

Netistoty

Nezkugenost

— »

Podcenéni

Neznalast cw__»
Zniceny

Ipete se fréza

Iména teplot

- —
Dojde chladici
kapalina

nastroj

Neaktualizovana data

T —
Spatny program

Spatné upevnény
nastroj

Prostredi /stroj

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Ishikawa diagram je vhodnym doplitkem pro metodu FMEA. Slouzi pro doplnéni
moznych pficin problémul. Sestavuje se pii vytvateni FMEA formulare. Sestaveny tym
z odbornikt na danou problematiku se snazi piijit na mozné pfi€iny toho, pro¢ dochazi
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k nadmérnému niceni nastroju na frézce (viz. obrazek 3). Po diskuzi vSech ¢lent tymu
byla sestavena ,,patet* a ,,kosti“ ryby. Doslo k nadefinovani hlavnich oblasti, které mohou
zpusobovat hledany problém. Dal§im krokem bylo urceni vS§ech moznych pficin, které
mohou dany problém zpiisobovat. Kazda pfic¢ina byla zafazena do jednotlivé kategorie.
Po té co jsou nadefinovany mozné pticiny problémt, tak dochazi k jejich ohodnoceni

V tomto pfipad¢ byly stanoveny jako nejzavaznéjsi a nejakutnéjSi problémy
neaktualizovana data, zména teplot a nevhodné zvoleny material a neznalost. Kdyz jsou
vybrany problémy, které¢ se budou fesit, tak ukolem tymu je pfipravit vhodna opatteni pro
sniZzeni nebo eliminaci ur€enych problémt.

Prvnim feSenym problémem byly neaktualizovand data. Pokud frézat dostane
stara data, tak s velkou pravdépodobnosti dojde ke zniceni néstroje, protoze program
I fréza budou pfipraveny na jiny druh materialu. Tomuto problému se da predchazet
kontrolou vykresové dokumentace a rychlou komunikaci mezi vyrobnim oddé¢lenim
a konstrukei.

Druhym problémem bylo zména teplot. Tento problém vznik4d pii Castém
odevirani venkovnich vrat. Dochazi pii tom ke kolisani teplot (v rozmezi 5-10 stupiiti),
které maji za nasledek zvySenou roztaznost oceli a tedy nastroji. Tento problém
zpusobuje nepiesnost obrabéni, zhorSeni presnosti a zvySovani nakladd pti kalibraci
nastrojii. ReSenim tohoto problému je pfesunuti stroje dale od vstupnich vrat. To je viak
velmi slozité. DalSim moZnym feSenim je pouZiti izolacnich proti pravanovych
lamelovych clon, které zabrani kolisani teplot.

Tteti problém byl nevhodné zvoleny material. Pokud dojde z zdméné€ materialu
a obrabét se bude tvrds$i material, neZ na ktery je nastroj urcen, tak dojde ke zniceni
nastroje. Tomuto problému se pfedchazi kontrolou vykresové dokumentace, kontrolou
oznaceni jednotlivého materidlu pied za¢atkem procesu.

Posledni problém je neznalost obsluhy. Neznalost mize byt zpisobena
nedostate¢nymi znalostmi ohledné metalurgie, ale také tim, Ze material je zcela novy
a neni pfesné specifikovano, jaky nastroj ma byt pouzit. ReSenim tohoto problému je
Skoleni o materidlech nebo spoluprace s vhodnou dodavatelskou firmou, ktera dodava
nastroje. Pokud je firma solidni, tak by méla firmé nabidnout odbornou radu nebo Skoleni.

Mnohdy se ale stava, Ze ani sama firma nevi, jaky néstroj pouzit. Spolecnost vynaklada
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pfiblizn€ 1 milion K¢ za rok za nakup nastroji. Dodavatelska firma by méla kvuli udrzeni
takto ,,lukrativniho* zdkaznika poskytovat jimi doporuceny nastroj. Pokud je néstroj
nevhodny, tak ho bezplatné vymeénit. Tento problém je o dohodé s dodavatelem.

Tato metoda slouzi k identifikovani moznych pfi¢in problémi a navrzeni jejich
feSeni. Tym sestaveny z lidi, ktery dané problematice rozumi, sestavi diagram a nasledné
vyhodnoti a vyvodi vhodna opatfeni. Vyhodou této metody je rychlost a nazornost,

s kterou se dany problém dé vyfesit.

3.7 ZHODNOCENi SOUCASNEHO STAVU

Z grafu jsou patrné hodny RPN, které ukazuji zavaznost vad setazené od nejvetsi
vyznamnosti az po nejmensi vyznamnost. Hodnota RPN, pfi které bude nutné provadét
opatfeni, byla FMEA tymem stanovena na hodnotu 80. Vypis jednotlivych vad byl
proveden v piedchazejicich procesech. V grafu 1 jsou jednotlivé vady sefazeny podle
v priloze ¢islo 1. V této kapitole byl popsan souCasny stav a opatieni, kterd funguji
Vv soucasnosti. Jak si Ize pov§imnout, nékteré hodnoty RPN jsou pfili§ vysoké a je nutné
zavést preventivni opatfeni a provést optimalizaci nékterych procest. Pfi hodnoceni
soucasné¢ho stavu se da fici, Ze situace neni Spatnd, ale existuji zde volné kapacity
a moznosti, jak zvednou efektivitu nebo jak snizit naklady. Cilem dalsi kapitoly bude
provést optimalizaci vybranych procest, které vykazuji vysoké RPN a také procest, které
byly nadefinovany jako tizka mista a je potieba je odstranit.

Procesti dosahujici hodnoty RPN 80 a vice bylo zjisténo Sest (zvyraznény
¢ervenou barvou na grafu 1). Jsou to: nedodrzeni termind u procesu obrabéni, ohnuty
profil u svareni, nedodrzeni terminti u fezani, zpozdéni terminii u pfijmu objednavky,
zpozdéni terminti u méfeni a zaména materialu u podnikové logistiky. Detailnéjsi popis

je v priloze A.
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Graf 1 - Analyza FMEA pomoci RPN
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Tabulka 3 - Hodnoty RPN

17 NedodrZeni termini 96 10 Trhliny ve svarech 36
13 Ohnuty profil 90 11 Vady svaru 36
25 NedodrzZeni termint 90 27 Spatny vyrobek 36
4 ZpoZzdéni termind 84 39 Poni¢eni vyrobku 36
35 Zpoidéni termini 80 26 Otfepy 32
41 ZAaména vyrobku 80 21 Spatna délka dilu 30
12 Studeny svar 72 34 Viditelné vady 30
5 Nekvalitni sluzby 60 38 Chybé&jici komponenty 30
8 Jiny material 60 40 Zameéna montovanych dild | 30
32 I;;Z?ﬁ;:;daj e 60 9 Nespravny svarenec 27
33 Neshodnost vyrobku 50 42 Hromadéni materialu 27
1 Zamitnuti objednavky 48 22 Chybny uhel fezu 24
2 Ztratova zakazka 48 28 Nekvalitni vyrobek 24
6 Spatné rozméry 48 36 Négpe,ciﬁkované misto 24
méfeni
24 Ostré hrany 48 43 Spatna nakladka vyrobku 24
31 NedodrZeni terminti 45 19 Neodpovidajici barva 20
45 Ponideni 45 20 nespravna barva 20
7 ghybéj ici material 40 23 Poskozeni povrchu 20
14 Sp atn'ér svafitelné 40 18 Rozttepeno 16
materialy
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015
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30 Spatny material 40 37 Obtizna montaz 16

44 | Problémy s dopravou | 40 15 Mechanické poskozeni 15
povrchu

3 Chybgjici dokumenty 36 16 Nespravna délka profilu 15

10 Trhliny ve svarech 36




4 OPTIMALIZACE VYBRANYCH PROCESU

V této kapitole budou vybrany vady s nejvétsim RPN a tzk4 mista procest, ktera
se budou optimalizovat. K optimalizaci danych vad budou vyuzity obecné teoretické
modely. Nejdiive metoda bude popsana a nasledné se tato metoda aplikuje na danou vadu
¢1 uzké misto. U kazdého navrhovaného feSeni bude vypoctena doba navratnosti.
U feSeni, u kterych nebude mozno tento ukazatel spocitat, bude vyuzit jiny ukazatel, ktery

ukéze, zda optimalizace byla pfinosna ¢i ne.

4.1 DOBANAVRATNOSTI

Doba navratnosti je definovéana jako doba, za kterou se ndm investice vrati. Je to
informace, ktera je pro vlastniky a manZery velmi dulezita a ktera slouzi jako zdkladni
kritérium pro porovnavani investic¢nich projekti.

Zakladnim a nejjednodussim vyjadienim je prostd doba navratnosti. Tento
ukazatel je v praxi nejpouzivanéjsi, ackoliv jeho vhodnost neni UpIné¢ na miste.
Nevyhodou je, Ze nebere v potaz faktor casu a nebere také v potaz penézni piijmy
Z investice, které vznikaji po dob& navratnosti az do ukonéeni Zivotnosti [13]

TNp = = [13]
kde:
TNp = prosta doba navratnost
IN = investi¢ni vydaj

CF =ro¢ni penéZni tok

Nadbytecna byrokracie

Prvnim problém, ktery bude optimalizovan, bude ptiliSna byrokracie, ktera vznika
pfi vyfizovani objednavky. Az 50% casu doby trvani zak4zky zaujima administrativa.
Je tedy zfejmé, Ze v tomto procesu se nachdzi velky prostor pro optimalizaci.
K optimalizaci administrativy se vyuziji metody §tihlé administrativy, které spadaji

do kategorie metod $tihlého podniku.
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4.2 STIiHLA ADMINISTRATIVA

Tato metoda tikd, ze v administrativé dochazi ke spousté zbytecnych procest,
které nepiiddvaji hodnotu. Mezi tyto zbyte¢né procesy se muze zafadit piebytek
informaci, které nemaji v danou chvili vyuziti, noSeni dokumentd k podpisu, neefektivni
porady, problémy v komunikaci, neznalost pocitatovych systémut, nedostupnost
potfebnych pracovnikl (pracuji na jinych projektech), nepofadek na pracovnim stole,
nespolehlivy pracovnici, hledani potfebnych dokumentl, neplnéni termind, cekéani
na rozhodnuti, nezodpovézené/nepiectené emaily, neefektivni porady apod. Veskeré tyto
¢innosti jsou nadbyte¢né a nepifidavaji informaci a vedeni by se je mélo snazit odstranit.

Cile stihl¢é administrativy:

e zkracovani Casu potfebného na vypracovani zakazek,
e zvySovani efektivity administrativnich,

e nulové chyby v procesech,

e nizky stav zasob,

e transparentnost procesu,[8]

Principy $tihlé administrativy budou prakticky aplikovany na nasledujicich
optimaliza¢nich feSeni. Pii postupu navrhovani optimalizaci bude dbano na metodické
postupy Stihlé administrativy. Pfedev§im bude kladen diraz na logickou ndvaznost
jednotlivych krokii a snahou o zvétSeni transparentnosti provadénych feSeni. Vysledkem
navrhovanych feSeni budou jasné strukturovana fteSeni, kterda napomohou sniZzit
administrativni zatéz. V téchto ptipadech budou jednotliva navrhovana feSeni vétSinou
nefinan¢niho charakteru. Pljde o uspory €asu, zvySeni efektivity apod. U téchto ptipada

snaha vy¢islit jednotlivé finan¢ni pfinosy by bylo velmi sloZité.

Efektivnéjsi porady

Dtive probihaly porady kazdy tyden v pondé€li a trvaly dvé hodiny. Tyto porady
byly povinné a jejich piinos nebyl hodnocen pfili§ pozitivné. Priibéh porad byl zdlouhavy
a ptiprava porady nebyla dostate¢na. Byl to pravidelny tydenni kolorit, ktery se neustale
opakoval. Nejvétsim problémem téchto porad byl stereotyp, kdy ¢lenové porady
nechodily s novymi napady a neméli ani chut’ néco fesit praveé také kvili zdlouhavosti

porad. Porady nemély pfipraveny program, byly svolavany nesystematicky (konaly se,
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I kdyz pro né nebyl diivod), dochazelo tak k feSeni nepodstatnych véci, které akorat staly
¢as. Na porady byl zvan uzky okruh lidi.

Navrhovanym feSenim je optimalizovat proces piipravy porady. Optimalizace
byla navrzena, aby porada byla efektivni a piinosnd pro vSechny c¢leny porady.
Na obrazku 4, je zndzornéné jednoduché schéma ptipravy témat a vybéru ¢lenti na poradu.
Je dulezité, aby na porad¢ byli lidé, kterych se porada tyka a aby se probirala témata, ktera
maji smysl a jsou na n¢ ptipravené podklady. Tento proces ma na starost hlavni manazer,
jenz vybira lidi a témata, ktera se budou fesit. DalSim krokem je formulat, ktery vypliuje
kazdy z ¢lent porady. Do formuléfe se vpisuji témata nebo problémy, které jez by se mély
na poradé¢ resit. Takto vyplnény formular je elektronicky poslan manazerovi, ktery vybere
témata a problémy, o kterych se bude na poradé diskutovat. Stanovi ¢leny a stanovi, kdo
jaké materidly pfipravi na poradu. Nasledné se tyto podklady ptedaji sekretdice, ktera
obesle vsechny ucastniky porady a sezndmi je s programem a tématy. U kazdé porady
bude zvolen moderator, ktery bude danou diskuzi moderovat. Pii ptipraveé a vybéru clenti
porady je dulezité vybirat takové lidi, ktefi maji k danému tématu co fici. Timto opatienim
bude zajisténa vécnost porady. Porady se budou konat vzdy, kdyz bude potieba, a jejich
délka bude zalezet na probirané tématice, avSak porada nepiesahne dobu jedné hodiny.
O terminu konani, obsahu a moderatorovi budou vS$ichni ¢lenové informovani se tii

dennim piedstihem (pfi feSeni akutniho problému je mozna vyjimka).
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Obriazek 4 - Postup pripravy porady

Je nutné fedit toto téma na poradé?

Nenivhodné&jsi zpasob Feseni?

Ano

Ne
b _d

Ne

Tyka se dané téma zucastnénych
tlend porady?

Ano
b 4

Ne

Je navrhované téma dileZité
z pohledu strategickych cild
spolecnosti?

T Ano

Ne

le nutné toto dané téma probirat na
této poradé?

-'- Ano

Isouk tématu pfipraveny veskeré
podklady?

Ne

v Ano

Isou élenové porady pfipraveni
kdiskuzi?

Ne

Ano

b 4

Dané téma spliuje viechny
poZadavky a zafadi se do porady

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Naslednym krokem je participace nejenom manazerd a vedoucich pracovniki
na poradach, ale i d€lnikt, frézafd, svarect. Pravé tito pracovnici jsou vyrobnim
procesim nejblize. V minulosti ve spolecnosti existoval krouzek kvality, které¢ho
se pracovnici Ucastnili. Tento krouzek byl vSak zruSen pifi nastupu nového feditele.
Dochazelo k velkym zménam ke spolecnosti a bylo rozhodnuto, Ze tento krouzek nema
poZadovany piinos. Tyto krouzky se konaly v nepravidelnych terminech a svolaval
je mistr vyroby (kazdé vyrobni oddéleni mélo své vlastni krouzky) vzdy, kdyz se naskytl
né&jaky problém, ktery bylo potieba vytesit. Tohoto krouzku se i¢astnilo maximaln¢ Sest
lidi. Velkou vyhodou byla odbornost a zkusSenost jednotlivych tc¢astnikli. Doba trvani

byla piiblizn¢ ptl hodiny. Krouzky byly vedeny brainstormingovymi metodami, kdy
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poradé, napf. telefonicky, skype,
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Podle dilefitosti pfeneseme pravomoci
na jinou Uroven rozhodovani

Téma se odloZi na jinou poradu

Téma se odloZi na jinou poradu, kde jiz
budou pfipraveny odklady

S danym tématem se clenové seznami,

dohodnouse cile a datum, kdy se téma
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kazdy ucastnik mohl fict sviij ndvrh. Vhodnym slozenim ucastnikii byla zajisténa
odbornost a vécnost probiranych namétt. Piinos téchto krouzkli mize byt demonstrovana
na ukazateli CEZ (celkova efektivita zatfizeni). V roce 2010 byl CEZ na trovni 51,2%
v roce 2011 klesl ukazatel CEZ na hodnotu 49,7%?2. Néklady na vedeni tohoto krouzku
kvality byly v minulosti nulové. Schiizky se konaly vzdy po skonceni pracovni doby.
Ugast nebyla povinna, ale schiizky méli téméf vzdy plnou ucast. Opétovné zavedeni
krouzkt kvality by pomohlo ke zvySeni CEZ, zlepSeni atmosféry (moznost fici svlij nazor

na to co se déje Spatné nebo co by bylo potieba zlepsit) a efektivnim podnétim.

Zména layoutu pracovisté

Uzkym mistem nachizejici se v administrativni budové je 3patny layout
pracovisté. Zaméstnanci prochazeji kanceldfemi, kde rusi ostatni spolupracovniky,
vykonavaji zbytecné pohyby a neefektivné vyuzivaji svij ¢as. Pomoci Spaghetti
diagramu bude na dvou ptikladech ukazano, jak neefektivné jsou kanceldie v budové
rozmisténé. Pti navrhovani zmén musi byt bran zietel na vytizenost pracovniki. Pokud
pracovnici nejsou vytizeni a piestavbou zvySime pouze jejich ,,volny*“ cas, tak
optimalizace postradd smysl a nemd vyznam ji provadét. Pfi provadéni nasledujicich
analyz je vychazeno z ptfedpokladu, ze vSichni zaméstnanci pracuji efektivné. To tedy
znamena, ze usetfeny ¢as bude vyuzit jinak, efektivnéji.

Na levé poloviné obrazku 5 je zobrazeno pfizemi a 1. patro budovy pied

optimalizaci layoutu kancelafi. Na pravé stran€ obrazku je zobrazen stav po optimalizaci.

Legenda k obrdzku:

NO — nékupni oddéleni
K1-4 — Konstrukéni oddéleni
C — controlling

M1-6 — kancelate manazera
VV — vedouci vyroby

S — sekretariat

Z — zasedaci mistnost

2 Interni materidly MBtech Bohemi s.r.o.
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R — feditel

P — personalni

U - Gcetni

K — kopirovaci mistnost

Obriazek 5 - Zména layoutu pracovisté

Piizemi Prizemi

I — R —e— D— o —r e — e — ——— e — e p—)

M1 I K2

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Na obrazku 5 jsou znazornény pohyby pracovnice z nadkupniho oddéleni. Tato
pracovnice pii své kazdodenni praci musi dojit do pfizemi, obejit vS§echny manaZery
a zjistit od nich stav zakazek a nechat si specifikovat co budou potiebovat objednat.
Nésledné musi do sekretaridtu, kde odevzdava piisluSné dokumenty, které sekretarky
zpracuji. NeZ se vSak dostane do ptizemi, tak prochdzi skrz konstrukéni kancelare, kde
rusi konstruktéry. Po provedeni reorganizace jiz nedochéazi k vyruSovani konstruktérd,

kteti maji klid na svoji praci. Pfi propoctu uslé vzdalenosti byla spoctena vzdalenost
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ptiblizné¢ 91 m. U navrhovaného feSeni po provedeni reorganizace kancelaii byla
vzdalenost zkracena na 58 m. Tento okruh vykonava pracovnice pfiblizné Sest krat za den.
Celkova uSetiend vzdalenost ¢inni 198 m. Efektem z této reorganizace kancelafi
je nefinan¢ni piinos. Konstruktéfi jsou vyrusovani neustalym chozenim pracovniki
z ruznych oddéleni. Timto opatfenim bude nejenom snizena usld vzdalenost, ale
I zlepSeny pracovni podminky konstruktéru.

Controllingové odd€leni mé za ukol zjistovat stav zakazek a jejich plnéni. Tyto
informace zjistuje u vedouciho vyroby. Po zjisténi téchto informaci jdou za feditelem
a prezentuji ziskané vysledky. Pracovnici controllingu musi opét prochéazet ptes kancelare
manazerq, jit do druhého patra a pak zase zpatky do pfizemi. Usla vzdalenost zde ¢inni
73 m. Po prestavbé vzdalenost &inni pouze 36 m. Uspora piedstavuje 37 m.

Ptestavba kancelaii by spocivala ve vytvoreni umélych pticek. VéEtsina kancelari
by byla zachovana. Hodnota stavebnich praci (stavba pricek, podlaha, bileni a st€éhovani)
byla odhadnuta na 50 000 K¢. Tyto prace by byly vykonany externi firmou mimo
pracovni dobu.

Oddé¢leni kvality je umisténo ve vyrobni hale €. 1, méfici mistnost je v hale ¢. 2.
Vzdélenost, kterou musi pracovnik ujit, ¢inni 65 m. Po piesunuti této kancelafe do haly
¢. 3 se zkrati vzdalenost na 46 m. Tuto cestu vykonava pracovnik asi dvacet krat za den.
Uspora ¢inni 380 m. P¥i premistovani této kancelaie dojde pouze k presunuti kancelafi.
Kancelat odd¢leni kvality se presune do mistnosti, kde se Skolili testovaci fidi¢i. Naklady
jsou vycisleny jako usly vydélek, kdy pracovnik z oddéleni kvality nemohl pracovat
a musel se misto toho sté¢hovat. St€hovani zabere pfiblizné 2 hodiny ¢asu. Naklady budou
ve vysi 600 K¢.

Dal$im zména je presunuti marketingového oddéleni, které sidli v sousedici
budové v 6th River. Marketingovy pracovnici pfi zjiStovani informaci musi chodit
do administrativni Gasti mateiské budovy. Tato cesta je vzdalena 200 m. ReSenim
je vyména ucetniho oddéleni, které nevyzaduje tak cCasty styk jako marketingové
oddéleni, které potfebuje komunikovat s konstruktéry, manaZery a feditelem. Tato
vymeéna kancelaii by byla opét vycislena jako usly vydelek pracovnikil obou oddéleni.
Stéhovani by se tcastnilo celkem pét lidi. Naklady jsou vycisleny na 3 000 K¢.

Celkovy efekt je nefinancniho charakteru. Na uvedenych ptikladech byly ukazany

moznosti uSetfeni Casu, snizeni u$lé vzdalenosti a zlepSeni pracovnich podminek
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ve spolecnosti. Mezi hlavni pfinosy fadime logické rozmisténi kancelaii a stanovist,
zkvalitnéni pracovnich podminek a eliminaci zbyte¢nych pohybii. Uspory vzdalenosti
jsou ve skute¢nosti mnohem vyssi. Pro nazornost byly vybrany ptiklady, v nichz dochézi

K nejvétsim zbyteénym pohybum. Celkové naklady by ¢inily 53 600 K¢&.

Hodnoceni dodavatelu
Hodnoceni dodavatel funguje na principu Ctyi zdkladnich hodnoticich kritérii.
Tyto kritéria jsou jakost dodavky, porovnani ceny, dodrzeni terminti dodéni
a prizpasobivost zméndm. Spole¢nost mé preddefinovanou bodovou stupnici hodnoceni.
Kritéria maji bodovou stupnici od 1 do 3.
Specifikace jednotlivych kritérii:
1. Jakost dodavky:
- produkt zasadn¢ bez zavad 1 bod
- produkty s ob¢asnymi malymi, nepodstatnymi zavadami, pouzitelné bez
upravy nebo s malymi Gpravami 2 body
- produkty s ¢astymi zavadami, eventualné s kritickymi zavadami 3 body

2. Porovnani ceny:

- ceny pievazné nejnizsi 1 bod
- ceny prevazné stejné jako u dalSich dodavateld 2 body
- ceny pievazné nejvyssi 3 body

3. Dodrzeni termint dodani:
- Vterminu dle dohodnutého data 1 bod
- dodaci lhiita obcasné piekrocena 2 body
- dodaci Ihtita ¢asto ptekrocena, eventualné se nebylo mozné ¢asto dohodnout
na terminu dodani 3 body
4. Ptizpisobivost zménam:

- dodavatel zmény prevazné¢ akceptuje, terminy dodani se neméni, popt. zmény

nejsou pozadovany 1 bod
- dodavatel zmény pfevazné akceptuje, terminy dodani se méni 2 body
- dodavatel zmény pfevazné neakceptuje 3 body
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U dodavatele jsou vzdy tyto kritéria po ptil roce vyhodnocovany a nasledné je
rozhodovéno o dalsi spolupréci. Podle dosazené¢ho poctu bodii se dodavatelé deli do tii
zékladnich skupin:

e schvaleny dodavatel: 4 - 6 bodi

e podminecné schvaleny dodavatel: 7 - 9 bodii

e nedoporuceny dodavatel: 10 - /2 bodii [33]

Pokud je dodavatel vyhodnocen jako nedoporuceny, tak je s nim rozvazana
smlouva, hleda se novy dodavatel. Pokud je dodavatel zafazen jako podmine¢né
schvaleny, tak dochazi k jednéani a upravovani smluv. Pokud je dodavatel schvélen, tak
se smlouva automaticky prodluzuje.

Problémem této metodiky vyhodnocovani je to, Ze dodavatel maze ziskat vysoky
pocet bodl u kritérii, kterd nemaji takovou prioritu a u pfednostnich kritérii mize ziskat
nizky pocet bodu. Prioritni kritéria jsou jakost dodavky a dodrzeni terminii dodani.
V minulosti dochazelo k tomu, Ze dodavatel byl sice ptfizptisobivy a nabizel nizkou cenu,
ale kvalita, a nebo terminy dodani byly tristni.

Navrhovanym feSenim je upraveni bodové stupnice a zvySeni dlirazu na prioritni
kritéria. Nova bodova stupnice bude od 1 do 4. Dojde k detailné&jsi klasifikaci, ktera
napomuze k sofistikovanéjsimu rozhodnuti. Manazer dostane vétsi prostor pii hodnoceni.
Dodavatelé budou objektivnéji hodnoceni.

Specifikace novych kritérii:
1. Jakost dodavky:

- produkt zcela bez zavad 1 bod
- produkt s ob¢asnymi, nepodstatnymi zavadami 2 body
- produkt s obéasnymi, zavaznéj§imi zavadami 3 body
- produkt s ¢astymi a kritickymi zavadami 4 body
2. Porovnani ceny:
- ceny pievazné nejnizsi 1 bod
- ceny stejné jako u ostatnich dodavatelt 2 body
- Mmnozstevni slevy 3 body
- Ceny pfevazné nejvyssi 4 body

3. DodrzZeni terminu dodani:
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- dodavatel dodrzuje terminy 1 bod
- dodaci terminy ob¢asné piekroceny, max. vSak 3 dny 2 body
- dodaci terminy Castokrat prekro¢eny, max. do 3 dnd 3 body
- dodaci terminy Castokrat pfekroceny, nemoznost domluvy termina 4 body
4. Ptizplsobivost zménam:
- dodavatel zmény prevazné akceptuje, bez vyhrad 1 bod
- dodavatel zmény prevazné akceptuje, terminy dodani se neméni 2 body
- dodavatel zmény prevazné akceptuje, terminy dodani se vSak méni 3 body

- dodavatel zmény neakceptuje 4 body

Dodavatelé budou opét rozdéleni do tii skupin.
e schvaleny dodavatel: 4 - 7 bodu
¢ podminecné schvaleny dodavatel: 8 - /2 bodii

e nedoporuceny dodavatel: 13 - /6 bodii

U vysledku se zohlednuje pocet ziskanych bodl u jakosti dodavky a dodrzeni
terminu dodani. U téchto kritérii musi dodavatel dosdhnout maximalné 2 bodu, aby mohl
byt dale hodnocen. Pokud doséhne vice nez 2 bodd, je automaticky povazovan jako
nedoporuceny dodavatel. Timto opatienim dojde k eliminaci nekvalitnich dodavatelt
a snizi se mira rizika nedodani dtlezitych produktii v daném terminu. Pii akceptaci tohoto
navrhu dojde pouze ke zménam standardd. Princip i periodicita hodnoceni zdstanou
stejné.

Facility management

Facility management se zabyva spravou budov, tklidem, udrzbou, spravovanim
elektrické energie, revizemi apod. Ve spolecnosti MBtech tyto Cinnosti vykonévala firma
Johnson Controls (dale jen J&C). Problémem je, Ze tato spole¢nost spravovala vSechny
aktivity spadajici pod facility management. Primérné mési¢ni néklady dosahovaly vyse
95 348 K¢&. Vydaje za jednotlivé mésice se lisily. Zalezi na ro¢nim obdobi (tdrzba zelené,
prohrnovani apod.) a na mimotadnych navstévach (probiha velky tklid). Zakazku na tyto
suzby ziskala spolecnost J&C z historickych divodil. Jednim z divodi takto vysokych
cen bylo to, Ze spolecnost se diive jmenovala Mercedes Benz Enginnering. Diky takto

renomovanému jménu dostavala spolecnost nabidky na sluzby mnohonasobn¢ drazsi, nez
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bylo obvyklé (to byl jeden z divodii, pro¢ se v roce 2002 spolecnost piejmenovala
na MBtech).

Firma J&C vydélava za zprostiedkovavani sluzeb. Mezi sluzby, které poskytuje,
se fadi zajiStovani elektrické energie. Tuto sluzbu poskytuje za 6% provizi. Pti
optimalizaci bylo zji$téno, Ze tato sluzba neni viibec potiebna a Ze si ji mize spolecnost
délat sama a kupovat elektrickou energii pfimo od dodavatele. Dale J&C zajistovala
ochranu objektu. Za tuto sluzbu si uctovala 65 147 K¢ mésicné€. Pii optimalizaci byla
nalezena firma, kterd poskytuje ty samé sluzby o 50% levnéji, tedy za ¢astku ptiblizné
32 000 K¢. Dalsi poskytovanou sluzbou byla odpadova politika. Tato polozka je na rozdil
od ostatnich plusova. J&C mélo na starosti odvoz a likvidaci zeleznych pilin a ostatniho
kovového odpadu. Naklddani s témito odpady vyzaduje pifisné bezpecnostni normy,
protoze ve MBtech je prototypovd vyroba a nesmi se na vefejnost dostat zadné
prototypové dily, ani kdyz jsou poskozené. J&C rucila za likvidaci tohoto odpadu.
Do téchto sluzeb patii i komunalni odpady. Pi optimalizaci byla nalezena firma SITA,
kterd nabizi stejné sluzby. Po zméné¢ této firmy doslo k navyseni pfijmi u odpadové
politiky o 35%. Dalsi poskytovanou sluzbou od J&C byla péce o zeleni a udrzbu okoli,
do kterého se fadi i ¢isténi a prohrnovani cest. Zde byla nalezena firma Bruco, ktera nabizi
0 30% nizsi ceny. Tato firma dostala kontrakt i na celkovy uklid spole¢nosti (3 haly
a jedna administrativni budova), kde nabidla o 40% nizsi cenu nez J&C. J&C provadéla
pravidelné Skoleni o BOZP (bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci) a PO (poZarni
ochrana), tyto sluzby byly J&C ponechany. Revize hasicich pfistroji, jetabd,
vysokozdviznych vozikil a ostatnich strojt, byly ponechany J&C.

Pti navrhovani konkrétnich optimaliza¢nich feSeni byly tyto navrhy shledany jako
kvalitni a bude se jimi zabyvat vedeni spolecnosti. Celkova vySe uSetfenych vydaji
vynakladanych na ¢innosti spojené s facility management dosahuji tspory 50%, coz

Vv ¢islech €ini usporu piiblizné 47 000 K& za mésic a za rok 564 000 K¢.
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Graf 2 - Naklady facility managementu

Nakladyy
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

4.3

patfi:

VYROBNI PROCESY

U vyrobnich procesti bude vyuzita metoda 5S. Mezi hlavni pilife této metody

Redukce plytvani a vizualizace — tyto neSvary se na pracovisti vyskytuji nejvice.
Jde predevsim o nepotadek na pracovisti, kdy se hleda naradi, musi se obchéazet
material (uloZen na nespravném mist¢) apod. Dochazi zde k redukci stavu zésob
pomoci velmi jednoduchého znaceni za pouziti 3 barev, které oznacuji hladinu
zasob.

Optimalizace materidlového toku — zavedeni standardd, lep$i vyuziti pracovni
doby, zvyseni produktivity prace.

Zvyseni bezpecnosti a kvality — zavadénim standardi se zvySuje bezpec¢nost
a kvalita vyroby na pracovisti.

Podpoieni podnikové kultury — pomoci této metody se zlepSuje podnikova kultura
a chovani lidi. Je vhodné, aby tato metoda nebyla podavana direktivnim

zpusobem, ale aby byla pfijata samotnymi pracovniky. Samotni pracovnici musi
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pochopit pfinos této metody. Pokud se to podafi, tak metoda ma velmi vysokou
Sanci na to byt Uspésné aplikovana.

e ZlepSeni podminek na pracovisti — pracovnici budou mit vétsi pocit seberealizace,
ze mohou ovliviiovat ¢ast vyroby. Dal§im pozitivem je, Ze samotni pracovnici
si nastavuji pracovisté, tak jak jim vyhovuje, protoZze pravé oni védi nejlépe, jak

jejich pracovisté funguje. [15]

Principem této metody je, ze si kazdy pracovnik uvédomi, co tato metoda piinasi.
Je vhodné, aby se na implementaci metody podilelo vice lidi a ne jenom manazer. Vhodné
je sestavit tym lidi z raznych pracovist, aby bylo zajisténo plnéni na vSech mistech. Tato
metoda neni jenom o tom, ze se pracovnici nau¢i odkladat nastroje na spravné misto,
udrzovat poradek apod., ale o tom, ze si sami uvédomi, ze si mohou zlepsit pracovni
podminky, uSetfit si ¢as pii hledani riznych néstrojli, zbyte¢nych dotazii k ostatnim

pracovnikiim kvuli ztraté naradi ¢i materialu a také zvySeni bezpecnosti.

4.4 KAIZEN

Tato metoda vznikla za druhé svétové valky ve Spojenych statech americkych.
Po druhé svétové vélce byli vyslani americti inzenyfi na pomoc zdecimovanému
Japonsku. Americti inzenyti zacali ucit japonské inzenyry nové metodé Kaizen. Tuto
metodu si v Japonsku velmi rychle oblibili a zacala rychle nabirat na popularité. V 70.
letech, v dobé ropné krize se na trhu zacala ménit struktura poptavky. Do 70. let byl
vysoky pirevis nabidky nad poptavkou. Firmy vyrabély hodné s nizkou kvalitou. Trh vSak
jiz byl saturovan a zakaznici zacali poZzadovat kvalitu, ne jenom kvantitu. Mnoho firem
zvyklych utracet vysoké penézni ¢astky do drahych novych stroji tuto zménu neustalo.
Japonska ekonomika v téchto letech zafala velmi prosperovat a to pravé kvili metodé
Kaizen.[9],[6]

Kaizen je sloZen ze dvou slov. Prvni slovo je Kai a znamena zména a druhé slovo
Zen znamena dobry. Doslovny pteklad je zména k lepsimu.[6] Kaizen je metoda zaloZzena
na malych kontinualnich zménach. NezaleZi na tom, zda-li jsou tyto zmény velké nebo
malé. V zapadnich zemich se tato metoda setkdva Casto s nepochopenim manazer.
Zapadni manaZzeti se zamé&fuji na drahé finan¢ni investice do novych stroji a ocekévaji

skokové zlepSeni a nardst produktivity. Oproti tomu Kaizen se zaméfuje na vyrobni
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proces a na jeho neustdlém zlepSovanim. Tato metoda ocekava zapojeni vSech
pracovnikd, ktefi vstupuji do vyrobniho procesu. Tato metoda neni uréend pouze pro
vrcholové manazery, ale praveé naopak, zde se zapojuji vSichni.

Uskalim této metody je filozofie, zptisob mysleni a chovani viech zGcastnénych.
Aby metoda fungovala, je nutné, aby se vSichni aktivné zapojovali, jen tehdy je tato
metoda ucinna. Pro ndzornost je uveden ptiklad ze spole¢nosti Toyota, kde v roce 1999
bylo za jeden rok podano 75 000 riznych navrhi od vice nez 7000 zaméstnanci. Z toho
99% navrhi bylo realizovano, tedy 74 250 navrhi za jediny rok.[19] Toto ¢islo se mize
zdat jako pfrili§ vysoké, avSak pfi podrobném prozkoumani navrha zjistime, ze vétSina
navrht je na prvni pohled zbyte¢na, a nebo se zdaji byti jako nepodstatna zlepSeni.
Podstatou jsou vSak prave tyto drobna zlepSeni, které se okamzit€ implementuji. Na prvni
pohled se miize zdat, zZe presunuti skiin€ s nafadim o 1 metr ma téméf nepodstatny vliv.
Pokud ale spocitame vynalozeny ¢as jednoho pracovnika, ktery musi dojit k té skiini
s nafadim za jednu sménu, mésic nebo rok, tak se dostaneme na nezanedbatelny uspofeny
¢as. Pro funk¢nost tohoto systému je potiebné motivovat pracovniky. Tato motivace
je zalozena na odménovani jednotlivych navrhii na zlepSeni. V Toyot¢ je nastaven systém
motivace jako finan¢ni ohodnoceni za navrh (zaméstnanec dostane procento z usetfené
astky po realizaci daného opatieni). Dalsim prvkem motivace je uznani. Reditel
spolecnosti vybere nejlepsi zaméstnance a preda jim luxusni psaci pero s jejich inicialy.
Pro japonské zaméstnance toto ohodnoceni znamend ¢asto mnohem vice, neZ penézita
odmeéna. Japonska kultura je zaloZena na vérnosti a oddanosti jedné firmé po cely Zivot.
V Japonsku je minimalni fluktuace mezi firmami. Zaméstnanci si vaZi svého pracovniho
mista a vazi si firmy. Diky tomuto faktu se zaméstnanci sami snazi o to, aby firma
prosperovala, protoze pokud se dafi firmé, tak i oni budou mit praci.[9]

Rozdil mezi japonskym a zapadnim myslenim spocéiva v rozdilné filozofii
a orientaci na vysledek ¢i na proces.

Zapadni ptistup tika, pokud se splni vysledek, ktery je po zaméstnanci pozadovan,
tak vykonaval ¢innost dobie. Z toho plyne to, Ze se nemusi dodrzovat normy, standardy,
mize dochazet k odchylkam, kvalita je vSak stale vyzadovana. Hlavni je vysledek.[6]

Japonsky ptistup tvrdi, Ze nemizeme dosdhnout spravného vysledku, ktery

je pozadovan, pokud se nedodrzuji normy. Z toho plyne to, Ze se musi pracovat podle
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predpist, norem a standardi, jediné pak bude dosazeno pozadovanych vysledkl. Zde
je hlavni proces a ne vysledek.[6]

Kaizen versus inovace

Tabulka 4 - kaizen versus inovace

Zalozeno na velké finan¢ni investici Zalozeno na nizkych finan¢nich investicich
Vétsinou jednordzova probiha kontinualné

ZlepSeni ma skokovy charakter ZlepSeni ma gradulisticky charakter

Nevyzaduje prilis usili vysoce naro¢né na organizaci, udrzovani standardi
Implementuje tym Ugastni se v§ichni zaméstnanci

Zdroj: Jiri Toman, 2015

Kombinace inovaci a Kaizenu

Nejlepsim feSenim je kombinace obou vySe zminénych postupl. Z obrazku
6 je patrné, ze pii skokovém zlepSeni dojde k pocate¢nimu vysokému zlepSeni, které
se postupem casu snizuje. VSechny inovace podléhaji upadku, inovace vlivem casu
zastarava, pusobi na ni $patna udrzba, opotiebeni, nedodrzovani standardi apod. Chce-li
se zamezit degradovani inovace, musi se provést dal§i inovaci. Na obrazku 7,
je znazornéna kombinace inovaci spolu s metodou Kaizen. Je patrné, ze provadénim
standardizaci procest, nedochazi k poklesu inovaci pod pocate¢ni troven a dokaze tuto
uroven navysSovat. Tento gradualisticky pfistup (postupné zlepSovani) zajist'uje neustale

zlepSovani. Aby bylo dosazeno trvalého zlepSovani, museji se dodrzovat standardy.[6]

Obrazek 6 - Inovace Obrazek 7 - Inovace a Kaizen

Novy standard

Co by mélo byt

Inovace
Inovace

Co by mélo byt (standard)  goeereeeesrnens

Ngvy standard = L
(standard) C— ., | Kaizen
Udriba ;

: Inovace

Udriba

Co skute¢né je Kaizen

Co skutecné je Inovace

v

Cas

Zdroj: Masaaki Imai, 2005 Zdroj: Masaaki Imai, 2005
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Deminguv cyklus

Deminguv cyklus nebo také cyklus PDCA (z anglického Plan-Do-Check-Action),

znamena Planuj-Udélej-Zkontroluj-Uskute¢ni. Tyto ¢&tyfi zakladni kroky umoziuji

neustdle zajiStovat a zdokonalovat kvalitu. Tento systém byl navrhnut pro zlepSovani

vyrobnich aktivit a jejich feSeni.

Planuj — navrhuji se postupna zlepseni.

Udélej — uskuteciiuji se zlepSeni.

Zkontroluj — zjist'uje se, jestli doslo k o¢ekavanému zlepseni.

Uskute¢ni — zabranuje se tomu, aby doslo k navratu k ptivodnimu stavu. Iniciuji

se provadéné zmeény, které se nastavi jako nové standardy.[3]

Direct box

Direct box slouzi jako schranka na zlepSovaci navrhy. Kazdy zaméstnanec miize

do tohoto boxu vlozit sviij podepsany a popsSany navrh. Manazeti tyto navrhy zhodnoti,

a pokud je vyhodnoti jako ptinosné, tak je realizuji. Nasledné je vycislen pfinos navrhu

a je vyplacena motiva¢ni prémie zaméstnanci, ktery navrh vymyslel.

Zasady Kaizen:

VSechny navrhy museji byt brany v potaz, nezaleZi na velikosti pfinosu, ale
na samotném piinosu navrhu.

Principem této metody je ti€ast vSech pracovnikl ve vSech sférach podniku.

Pied zavedenim zlepSeni musi dojit k jeho rozboru a zjisténi jeho piinost.

Pro kazdého manazera ptedstavuje pouZzivani metody Kaizen polovinu uspéchu.
Standardizace a jejich dodrzovani je hlavnim ukolem managementu.

Prace v tymu, spoluprace na feseni problémi, podpora tohoto jednani.

Krouzky kvality, G¢ast na téchto krouzcich a jejich podpora.

Kaizen vyZaduje silnou podporu od vedeni.

Vytvoteni prostfedi pro komunikaci, pro lepsi zprostfedkovani predavani

a ziskavani informaci.
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e Motivace pracovnikl finan¢nimi a materialnimi benefity pfi realizaci uspésného

navrhu [27].

Metoda Kaizen je zaloZena na principu neustalého zlepSovani. Do této ¢innosti
by se méli zapojit vSichni zaméstnanci bez ohledu na jejich postaveni ve firmé. V této
metodé se klade obrovsky diraz na dodrzovani kvality (metoda TQM — z ang. Total
Quality Management) a standardizaci procesti. Tato standardizace probiha pomoci
Demingova cyklu. Kazdy navrh se umistuje do direct boxu. Nésledn¢ se vyhodnoti,
a pokud je navrh dobry, tak se i implementuje a oceni se jeho navrhovatel. Neni dulezité
snazit se o vytvoreni unikatniho velkého zlepSeni, dilezita je snaha zlepsit jakykoliv
proces a to zlepSeni mize mit jakoukoliv formu.

Tato metoda bude vyuzita témért ve vSech nasledujicich optimalizac¢nich navrzich.
U kazdého opatieni je potfeba pfijit na to, pro¢ doslo nebo pro¢ by mohlo dojit k té¢ zavade
nebo uzkému mistu. Nasledné se zacne hledat feSeni. A pravé ve chvili, kdy se za¢nou
zapojovat sami zameéstnanci 1 vedeni spolecnosti do hledani névrhli na zvySovani
vykonnosti spole¢nosti, bez ohledu na velikost daného zlepseni, pak se mtize fict, ze doslo

k aplikaci metody Kaizen v praxi.

4.5 TPM

Metoda Total Productive Maintenance, do ¢eStiny pieloZeno totalné produktivni
udrzba, vznikla v 70. letech v Japonsku. SpiSe nez jako metoda by méla byt TPM brana
jako filozofie. TPM se zaméiuje na zapojeni vSech pracovnikii na pracovisti do ¢innosti,
které minimalizuji prostoje, nehody a snaZzi se udrZovat potadek na pracovisti.

Diivod proc zavést TPM:

e Eliminace plytvani v rychle se ménicim prostiedi.

e Vyrabét zbozi bez snizovani kvality.

e SniZovat naklady.

e Vyrabét zbozi v co nejkratSsim mozném case.

e Vytvafeni firemni kultury.

e Usilovani o sniZovani prostojii s minimalnimi néklady.

e Usilovat o tymovou spolupraci (malé skupiny) a dosahovani nulovych ztrat.

e 7Zbozi poslané zakaznikovi musi mit 100% kvalitu [20].
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Pti zavadéni TPM do podniku je tedy dilezité, aby do procesu zlepSovani byli
zapojeni vSichni pracovnici od délnikti az po vedeni spole¢nosti. Musi fungovat tymova
prace a u vedoucich pracovnikti musi byt vyvijena snaha o implementaci a Sifeni principt
této metody. TPM se musi stat prvkem firemni kultury. TPM usiluje o dosazeni

nasledujicich cili:
e plan pro zlepSovani ukazatele CEZ;
e plan autonomni udrzby;
e plan uceni se a tréninku;
e plan pro preventivni udrzbu,
e plan pro zajistovani novych vyrobnich zatizenich;

e plan pro standardizaci procesi udrzby a kontroly [26].

TPM strategie

v

Provadéji se castéjsi a dukladngjsi Cisténi a kontroly stroji. Cilem je objevit

nesrovnalosti dfive, neZ nastanou. Obsluha strojii opravovanim drobnych vad, predchazi
ke zvySovani vykonu zafizeni. Jedna se o inZenyry, vedouci linek, techniky udrzby
a operatory vyroby. Pouze Cisté stroje a zatizeni predchazeji porucham.

Vychozim bodem pro TPM je provadéni béZné udrzby, kterou provadéji operatofi.
Autonomni udrzba se provadi kontinualn¢ jako prevence pro odhaleni drobnych vad
a poruch. Autonomni udrzba spocivd v pribézném cCisténi, sefizovani, uklizeni
a dotahovani uvolnénych sroubt.

Dal§im krokem je vytvoteni podrobného planu udrzby a pravidelnych kontrol.
Kazdy operator je vzdélavan tak, aby lépe pochopil ,,svlij* stroj. Provadi se vycviky

a trénink udrzby strojl a zafizeni. Vypracovava se program pro preventivni Gdrzbu [2].
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CEz

Celkova efektivita zafizeni, origindlni oznaceni vychdzi z anglické zkratky OEE,
tedy Overall Equipment Effectiveness. Tato metoda se pouziva pro hodnoceni efektivity
vyroby. Je zakladni nastrojem metody TPM [31].

Celkova efektivita zafizeni je velmi uziteCny nastroj jak pro manaZzery, tak pro
operatory a vedouci linek. Z hodnot, které¢ ukazatel poskytuje lze vyvozovat zavéry,
analyzovat pficiny nizkych hodnot a nasledné je optimalizovat. Maximalni hodnota CEZ
muze byt 100%, neptedpoklada se, ze by stroj mohl fungovat nad rdmec konstruk¢énich
parametrd. Hodnota CEZ zévisi na typu vyroby. U sériové vyroby se hodnoty mohou
ptiblizovat 100%. Pokud se vSak jedna o atypickou vyrobu, hodnoty jsou fddové mnohem
niz$i, kolem 60%. Divodem jsou prostoje, odstavky, sefizovani stroje apod. [18]

Ve spolecnosti MBtech Bohemia se ukazatel CEZ vyuziva. Dochazi
k pravidelnému sbéru dat, které je provadéno automaticky pomoci softwaru. Pomoci
ziskanych dat se analyzuji a vyhodnocuji jednotlivé vyrobni linky. Ukazatel CEZ mtze

byt navysen takto:

e Snizeni prostoji — snizeni ¢asu pii upinani produktu do stroje;

e zvySenim taktu — investice do modernizace zatizent;

e zvySenim plynulosti vyroby — plynuly tok vyrobkt, optimalizace procesi,
e sSnizovanim zmetkovitosti;

e zlepSenim technologickych postupt [23].

Vypocet CEZ je provadén celkem na Sesti zafizenich a to na Sesti frézkach (Forest
Line, DM32, DM33, DM51, DM52, TOS). Ty jsou pfipojené na software, ktery data
zpracovava. Frézky funguji ve dvou a tfi sménném provozu. Na nasledujicim grafu
je zobrazen vyvoj CEZ za roky 2013 a 2014. Praimérna efektivita zafizeni se v roce 2013
pohybovala na hodnoté 48,7%. V roce 2014 byla tato hodnota o 3,9% vyssi, tedy 52,6%.
Dlouhodoby cil spolecnosti je dosahnout hodnoty 65%. Téchto hodnot se nedaii
dlouhodobé¢ dosédhnout. Je to predevsim z diivodu dlouhych sefizovacich dob stroju, které
jsou potieba pied za¢atkem operace. Pti bliz§im prozkoumdni jednotlivych efektivit si l1ze

povsimnout, ze u nékterych stroji (DM32, DMS51 a TOS) zabira sefizovani ptiblizné 30-
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50% z celkové efektivity zafizeni. Je to dano tim, ze na téchto frézkach nefunguje sériova,

ale atypicka vyroba. Standardizace procesi je zde obtiznéjsi nez u sériové vyroby.

Tabulka 5 - Hodnoty CEZ pro roky 2013 a 2014

Rok/mésic | Leden | Unor | Bezen | Duben | Kvéten | Cerven | Cervenec | Srpen | Za¥i | Rijen | Listopad | Prosinec

2013 493 | 49,6 | 49,2 48,2 48,3 48,6 49,2 485 | 48,1 | 483 48,3 48,7

2014 525 | 52,8 | 533 52,4 52,9 52,7 51,9 52,6 | 528 | 52,6 53,1 51,8

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Graf 3 - Hodnoty CEZ pro rok 2013 a 2014
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Ztrata / zaména materidlu

Pti pfijimani a vydavani zboZi dochazi k zaménam Spatn€ oznacené¢ho materidlu.
V soucasnosti skladnik pfijima zbozi, které prevezme od dopravce. To nasledné presune
do skladu, kde material zaeviduje. Materidl je znacen pomoci visa¢ek na provazku,
na kterém je napsan druh a délka materidlu. Takto oznaceny materidl se uskladiuje
na pfipravena mista, kterd jsou pro né¢j ptripravena. Sklad je v§ak maly a nenachazi se tam
dostatek mista pro uskladnéni delSich profila. Tyto profily jsou uskladiiovany ve vedlejsi
hale, kam se pro n¢ vyhradil specialni prostor. Pracovnici si chodi do skladu pro material
nahodné, vzdy jak pottebuji. Pfi odbéru materidlu vyplni do formulare, co a kolik berou.
Po provedeni Cinnosti (fezani apod.) materidl vraci a opét zapiSi, kolik materidlu
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odevzdavaji. Mnohdy se stdvd, ze materidl si vezmou pracovnici z jiného oddéleni
v domnéni, Ze je to zbytkovy materidl na vyhozeni. Stava se pak, ze material, ktery by mél
byt na sklad¢, tam neni, a nikdo nevi, kdo ho vzal. Problémem je také zaména materialu.
Kwvtli $patnému znaceni dochazi k zaméné materidlu. Tato zdména je Casto lidskym okem
neviditelna (n€které druhy oceli se daji od sebe rozpoznat pouze chemickym rozborem)
a muze vyustit v problémy pfti fezani, obrabéni apod. (pokud se pouzije tvrdSi material,
tak dojde ke zlomeni noze).

Tento systém je vSak nedokonaly. Sklad neni uzamceny a mtize tam jit kdokoliv.
Pfi odbéru materialu vzdy zalezi na ¢estnosti daného pracovnika. Formulate se vypliuji
pfi vybéru, ale zapominé se vyplnit pfi vraceni materidlu. Pfi manipulaci s materidlem
casto dochdzi k odstranéni visacek, které nejsou moc pevné ptipevneny.

Navrhované feSeni spociva v diisledné evidenci odbért materialu do podnikového
softwaru Work Plan. Kazdy material, ktery se odebere, bude zaznamenan do formulare.
Formulat bude obsahovat pfednastavené nejpouzivanéjsi profily a materialy. Pokud
material bude specificky, tak i ten bude mozno zaevidovat (jednoduché vytvofeni
formulafe, ktery piida poZzadovany profil a material do systému). Diky tomuto opatieni
budou moci vSichni vidét stav zasob materialu a nebudou vznikat zbyte¢né objednavky
na material, ktery na skladé je. U kazdého materidlu bude vidét, kdo ho odebral v jaky
Cas a kolik. Naprogramovani je vycisleno na 2 000 K¢ (spole¢nost ma vlastni
IT odborniky). Zadavani hodnot do systému je jednoduché a zvladne ho kazdy
zamé&stnanec. Sklad bude uzamcen. Uzamceni skladu spociva v potizeni Zelezné zabrany
S dvefmi a nakoupenim terminalu na ¢ipovou kartu (kartu bude mit skladnik a urceni
pracovnici). Dvefe vyrobi svarec¢i a terminal bude potfizen za 2 000 K¢. Tim bude
zabranéno odcizovani materidlu a jeho lepsi evidence. Déle bude zaveden novy systém
na oznacovani materialu, ktery vychazi z norem. Tento systém funguje na principu
barevného znaCeni. Toto znafeni zvySuje piehlednost a rychlost vybéru. Znaceni
se provadi pomoci specidlnich barev. Toto znafeni se provadi vzdy na konec
oznacovaného profilu (materialu). Materiél se vzdy feze z jedné strany, tim je zaruceno,
ze znaceni zustane vzdy na materialu (dfive visacka mohla odpadnout). Ukazka znaceni
je zobrazena na obrazku 8. Cela tabulka je uvedena v piiloze B. Tento systém znaceni
je pouzivan v matei'ské spoleénosti, aviak v Ceské republice neni vyuzivan. Tato tabulka

musi viset u kazdého stroje, kde se provadi fezani nebo obrabéni, aby pracovnik mél
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neustdle na ocich, jaky materidl pouziva. Znaceni vychézi ze stejného systému, jaky

je aplikovan ve spolecnosti nyni. Neni tedy potifebné zadné Skoleni.

Obrazek 8 - Znacéeni materialu

MATERIAL /| WERKSTOFF BARVA | FARBE

Hlinik / Aluminium

AlMgSi bila/ weil
AlCuMgPb - F37 bila/modra / wei}/blau
AlZnMgCu1,5 - F50 bila/Cervena !/ weill/rot

Obycejna ocel / Baustahl

St37/1.0116 (CSN 11375) €ervena / rot

St52/1.0570 (€SN 11523) Eervenalzelena / rot/griin

Zdroj: Interni materialy MBtech, 2015

Naklady vynalozené na tato navrhovana feseni jsou vycisleny na 4 000 K¢. Efekt
plynouci z téchto navrhi je ptehledny a rychly systém evidence materidlu, online stav
zasob na sklad€, omezeni kradezi, zlepSeni znaeni materidlu a tim rychlejSi hledani
a prehlednost. Zaméstnanci budou mit vétsi piehled o stavu materialu, nebudou muset

potiebny material hledat a nebude dochdzet k zaménam materialu.

Srovnavani materialu

Materidly se v prubé¢hu vyroby ohybaji z divodu Spatného skladovani
a z ptedchozich vyrobnich operaci. Touto praci se zabyvaji svafeci a permanentné jeden
svare€ narovnava na srovnavacim lisu zdeformovany materidl. Tento proces narovnavani
zaleZi na velikosti a pevnosti materidlu (zda li je to mekky hlinik nebo tvrda ocel).
Priimérné délka narovnavani byla odhadnuta vedoucim vyroby na ¢tyii hodiny. Pracovnik
narovnd prumérné za jednu sménu 2 vyrobky pomoci srovnavaciho lisu. Proces
narovnavani je slozity. VyZaduje to casté métfeni narovnavané¢ho materialu a opétovné
upinani do lisu. ZkuSenost pracovnika, zde hraje vyznamnou roli.

Navrhované feSeni je pofizeni nového automatického lisu, ktery dokaze urychlit

proces narovnavani az sedmi nasobné oproti starému srovnavacimu lisu. Primérnd doba
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narovnavani pfi pouziti hydraulického lisu je 30 minut. Druhym aspektem pro pofizeni
nového stroje je, Ze stary lis jiz nedosahuje takovych pfesnosti. Investice do nového lisu
byla vyc¢islena na 2,5 mil. K¢. U tohoto piikladu bude spocitana doba navratnosti, tedy
za jak dlouho se spolecnosti vyplati dand investice.

Vypocet je pocitan pomoci vzorce na dobu navratnosti. Aby vypocet mohl byt
proveden, musi se nejprve vypocitat roéni penézni tok. Ten se spocita jako uspotfena
Castka za jeden den krat jedna normohodina svéiece krat pocet pracovnich dnil v roce
(357). Nasledné¢ se do vzorce dosadi investice, ktera se vyde€li roénim penéznim tokem.

Aby vysledek byl ve dnech, tak se vypocet vynasobi 365 dny.

Tabulka 6 - Doba navratnosti pii srovnavani materialu

Pied optimalizaci Po optimalizaci
Normohodina svarece 1080 K¢ 1080 K¢
Doba narovnavani (za sménu) 8 hod 1 hod
Uspora (za jeden den) 0 K¢ 7560 K¢
Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015
IN 2500000

* 365 = 331 dni

CF (7 %1080 * 357)

Z vypoctu vyplyva, Ze doba navratnosti je 331 dni. Investice do nového
hydraulického lisu na zrychleni narovnavani ohnutych materiala se vrati diive, nez

za jeden rok®. Investice je povazovana za rentabilni.

Vyména nastroju u frézky

V soucasnosti dochazi k castému lamani nozl u frézky. Na tuto vadu ma vliv
nekolik skute¢nosti. Prvni z nich je nedostatec¢na tdrzba stroje, pfi které, pii nedostatecné
udrzbé stroje dochazi k laméni. Jedné se o nedolévani chladici emulze, kterad ochlazuje
ntz u frézky. Ten se vlivem vysokych teplot za¢ind tavit a ztracet svoji pevnost a nasledné

praskne. Dal§im disledkem zanedbané Udrzby je nepravidelnd kalibrace stroje. Ta ma

3 Doba navratnost je v automobilovém primyslu povaZzovéna za rentabilni, pokud je hodnota do jednoho
roku.
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za nasledek zvySené vibrace, které zplsobuji nepravidelné vykyvy noze. Pfi obrabéni
tvrdého materialu, tak dochazi k laméani noze. Castym divodem lamani noZze
je nedodrzeni technologického postupu obrabéni. VétSinou se jedna o nedodrZeni
rychlosti, kdy obsluha chce urychlit dobu potiebnou k obrobeni vyrobku. To se da
aplikovat pouze u mekéich materidlt (hlinik apod.). Mezi Casté piiciny patii také
neaktualizovand data. Frézat ma k dispozici stard data, podle kterych obrabi. Mezitim
vsak konstruktéii zménily ty to data, ale nestihly poslat aktualizovanou verzi do dilny. Pfi
obrabéni se tak stane, ze misto obrabéni mékkého hliniku se obrabi ocelova soucast.
Nastroj se okamzit¢ lame. Pfi obrabéni velmi zalezi na zkuSenostech obsluhy stroje.
Frézat ma k dispozici vykresovou dokumentaci s popisem konkrétniho druhu obrabéného
materialu, ale volba pfislusného noZe je na ném. Mnohdy se stavd, ze material je tak
specificky, Ze neni jasné jaky nliz na tento material pouzit. Na nozich byva specifikovan
druh materiali, na ktery se da pouzit, ale ne vzdy tam jsou vyobrazeny v§echny moznosti.
Stava se tedy, Ze je odhadovan jaky niz by mohl byt pouzit metodou pokus omyl.

Pti analyze bylo zji$téno, Ze dochazi k castému ldmani a to zplsobuje odstavky
prumérné tfi dny v mésici. Aby doslo k odstranéni lamani nozd, musi byt zavedeny
prisnéjsi standardy udrzby strojii a péce o n¢. K tomuto ucelu bude vyuzita teorie TPM,
ktera poskytuje navod jak sestavit systém na udrzbu a néaslednou péci o stroj. Pti fezani
se pouziva frézka DM32. Na tento stroj byl vytvofen systém na pravidelnou udrzbu
a naslednou péci. V soucasnosti dochdzi k vyméné chladici emulze, oleji, vyméné
nahradnich dilt v pfipadé, kdy je to nutné. Pravidelné prohlidky a méteni presnosti
se zaznamenava do formulafe. Novy postup zaloZzeny na metodice TPM vyzaduje, aby
vedouci vyroby svolal poradu vSech pracovniki, ktery na daném stroji pracuji. Vysvétli
se vSechny funkce stroje, jak se ma udrZovat, co je potieba hlidat a kdy se méa co ménit.
Této porady se Ucastni i lidé z udrzby, ktefi pfedaji zékladni informace pracovnikiim
na strojich. Upozorni je na hlavni poruchy, ukazi, jak se provadi pravidelné a preventivni
udrzby. Dilezité je, aby vSichni pracovnici znaly tyto postupy a dokazali tak ptfedchazet
zbyte¢nym prostojim stroje vzniklych v dasledku Spatného zachazeni nebo udrzby.
Pracovnik, ktery méa na starost stroj musi svilj stroj dokonale znat, jen tak miiZe
predchazet porucham a muze tak zvysit produktivitu stroje.

Druhym optimalizacnim feSenim je pofizeni automatického néstrojového servisu.

Tento automat funguje na bazi klasického jidelniho automatu. Pti zlomeni noze si obsluha
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vyhleda podle specifického znaceni ntiz, ktery pottebuje vymeénit. V automatu se nachazi
zasobnik se dvaceti ¢tyfmi druhy nejpouzivanéjSich noz. Obsluha si pomoci Ciselné
kombinace vybere niiz, ktery praveé potfebuje. Automat vyda pozadovany ntiz. V kazdém
zasobnikli mize byt umisténo az patnact nozl. Nastavena hladina kritické urovné poctu
nozl je na hodnoté tfi nozi. Firma poskytujici tyto noze poskytuje tento automat zcela
zdarma. Plati se pouze za pouzité noze. Automat je pfipojen na internet, kde jsou
monitorovany a zaznamenavany vybery z automatu a aktualni pocet kust v zasobnikach.
Jakmile klesne hladina pod kritickou troven, tak spravujici firma sama doplni potiebné
noze. Diilezitym kritériem byla i odbornost a zkusenost dodavatele. Dodavatel nabizi
poradenskou c¢innost s pomédhanim vybéru vhodnych noz. Spole¢nost MBtech
vynaklada na ndkup nozi ptiblizné 1 mil. K¢ a je proto pro dodavatele velmi lukrativnim
zakaznikem. Dodavatel také slibil v ptipad€é nespecifikovaného materidlu zapujcit noze
na vyzkousenou a nasledné vybrani specifického noze (moznost vratit poni¢eny ntz
Vv ptipadé Spatn¢ doporuc¢eného noze).

Vy¢isleni navrhovanych opatieni se odviji od ceny normohodiny na frézce a doby
odstavky frézky zpusobené zlomenymi nozi. Analyzou bylo zjiSténo, ze dusledkem
zlomenych nozt dochazi k odstavce frézky ptiblizn€ 3 dny v mésici (frézka funguje ve tii
sménném provozu, ale odstavka je pocitana jako nefunkcnost stroje po dobu 8 hodin).
Normohodina na frézce je vy¢islena na 1 350 K¢&. Uspora &asu za mésic ¢inni 24 hodin.
Celkova hodnota uspory za mésic ¢inni 32 400 K¢&. Po zavedeni novych standardii udrzby
stroje, preventivni péce a zdokonaleni znalosti obsluhy o daném stroji spolu s kombinaci

nového automatického nastrojového servisu dojde k uspoie 388 800 K¢ za jeden rok.

Tabulka 7 - Celkovy efekt u vymény nastroji u frézky

Pfed optimalizaci| Po optimalizaci
Cena normohodiny na frézce 1350 K¢ 1350 K¢
Uspora &asu (za mésic) 0 hod 24 hod
Uspora &asu (za rok) 0 hod 288 hod
Celkova uspora (za rok) - 388 800 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015
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4.6 SMED

Single Minute Exchange of Dies voln¢ piclozeno jako metoda zkracovani Casu
pfetypovanim vyrobniho zafizeni. Tato metoda se snazi o zkraceni doby potiebné
na ptenastaveni stroje z jednoho druhu vyroby na jiny druh vyroby. Jedna se tedy o nastroj
slouzici k urychleni pfenastavovani vyroby z jednoho druhu vyroby na jiny druh vyroby.
Principem je snizovani sefizovacich ¢ast a eliminace plytvani vzniklych prostojemi

stroje.

e Prvnim krokem metody je identifikovani internich a externich ¢innosti. Interni
¢innosti jsou takové Cinnosti, které se vykonavaji, kdyz stroj nepracuje. Externi
¢innosti jsou ¢innosti, pii kterych je stroj v provozu. Do internich ¢innosti fadime
piiprava néstroju, ptiprava vykresové dokumentace, ptiprava upinakl, hledani
materiald apod. Externi ¢innosti jsou napt. upraveni programu dle typu vyrobku,
priprava nastroji apod. Témeét polovina internich ¢innosti lze provadét pii
externich ¢innostech.

e Druhym krokem je pfesunuti co nejvice internich ¢innosti do externich ¢innosti,
napt. pfedpiipraveni upinakii, oznaceni dorazovych znacéek u upinakt apod.

e Trtetim krokem je snizovani jak internich, tak externich ¢innosti na minimum.

U této metody je vhodné vytvofit tym, ktery najde zplsoby, jak presunout a zkratit
interni a externi ¢innosti. Pfi aplikaci této metody je nutné standardizovat procesy,
vyuZivat nastroje, které mohou zkratit Cas prenastavovani, pouzivat rychloupinaky,

vytvofit systém a vysvétlit ho vS§em pracovniktum [28].

Reorganizace prace

Spolec¢nost disponuje celkem Sesti frézkami. Frézky jsou rozmisténé v jedné hale.
Obsluha jednotlivych strojti musi dojit do kancelare, ve které si pfipravi vykresy a ostatni
dokumenty. Nasledn€¢ musi do skladu materialu, v némz si pfipravi potfebny material.
Pak musi do skladu s nastroji, kde si vybere vhodny nastroj. Na obrazku 9 jsou zobrazeny
¢innosti, které musi obsluha stroje (oznacena pismenem F) vykonat, neZ za¢ne obrabét.
Tyto ptipravné prace jsou neproduktivnim Casem, ktery je zbyte¢ny. Takto neproduktivni
Cas straveny piipravou vykresti, materidlu a nastroju je vycislen na 30 minut za sménu.

Dal8im nedostatkem tohoto systému bylo hledani jednotlivych zakazek a stanovovani
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jejich priorit. Stavalo se, ze se pracovala na zakdzkach s nizS§imi prioritami nebo
na zakazkach u kterych doslo k aktualizaci dat, ale frézaf o tom nebyl informovan
a obrab¢l podle starych dat.

Navrhovanym feSenim je pfijmuti novych pracovnikli na pozici piipravare
vyroby. Ptipravaf vyroby by mél na starosti ptipravu vSech materiala a vykresi, které by
ptipravil pro frézafe. Stanovil by prioritni zakdzky a jejich pofadi. Néasledné by zajistil
materidl a vhodné néstroje, které by ptipravil pro frézaie. Tento postup je znazornén na
obrazku 9 spodni ¢ast, kde je vidét, Ze frézar (F) se miize pln€ vénovat své praci a nemusi
se zabyvat shdnénim materidlu, vykresti a nastroji. Pfipravai vyroby (P) zajisti
pozadovany materidl a nastroje, které pfipravi na predem stanovené misto (S). Ptipravar
vyroby bude také zajiSt'ovat i1 aktualizaci dat a zabrani se tak vyrob¢ zmetki kvili pouziti
starych neaktualizovanych dat.

Celkovy efekt pfi pfijmuti pfipravare vyroby, ktery urychli vyrobu, zkrati Cas
na ptipravu a eliminuje problémy s neaktualizovanymi daty, bude vycislen jako tspora
Casu, pfi které se budou moci frézati pln€ vénovat své praci. Pii analyze bylo zjisténo,
ze kazdy frézatr stravi piiblizné¢ 30 minut za jednu pracovni sménu hledanim
a pripravovanim materialti a podkladi. Normohodina na frézce stoji 1 350 K¢&. Frézky
funguji v tii sménném provozu po cely rok i o vikendech, nepracuje se pouze o statnich
svatcich. To znamenad, Ze za jeden pracovni den se uSetii na kazdé z Sesti frézek 1,5 hodiny
Casu. Nasledné se odecte plat tii ptipravait vyroby (na kazdou sménu jeden). Plat jednoho

ptipravare vyroby byl vyc¢islen na 30 000 K¢ za mésic.

Tabulka 8 - Celkovy efekt z reorganizace prace

Pred optimalizaci Po optimalizaci
Cena normohodiny na frézce 1350 K¢ 1350 K¢
Uspora 0 30 mim-lt za jednu s-r-nénu
na jednom stroji
Pocet smén 3 3
Ptipravafi vyroby 0 K¢ - 90 000 K¢
Pocet frézek 6 6
Pocet pracovnich dnti 357 357
Celkova uspora - 3257 550 K¢
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Obrazek 9 - Reorganizace prace

Sklad materialu

Sklad nastroju

Kancelar

Sklad materialu Sklad nastroju

KancelaF

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Celkovy efekt pti ptijmuti 3 novych ptipravaita vyroby byl vycislen na 3 257 550

Vyména nastroju

Frézka DM33 se vyuziva pro horizontalni i vertikdlni frézovani. S tim jsou
spojené problémy pii zménach na jednotlivé polohy. Zména z horizontélniho frézovani
na vertikalni frézovani je slozité a zabira to ¢as. Pti téchto zménach musi obsluha frézky
postupné uvolnit vSechny upinaci ptipravky a prestavét frézku do druhé polohy. Nasledné

musi opét pomoci piipravki obrabény polotovar umistit do frézky a upevnit. Cely tento
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proces trva piiblizn¢€ 5 hodin. Je tedy nutné, aby k t€émto zménam dochézelo co mozna
nejméng. V soucasnosti dochazi k tomuto pfenastavovani relativné Casto. Obsluha
dostava od vedouciho vyroby seznam zakazek, které maji byt dodélany. Na obsluze je pak
jak si jednotlivé zakazky navoli (pokud nemaji nékteré zakazky oznaceni s prioritou).
Tento systém je nevhodny. Obsluha nezna delsi ¢asovy vyhled zakézek a nedokaze
racionalné rozhodovat o tom, kdy zménit polohu frézky. Vedouci vyroby dostava kazdy
den report o novych zakazkach a datech jejich plnéni. Vedouci vyroby rozdéli zakazky
pro jednotliva stanovisté a stanovi priority téchto zakazek. Jednotliva stanovisté dostavaji
zakazky vzdy na tyden doptfedu. Navic pracovnici si musi vzdy vyzadat konkrétni
vykresy nebo data k jednotlivym zakazkam. Toto hledani a zjiStovani informaci zabira
Cas, ktery je neefektivné vyuzit. Vznikéd zde zékladni kdmen trazu, kde vedouci vyroby
ma prehled o zakazkach a terminech plnéni, ale nemé piehled o vytiZzenosti stroji.
Na druhou stranu obsluha frézky zna vytizenost strojli, ale nezna podrobnéjsi rozpis
zakazek.

Prvnim navrhovanym feSenim je pomoci metody SMED zkratit cas
ptenastavovani frézky. V tabulce 12 jsou zobrazeny jednotlivé interni a externi ¢innosti
a jejich Casy, které jsou nyni vykondvany na frézce DM33. Prvnim krokem je identifikace
vSech Cinnosti, které souvisi se zménou polohy frézky na jinou polohu. Nasledné jsou
zméfeny a zaznamenany Casy jednotlivych ¢innosti. Kdyz jsou zndmy Cinnosti a jejich
Casy, tak je svolan tym, ktery je slozen z obsluhy stroje, vedouciho vyroby a ¢lent Gdrzby.
Stanovi se, jaké ¢innosti 1ze provadét i pfi chodu stroje. U této frézky bylo stanoveno,
ze celkovy ¢as 3 hod a 20 minut stravenych pfi upinani je ptili§ dlouha doba. Pti analyze
provadénych cinnosti bylo zjiSténo, ze pracovnik si pfipravuje nastroje, upindky
az ve chvili, kdy mé dojit ke zmén¢ druhu vyroby. Dalsi zbytecnou ¢innosti je hledani
nastrojl, zajiStovani vysokozdvizného voziku na zvednuti obrabéné soucasti a hledani

vykresové dokumentace.

Tabulka 9 - Cinnosti frézky p¥i zméné polohy

. o . Pred Pied Po Po
P.c. Cinnost pracovnika B P oo o i T
optimalizaci | optimalizaci | optimalizaci | optimalizaci
1 | Nahrani programu do stroje 1:55 externi 1:55 externi
2 | Stahovani programu 4:30 externi 4:30 externi
3 | Nastaveni softwaru podle stroje 3:00 externi 3:00 externi
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4 ggf;?nvean ace Cteni  vykresové | 4400 intern 10:00 externi
5 | Upnuti frézy 6:00 interni 6:00 interni
6 | Zvoleni obrabéci rychlosti 3:30 interni 3:30 interni
7 | Navoleni posuvu a otadceni nastroje 8:55 interni 8:55 interni
8 | Upnuti obrabéné soucasti 3:20:00 interni 1:50:00 externi
9 | Najeti nulové pozice 12:00 interni 12:00 interni
10 | Kontrolni méteni 10:30 interni 10:30 interni
11 | Vyroba 1. kusu 30:00 interni 30:00 interni
12 | Kontrola 1. kusu 10:00 interni 10:00 interni
Celkovy ¢asu 5:00:00 - 3:30:00 -

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Navrhovana optimalizace spociva ve zkraceni doby pii upinani. Pracovnik si musi
S dostateCnym Casovym predstihem pfipravit nastroje, které¢ budou potteba. Musi zajistit
vysokozdvizny vozik na pfesun vyrobku (obrabénd soucast mize vazit az n¢kolik tun).
Pfi upinani se pouzivaji upinaky, které se Sroubuji na desku. Je nutné pouzivat
rychloupinéky, které zkrati ¢as upinani az desetindsobné. Oznacit na upinakach dorazy,
kam se az maji dotahovat. Tim se docili zrychleni upindni a nebude se muset
momentovym klicem pfeméfovat sila utazeni. Je nutné standardizovat postupy pii
upinani. Tedy mit pfesn¢ dany sled ¢innosti, jak jdou za sebou pfti upinani. Mit pfipravené
potfebné nastroje. Musi byt pfipravena plocha, na kterou se budou odkladat veskeré
nastroje. Celkovy Cas straveny pii zméné polohy frézky byl stanoven na 5 hodin.
Po provedeni optimalizace se ¢as snizil o 1 hod a 30 minut na kone¢ny ¢as 3 hod a 30
minut.

Druhym navrhovanym feSenim je pfijmuti ptipravare vyroby. Tento ¢lovék bude
mit na starosti ptipravovani podkladl, shanéni vykresové dokumentace, dat pro obrabéni
a zjiStovani aktualizaci jednotlivych zakazek. Jeho ukolem bude pfipraveni vSech
potiebnych informaci, které pracovnici potiebuji pro obrabéni. Sestavi také plan vyroby
S ohledem na zmény poloh u frézky. Tento pracovnik bude mit k dispozici materidly
a prehled planované vyroby, podle které bude moci naplanovat rozlozeni a rozd¢leni
vyroby (u této frézky ma piipravar vyroby specifictéjsi ukoly, nez u ostatnich frézek).
Timto opatfenim se budou eliminovat ptipady, kdy dochazelo ke zbytecnému
prenastavovani poloh u frézky z divodu neznalosti dlouhodobéjSiho vyrobniho planu.
Dojde také k eliminaci chyb vzniklych pfi obrabéni v disledku neaktualizovanych dat.

Obsluha stroje vychazi z dat, ktera ma k dispozici, a dale se jiz nestara o aktualizace
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téchto dat. Stavalo se, Ze obsluha stroje méla k dispozici data cely tyden, mezitim vSak
doslo ke zménam pozadavki od zakaznika, ale tyto pozadavky uz nebyly zohlednény
ve starych datech. Diky pfipravafi vyroby, bude zajiSténo, zZe obsluha stroje dostane vzdy
na zacatku smény vSechny potiebné data a podklady, které bude potiebovat. Data budou
vzdy aktualni, obsluha se nebude muset zabyvat hledanim pottebnych informaci, nebude
muset sestavovat prozatimni plan vyroby a bude se moci plné vénovat praci.

Celkovy pfinos téchto opatieni se stanovi jako pocet hodin, které stravi obsluha
stroje zbytecné¢ zménami poloh frézky a uSetfenym Casem pii prenastavovani. Takto
ztratovy Cas byl stanoven na 35 hodin za mésic. Po pfijmuti pfipravare vyroby klesne
tento Cas na 15 hodin (tedy misto 7 zmén poloh za mésic na 3 zmény poloh za mésic).
Po zavedeni metody SMED dojde k naslednému sniZeni Casu potfebného na zménu
polohy o 1 hod a 30 minut. Pfi tfech zménach polohy dojde k tispoie 4 hod a 30 minut.
Normohodina u frézky stoji 1 350 K¢. U tohoto navrhu nebude zapocitano najmuti
ptipravare vyroby z toho diivodu, Ze tato pracovni pozice jiz byla navrzena u navrhu
zminovaném vyse (viz reorganizace prace). Tento piipravaf vyroby bude mit na starost
celkem Sest stroju, pro které bude ptipravovat materialy. V této kalkulaci je pocitano bez
mzdovych nakladl na tuto pozici. Celkovy efekt je spocitan jako pocet hodin stravenych
bez provedeni opatteni (35 hodin) nasledné se odecte pocet uspoienych hodin po piijmuti
pripravarte vyroby (15 hod) a odectenim uspoieného ¢asu 4 hodin a 30 minut po urychleni
pfenastavovani polohy. Za 1 mésic se uspoii 23 hodin a 30 minut ¢asu. Toto Cislo
se vynasobi sazbou za normohodinu na frézce (1 350 K<) a po¢tem mésict (12). Celkova

uspora po zavedeni optimalizacnich feSeni ¢inni 380 700 K¢.

Tabulka 10 - Celkovy efekt p¥i vyméné nastroji

Pied optimalizaci Po optimalizaci
Cena normohodiny na frézce 1350 K¢ 1350 K¢
Uspora pti zménach poloh za mésic - 23,5 hod
Pocet mésicil 12 12
Celkova uspora - 380 700 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015
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Méreni

Dulezitou casti vyroby je provadéni mefeni. Spolecnost si zaklada na dodrzovani
prisnych standarda kvality. Kazdy dil je preméfovan pomoci 3D méfici desky. Problém
této 3D mefici desky je, Ze ma omezené pole plisobnosti. Tato 3D deska je omezena
délkou ramene a rozméry meétfené soucdsti. Alternativou je provadét méfeni 3D
scannerem, ktery se dostane vSude a méfeni probiha polovi¢ni dobu. Problémem tohoto
3D scanneru je naro¢nost nastaveni a zkusenost obsluhy. Dal§im problémem je také to,
ze 3D scanner je ve spolecnosti kratkou dobu a obsluha se teprve zaskoluje. Méfeni
se provadi na obou pfistrojich, avsak ukazatel CEZ 3D scanneru se pohybuje na trovni
33%. V soucasnosti se vétSina méteni provadi pomoci 3D méftici desky. Ta vSak nedokaze
plné pokryt potieby toho, co by mélo byt méfeno. Nékteré soucasti se nechavaji
pfemétovat u kooperujicich firem. Ceny u kooperantii jsou pfiblizné na stejné trovni,
avsak vznikaji ndklady na pfepravu a vzniké zbyte¢né byrokracie (kooperujici firma musi
vydat méfici protokol, ktery predd MBtechu, ten tento protokol musi upravit, zménit
hlavi¢ku spolecnosti na formulafi za svoji (smluvné oSetfeno)). Vys§im vyuzitim 3D
scanneru dojde ke sniZeni byrokracie, nakladl na piepravu a vyuziti pfistroje. Na grafu 4

~Ywr o7

je porovnani CEZ u 3D méfici desky a 3D scanneru.

Graf 4 - Vyuziti 3D méFici desky a 3D scanneru
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015
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Navrhované feseni spociva ve zvyseni celkové efektivity zatizeni. Hodnota 33%
je nedostacujici a poddimenzovana. Zvyseni efektivity bude dosazeno pomoci Skoleni.
Proskoleni obsluhy 3D scanneru trva 3 dny. Hodinova sazba Skolitele je 1 000 K¢&. Pii
Skoleni bude vysvétlen postup méfeni a zplisob zaznamenavani hodnot a vyhodnocovani
zméfenych vysledkd. Po méfeni 3D scanner vytiskne formulaf, do kterého
se zaznamenavaji namétené hodnoty. Tyto hodnoty musi obsluha umét interpretovat.
V soucasnosti se 3D scannerem méti jednodussi Casti, které nevyzaduji tolik odbornosti.
Po zaskoleni persondlu se odhaduje vyuziti 3D scanneru na 75%, tedy zvyseni efektivity
o vice nez 40%. Zvysenim efektivity a lepSim vyuziti 3D scanneru bude usSetieno 270 K¢
za hodinu (méteni 3D scannerem trva polovi¢ni dobu). 3D scanner bude vyuzivan cely

pracovni rok, krom svéatkt, tedy 357 dni, pfi jedno sménném provozu.

Tabulka 11 - Celkovy efekt pii pouzivani 3D scanneru

Pied optimalizaci | Po optimalizaci
Cena normohodiny na 3D m¢fici desce 1 080 K¢ 1 080 K¢
Cena normohodiny na 3D méficim scanneru 1 620 K¢ 1 620 K¢
Uspora 0 K¢ 270 K¢
Naklady na skoleni 0 K¢ -24 000 K¢
Celkova uspora - 747 120 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Celkova efekt po zaskoleni obsluhy a odec¢teni nakladl za Skoleni bude 747 120
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5 ZHODNOCENi PROVEDENYCH OPTIMALIZACNICH NAVRHU

V piedchozi kapitole byly provedeny ndvrhy na optimalizaci vybranych procest,
které byly vybrany na zdkladé RPN z FMEA formulafe. Nasledné byly piidany navrhy
na odstranéni identifikovanych tzkych mist. V tabulce 15 jsou zobrazeny jednotlivé

navrhy a jejich ekonomické zhodnoceni

Tabulka 12 - Zhodnoceni provedenych optimaliza¢nich navrhi

P.c. Optimalizované procesy Naklady Ek013(,)m1cky
prinos
1 Ztrata / zameéna materialu 4 000 K¢ Nefinancni pfinos
2 Reorganizace prace 1 080 000 K¢ 4 337 550 K¢
3 Vymeéna ndstroji u frézky - 388 800 K¢
4 Vymeéna ndstrojil - 380 700 K¢
5 Hodnoceni dodavatelil - Nefinancni pfinos
6 Zmeéna layoutu pracovisté 53 600 K¢ l
7 Facility management - 564 000 K¢
8 Srovnédvani materialu - DN
9 Efektivnéjsi porady - Nefinan¢ni piinos
10 M¢teni - 747 120 K¢
Celkov? piinos 1137 600 K¢ 6418 170 K¢
yP : 5 280 570 K&

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Po zavedeni vSech navrhovanych optimalizac¢nich feSeni by mohla spolec¢nost
usetfit 5 280 570 K¢. Krom pfimych uspor musi byt brany i nefinan¢ni pfinosy, které
by se obtizn¢ vycislovaly. Jednotlivé navrhy byly probirany s vedoucim manaZzerem.
Néavrh na vytvofeni nového systému eveidence materidlu a pofizeni Cipové karty
do skladu byl hodnocen kladné a bude se realizovat. Navrh na pfijmuti pfipravait vyroby
a zvySeni tak efektivity a vyuZitelnosti frézek byl hodnocen kladné. Tento navrh kvili
vys§im finanénim investicim bude prezentovan pted feditelem. Vymeéna nastroju u frézky
spoc¢iva v provadéni preventivnich, pravidelnych a generalnich prohlidek a udrzeb. Spolu
se zavedenim automatického nastrojového automatu byl tento ndvrh hodnocen jako
nejlepSi. Vymeéna nastrojii, kde Slo o zkraceni €ast pii pfenastavovani a opét vyuziti
ptipravaie vyroby byl bran v potaz. Hodnoceni dodavatelt poskytujici sofistikovanéjsi
moznosti rozhodovani bylo okamzité¢ pouzito do praxe. O zméné layotu pracovisté

se ve spolec¢nosti mluvi jiz del§i dobu. Tento navrh bude slouzit jako vychozi bod pro
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provadéni naslednych piestavbach. Facility management je navrh, ktery byl také pouzit.
Vedeni spolecnosti tento navrh ocenilo pfedevsim z divodu, ze ndklady na tyto sluzby
jsou neménné a tak se ani neuvazovalo o piehodnoceni kontraktu. Navrh na srovnavani
materialu, ktery obndsi investici ve vysi 2,5 mil K¢, byl bran v potaz. Navrh na
efektivnéjsi porady byl shledan jako raciondlni ndvrh a spolu s ndvrhem na opétovné
zavedeni krouzki kvality je zafazen do navrhi, které¢ se budou projednavat. Poslednim
optimalizovanym navrhem bylo zefektivnéni méfeni a lep$i vyuziti 3D scanneru pomoci
Skoleni byl vyhodnocen jako raciondlni a bude realizovan. Vedeni spolecnosti bylo
S navrzenymi navrhy spokojeno. Nékteré¢ z navrhi jsou jiz ve fazi realizace a nékteré
na realizaci teprve cekaji.

Hodnoty RPN byly FMEA tymem po provedeni optimalizacnich feSeni
aktualizovéany a znova ohodnoceny. Nedodrzeni termint, které bylo ptivodné ohodnoceno
96 body, ziskalo po optimalizaci 50 bodid RPN. Ohnuty profil mél RPN 90
a po optimalizaci ziskal 48 bodi, stejny pocet bodi ziskalo i nedodrzeni termint.
Na hodnotu RPN 45 se dostalo zpozdéni termint zplisobené nadmérnou byrokracii
a Spatnym hodnocenim dodavatelii a také druhé zpozdéni terminid zplsobené
nedostate¢nym vyuzitim 3D scanneru. Zaména materialu zptsobena Spatnym znacenim
klesla z pivodni ho RPN 80 na hodnotu 40. Nékteré dalsi procesy byly ovlivnény
navrhovanymi optimalizacemi a doslo k jejich snizeni. U technické ptipravy vyroby doslo
ke snizeni RPN z 60 na 40 z divodu propracovangj$iho znafeni materidlu a zmenseni
moznosti pfipravit jiny material, neZ ktery je poZzadovan. Dal§im jsou Spatné rozméry
u také u technické ptipravy vyroby, kde také diky lepSimu znaceni a lepSimu ptipravovani
vyroby, diky pfipravariim vyroby, kleslo RPN z 48 na 32. Pfi optimalizaci tzkych mist
vV administrativnich procesech do$lo soucasné ke sniZzeni hodnoty RPN z 36 na 27
u chybéjicich dokumentt. Ostatni hodnoty RPN ziistaly nezménéna. FMEA tym rozhodl,
ze stavajici opatfeni slouzici k minimalizaci ¢i eliminaci pfipadnych problémi jsou

dostate¢na a neni tedy potieba vykondvat Zadné dodate¢né protiopatieni.
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Graf 5 - Porovnani RPN po provedeni optimaliza¢nich navrhi
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015

Po provedeni analyz a naslednych optimaliza¢nich feSeni, doslo k pfedani vystupt
vedeni spolecnosti. Analyza a optimalizace vybranych procesii byla pro spolecnost
uzitecna. Je vSak potieba, aby se spole¢nost v nasledujicich letech t€émito problémy zacala
zabyvat. Vystupy z FMEA analyzy by nemély byt brany na lehkou véhu. Pokud vedeni
spolecnosti bude motivovat své zamé&stnance k aktivnimu pfistupu k problémiim a jejich
feSeni, tak spolecnost ziska velkou konkurenéni vyhodu. Jednotlivé analyzy a doporuceni
tak mohou slouzit k naslednému rozvoji a zvySovani kvality vyroby.

Cilem této diplomové prace bylo z analyzovat vybrané podnikové procesy pomoci
vhodnych nastrojii a jejich naslednd optimalizace a propocet. Vliv na vykonnost
spole¢nosti, navrhované procesy maji. V ptedchozi kapitole doslo k vysvétleni a poslani
jednotlivych optimaliza¢nich navrhli. Vysledna vycislena finan¢ni Gspora pii aplikaci
vsech navrhovanych opatieni ¢inni 5 280 570 K&. Nejedna se vSak pouze jen o navrhy a
doporuceni finan¢niho charakteru. N&kolik navrhii pfineslo usporu casu, zlepSeni

pracovnich podminek a zkvalitnéni podnikového klimatu.
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ZAVER

Tato diplomova préace se zabyvala analyzou a naslednou optimalizaci vybranych
podnikovych procest. V dalSich ¢astech jiz dochazelo k praktické aplikaci zminénych
poznatkli. Zavér prace pojednava o finan¢nich a nefinanc¢nich piinosech pfispivajicich

K ristu vykonnosti spole¢nosti.

Cilem diplomové prace bylo analyzovat a nasledn¢ optimalizovat vybrané

podnikové procesy za pouziti vhodnych metod a néstroji a jejich zhodnoceni.

V prvni kapitole doslo k obecné charakteristice spolecnosti, jejim zakladnim
charakteristikdm a specifikim. Byly stru¢né popsany silné¢ a slabé stranky s také

ptilezitosti a hrozby, které¢ plisobi na spolec¢nost.

Ve druhé¢ kapitole byly popsany zakladni postupy a pojmy v teorie procest. Doslo
k vysvétleni rozdé€leni procest a nasledné byly pomoci EPC diagramu popsany zakladna
vnitropodnikové procesy. Byl proveden uvod do metody FMEA, kterd byla vyuzita pro

naslednou analyzu identifikovanych procest.

Treti kapitole se zabyvala analyzovanim vnitropodnikovych procesii pomoci
metody FMEA. Vytvofil se tym, sloZzeny z odbornikd, ktery ur¢il mozné vady a uzka
mista, které ve spole¢nosti mohou vznikat. Jednotlivé procesy byly stru¢né€ popsany a

vewr

vad a uzkych mist.

Ctvrta kapitola se vénovala optimalizaci vybranych procesii stanovenych na
zakladé RPN a uzkych mist. Na zaklad¢ analyzy bylo urceno celkem Sest vad s RPN
presahujici kritickou uroven a Ctyfi uzka mista. Poté byly popsany teoretické modely,
které byly nasledné prakticky aplikovany na konkrétnich stanovenych vadach a uzkych
mistech. Doslo k navrzeni optimaliza¢nich navrhi, jejichz tkolem bylo eliminovat
stanovené problémy. U jednotlivych navrhli byly provedeny finan¢ni a nefinancni

pfinosy, které nastaly po provedeni zmén.

Posledni kapitola se vénuje vyslednému zhodnoceni navrzenych optimalizacnich
feSeni. Jejich vycisleni a zhodnoceni dopadu na vykonnost spole¢nosti. Na zavér byly
navrhy pfedany vedeni spole¢nosti k projednani. Nékteré navrhy jsou jiz realizovany a

ostatni navrhy byly vzaty v potaz.
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Autor touto praci chtél poukdazat na praktické vyuziti procesni analyzy, které mize
dopomoci k optimalizaci a nasledného zvyseni vykonnosti spole¢nosti. Jednotlivé navrhy
vychézeji ze skutené zjisténych informaci a analyz. Pii provadéni analyz a nasledného
navrhovani optimaliza¢nich feSeni, bylo vyuzito konzultaci s vedenim spolecnosti i
s pracovniky. Vystupem této prace je metodicka ptirucka jak postupovat pti procesni

analyze pfi vyuziti metody FMEA a jejiho nasledného zhodnoceni.
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Priloha A: FMEA formular
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Nespravné pripraveny skonceni prace
polotovar
Nemoznost pokracovat ve
. ! vyrobé . . . . .| Kontrola pteda po
13 Ohnuty profil Nefunk&nost Pomaly stroj na narovnavani skongeni prace 90
Zdrzeni zakazky
Spatné Fitelné Svarovani nelze provést ) By Kontrol kon&eni
14 patne SV?YI eine — P Nevhodny druh materidlu oln rofa po skoncen 40
materialy Mensi pevnost prace
Spatny vzhled Spatny technologicky postup
Mechanické pozk | Nefunkcnost Chyba pracovnika ¢ | concen
echanické poskozen " — = - ontrola po skoncen
15 Ickep 28N TNelze pokracovat ve vyrobé Spatna data , P cent 15
pOVI’ChU — prace
.. , Chybny vykres
Nutnost pofidit novy polotovar ——
Chybné sefizena frézka
Chyba pracovnika
Obrabéni L . oL » . Chyba méreni Kontrola frézky pred
16 | Nespravna délka profilu | Nelze provadét dalsi operaci ~ y — ovnl rola frezicy pre 15
Spatny vykres zac¢dtkem operace
Spatné sefizend frézka
L o Sankce Spatna organizace ptipra o
17 Nedodrzeni termind — - P & , 'z pripravy Zadné 96
Zdrzeni zakazky vyroby
5 Zranéni pracovnika L Kontrola frézky pred
18 Roztfepeno P Tupa fréza ontrofa frezky pre 16

Obtiznéjsi montaz

zaCatkem operace




Zdrzeni zakazky

Nespecifikovana barva

Reklamace zakazky

Neodmasténi povrchu

Kontrola vykresu

19 Neodpovidajici barva NeoD] PP TC— pfed zaCatkem 20
Prepracovani eovlepent obrabenyc operace
ploch
Spatny vzhled Nedefinovani odstinu ¢ | conceni
20 Nespravna barva . i . Nedefinovani vrstev olntro a po skoncen 20
Spatné vlastnosti - ——— - prace
Reditelnd, nefeditelna barva
21 Spatna délka dilu Nelze provadét dalsi operaci Spatny vykres ¢ | conteni 30
ontrola po skonceni
22 Chybny uhel fezu Nejde smontovat Nedbalost price P 24
23 Poskozeni povrchu Spatny vzhled Spatné upnuti p¥ipravku 20
) Poranéni pracovnika Tupy naz
24 Ostré hrany —— — - . 48
Ztizena montaz Spatné sefizena pila
Sankce N ilv p¥
25 NedodrZeni termin( — Cekani na nastroj Kovn’trola pily pred 90
ZdrZzeni zakazky zacatkem operace
. Poranéni pracovnika Tupy naz
26 Otrepy — — - . . 32
Ztizena montaz Spatné setizenad pila
27 Spatny vyrobek Reklamace zakazky Nekvalifikovani pracovnici 36
28 Nekvalitni vyrobek Nelze provadét dalsi operaci Spatné vyrobni podminky 24
Nefunkénost Nedostatecna technologicka
Sankce zakladna
€oatnd specifikovana Kontrola skladnikem
29 Nezvladnuti vyroby z:kézka P pfi pFijmuti, Vedouci 90
Zdrazeni zakazky ——— — vyroby
Spatné vybrana firma
Nedostatecna odbornost
30 Spatny material Spatny vzhled Nevhodné technologické 40
31 NedodrzZeni termin( Vicenaklady postupy 45




Nevhodné metodické
postupy

Snaha usetrit

Neodpovidajici parametry 60
Nepozornost
Reklamace zakazky Spatna data na méfeni
Neshodnost vyrobku . L Stara (neaktualizovand) data | Zadné 50
Vytazeni vyrobku - —
Nejsou referencni kvoty
Spatny vzhled Spatna manipulace o
- . . Kontrola na kazdém
Viditelné vady Reklamace zakazky g 30
. P Nepozornost stanovisti
Vyfazeni vyrobku
v v .. Neefektivni vyuZiti méficich |, , .,
Zpozdénitermind Sankce vele € .,Ivm VYUZREMETICIEN 5 4 dneé 80
pristroju
L Zné Kontrola vyk
Nespecifikované misto Mozné odchylky , ?n ro ?,Vy rest
vy . ) . Chyba konstruktéra pred zacatkem 24
mereni Spatnd funkénost
operace
] N , .
Zvjeni nékladi evhodny technologicky
postup
ObtiZzna montaz Neefektivni vyuZiti plochy Nekvalifikovany pracovnici | Zédné 16
Nedostatek vhodnych
nastrojl
Spatny vzhled Nepozornost Vedouci vrob
Chybéjici komponenty | Nefunkénost . ) ., e OUFI VYrony, 30
. Neobjednana soucastka skladnik
SniZzena pevnost
Spatny vzhled Nepozornost
., Koroze Nevh < Ziti nastrojd ; }
Poniceni vyrobku SV o,drl1elpou2|  nastroju Vystupni kontrola 36
pfi upinani
Nefunkénost

Nevhodna manipulace




Logistika

SniZzena pevnost Nepozornost
Zaména montovanych dild | Spatny vzhled ) . Vystupni kontrola 30
= Neaktualizovana data
Nefunkénost
Reklamace zakazky Spatné oznaceni vyrobku
L. L, NedodrZeni terminu Spatné skladovani Vizudlni kontrola,
41 Zaména materialu 80
Nepozornost Work Plan
Sankce ~ ——
Spatnd evidence
Koroze Spatné skladovani Vinusini K I
. - 3 p . - trola,
42 Hromadéni materialu Spatny vzhled Nezodpovédny skladnik V\I/Zourak rlllla:n rola 27
Nedostatek prostoru Spatnd evidence
Nefunkénost
. Neopatrnost
. , , , Reklamace zakazky L
43 | Spatna nakladka vyrobku Sank Vizualni kontrola 24
ankce
— - Ztizena manipulace
NedodrZeni terminu
Nedodrzeni terminu Spatna komunikace
44 Problémy s dopravou Sank Dopravni komplikace Zadné 40
ankce
Chyby v systému
Reklamace zakazky Nepozornost
45 Poniceni Nedodrzeni terminu Vystupni kontrola 45

Sankce

Spatné skladovani

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2015




Priloha B: Znaceni materialu

Pokyn/Anweisung MBB-AA-7.5.3-11
Identifikace materialu barevnymi zna¢kami

MATERIAL | WERKSTOFF BARVA | FARBE

Hlinik /| Aluminium

AlMgSi bila | weill
AICuMgPb — F37 bila'/modra [ weill/blau
AlZnMgCu1,5 - F50 bilaltervena | weill/rof

Obycejna ocel | Baustahl

St37/1.0116 ([ CSN11375) tervena f rot

St5211.0570 ([ CSN 11523) tervenalzelena [ rot/griin

Automatova ocel | Automatenstahl

9 SMn 28K / 1.0715 {CSN 11109) hnéda / braun

Cementacni ocel | Einsatzstahl

16 MnCr5/1.7131  ( CSN 14220) modraléervena [ blaufrot

Ocel k zuslechténi / Vergiitungsstahl

C45/1.0503 (CSN12050) fialova [ violeft
C60/1.0601 (CSN12061) fialoval&erna / violett/schwarz
42 CrMo 41 1.7225 (CSN 15142) fialova/modra | violett/blau

Nastrojova ocel | Werkzeugstahl

X210Cr12/1.2080 ( CSN 19436) terna | schwarz

X155CrMo12 1 1.2379 ( CSN 19573 ) terna/modra | schwarz/blau

Uslechtila ocel - nerez | nichtrostender Stahl

X5CrNi18-10 1 1.4301 { CSN 17240) Zluta / gelb

Bronz/Mosaz/Méd' | Bronz/Messing/Kupfer

CuCrZr 2.1293 zelena / grin
GC —-CuSn12 zelenaffialova | griin/violett
Cu Zu 39 Pb3 (MS 53) zelenal Zluta ! griin/gelb

Zdroj: Interni materialy MBtech Bohemia, 2015



Piiloha C: Odhalitelnost vady (Dt)

; Druhy Navrh rozsahu
Odhalitelnost Hodnoceni
Kritéria kontrol metod odhaleni
vady
A |B
Absolutné Absolutni jistota,
Neda se odhalit, nekontroluje se | 10
nemozné ze nebude odhalen
Témér Pravdépodobné
Pouze nahodné kontroly 9
nemozné nebude odhaleno
Nastroje fizeni y ‘
) ) Rizeni se provadi jenom
Mozna maji malou Sanci 8
_ vizualni kontrolou
poruchu odstranit
Nastroje fizeni y .
Rizeni se provadi jenom
Velmi mald  |maji malou Sanci 7
) vizualni kontrolou
poruchu odhalit
Naéstroje fizeni .
Rizeni se provadi pomoci
Mala mohou  poruchu X ) 6
_ diagramu
odhalit
) Rizeni se opirda o méteni, kdyz
Nastroje fizeni ) ) )
soucasti opustily pracoviste,
Primérna mohou  poruchu X _ 5
_ nebo Kkontrolu kalibrem sta
odhalit
procent soucastek
) Odhalovéani chyb v naslednych
Nastroje fizeni
Pon¢kud ] ) operaci, nebo kontrolu kalibrem
maji dobrou Sanci| X | X 4
nadpriimérna ] provadéna po setizeni a kontrole
poruchu odhalit
prvniho kusu
Velka X | X 3




Nastroje fizeni
maji dobrou Sanci

poruchu odhalit

Odhaleni chyb na pracovisti,
nebo v nasledujicich operacich,

napt. n¢kolikanasobna piejimka

Nastroje fizeni Odhaleni chyb na pracovisti,
Velmi velka [poruchu téméf s| X | X automatické meéieni na
jistotou odhali pracovisti
Nastroj fizeni Neshodné soucasti se
Téméet jistda | odhali poruchu s| X nevyrabéji, prvek byl proti
jistotou vzniku vad oSetien
Zdroj: Masaaki Imai, 2005
Piiloha D: Vyskyt vady (Oc)
Vyskyt vady Mozna Cetnost zavad | Hodnoceni
Je nepravdépodobny vyskyt nevzniknou <0.01 na tisic prvki 1
zadné problémy
Maly vyskyt
Obijevuje se ztidka, ale je tieba proces prezkouget | 0,1-0,5 na tisic prvki 2-3
a odstranit pti¢iny vady
Mirna, ob¢asné vady
Bereme v potaz z podobnych piikladi, Ze mohou | 1.5 na tisic prvka 4-6
vzniknout vady. Je potfeba provést zmény v
procesu
Vysoka pravdépodobnost, ¢asté vady
Proces je vadny. Musi dojit k revizi a 10-20 na tisic prvki 7-8
piepracovani procesu
Vady vzniknou témér s jistotou .
> 50 na tisic prvka 9-10
Proces musi byt vracen k prepracovani

Zdroj:Masaaki Imai, 2005




Piiloha E: Vyznam vady (Sv)

bezpecnostni predpisy

Vyznam vady Hodnoceni
Nepravdépodobné

vada nebude mit vliv na zdkaznika !
Malo vyznamna vada

Vada je téméf nepozorovatelnd, odhali ji jen narocny zakaznik e
Stiedné vyznamna chyba

Zakaznik si vady vS§imne, vada musi byt odstranéna o
Vyznamna vada

Zakaznik je pohorSen, vyrobek nefunguje, je nutné vadu okamzité opravit e
Nebezpecna vada

Vada ohrozuje bezpecnost nebo zdravi zdkaznika nebo porusuje jiné 9-10

Zdroj: Masaaki Imai, 2005




Abstrakt

BRCAK, Jan. Analyza a naslednd optimalizace vybranych podnikovych procest.
Diplomova prace. Plzen: Fakulta ekonomicka 7ZCU, 90s., 2015

Klicova slova: analyza procest, formulat FMEA, Kaizen, TPM, optimalizace, §tihla
vyroba

Tato diplomova prace se zabyva analyzou a naslednou optimalizaci vybranych
podnikovych procesii. Prace zacina piedstavenim spoleCnosti a jeji charakteristiky a
nasledn¢ dochazi k vysvétleni zakladnich pojmt, dalsi ¢asti popisuji tvorbu formuléie
FMEA. Nasledn¢ dochazi k popisu jednotlivych procest ve firmé, které jsou pomoci
FMEA analyzovany a jsou nalezeny vady a uzkd mista, kterd jsou nasledné
optimalizovany. V zavéru prace jsou jednotlivé navrhy zhodnoceny a jsou déna

doporuceni, jak déle postupovat.
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Abstract

BRCAK, Jan. Analyse and subsequent optimization of business processes. Diploma
thesis. Plzeii: Faculty of Economics UWB in Pilsen, 90 p., 2015

Key words: Process analysis, form FMEA, Kaizen, TPM, optimization, lean
manufacturing.

This thesis focuses on the analysis and subsequent optimization of selected business
processes. The work begins with a company and its characteristics and consequently leads
to an explanation of basic concepts, the next section describes the creation of FMEA form.
Next, the description of the individual processes within the company that are using FMEA
analyzed and found defects and bottlenecks, which are then optimized. In conclusion,

there are various proposals are evaluated and given recommendations on how to proceed.
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