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0. Uvod

Diplomovéa prace se zabyva analyzou a optimalizaci vyrobnich procesi ve firmé
DT Technologies CZ s.r.0. Obecnym cilem diplomové prace je rozbor vyrobnich procest
a jejich nasledna optimalizace. Konkrétnim cilem je optimalizace podle poptavky pii

nejnizsich (nejlépe nulovych) ztratach.

Postup v diplomové praci bude nasledujici - nejprve bude firma zanalyzovana z hlediska
zakladnich kritérii. Kritéria zahrnuji portfolio produktt firmy, jeji konkurence, zékaznici,
jak ma firma vydefinovanou podnikovou kulturu, jaky vztah maji zaméstnanci k praci,
jaké typy informacnich systémil pouziva, jaky vztah mé firma k procesim a jak fidi

proces dokumentace.

Nasleduje analyza vyrobniho procesu. Vyrobni proces bude detailn¢ popsan a jednotlivé
vyrobni procesy budou zméfeny. Diky analyzdm je mozné piejit k jednotlivym nadvrhiim
na optimalizaci jednotlivych pracovist. K optimalizaci je v diplomové praci pouzita
metoda Value Stream Mapping — mapovani hodnotového toku a Theory of Constraints —

teorie omezeni. Ve firmé bude provedena také metoda 5S.

Na zavér bude provedeno shrnuti v§ech navrhii a zavérecné doporuceni.



1. Piedstaveni firmy DT Technologies

Firma se sidlem ve Meyrin ve Svycarsku, vyrabi upinaci nastroje uréené vyrobctim
obrabécich stroji 1 koncovym uzivatelim. Spolecnost, kterd je na trhu jiz 40 let, ma
7 riiznych podniki ve Svycarsku, Francii, Némecku, Cesku, ale rovnéZ i v New Yorku,
ve Spojenych statech a v ¢inském Sanghaji. Momentalné stavi i novy zavod v Portugalsku
a Thajsku. Kazdy zavod vyrabi jiné portfolio vyrobkd. Diky svym Cetnym zavodim
Vv riznych zemich svéta je spole¢nost neustale v kontaktu se svymi zdkazniky a muze
nabizet Siroky vybér zbozi podle ptani zakaznika na celém svété. Cilem firmy je byt stale

vykonnéjsi a proto se V kazdém vyrobnim zédvod¢ nachéazi jedno vyvojové oddéleni.

DT Technologies nabizi moznost nakupu i ptes e-shop a ucastni se svétovych burz napt.
v Chicagu, New Yorku, Stuttgartu a Milan¢. Mezi jeji odbératele pati lisi automotive,
BOSCH, BIC, Sandvik, ThyssenKrup, Seco, Valeo nebo TRW.

DT Technologies CZ, s.r.o.

Cilovym podnikem pro diplomovou praci je vyrobni zdvod DT Technologies CZ, s.r.0.
(dale jen ,,.DT Technologies®) se sidlem v Rokycanech. Firma se zabyva vyrobou
upinacich a podavacich klestin, hlav a upinaci techniky pro jednovietenové a

vicevietenové automaty.
1.1  Konkurence

Analyza konkurenti je dulezitou ¢asti analyzy firmy. Firma identifikuje své piimé
konkurenty, ale také nepifimé a potencidlni konkurenty. N&které firmy si mysli, Ze
sledovat konkurenci neni potieba, jiné firmy to naopak se sledovanim konkurentti a jejich
akci pfehanéji. Zbyla ¢ast firem ma dobry piehled o konkurentech, obcas kopiruje jejich

pohyby a reaguje na zmény. Je tfeba najit rozumnou miru (Blazkova, 2007, str. 61).

DT Technologies ma na celém svété okolo 10 konkurentti. Nejblizsi konkurentem firmy
je firma HAINBUCH GMBH, SPANNENDE TECHNIK (déle jen Hainbuch), kterda ma
uzavieny dlouhodoby kontrakt s vyrobcem stroji INDEX-Werke GmbH & Co. KG Hahn
& Tessky na dodavku vyrobkd. Firma Hainbuch vyrabi upinaci techniku ve stejné kvalité,

ale za vyssi cenu.



1.2 Zakaznici

DT Technologies vyuziva k fizeni vztaht se zakazniky modul CRM v programu SAP.
Hodnotou, kterou ma ptinést produkt pro zakaznika, se nijak nezabyva, ackoliv ,.jiz od
sttedoveku se 1idé zabyvali hledanim riznych metod a strategii uspéSného a efektivniho
obchodu s vyrobenymi produkty. Remeslnici i obchodnici se snazili navazat se svymi
zékazniky pozitivni a trvaly vztah, informace o svych ,klientech” a ptedchozich
obchodnich pfipadech si uchovavali v hlavé, a proto i v budoucnu byli schopni
odhadnout, s jakou pfedstavou o koupi K nim staly zakaznik ptichazi“ (Rolinek & kol.,
2008, str. 41).

Odbératelé firmy DT Technologies jsou jak interni tak externi zakaznici. Pfevazné tvoii
skupinu zdkaznika vétsi firmy (nad 150 zaméstnancii). Sedmdesati procentni podil na
obratu je tvofen zakazniky z Francie, Ceské republiky a Némecké spolkové republiky (viz

Obrazek 1 Podil jednotlivych zemi na celkovém obratu).

Obrazek 1 Podil jednotlivych zemi na celkovem obratu
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

AZ 49 % obratu je tvofen tfemi firmami (rizova, zluta a ¢ervena barva na Obrdzku 2 Podil

Jednotlivych zdakaznikit na celkovém obratu firmy).



Obrazek 2 Podil jednotlivych zakazniki na celkovém obratu firmy

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Po analyze zékaznikl se zjistilo, ze tento podil je tvofen vnitinimi zékazniky — vlastnimi
zavody firmy v jinych zemich. Je dllezité zdlraznit, Ze pro vnitini zdkazniky firma
prodava své vyrobky za upravenou cenu, a to s 50% slevou. Na Obrazku 3 Zakaznici dle
podilu z obratu bez zavodii firmy je zobrazen vysecCovy graf zakaznikli bez vlastnich

zavodu. Graf je mnohem vice vyrovnany a zadna firma vyraznéji nevybocuje.

Obrazek 3 Zakaznici dle podilu z obratu bez zavodii firmy

Podil jednotlivych zakaznikli na celkovém obratu firmy bez zdvodid DT
Technologies

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
Zajisténi spokojenosti zakaznika

Dle piiruc¢ky kvality firma spokojenost zakazniku zajistuje formou dotaznikd, které
zpétné rozesila, pomoci osobnich rozhovori, vyhodnocovanim pfipominek a stiznosti,
navrtht a nebo pfipadnych reklamaci. Podnéty a zjisténi od zazkaznikd jsou
zaznamenavany ve formulafich. Nasledné po jejich vyplnéni jsou vyhodnoceny PMK.
Hodnoceni je projednano s vedenim spole¢nosti a uréenymi 0sobami, a nasledné jsou dle

zavaznosti zjiSténi stanovena napravna a preventivni opatfeni.
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1.3 Podnikova kultura

Jedna z definic podnikové kultury zni: ,,Podnikova kultura je souhrn ptedstav, pfistupt a
hodnot ve firmé vSeobecné sdilenych a relativné dlouho udrzovanych® (Pfeifer &

Umlaufova, 1993, str. 19).

Na Obrazku 4 Podnikovad kultura a jeji urovné je znazornéno rozdéleni Podnikové

kultury.

Obrazek 4 Podnikova kultura a jeji urovné

SYMBOLY

VEDOME, OVLIVNITELNE

Re¢, formy spoletenského styku,

obtady, ritualy, obleceni, logo...

Viditelné, ale nutné vysvétleni

vyznamu symbolil, jejich interpretace

11
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SOCIALNI NORMY A
STANDARDY JEDNANI

CASTECNE VEDOME A
OVLIVNOVANE

Zéasady, pravidla, standardy, Pro vnégjsiho pozorovatele jen ¢asteéné

podnikova ideologie, linie jednani zietelné

I 1 |

ZAKLADNI PREDSTAVY, NEVEDOME, SPONTALNT{
VYCHODISKA

Vztah k ostatnimu svétu, piedstavy
o povaze Clovéka a mezilidskych

vztazich
Zdroj: (Novy, 1993)

Ve firmé¢ DT Technologies se nachazi podnikova kultura v téchto Grovnich: droven
symbolii - pravidelny vano¢ni vecirek, sjednoceny pracovni odév s logem, vlastni
podnikovy slovnik (,,Udélame hexy.* — vyrobime upinaci hlavu, jejiz vnitini primeér bude
mit tvar Sestihranu), pravidelny obéd se zaméstnanci potadany vedenim firmy, na Grovni
Socialnich norem a Standardi jednani napt. zdkaz koufeni mimo prestavku. Firma
nema blize stanovené socialni normy a ani zakladni pfedstavy a vychodiska a je
soustfedéna predevSim na cil — vyrobu vyrobkii. Lidé ve firmé¢ se musi ztotoznit
s jejimi dlouhodobymi cili. To zajisti spravné nastaveny systém firemnich mySlenek,

které ovSem musi manaZeti umét nejen dokonale vysvétlovat, ale také prezentovat svym

11



kazdodennim vystupovanim. Opravdu G¢innd zména musi pfedevSim zacit v hlavach

manazeru.

Firma by se mohla zam¢fit 1 na to, jak lidé travi sviij ¢as V praci. Prace je od lidi koupena
za penize firmy, a proto by firmy také mélo zajimat, jaka je kvalita koupeného ¢asu a na
jaké ¢innosti ho ¢loveék v pracovni dobé vyuzije. Fiser (2014, stranky 28-31) vytvofil pro
kvalitu a vyuziti nakoupeného &asu vytvofena matice MUCH (MUSI-CHCE). Lidska
aktivita se zde hodnoti podle dvou kritérii: zda cloveék ¢innost musi ¢i nemusi vykonavat
a zda Cinnost vykonavat chce nebo nechce. MUSI je ¢innost objektivné vyzadovana
organizaci — zakotvena v pracovni naplni, ve smérnicich, v pokynech nadfizeného. CHCE
je ¢innost, kterou ¢lovék povazuje z jakéhokoli diivodu za uzite¢nou, a pokud by mu to

¢as dovolil, vénoval by se ji bez ohledu na své pracovni povinnosti.

Obrazek 5 Matice MUCH

MUST NEMUSI

A
1 Inovace a
@) Vysoky vykon
6 spoluprace
O
T Poslusny odpor Vyhozené penize
8
Z

v

Zdroj: (Fiser, 2014, str. 29)

V piipadé sloupce MUSI firma pracovnikovi za tuto oblast plati (pracovni smlouva,
pracovni tkoly, smérnice...). | v této oblasti jsou ale tkol, které zaméstnanec povazuje
za uzitené, rozumi jim a ma pro né€ potiebné schopnosti, proto je vykona s chuti (¢innosti
v kvadrantu Vysoky vykon), a pak také ¢innosti, které povazuje za chybné, zbytecné,
zdrzujici nebo piili§ naroéné — Poslusny odpor. Cinnosti vysokého vykonu lidé
vykonavaji s pfesvédcenim, Ze jsou potiebné a smysluplné — Ize tedy ocekavat, ze je
budou provadét kvalitné a efektivné. Poslu$ny odpor — pokud €lovek povazuje €innost za
zbytec¢nou, Spatné zadanou nebo nezvladnutelnou, bude jeji provedeni odkladat nebo i1
skryté ¢i oteviené sabotovat a nakonec ji udé¢la tak, aby i z vysledku bylo ziejmé, Ze

s ulohou neni v§echno v potadku.
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Pro firmu, ktera se chce zlepSovat a rozvijet (z hlediska procesni zralosti jde predevsim o
zajistovani flexibility a dynamiky) je ale Zivotng diileZita oblast NEMUSI. V kvadrantu
NEMUSI — CHCE — Inovace a spoluprace se nachazi prostor pro napady a zlepSovani a
1 pro aktivni pomoc ostatnim lidem. Tyto ¢innosti nelze nafidit — vznikaji z vnitini potieby
rozvijet sam sebe i své prostiedi a také z poteby byt uzitecny ostatnim a podilet se s nimi
na spoleéné véci. Ulohy v tomto kvadrantu jsou vykonavany nad ramec pracovnich
povinnosti a asto probihaji v hlavach motivovanych lidi 1 v dobé, kterou zrovna netravi
Vv zameéstnani. Da se tedy fici, ze je firma dostava zdarma, i kdyz by je samoziejmé méla
dodatecné ocenit. Jen je potieba zafidit, aby zaméstnanec chtél to samé, co dlouhodobé
chce firma. Proto i aktivity v kvadrantu Inovace a spoluprace musi mit svij definovany
rdmec, aby pro firmu znamenaly opravdovy pifinos a posouvaly ji zddoucim smérem.
Tento ramec tvoii firemni mySlenky — sdilené vize, hodnoty a dlouhodobé cile, které by

mély byt pro lidi srozumitelné a motivujici.

Kvadrant NEMUSI-NECHCE — Vyhozené penize - je ve skutecnosti oblasti ne¢innosti.
Pokud se zde vyskytuji n¢jaké aktivity, budou pravdépodobné vyvolané viceméné
nahodnymi podnéty, danymi neformalni kulturou firmy nebo pracovniho kolektivu. Pro

firmu ale zfejmé zadny uzitek nepiinesou, i kdyz i takto zmateny Cas lidi obvykle zaplati.
1.4  Zaméstnanci

DT Technologies méa v sou€asnosti okolo 40 zaméstnancti. Ve spolecnosti pracuji na
riznych pozicich i externi zaméstnanci. V organizaénim diagramu (viz Priloha B —
organizacni diagram) jsou zahrnuty 1 pozice, na nichZ pracuji zaméstnanci sesterské

spolecnosti.

Funkce:
e Jednatel spolecnosti,
e Zastupce jednatele,
e Production manager,
e PMK,
e Metrolog,
e Obchodni zastupce,
e Asistent,
e Asistent vyroby,

e Technolog — konstruktér,
13



e Konstruktér,

e Konstruktér — kvalitar,

e T technik,

e Mistr,

e Kontrola — skladnik,

o Elektrikar,

e Kontrola — obsluha stroju,

e Operator CNC stroje,

e Priprava vyroby,

e Soustruznik — obsluha stroja,

e Uklizecka.

Odpovédnost pro jednotlivé funkce ve firmé je v ptirucce kvality tizce definovana, ale

Vv praxi jsou ve firm¢ jednotlivé odpovédnosti pomichany a nejsou zcela jasné.
Zpisob hodnoceni zaméstnanci

Podle Prirucky kvality (Volna, 2015, str. 24) vedeni spole¢nosti hodnoti pravidelné
pristup zaméstnance k praci a jeji kvalitu. Vystupem z hodnoceni zaméstnance je Zaznam
o tomto hodnoceni. Podle tohoto hodnoceni jsou vSichni zaméstnanci 2x rocné

odménovani vykonnostnimi prémiemi.
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1.5 Informacni systémy

Informacni systém muze poskytnout data, aby pomohl manazerim udélat rozhodnuti a

uskutecnil jejich manazerské funkce. Aby je IS poskytl, potfebuje kvalitni vstupni data.

DT Technologies diive vyuzivalo informac¢ni systém Magisoft. Nyni kvili tlaku vedeni

pteslo na software SAP (viz Obrdzek 6 SAP).

Obrdzek 6 SAP

Hiavni menu 1 [s] 3
DT TECHNOLOGIES CZ s.r.o.
manager

Moduly | Drsg b Relste | Ufivatelské menu

)

Administrace
) Finangni Getnictvi

2 Piilegitosti

B> Prodej

‘& nikup

2% Obchodni partnefi

Bankovni zpracovani

Rizeni skladu

Wl zdrose

"% vyroba

MRP

Servis

1y Personalistika

] wykazy

B9 Finanéni GZetnictvi

B3 Prefitost

B9 Prode) a ndlup

B3 Obchodni partnefi

B9 Bankovni zpracovani

B9 Aizeni skadu

B9 vyroba

=

B9 Servis

B9 Personalistika

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
Architektura IS se skladd z péti vrstev, kazdd vrstva slouzi pro jiny stupen fizeni

spole¢nosti (grafické zobrazeni viz Obrazek 7 Architektura IS) (Rolinek & kol., 2008,
stranky 80-81):

1. Provozni vrstva (TPS — Transaction Processing System) — obsahuje obvykle aplikace
pro podporu vyrobni nebo obchodni ¢innosti, skladové evidence, fizeni provozu, sbéru
dat z pracovist’.

2. Manazerska vrstva (MIS — Management Information System) — piedstavuje aplikace
slouzici k zajisténi bézného vykaznictvi firmy na stfednédobé trovni, tedy zpracovani
rozpocta akei, ti€etnictvi, vyplaty mezd, evidence pracovniki, CRM.

3. Vrstva systémi pro podporu rozhodovani (DSS — Decision Support Systems) —
aplikace jsou ureny pro navrhy feSeni rtiznych situaci ve firme. Jsou primarné uréeny

pro firemni analytiky a pracovniky vSech Grovni management.
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4. Vrstva systémi podpory strategického rozhodovani (EIS — Executive Information
System) — jejich soucasti jsou aplikace zaloZzené na vyhodnocovani trendii ve firme,
moznost pouziti modelt zkoumani citlivosti jednotlivych faktorti na sledované jevy,
moznost pouzivani riznych technik pro zobrazovani zkoumanych jevi.

5. Vrstva expertnich systémi (ES — Expert System) — poskytuji svym uzivatelim jisty
druh konzultace, kdy maji v sobé tyto aplikace ulozenou bazi znalosti, kterou
konfrontuji s dotazy, pokladanymi uzivatelem (specializované obory jako medicina a

bankovnictvi).

Obrazek 7 Architektura IS

IS - strategicke
fizeni

DSS - podpora
rozhodovani
/ MIS (RIS) taktické fizeni \
/ Provozni IS TPS operativni fizeni \

Zdroj: (Rolinek & kol., 2008, str. 81)

DT Technologies disponuje systémy TPS, MIS a DSS (ptiklad reportu ziskany ze
systému SAP viz Obrazek 8 Report). EIS a ES firma nepouziva.

Obrdazek 8 Report

DT TECHNOLOGIES CZ s.r.0.
Rekapitulace vystavenych objednavek od 0110672016 do 30/06/2016

== Doweaa  mmemE  Rew =y Snor CoRsmEUR  Z0jvE

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

16



1.6  Produkty
Sortiment Firmy zahrnuje:

e upinaci hlavy,

e upinaci klestiny,

e Kklestiny typu p, w a klestiny hydromat,
e Kklestiny pro vicevietenové stroje,

e vodici pouzdra,

e klestiny pro podavace,

e sklicidla,

e specidlni vyrobu,

e vulkanizovana expanzivni pouzdra,

e kontrolni stoly.

Firma DT Technologies CZ, s.r.0. nevyrabi v§echny druhy vyrobkd. DT Technologies se
soustfedi na vyrobu upinacich hlav a upinacich klestin v riznych variantach a to i na piani
zékaznika (Viz Obrdzek 9 Vyrobky DT Technologies CZ, s.r.o.). Zékladni druhy
vyrabénych upinacich hlav jsou uvedeny v Tabulce 1 Zakladni druhy vyrabénych vyrobki
nebo podrobnéji v Priloze C — katalog.

Obrazek 9 Vyrobky DT Technologies CZ, s.r.o.

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
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Tabulka 1 Zakladni druhy vyrabénych vyrobkii

Upinaci hlava Rond Hexa Carre

T80 5-21,9 8-21,9 8-21,9
22-63,9 22-59,9 22-49,9
64-80 60-68 50-56

T65/T65B 4-17,9 8-17,9 8-17,9
18-51,9 18-47,9 18-37,9
52-65 48-56 38-46

T52 4-16,99
17-40,99 N/A N/A
41-52

T42/T42B 4-159 7-15,9 7-15,9
16-29,9 16-28,9 16-22,9
30-42 29-36 23-30

T32 mono 4-15,9 7-15,9 7-15,9
16-23,9 16-22,9 16-18,9
24-32 23-27 19-22

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

Diplomova prace se zabyva piedev§im T65L/Dxx(B), kde T65 znamend vnitini primér
o maximalni velikosti 65 mm, L= hladka sténa vnitiniho otvoru, D = kruhovy vnitini
otvor a xx je skute¢na velikost vnitiniho otvoru a posledni pismeno uvedeno v zavorce

(B) udéava prodlouzené ¢elo, tzn. vyrobek je vyssi.
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1.7 Procesy
Pti definici pojmu proces se setkdme s celou fadou riznych definic, napft.:

» ,Procesy lze definovat jako vzajemné propojené dil¢i Cinnosti, které ve své
posloupnosti transformuji vstupy na pozadované vystupy* (Rolinek & kol., 2008).

» ,,Proces je soubor ¢innosti, ktery vyzaduje jeden nebo vice druhti vstupt a tvori
vystup, ktery ma pro zakaznika hodnotu (Hammer & Champy, 2000).

» Proces je definovan jako zplsob prace (procedura), ktery piidava hodnotu
organizaci. Je na n&j pohlizeno v celistvosti od zacatku az do konce (Sheer, 1997).

» Proces je definovany jako sled c¢innosti €i transformaci — funkcei, ktery je

vykonavan za ucelem piidani hodnoty (Kalenda, 2000).

Pro kazdy proces je mozno tedy definovat a analyzovat (Basl, Tima, & Glasl, 2002, str.
27):

e hodnotu, kterou piidava proces K finalnimu produktu,

e vstupy procesu jsou inicializacni udélosti zahajujici proces a chovaji se jako
variabilni néklady,

e vystupy procesu jsou produktem procesu a tento vystup je dorucen zakaznikovi
(vystup z piedchoziho procesu musi byt shodny se vstupem nasledného procesu),

e vlastnika procesu (zodpovédného pracovnika),

e zikazniky procesu (osoba, organizace nebo nasledny proces, kterym je piijemce
vystupu z ptedchoziho procesu),

e zdroje — rozdil mezi zdroji a vstupy je ten, ze zdroje se nespotiebovavaji
jednorazové, ale jsou uzivany postupné (opakovan€) a maji blize k fixnim
nakladum,

e naklady potebné na realizaci procesu a jejich variabilitu,

e architekturu procesu,

e regulatory /fizeni — systém pravidel, norem, zakont, smérnic, které jsou nutné pro

realizaci pozadovaného vystupu.

V Tabulce 2 Vyroba upinacich systémii a jejich soucasti je Karta procesu, ktera zobrazuje

jednotlivé parametry procesu ve firmé.
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Tabulka 2 Vyroba upinacich systémii a jejich soucasti

Pozadavek na proces
Majitel procesu Odpovédny pracovnik
Predchézejici proces Obchodni ¢innost
Prodej

o Monitorovani a méfeni procesti produktu
Navazujici proces . )
Rizeni neshodného produktu

ZlepSovani, napravnd a preventivni opatieni

Pozadavky na zaméstnance

Vstupy . ,
Informace pro realizaci zakazky
Vystupy Uzavieni objednavky, smlouvy
Cinnost Zprosttedkovani sluzby mzdového a finan¢niho
ucetnictvi
Lidské: pracovnici s patti¢nou kvalifikaci
Finan¢ni: zdroje na pokryti nékladii na pracovniky,
Zdroje finance pro realizaci ¢innosti

Vybaveni: PC vcetné SW, komunikacni prostredky,
technologie a zafizeni

. Pocet pozadavkil na vyrobu
Zpusob sbéru dat ) )
Kvalita a efektivnost prace

ZlepSovani efektivnosti v oblasti snizovani neshod

ZlepSovani 2 v{roby

Vysoka spokojenost zakaznika
Parametr efektivnosti Pocet reklamaci 0

Pocet internich neshod 0

Zdroj: (Volna, 2015, str. 43)

Ke stanoveni procest je také dilezité rozliSit proces od ¢innosti a funkci. Pro ucely
diplomové prace funkce predstavuje pro DT Technologies dodavat produkty firmy.
Cinnost je odborna tloha, piip. ¢innost provadéna na objektu k podpoie jednoho nebo

vice detailnich cilt podniku.

Proces se tedy skladé z ¢innosti. Pfikladem mtiZe byt vyvoj nového vyrobku, ktery se déli
na subprocesy (napf. marketing, konstrukce, zasobovani, financovani, apod.). Kazdy
subproces se pak dale rozpad4 na ¢innosti — napf. subproces marketing miiZze obsahovat
¢innosti jako prizkum trhu, podpora prodeje, stanoveni ceny, atd. (Basl, Tuma, & Glasl,

2002, str. 27).
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Procesy je mozné také méfit pomoci metrik. ,,Metriky nelze pouzit obecné pro vSechny
procesy, ale 1ze nékteré odpovidajici vybrat. Tyto metriky jsou dilezité¢ zejména pro
fizeni, kontrolovani a nasledné zlepSovani procest* (Trunecek, 2003, str. 138). Skupiny

ukazatelli métici vykonnost procesu (Trunecek, 2003, str. 138):

e zakaznikem vnimana kvalita,
e poskytované sluzby zakaznikiim,
e naklady,

e Casové parametry dodavky.
Rozdéleni procest

e Ridici procesy jsou manaZerské procesy zajist'ujici fungovani organizace, samy
nepfinaseji zisk. Pomahaji promitnout strategii do firemniho fizeni a prochazi skrz
celou firmu (dle Obrazku 11 Mapa procesi podle prirucky kvality: planovani

QMS a aktivita managementu, stanoveni odpovédnosti a pravomoci).

e Hlavni procesy jsou hlavnim diivodem existence organizace. Vytvaieji hodnotu
pro zékaznika, jsou tvofeny pro naplnéni poslani firmy — z nich vznikaji v podniku
trzby (dle Obrazku 11 Mapa procesi podle prirucky kvality: obchodni ¢innost,

vyzkum a vyvoj, vyroba).

e Ukol podpiirnych procesi je podpora hlavnich procestl. Zajist'uji jejich chod.
V ptipadé¢ potiteby mohou byt outsourcovany. Vytvaieji produkt pro
vnitropodnikové ucely — interniho zékaznika (dle Obrdazku 11 Mapa procesi
podle prirucky kvality: fizeni dokumentace a zdkaznikd, infrastruktura a pracovni

prostiedi, lidské zdroje, komunikace, nakup...).

»Procesni mapy slouzi k zaznamenani procesti, a to jak vyrobnich tak fidicich, které
V podniku probihaji. Hlavnimi poZadavky pfi zndzornéni jejich pribéhu je jednoduchost
a uplnost* (Rolinek & kol., 2008, str. 109).

Mapa procest spolecnosti je zobrazena na dalsi strance na Obrdzku 10 Mapa procesii
podle prirucky kvality. Firma do fidicich procest dle Ptirucky kvality zatadila i vyzkum
a vyvoj, ktery by mél patfit v pfipadé DT Technologies spiSe do podptlirnych procest

nebot’ vyzkum a vyvoj nezajistuje fungovani organizace.
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Obrazek 10 Mapa procesii podle prirucky kvality
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Outsourcované sluzby
DT Technologies zajistuje nize definované sluzby jako outsourcing:

e pravni a danové poradenstvi,

e sluzby mzdové Gcetni + personalistika,
e sluzby BOZP a PO,

e sluzby EMS,

e dopravni sluzby,

e provadéni revizi,

o lidské zdroje,

e ostraha objekti.

Dodavatel¢ outsourcovanych sluzeb jsou vedeni v seznamu dodavatelt a podle Ptirucky

kvality (Volna, 2015) pravidelné hodnoceni.
Pro lepsi piehled na Obrazku 11 Hlavni procesy je souhrn hlavnich procest ve firmé.

Obrazek 11 Hlavni procesy

objednévek - Vyroba + baleni :.
obchodni asek ‘

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Proces se musi vZdy vnimat jako celek, je potfeba pochopit jeho omezeni a je nutné

postupovat tak, aby kazdé dil¢i zlepSeni souc¢asné znamenalo zlepSeni celého procesu
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1.8 Dokumentace

Pro prokazovani schody realizace vSech ¢innosti a sluzeb obsazenych v certifikovanych

procesech, spolecnost definovala nasledujici dokumenty (Volna, 2015):

e politiku a cile kvality,
e pfirucku kvality,
e povinné dokumentované postupy pozadované normou CSN EN ISO 9001:2009:
o ftizeni dokumentace
o fizeni zdznami
o fizeni neshodného produktu
o fizeni internich audit
o ndpravnd a preventivni opatieni
e dalsi dokumentované postupy, které firmy potiebuje pro zajisténi efektivniho
planovani, fungovani a fizeni svych procest,
e ziznamy pozadované normy CSN EN ISO 9001:2009.
Dokumentovani systému fizeni kvality neni budovdno oddélené, navazuje na
dokumentaéni systém organizace popsany organiza¢nim fadem. Dokumentuje a definuje

pozadavky, prvky a opatieni pro vytvoreni, uplatnéni a udrzovani systému managementu

kvality.
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2. Analyza souCasného stavu vyrobnich procest

Pti odstrafiovani nadbyte¢nych ¢innosti z procesu, je nutné nejdiive poznat, jak vlastné
proces probiha a také z kterych Cinnosti je skutecné slozen. Podle Fisera (2014, str. 57)
velmi Castym problémem ve firmach je neexistence jednotného nazoru, jak se véci
skutecné de€laji. Manazeii sice podaji jednoznac¢ny a strukturovany popis pracovnich
¢innosti svych podfizenych, ale vétSinou se ukaze, ze popisuji skutecnost idealizovanou
a podstatné zjednodusenou. Dal§im problémem je také, ze lidé pii popisovani procesu
odhaluji jeho nedostatky a hned je fesi, takze do mapy procesu se vétSinou nedostane

popis skute¢ného stavu, ale verze jiz ¢aste€né vylepSend a zbavena nedostatk.

Po rozhovoru s manazerkou kvality a vedouci vyroby nejvétsi problém ve firmé tvofi to,
ze vedeni se prvotné zabyva problémy, které ,,hofi* a na dlouhodobé¢jsi zadrhely, ¢i na
opacéné strané vylepSeni, nezbyva ¢as. Proto jsou v diplomové praci uvedeny jednotlivé

navrhy, kterymi se vedeni jiZ nestiha zabyvat.

Realizace zakazky

Zakazky jsou piebirany od zdkaznikii obchodnimi zastupci, jednatelem spolecnosti, nebo
jejim zastupcem na zakladé objednavky. Vsechny zakéazky jsou evidovany v SAPu, kde
je ke kazdé zakazce piidéleno &islo. Cisla zakazek, objednavek, pfipadné poptavek a

pruvodek nejsou vzdy ve stejném tvaru, ale v SAPu lIze dohledat jejich navaznost.
Kazda zakazka obsahuje:

e (islo zakazky,
e den pfijeti,
¢ identifikaci zakaznika,

e predmét zakazky.

Nasledné opravnény pracovnik rozdé€li dané zakazky podle poradi naléhavosti. Jednotlivé

zakazky jsou od sebe jednoznacné oddé€leny a identifikovany.
U spolec¢nosti nastavaji tii ptipady realizace zakazky:

e splnéni objednavky odeslanim standardniho vyrobku, ktery je na skladg,
e vyroba produktu na ptani zdkaznika,

e dodate¢na Giprava vyrobku, ktery je jiz na sklad¢.
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Vedouci vyroby najde postup vyroby — standardni produkt nebo v ptipadé produktu na
zakazku ve spolupraci s dalsimi kompetentnimi osobami sestavi postup vyroby a vytiskne
se pruvodka (viz Priloha A - pruvodka). Firma planuje zakazky pomoci SAPu, kdy
vedouci vyroby zada konkrétni postup do systému a ten mu najde volné kapacity.
Planovanim podle kapacit se zabyva teorie TOC (viz Kapitola 3.3). Podle pravodky je
vyrobek posouvan mezi jednotlivymi pracovisti. Protoze v mapé feSime pouze vyrobu na
zéklad¢ objednavky, tedy kanban, je to tak zakresleno i v map¢. Vyrob¢ jednotlivych
produktii je piifazovana priorita podle aktualnich potieb zakaznika. Planovani vyroby je
realizovano podle terminti dodani pozadovanych zakaznikem u nestandardniho produktu
nebo podle aktudlniho stavu skladu hotovych vyrobkd u katalogové produkce. V
programu je ke kazdé zakazce ptidé€len vyrobni ptikaz — privodka (déle jen ,,pravodka®,

Vviz Priloha A - priivodka).

V piipadé, ze je pozadovany produkt v pozadovaném mnozstvi skladem, je nasledné
vyskladnén a expedovan zakaznikovi. Pokud, ze po realizovani zakazky by skladova
zasoba hotovych vyrobki dosahla pojistné hodnoty (ktera by méla byt interné zadéna), je
do modulu vyroby v SAPu, ve kterém je sledovan i stav zasob na sklad¢, vystaven

pozadavek na vyrobu tj. pruvodka.

V ptipadé, Ze stav zasoby materialu na skladé by nepokryl pozadavek zakaznika, nebo by
po dodéani zbozi klesla zasoba na skladé¢ pod pojistnou, dochazi za pomoci SAP
Kk vystaveni privodky. Pokud, Ze produkt je vyuzivan jako soucast produktu, nebo je
produkt pfimo pfeprodavan, dochazi k jeho objednavce u dodavatele pii dosaZeni pojistné
skladovaci zéasoby. V ptfipadé realizace produktu podle piani zakaznika je v SAPu
vytvotena privodka pro vyrobu. Privodka je vytvofena az po dodani veskeré

dokumentace zdkaznikem nebo po ukonceni konstrukce konstruktérem spole¢nosti.

Pii naskladnéni materidlu probiha vstupni kontrola, v pribéhu vyroby probiha
mezioperaéni a po dokonceni vyroby vystupni kontrola. Kontrolu provadi k tomu
vySkoleny pracovnik s pracovnimi zkuSenostmi — kontrolor (viz Obrdzek 35 Pracoviste

kontroly).

Cela vyroba jednoho kusu vyrobku trva nyni ptfiblizn¢ 8 dni. Ve Firmé se pracuje na dvé
smény: 6.00 — 14.00 a 14.00 — 22.00, tzn. 8 hodin v¢etné 30 minutové pauzy na obéd.

Polotovary jsou presouvany mezi riznymi pracovisti samotnymi zaméstnanci pracovist'.
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Ve firmé nejsou zavedeny zadné normy z divodu:

e vysoké variace vyrobku (najdete v Priloze C — katalog),
e neni pevné stanovené poradi vyrabénych vyrobki (vyrabi se ad hoc),

e nejsou stanovené vyrobni davky.

Vyrobni postup se zaznamenava na privodku v podobé carovych kodi, které pracovnik

vzdy po dokonceni operace nacte cteckou.

Firma dostava objednavky od rtiznych zakaznikl v nepravidelném intervalu (viz Obrazek
12 Frekvence objednavek). Na obrazku je zobrazena spojnice trendu s nejvyssi hodnotou
spolehlivosti (nejvice vyhovujici kiivka). Poté je bud’ objednavka vytizena ze skladovych
zasob a odeslana nebo se vyrobek, ktery je na skladé poupravi pro zakaznika ¢i jde do
vyroby. Firma ma zavedenou pojistnou zasobu. Pokud tato pojistna zasoba klesne pod
urcitou Uroven, je zadan automaticky pozadavek do vyroby. Priority objedndvek se také
lisi. Objednavka od externiho zakaznika ma béznou prioritu. Pokud objednavka ptijde od
jinych zavoda spolecnosti, musi byt vyfizena v c0O nejkrat§im mozném terminu, a proto

se zastavi rozbéhla vyroba a piejde se na vyrobu vyrobku, ktery je pozadovan.

V mapé€ soucasn¢ho stavu je tedy zobrazena varianta, Ze objednavka je uspokojena

vyrobou.

Obrazek 12 Frekvence objedndvek
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Firma neplanuje nakupy ocelovych ty¢i - material, déje se tak v nepravidelném intervalu.
Mezi fezanim tyc¢i a vyrobou polotovaru neni zavedeny kanban. Dva procesy jsou feseny
V hodnotovém toku extern¢, a to Cementace a BrouSeni Cel na ploskach. Mezi procesy

Cementace a Piskovani je vytvofen mezisklad z divodu potfebného mista a casu
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v mezidobé dovozu polotovarti (2x tydn€). V procesu Prace se segmenty je zahrnuto
rozfezani na segmenty, brouseni a piskovani segment. Vse se provadi na jednom
pracovisti. V procesu Baleni je zahrnut popis vyrobki, naneseni antikorozniho piipravku,
baleni a odeslani. Zbozi se odesila zakaznikovi na zaklad¢ pozadavku zakaznika. Firma

ma zavedeny dvousménny provoz, ale u nékterych procest postaci jedna smeéna.

Pii vypoctech uvedenych v diplomové praci neni uvazovana vyroba jinych druhi

vyrobki.

Hotové vyrobky jsou po vystupni kontrole ukladany ve skladu hotovych vyrobki. Pied
expedici k zédkaznikovi je produkt jeSt¢ oznacen laserem logem spolecnosti, nebo
pfipadné podle piani zakaznika jeho logem. Hotové vyrobky jsou expedovany
zéakaznikovi spolu s dodacim listem. Potvrzeni dodaciho listu neni zpravidla pozadovéno.

Za potvrzeni spravnosti dodavky je brano zaplaceni faktury zdkaznikem.
Identifikace a sledovatelnost

Zpétna sledovatelnost a dohledatelnost je zajisténa prostiednictvim priuvodky, ve které je
uvedeno jméno zaméstnanctl, kteti danou zakazku realizovali a kontrolovali. VSechny

udaje pribéhu zakazky a materidlového toku je mozno dohledat v SAPuU.

Na jednotlivé zakazky jsou vyzadovany certifikaty kvality dodavané zakaznikem. Tyto
certifikaty kvality jsou dodavany spolu s hotovych vyrobkem zdkaznikovi a jsou zaroven

evidovany v SAPuU.

Vyrobky, které firma jiz expedovala, na sobé nesou §titek s ¢drovym kdédem pro zpétné

dohledani pravodky.
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2.1 Vyrobni proces upinaci hlavy
1. Proces fezani tyci

Pracovnik dopravi prislusnou ty¢ jefabem na pilu. Umisti ji dle poZzadované délky do pily
a zapne ji. Po dokonceni fezu pracovnik uchopi polotovar, umisti ho do svéraku, kde ho
oCisti od zbytkll kovovych casteek a preméfi. Zkontrolovany a vyhovujici polotovar
umisti do bedny. U procesu zéalezi na zkuSenosti pracovnika, jak dobie zméii délku dané
tyCe. Ztoho se odviji poet zmetkl, které se museji pozdéji upravit na brusce do

pozadovanych rozméra.

Proces (viz Obrazek 13 Proces Fezani tyci) neni uveden v Privodce, protoze pracovisté

vyrabi do zasoby na sklad.

Obrazek 13 Proces rezani tyci

ZdOj - viastni zpracovani, 2016
2. Proces vyrabéni polotovarii pomoci stroje MAZAK

Na stroji Mazak se z nafezanych ty¢i vyrabé&ji polotovary. Doba prace na stroji se lisi
slozitosti vyrobku. U katalogovych vyrobku se doba programovani stroje odhaduje na
2 hodiny, u vyrobktl na zakdzku potom 5 hodin. Doba strojové prace se také lisi — u
katalogovych vyrobkl — 12 minut, u vyrobkll na zakazku je délka prace stroje rozdilna,
zaleZi na slozitosti vyrobku. Pracovnik uchopi polotovar a umisti ho do stroje, uzavie
stroj a spusti ho. Nasleduje strojova prace. Po dokonleni strojové prace, pracovnik
polotovar vyjme ze stroje a umisti do bedny. Pracovnik pracuje soucasné€ na dvou stejnych
strojich. V ptfipadé vyroby na zakazku se stroj musi nové naprogramovat a v tomto
piipadé neni programujici pracovnik schopen zaroven obsluhovat druhy stroj, ktery po
dobu programovani nepracuje. Pracovnik po dobu prace stroje vyuziva Cas k upravé

pracoviste.
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Tento proces bud’ kon¢i opracovanim, jak je vidét na Obrazku 14 Polotovar pred i po
praci na stroji Mazak nebo stroj opracuje polotovar véetné soustruzeni polohy 2 — vrtani
vnitiniho priméru. Rozhodnuti je ddno vyrobnim manazerem na zéklad€ vytizenosti

stroju, pracovnikl ¢i dobé dodéni.

Obrazek 14 Polotovar pred i po prdaci na stroji Mazak

Pted opracovanim

Po opracovani

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

3. Proces soustruzeni polohy 2 — vrtani vnitfniho primeéru
Pracovnik uchopi polotovar z bedny a umisti ho do stroje, nastavi spravné hodnoty a stroj
spusti. Stroj vyvrta vnitini primér do polotovaru. Po ukonceni prace stroje pracovnik

polotovar vyjme, zméfi vnitini primér z obou stran a polozi do bedny.
Tento proces je nékdy nahrazovan praci strojem Mazak viz proces ¢.2.

4. Frézovani
Pracovnik umisti pfislusny polotovar do stroje, zavie ochranné dvete a stroj vytvoii na
obrobku tfi zatezy po stranach. Po skonéeni pracovnik umisti polotovar do bedny.
Strojova prace se lisi dle vyrobku. Pracovnik obsluhuje pouze jeden stroj. Na Obrazku 15
Frézovani je vidét polotovar po frézovani s tfemi zafezy po stranach.

Obrazek 15 Frézovani

-

Zdroj: vlastni zpfacovéni, 2016

)
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5. Odstranéni kovovych otiepil
Pracovnik si vysklada jednotlivé polotovary na pracovni desku a pomoci brusky ruéné
odstrani ostré hrany. Doba ocisténi se 1isi dle typu vyrobku. Pracovnik je vybaven
ochrannym sklem, ochrannym odévem a ochrannymi jednorazovymi rukavicemi (Vviz

Obrazek 16 Odstranéni kovovych otiepii).

Obrazek 16 Odstranéni kovovych otrepii

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

6. Cementace u dodavatele
Polotovary se v této fazi odvazi k dodavateli do Prahy na cementaci. Cementace trva
3- 7 pracovnich dni. Firmy provadéjici stejnou praci se nachéazeji i v Plzni, ale cenové
naklady jsou zde vyssi. Proto se cementovani v Plzni provadi pouze u spéchajicich

zakazek. Vlastni cementace je rozebrana detailné v navrhu 7.

7. Zkouska tvrdosti
Pracovnik vizualn¢€ zkontroluje stav polotovaru a zméii velikost X, y a z a ndhodné

zkontroluje tvrdost a velikost. Stroj na méfeni lze vidét na Obrdzek 17 Stroj na méreni

Obrazek 17 Stroj na mérent rozmeri

Obrazek 18 Meéreni rozmeérii

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
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rozméri a vlastni proces viz Obrdazek 18 Méreni rozmérit). Tento proces je provadén

nahodné, neni proto bran do uvahy pii VSM (viz 3.2 Value Stream Mapping).

8. Piskovani
Pracovnik do stroje vlozi polotovary k piskovani a pomoci $lapadla umisténého pod
strojem polotovary opiskuje. Po skonceni, pracovnik jednotlivé polotovary ocisti
vzduchovou pistoli a mékkym hadiikem a umisti je do bedny. Rozdil mezi opiskovanymi
(v bedn€) a neopiskovanymi (pracovnik drzi v ruce) polotovary viz Obrdzek 19

Piskovani.

Obrazek 19 Piskovani

Zdroj: vlastni zracovéni, 2016

9. Brouseni vnéjsiho priméru
Pracovnik vyjme z bedny polotovar a umisti ho do stroje, uzavie dveie a stroj spusti. Stroj
obrousi vnéjsi pramér. Po skonceni prace stroje pracovnik pozastavi Stroj, vyjme vyrobek
a ulozi ho do piipravené bedny. Na Obrdzek 20 Brouseni je zobrazen vlevo obrouseny

kus a vpravo neobrouseny kus.

Obrazek 20 Brouseni

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
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10. Popis kusti na laserové popisovacce
Popis kust na laserové popisovacce Pracovnik umisti polotovar do stroje a na pocitaci
vybere spravna identifikacni ¢isla pro ocislovani polotovaru pied roziezdnim. Po vybrani
pracovnik uzavie stroj a potvrdi volbu. Stroj pomoci laseru vypali pozadovana ¢isla
identifikace na polotovar. Po skonceni pracovnik vynda polotovar ze stroje, oCisti ho
hadrem a umisti do bedny. Stroj na provedeni tohoto Viz Obrdzek 21 Laserova
popisovacka.

Obrazek 21 Laserova popisovacka

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

11. Brouseni el na bruskach
Firma provadi v riiznych obménéach sama nebo v sesterské spolecnosti na svych strojich,
ktera sidli ve vedlejsi budové. Sesterska spolecnost provadi pozadované brousSeni ihned.
Pfi dalSich analyzach v diplomové praci je brana v tvahu druha varianta — brouseni je

provadeéno externé.

12. BrouSeni ploSek na bruskach
Pracovnik umisti polotovar do brusky a nastavi spravnou polohu ru¢né¢ odhadem. Po
brouseni stroj vypne a polotovar vyjme. O¢isti ho ofukovaci pistoli, zkontroluje vizualné
obrouseni a umisti zpé€t do bedny. Problémem je nastaveni polohy odhadem, kdy

pracovnik neodhadne thel a vytvoii zmetky.
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13. Brouseni vnitiniho otvoru
Pracovnik uchopi polotovar z bedny a umisti ho do stroje. Zméfi jeho primér ve stroji a
Vv piipad¢, Ze polotovar vyhovuje, spusti stroj. Stroj vybrousi vnitini otvor. Po skon¢eni

Vw7

prace stroje nejdiive polotovar pfeméii a v ptipadé€, Ze vyhovuje, vyjme ho ze stroje a
pteméti znova (viz Obrazek 22 Preméreni polotovaru v procesu brouSeni vnitiniho
pruméru). Po pfeméfeni a zapsani velikosti polotovar zkontroluje z hlediska hazivosti
(viz Obrazek 24 Kontrola rozméri a hazivosti). Polotovar poté umisti do bedny. Srovnani
mezi brousenim pied procesem a po procesu Viz Obrdzek 23 Porovndni polotovaru pred
a po procesul.

Obrazek 22 Preméreni polotovaruv — Obrazek 23 Porovnani polotovaru pred a po
procesu brousent vnitiniho priméru  procesu

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

14. Kontrola — rozméry a hazivost
Pracovnik vizudlné zkontroluje stav polotovaru a zméii velikost x, y a z a ndhodné
zkontroluje znova hazivost vyrobku. Na Obrdzku 24 Kontrola rozmérii a hazivosti vidime
stroj na kontrolu hazivosti. Proces je provadén nahodné, neni proto uveden v analyze

VSM (viz Kapitola 3.2 Value Stream Mapping).

Obrazek 24 Kontrola rozméri a hazivosti




15. Prace se segmenty
a) roziezani

Pracovnik si nasadi ochranné pomiicky, pfipravi stroj a postupné rozieze polotovar na tii
stejné segmenty. Po zpracovani jedné davky (velikost je riznd podle velikosti vyrobku)
stroj vypne a pfesune se k dal§imu stroji — bruska na brouSeni segmentti. Na Obrazku 25

Roziezani na segmenty vidime, Ze Casti polotovaru jsou ocislované (viz proces 10).

Obrazek 25 Roziezani na segmenty

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
b) brouseni

Pracovnik si ptipravi jednotlivé segmenty na pracovni plochu vedle stroje a zapne stroj.
Vlozi do stroje kazdy segment zvIast’ a stroj pomoci pohybt vpied, vzad, doleva a
doprava segment obrousi do pozadované podoby. Po skonceni prace pracovnik vypne
stroj a presune se se segmenty na dalsi pracovisté. Na Obrdzku 26 BrousSeni segmentii je

vidét, Ze segmenty jiz neobsahuji neobrousenou Sedivou plochu po stranach.

Obrazek 26 Brouseni segmentii

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
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c) piskovani

Pracovnik si vlozi do stroje pozadované segmenty k piskovani a provadi piskovani
jednotlivych segmentti pomoci §lapadla umisténého pod strojem. Po skonceni, pracovnik
jednotlivé segmenty o€isti vzduchovou pistoli a mékkym hadiikem. Na obrazcich nize je
vidét rozdil mezi neopiskovanym (Obrdazek 27 Piskovani 1) a opiskovanym (Obrdzek 28

Piskovani 2) polotovarem.

Obrazek 27 Piskovani 1 Obrazek 28 Piskovani 2

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016 Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
16. Odmasténi

Pracovnice uchopi bednu s neodmasténymi polotovary a dojde do specialni mistnosti, kde
do vyndané sit¢ umisti dané polotovary a poté sit’ zasune do odmasStovaci ldzné
z Elaskonu. Po péti minutach pracovnice vyjme polotovary (viz Obrazek 29 Odmastovaci

lazen), ocisti je vzduchovou pistoli a umisti do bedny.

Obrazek 29 Odmastovaci lazer

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
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17. Naneseni lepidel

Pracovnice si na stl ptipravi jednotlivé segmenty a postupné natird pomoci $tétce plochy
na stranach Sedivym lepidlem (viz Obrdzek 30 Naneseni lepidla) Lepidlo se necha
zaschnout (2 hodiny az 1 den). Nasleduje natirani druhym — ¢ernym a hustéj$im lepidlem,
které se nechd zaschnout 12 hodin. Proces 16. Odmasténi a 17. Naneseni lepidel je

provadén jednim pracovnikem.

Obrazek 30 Naneseni lepidla

Zdroj: vlastni zprabovéni, 2016
18. Vulkanizace

Pracovnice si pfipravi piislusnou formu pro dany vysledny polotovar. Stroj se nahfeje a
poté pracovnice vlozi gumu do stroje veetné jednotlivych segmentli a stroj zapne. Po
skonéeni pracovnice bud'to polotovar vynda anebo jej necha dopéct v peci jesté béhem
dalsi varky. Pracovnice obsluhuje 2 nebo 3 stroje stejného typu (viz Obrdzek 31 Stroj na
vulkanizaci).

Obrazek 31 Stroj na vulkanizaci

g
! 1N -
Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
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19. Odstranéni ptebytkd vulkanizovaného kaucuku (dale jen ,,OVK®)

Pracovnice si pfipravi kusy vyrobku (viz Obrazek 32 Odstranéni vulkanizovaného
prebytku) a o€isti je kartdCem (viz Obrdzek 33 Odstranéni prebytku vulkanizovaného
kaucuku pomoci kartice). V piipadé velkého mnozstvi vulkanizovaného kaucuku
predchazi ruéni otrhani kaucuku z vyrobku. Po ocisténi je pienese na dalsi pracovisté, kde
S pomoci pasty a brusky polotovary vylesti. Nasleduje ¢isténi riznymi druhy smirkovych
papirtt pro docileni uplného odstranéni piebytecné gumy z vyrobku (viz Obrazek 34
Cistént riiznymi druhy papiri).

Tento proces trva nejdelsi dobu a je uzkym mistem ve vyrobé (viz Kapitola 3.3 TOC).

Obrazek 32 Odstranéni Obrazek 33 Odstranéni prebytki
vulkanizovaného prebytku vulkanizovaného kaucuku pomoci kartace

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
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20. Kontroly

Pracovnice zkontroluje rozméry vyrobku (viz Obrdzek 35 Pracovisté kontroly),

odstranéni gumy, opiskovani, stav vnitiniho priméru a hazivost.

Obrazek 35 Pracoviste kontroly

PRACOVISTE
KONTROLA

Zdrbj - viastni zpracovani, 2017

21. Expedice

Vyrobek se piesune do skladu (viz Obrdazek 36 Sklad vyrobkit), kde se na néj vytiskne
logo dle prani zakaznika na laserovém popisovaci (viz Obrdazek 21 Laserova
popisovacka), nanese se antikorozni piipravek, zabali se do bublinkové folie (kviili
neprodySnosti), umisti se do papirové krabice, a bud’ se umisti na sklad anebo vyexpeduje.
Nastava zde problém v piipadé delsi dobu skladovanych vyrobki — vyrobek se ptilepi
k bublinkové folii a je nutné pted expedici ho znova otevfit, o€istit a natfit antikoroznim

ptipravkem.
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Obrazek 36 Sklad vyrobku

A |

e s TS

R

Zdroj: vlastni Zprécovéni, 2017

Pro lepsi pochopeni celého procesu vyroby slouzi Obrdzek 37 Zjednodusené znazornéni
vyrobniho procesu, kde je zobrazen nazev procesu a aktudlni maximalni denni kapacita
pracovisté v kusech. Kapacita pracovisté je vypocitana vydélenim doby trvani smény
dobou trvani procesu. Doba trvani smény je 7,5 hodiny = 450 minut * pocet smén * 90%
vyuZiti pracovisté. Napf. u procesu OVK = (450 * 2) / 26 * 0,9 = ptiblizné 32 kust
vyrobku za den.
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Obrazek 37 Zjednodusené znazorneni vyrobniho procesu

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
2.2 M¢éteni vyrobnich Cast

Pro méteni vyrobnich ¢asi je vybran nejvice vyrabény produkt tj. T65. V diplomové praci

jsou vSechna data v tabulkach méfena v minutach.

Pro méfeni vyrobnich ¢ast je pouzita nasledujici metodika:

1. Stanoveni zacatku Ptipravy procesu je zaroven ukoncéeni procesu Ukonceni.
2. Stanoveni konce Ptipravy procesu je zaroven za¢atkem Pracovniho ¢asu.

3. Stanoveni zacatku Ukonceni procesu je zaroven koncem Pracovniho ¢asu — pokud je

tieba.

4. Cas s nejvyssi a nejnizsi hodnotou neni bran v ivahu z déivodu odchylek.

5. Zjisténi priméru

Souhrn praméri zméfenych vyrobnich ¢asti na jednotlivych pracovistich jsou v Tabulce 3

Meéreni vyrobnich casii. Podrobnéjsi tabulky ke kazdému pracovisti 1ze nalézt v Priloze

D — mérent vyrobnich casii.
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Tabulka 3 Méreni vyrobnich casii

Nazev operace Piipravna prace Pracovni ¢as Prace po

Rezani ty¢i 0,34 9,52 0,28

Vyroba polotovarii 0,113 4,699 0,111

Soustruzeni polohy 2 0,10 4,26 0,11

Frézovani 0,12 8,64 0,15

Odstranéni kovovych ottept neni 6,12 neni

Kontrola nahodna

Cementace 7 dni

Kontrola nahodna

Piskovani 0,25 6,52 0,49

Brouseni 0,38 2,83 0,10

Popis kust 0,46 0,59 2,23

Brouseni el 1 den

Brous$eni vnitiniho otvoru 0,49 13,43 2,73

Brouseni plosek X 4,03 X

Roziezani na segmenty 0,50 3,52 neni

Brouseni segmentli 3,12 7,93

Piskovani segmenti 1,02 0,92 0,52

Odmasténi 5 minut

Naneseni lepidla 1 a 2 2,06 1,87 X

Vulkanizace 3,56 10 2,51
tranéni prebytkd

\?Lﬂi(ani:ovfnz}l?(})}t k;uéuku 0.25 25,29 0.1

Kontrola nadhodna

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

Ukézka méfeni je uvedena u procesu 1. Rezani z diivodu nejvyssiho poétu jednotlivych

méfeni. V Tabulce 5 Meéreni procesu rezani 1 na nasledujici strance jsou puvodni

cv v

prvnim fadku a v prvnim sloupci v tabulce vpravo i vlevo je vidét doba pieneseni tyce

pomoci jetdbu. Tato doba nebyla zahrnuta do priméru sloupce nebot’ by se jednalo o
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zkresleni. Vysledné pruméry jsou vidét v Tabulce 4 Meéreni procesu rezani 2 vV poslednim
radku.

Tabulka 5 Méreni procesu rezdani 1 Tabulka 4 Méreni procesu Fezdni 2

Cislo|[PFiprava [Pracovni ¢as [Price po| [CiSlo |Pfiprava [Pracovni ¢as|Price po
B3 559 53 1 3,36 9,59 0,30
2 [0.26 7,31 0,25 2 0,26 7,31 0,25
3 025 1013 016 3 0,26 7,01 0,35
4 10,263 7,01 0,35 4 0,27 8,49 0,18
YT — 028 5 0,34 7,16 0,36
6 0,268  [8,49 0,18 6 0,27 8,11 0,26
7 10339  [7.16 0,36 7 0,34 7,99 0,23
8 [0.27 8,11 0,26 8 0,26 8,24 0,19
9 [0,34 7,59 0,23 9 1,36 7,55 0,24
10 [0,26 8,24 0,19 10 0,35 8,12 0,23
11 |13  [7.55 0,24 1] 035 845 029
120,35 8,12 0,23 12 0,26 7,57 0,16
13 10,35 8,45 0,29 13 0,39 6,44 0,29
14 0,26 7,67 0,16 14 046 7.38 0,27
15 039 694 0,29 15| 0,25 7,40 0,39
16 046 |78 027 16| 044 742 033
i; 822 ;jz 822 17 0,29 9,26] 0,36
% 2% 575 036 18 0,24 7,56 0,22
0 o2z =56 02 19 0,24 6,11 0,27
5T 024 501 027 20 0,46 7,44 0,35
22 |0.46 744 035 21 0,24 742 0,20
23 (0,24 7.92 0.2 22 0,24 9,44 0,32
24 [0,24 9,74 0,32 23 0,45 7,52 0,25
25 [0,45 7,92 0,25 24 0,46 8,15 0,15
26 [0,46 8,65 0,15 25 0,44 7,12 0,26
27 [0.44 7,12 0,26 26 0,30 7,16 0,32
28 0,3 7,16 0,32 27 0,38 9,23 0,36
29 [0,38 9,23 0,36 28 0,41 9,44 0,26
30 1041 9,84 0,26 Primér 0,34 9,52 0,28

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
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Pouzité udaje pro méfeni vyrobnich ¢ast jsou:
CIT = jak dlouho trvéa pracovnikovi projit vechny &innosti, neZ je bude opakovat. Cas

C/T odpovida souctu Piipravné prace, Vyrobni ¢as a Prace po.

C/O = jak dlouho trvéa pracovnikovi zménit produktovou rodinu. U nékterych procest
neni tento ¢as aplikovatelny z diivodu jejich podstaty. U takovych procest je uvedeno
N/A (= Not Applicable).

Pocet smén — nékteré vyrobni procesy probihaji pouze jednu sménu, nékteré — kde je

dlouhy C/T a velky pocet polotovart, které ¢ekaji na zpracovani — na dvé smeény.

VyuZiti stroje — vypocitano jako suma ¢asu prace na stroji za sménu (ze SAPuU) a to

vydéleno délkou smény tj. 7,5 hodiny.

V Tabulce 6 Podklady VSM je seznam pouzitych ¢ast. V ¢ase C/T, je ¢as vyroby véetné
potiebného Casu pied a po vyrobé. C/O je vytvoien primérem z €asi zmény na jiny typ
polotovaru véetné specidlnich vyrobkii. U urcitych vyrobnich procesi je C/O
nerelevantni, jako napf. u procesu Odstranéni kovovych otfepl, protoze nezalezi, zda
pracovnik chyti do ruky jeden typ ¢i druhy, uchyceni obou typt trva stejné dlouho. Stejné
je to i s Piskovanim. Cementace probiha dodavatelsky, proto je pro tento proces C/O

nerelevantni.
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Tabulka 6 Podklady VSM

vulkanizovaného kauc¢uku

Vyuz. « .
Nazev operace CIT C/O | stroje Pocet Zals(oba

(v %) smén | (v Kks)
Rezani ty¢i 10,14 | N/A |91 1 238
Vyroba polotovarii - MAZAK 4,923 150 82 2 0
Soustruzeni polohy 2 - GOODWAY | 4,47 155 44 2 26
Frézovani — AWEA, FELS 8,91 150 33 1 17
Odstranéni kovovych otfept 6,12 - 90 2 34
Cementace 10 080 | dodavatelsky
Piskovani 7,26 - 42 2 --
Brouseni vngjs$iho primeéru - 331 150 85 2 48
STUDER
Popis kust 3,28 - 8 1 0
Brouseni ¢el 1440 dodavatelsky
Brouseni plosek 4,03 - 35% 1 0
Br0u§eni antmiho OtVOI'u = 16,65 179 85 2 48
STUDER
Roziezani na segmenty 4,02 - 19 2 150
Brouseni segmentt 11,05 - 375 2 5
Piskovéni segmentil 2,46 - 42 2 5
Odmasténi 300 - 33 1 0
Naneseni lepidla 1 a 2 3,93 - X 1 25
Vulkanizace 16,07 24 50 1 14
Odstranéni piebytka 25 64 ) 52 1 535

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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3. Navrhy zlepSeni vyrobnich procest s jejich navratnosti

Protoze proces musi byt priabézné zlepsovan — optimalizovéan, pro podnik to znamena
neustalé zlepSovani procesti. Nezbytnou podminkou pro zlepSovani procest je znalost
udaji o jeho vykonnosti (viz Skupiny ukazatell pro méfeni procest
v Kapitole 1.7 Procesy), efektivité (spotieba vSech typl zdrojii) a schopnosti zmé&fit
zménu (optimalizaci). Dulezitost nasledné optimalizace procesti spociva v trvalém
pfizplsobovani procesu zméndm nejen uvnitf organizace, ale hlavné okoli podniku. Tato
priabézna optimalizace je jednou ze zaruk pro udrzeni konkurenceschopnosti konkrétni

organizace (Basl, Tuma, & Glasl, 2002, str. 63).

V ramci pfistupu z pohledu metod primyslového inzenyrstvi existuji Ctyfi zékladni

metody optimalizace podnikovych procesii (Basl, Tima, & Glasl, 2002, str. 64):

e Kaizen,
e Total Quality Management (TQM),
e Business Process Reengineering (BPR),

e Theory of Constraints (TOC).

V ptipadé vyrobnich procesii jest¢ k nim patii metoda Total Productive Maintenance

(TPM).
Dle Ptirucky kvality (Volna, 2015) firma k neustalému zlepsovani vyuziva podnéta z:

e interniho a externiho auditu,

e zavérecnych zprav pfezkoumani systému,

e analyzy informaci od zékaznikli a miry jejich spokojenosti,

e zkuSenosti s realizaci napravné opatteni a preventivnych opattent,
Kk fizenému postupu neustalého zlepSovani. Vystupy ke zlepSovani jsou pribézné
projednavany ve vedeni spolecnosti a v ptipad¢ schvaleni realizovany. Postup vystihuje

zkratka PDCA z originalu normy:

P(Plan) porozumét problému, planovat = pfijmout rozhodnuti,
D(Do) dokumentace rozhodnuti,

C(Check) kontrolovat vysledek,

A(Act) zajistit kontinuitu zlepSovani.
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Vedeni spolec¢nosti naméty, které jsou predlozeny na jednani vedeni spolecnosti,
prodiskutuje a dle zavéra jsou bud’ realizovany, nebo zamitnuty. O rozhodnuti realizace

¢1 zamitnuti jsou informovani predkladatelé.

Firma jako nastroj neustalého zlepSovani systému kvality vyuziva také preventivni
opatfeni. Rozhodnuti o realizaci preventivniho opatfeni pfijima urcena osoba. Ulozené
preventivni opatfeni je zaznamenano na Karté preventivniho opatfeni. Evidenci provadi

uréena osoba.

Ptezkoumani ucinnosti provadi urena osoba po uplynuti terminu realizace a vhodné
doby aplikace. Jednodussi preventivni opatieni jsou hodnocena zpravidla Gstné. Kontrolu
hodnoceni u¢innosti provede néasledny interni audit ¢i urena osoba.

V diplomové praci jsou dale pii vypoétech pouzity nasledujici vzorce a ukazatele (viz

Tabulka 7) a statické hodnoty pii vypoctech (viz Tabulka 8):

Tabulka 7 Vzorce a ukazatele

Vynosy katalogova cena * pocet vyrobkii vyrobenych navic

Naklady na material | naklady na material za 1 ks * pocet vyrobkii vyrobenych

ro¢né navic

vynosy - naklady
Zisk - vyjadiuje velikost potencionélniho zisku pfi zavedeni

navrhu
Vyhodnost investice | vynosy/ndklady * 100

A4

(ROI) - ¢im je ukazatel vyssi, tim je 1 vy$S$i vyhodnost investice

(vyrobené mnozstvi - maximdlni poptavané mnozstvi
prodanych vyrobkii) * naklady na materidl

Zaporny vysledek pfi nadvyrobé - vyrobené mnozstvi mensi
neZ maximalni mnozstvi prodanych vyrobki tzn., prostor
pro vyssi efektivnost vyroby, v piipadé zaporného vysledku
bude pocitan usly zisk

Nadvyroba

Kladny vysledek — nadvyroba — vyrobené mnozstvi vyssi
nez maximalni mnozstvi prodanych vyrobkt

[(vyrobené mnozstvi - maximalni poptavané mnozstvi
prodanych vyrobkit) * naklady na material] — [(vyrobené
Usly zisk mnozstvi - maximalni poptavané mnozstvi prodanych
vyrobkii) * katalogova cenal

- vyjadiuje, v ptipad¢ zaporného vysledku nadvyroby, zisk,
ktery by firma mohla lepsi optimalizaci jeste ziskat

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Tabulka 8 Statické hodnoty pouzité pri vypoctech

Pocet pracovnich dni v roce

250

Katalogovéa cena vyrobku

197 €=5310K¢

Néklady na material véetné rezijnich

328 K¢
nakladt na 1 ks
Tarifni hodinova mzda 128 K¢
Délka jedné smény 450 minut
Vyuziti pracovist 90 %

Maximalni pocet kusti prodaného
zbozi dle maximalni vySe poptavky

13 250 ks roéné/ 53 ks denné

Néklady na material pfi prodeji
poptavaného mnozstvi

3517 800 K¢ (10 725 * 328)

Maximalni kapacita vyroby pied
navrhem

32 ks denné/8 000 ks roéné

Nesplnéna poptavka v kusech

5 250 (10 725 - 8 000)

Nesplnéna poptavka v K¢

vynosy - ndklady

26 155 500 = (5 310 * 5 250) - (328 *
5 250)

Zdroj: vlastni zpracovéni, 2017

Cilem optimalizace je dosahnout vyroby podle maximalni poptavky (13 250 kust

ewvwr
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3.1 Navrh 1 — zavedeni team leadera

Ve firmé je zavedena funkce Vedouciho vyroby, ktery by mél mit v naplni prace i vedeni
lidi. Vedouci vyroby vSak vedeni a motivovani zaméstnanct neprovadi z diivodu vysoké
vytizenosti. Nova funkce team leadera slouzi pravé pro vedeni a motivaci zaméstnanct a

zvySeni kontroly na pracovisti.

Hlavni G¢inek zavedeni team leadera je ve zvySené efektivité pracovist’ a to az na 100 %
(z pavodnich 90 %). Analyza ndkladi a piinost v Tabulce 9 zahrnuje klady i zapory
zavedeni navrhu 1. Maximalni kapacita je vypocitana jako fond pracovni doby 450 minut
* pocet smén/doba trvani procesu. Kapacita celého vyrobniho procesu po zavedeni
navrhu se zvysila o 4 kusy denné, protoze se zvysila kapacita na izkém misté — pracovisteé
OVK (900/25,64 = 36 kusi, zvySeni o 4 ks oproti pavodnim 32 viz Obrazek 37

Zjednodusené znazornéni vyrobniho procesu).

Naklady: mzda pracovnika je uvazovana ve vysi 23 000 K¢ hrubého za mésic. Ro¢né
vcetné zdravotniho a socialni pojisténi zaméstnavatel za zaméstnance zaplati 369 840 K¢&.
Néklady na materidl jsou pocitany jako mnozstvi vyrobené navic vynasobené naklady na

jeden kus vyrobku.

Vynosy jsou vynasobené mnozstvi vyrobené navic katalogovou cenou za jeden vyrobek

tj., 1 000 * 5 310 = 5 310 000 K¢.

Zisk je vypocitan jako vynosy minus naklady tzn. 5 310 000 K¢& — 697 840 K¢, coz je
4612 160 K¢. Nadvyroba vychazi v zaporném Cisle, tzn., ze firma ma usly zisk i
Vv piipad€ zavedeni navrhu 1. V tomto ptipadé usly zisk je ve vysi 21 173 500 K¢. ROl
neboli vyhodnost investice vychazi nad 100 %, coz znaci vys$i vynosy nez néklady,

investice je tedy vyhodna.
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Tabulka 9 Analyza ndkladii a prinosi — navrh 1

Maximalni kapacita po navrhu 1 (omezeni
pracovistém OVK)

36 ks denné/9000 ks rocné

Pocet vyrobenych vyrobkil navic

4 ks denné/1 000 ks ro¢né

Klady

Kazen ve firmé

Eliminace plytvani fondu pracovni doby

Stroje vyuzivaji svoji kapacitu na 100% (viz Obrdzek 38)

Vynosy 5310 000 K¢
Naklady 697 840 K¢
Mzdové naklady v¢. soc. a zdr.poj. 369 840 K¢

Néklady na material v¢. rezijnich naklada

1 000 * 328 = 328 000 K¢

Zisk

4612 160 K¢

ROI 761 %
Nadvyroba -1 394 000 K¢
Usly zisk 21 173 500 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 38 Kapacita vyrobniho procesu pri 100% vytizeni

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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3.2 Value Stream Mapping

Ke spravnému pochopeni problematiky je vybrana jako prvni metoda Value Stream

Mapping.

Metoda mapovani hodnotového toku je jedna ze zdkladnich metod stihlé logistiky, ale i
celého stihlého vyrobniho procesu, kterd se vyuziva pro synchronizaci tokd. Metoda
slouzi pro popis procest, které piidavaji, ale i nepfidavaji hodnotu ve vyrobnich,

servisnich, ale i administrativnich oblastech podniku (Jurova, 2016, stranky 221-222).

Mapovani hodnotového toku znamena sledovéani celé cesty produktu od zakaznika k
dodavateli a piesné vyobrazeni kazdého procesu v materidlnim a informa¢nim toku. Poté
se vytvofi budouci mapa stavu tak, jak ma hodnotovy tok prochazet. Muze byt
komunikac¢ni néstroj, nastroj k obchodnimu pldnovani a nastroj k fizeni zmény procesu

(Mike Rother, 2009, str. 2) (vlastni pteklad).

Hodnotovy tok (,,Value Stream®) jsou vSechny aktivity (jak ty, které hodnotu vytvaieji,
tak ty, které ji nevytvareji), kterymi kazdy produkt musi projit. Je tvofen dvéma hlavnimi
toky: 1. produktovy tok, coz je tok od zpracovani surovin az po dodani zdkaznikovi a
2. designovy tok od navrhu vyrobku k uvedeni na trh (Mike Rother, 2009, str. 3) (vlastni
pieklad).

Pii pohledu z hlediska hodnotového toku je potieba brat véci jako celek tzn.

nezabyvat se pouze jednotlivymi procesy ale zlepSovat cely procesni tok.

Zamérem mapovani hodnotového toku je sledovat celkovy pribeh materidlu (resp.
sluzby) od zakaznika ptes vyrobce aZ k dodavateli a prostfednictvim vyuZiti grafickych
symbolii zakreslit pribéh materidlového a informaéniho toku s cilem vytvoieni

komplexni obrazu vyrobniho procesu (Jurova, 2016, stranky 221-222).

Produktovy tok neznamena pouze materidlovy tok, ale také tok informaci, ktery kazdému
procesu fika co udélat ptisté. ,,Materidlovy tok je fizeny pohyb materidlu, surovin,
polotovara, ktery umoziuje charakterizovat dynamika vyroby v prostoru a Case* (Jurova,
2016, str. 217). Materialovy a informacni tok jsou dvé strany jedné mince. Zmapovat se

musi oba.
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Mapovani hodnotového toku
e Vybérjedné produktové rodiny

Prvni krok je vybér jedné produktové rodiny, ktera se bude mapovat. Produktova rodina
je skupina produkti, které prochazeji podobnymi procesy. Je diilezité zaznamenat danou
produktovou rodinu, jeji jednotlivé procesy, kolik hotovych polotovarti do ni vstupuje a

jak moc a jak Casto je vyzadovana od zakaznik.

Ve firm¢é DT Technologies pti své Siroké nabidce vyrobku je hlavni produktova rodina
tvofena upinacimi hlavami, a to konkrétné 65LDxx(B). Vnitini primér nijak zasadné

neovlivni vypocty, proto nezalezi, ktery to je.
e Mapa soucasného stavu

Dalsi krok je nadértnuti soucasného stavu, coz znamena sbér informaci pifimo ve
vyrobnim zavod¢. Diky tomu jsou ziskany i potfebné informace k vytvoreni budouciho
stavu. Na Obrazku 39 Pocatecni kroky mapovani hodnotového toku Sipky mezi mapami
soucasného a budouciho stavu jdou obéma sméry, a to proto, Ze obé mapy se navzajem
ovliviiuji. Napady pro mapu budouciho stavu se objevi pravé pii kresleni mapy
soucasn¢ho stavu a zaroven nakres mapy budouciho stavu Casto poukdze na dulezité

informace, na které bylo v map¢ soucasného stavu zapomenuto.

Obrdazek 39 Pocatecni kroky mapovani hodnotového toku

Produktova rodina

l
Mapa soucasného stavu

I
Mapa budouciho stavu

Plan implementace a

zavedeni do praxe

Zdroj: (Mike Rother, 2009, str. 7)
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V map¢ soucasného stavu (viz Priloha E—VSM nebo Obrdzek 40 Vyrez mapy soucasného
stavu) je znazornéno nafezani materidlu na sklad. Dale je uveden zluty a cerveny
trojiihelnik, ktery oznaduje problematické misto. Zluty trojihelnik najdeme pied
procesem Prace se segmenty, coz je sdruZeny proces a prace se v tomto useku déla po
davkach. Zasoba je tedy na misté. Problém nastava v predposlednim procesu (ptred
Expedici), coz je Odstranéni vulkanizovaného kaucuku. Jedna pracovnice pracuje na

dvou sménach. Pro lepsi predstavu - vzhled pracovisté viz Obrazek 41 OVK.

Obrazek 40 Vyrez mapy soucasného stavu

niho Préco so sogmenty Odmasteni Naneseni Lepidiala Vulkanice Odstranéni prebyti BALENI
Lepidla2 vulkaniz. kauguku
150

@) @) @) Q
o S < — o = —
43,825 x 1,6375 3,749667 228,6233) X
17,53 7,5 3,93 16,07 25,64 9,9
N/A N/A N/A 2% N/A N/A
2 1 1 1] 2 1
N/A 33% N/A] 50% 52% N/A

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 41 OVK
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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3.2.1 Navrh 2 — pracovistée OVK

Zanalyzovanim mapy soucasné¢ho stavu je ziejmé, ze nejveétsi problém nastava pred
procesem Odstranéni vulkanizovaného kaucuku, kde je vytvotrena zasoba 535 kusii, coz
pracovnice bude zpracovéavat 228 hodin, tj. 16 dni pii dvousménném provozu. Reseni
mize spocivat Vv navySeni stavu zaméstnanci. Pokud pfidame jednu pracovnici,
vytvotena zasoba se zmensi na 10 dnl. Pracovisté je dostatecné kapacitné i prostorove

vybavené a proto neni potieba zvySeni pracovni plochy na pracovisti (vViz Obrdzek 41

OVK).

Pfed zvySenim omezeni firma vyrobi 32 kust denné¢, 8 000 kusii ro¢né. Po zvyseni
kapacity, firma vyrobi [(450 * 3)/25,64] * 0,9 = 48 kust denn¢, = 48 * 250 = 12 000 kust
ro¢n¢. Pocet kusii vyrobenych navic diky navrhu 2 je 12 000 - 8 000 kusti = 4 000 kusii.
Musime brat do ivahy omezeni ostatnimi pracovisti jako tieba Frézovani, kde maximalni

pocet vyrobenych kusti je 46.

Naklady jsou tvoieny ndklady na zaméstnance a néklady na material. Naklady na
zamé&stnance: pokud zaméstnanec pobird mzdu 17 000 K¢ hrubého mési¢né, pro
zameéstnavatele tvofi ndklady ve vysi 22 780 K¢ véetné odvodi socidlniho a zdravotniho
pojisténi, coz je 273 360 K¢ ro¢né. Naklady na materidl véetné rezijnich nakladt jsou
328 * 3500 = 1 148 000 K¢. Celkové naklady pii souétu nakladi na material a nakladt

na zameéstnance jsou 1 421 360 K¢.

Vynosy jsou vypocitany jako soucin katalogové ceny a mnozstvim vyrobenym navic, tj.

5310 * 3 500 = 18 585 000 K¢

Zisk vychazi 17 163 640 K¢, ROI 1 308 % a nadvyroba vychazi opét v zaporném Cisle,
ale jiz s mensi hodnotou nez v piipad€ navrhu 1, proto i usly zisk firmy diky neuspokojeni
celé vyse poptavky je 8 718 500 K¢.

Nadvyroba ve vysi 1750 kust (13 250 - 11 500) bude fesena pomoci metody TOC
v Kapitole 3.3.
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Tabulka 10 Analyza ndkladii a prinosu - navrh 2

Maximalni pocet vyrobenych vyrobkl (omezeni 46 ks denn&/11 500 ks ro&né
pracovistém Frézovani)

Pocet vyrobenych vyrobkii navic 14 ks denn¢/3 500 ks ro¢né
Naklady 1585 360 K¢

Mzdové naklady v¢. soc. a zdr.poj. 273 360 K¢

Naklady na material v¢. rezijnich naklada 1148 000 K¢

Vynosy 18 585 000 K¢

Zisk 17 163 640 K¢

ROI 1308 %

Nadvyroba -574 000 K¢

Usly zisk 8 718 500 K¢

Zdroj: vlastni zpracovéni, 2017
3.2.2 Navrh 3 — pracovisté OVK

Pfi zaméfeni se na samotny vyrobni proces na pracovisti je podle Mistra vyroby mozné
zavést lepsi technologii v podob¢ lamelového kartace. Lamelovy karta¢ slouzi v procesu
OVK misto ¢isténi smirkovym papirem. Lamelovy kartd¢ ma lepsi vlastnosti neZ bézny
karta€ a pracovnice tak stravi méné Casu na procesu s lepsim vysledkem, konkrétné by se

m¢elo jednat o dvakrat rychlejsi proces.

Obrazek 42 Lamelovy kartac

Zdroj: (3m ¢esko, 2005)

Lamelovy karta¢ byl do firmy zakoupen za Gcelem vyzkouseni jeho efektivnosti ve

vyrobé. Byl pouzivan pracovniky na obou sménach a jednotlivé vysledky viz Tabulka 11.
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Tabulka 11 Porovndani cisteni smirkovym papirem a lamelovym kartacem

Cislo méFeni Smirkovy papir Lamelovy karta¢ Rozdil
1 12,23 6,47 -5,76
2 10,47 4,28 -6,19
3 8,55 7,12 -1,43
4 10,04 6,21 -3,83
5 9,37 5,55 -3,82
6 13,48 6,23 -7,25
7 10,38 7,23 -3,15
Primér 10,64571 6,155714 -4,49

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Z ptedchozi Tabulky lze vyc¢ist, ze v pfipadé pouziti lamelového kartiCe se uSetii
4,49 minut u vyroby jednoho vyrobku. Celkova doba procesu OVK bude 21,23 minut pti
pouziti karta¢e. Pokud neni uvazovano o zavedeni navrhu 2 (pfidani no¢ni smény na
pracovisté OVK), pocet vyrobenych vyrobka bude po koupi kartaci 39 kust vyrobku

denné, 9 750 kusu ro¢né.

Niaklady na zavedeni ¢iSténi lamelovym karta€em jsou tvofeny cenou lamelového kartace
anakladd na material vyrobkii vyrobenych navic, tj. cena lamelovych kartact cca 500 K¢,
naklady na material jsou soucinem nakladli na materidl na 1 ks a poctem vyrobki
vyrobenych navic coz je 328 * 1750 = 574 000 K¢. Celkové naklady jsou ve vysi
574 500 K¢.

Vynosy jsou tvofeny vynasobenim katalogové ceny a po¢tem vyrobenych kust navic tj.,

5310 * 1750 =19 292 500 K&.

Pfi odecteni naklad od vynost vychazi zisk 8 718 000 K¢, ROI je 1 618 %, pficemz
hodnoty nad sto procent znaci, Ze investice ptekracuje vynosy nad naklady a nadvyroba
vzhledem k neuspokojeni poptavky je ve vysi - 1 148 000 K¢, coz zna¢i mezeru pro

zlepSeni, proto je spocitan i usly zisk, ktery vychazi ve vysi 17 437 000 K¢.
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Tabulka 12 Analyza nadkladii a prinosu - navrh 3

Maximalni pocet vyrobenych vyrobkl (omezeni 39 ks denn&/9 750 ks rodnd
pracovisttm OVK) po zavedeni navrhu 2

Pocet vyrobenych vyrobkii navic 7 ks denné/1 750 ks rocné
Naklady 574 500K¢

Néklady na potizeni kartaclti na dvé pracovisté (+ 500 K&

nahradni dily)

Naklady na material v¢&. rezijnich nakladt 574 000 K¢

Vynosy 9292500 K¢

Zisk 8 718 000 K¢

ROI 1618 %

Nadvyroba -1 148 000 K¢

Usly zisk 17 437 000 K¢

Zdroj: vlastni zpracovéni, 2017
3.2.3 Navrh 2 a 3 na pracovisti OVK

Pokud se spolecnost rozhodne pro zavedeni obou navrhi, je nutné stile pocitat
s omezenimi, které jsou tvofeny maximalnim poptavanym mnozstvim. Pokud omezeni
neni brano v Givahu, pocet vyrobenych vyrobkt bude 14 250 kust ro¢né, coz presahuje
poptavku o 1000 kust, tzn., ze firma vyrobi 14 250 kusd ro¢né, ale proda pouze
13 250 kusd.

Naklady tvoii naklady na cenu kartace ve vysi 500 K¢&, nédklady na material a naklady na
zaméstnance. Néklady na material jsou pocitany jako néklady na vyrobu jednoho vyrobku
a pocet kusii vyrobenych navic tj. 328 K¢ * 8 000 kust = 2 624 000 K¢. Postup vypoctu
u mzdovych nakladl je uveden jiz v navrhu 2 a vychazi 273 360 K¢. Celkové naklady
jsou ve vysi 2 897 860 K¢.

Vynosy jsou spocitany jako soucin poctu vyrobenych vyrobki navic a katalogové ceny,

tj. 5310 * 5250 = 27 877 500 K¢.
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Zisk bude pii omezeni poptavkou 24 979 640 K¢, ROI je 962 % a nadvyroba vyjde
v kladném cisle 902 000 K¢, tzn., ze spoleCnost vyrabi navic o 2 750 kust a ztraci
902 000 K¢ ro¢né (pouze naklady, viz Tabulka 13). Usly zisk neni pocitan z divodu
kladného vysledku nadvyroby. Pokud firma vyrabi nad poptavku, nema zadny usly zisk,

pouze ndklady na material a to vyjadiuje pravé ukazatel nadvyroba.

Tabulka 13 Analyza nadkladii a prinosit — navrh 2 a 3 soucasné

Maximalni pocet vyrobenych vyrobku 64 ks denn¢/14 250 ks ro¢né

Pocet vyrobenych vyrobkii navic pied 25 ks denné/6 250 ks rocné

omezenim

Omezeni poptavkou 53 ks denné¢/13 250 ks ro¢né
Pocet vyrobenych vyrobki navic po 21 ks denné/5 250 ks rocné
omezeni

Naklady 2897 860 K¢

Mzdové naklady v¢. soc. a zdr.poj. 273 360 K¢

Cena kartace 500 K¢

Néklady na material v¢. rezijnich
1 722 000 K¢

naklada

Vynosy 27 877 500 K¢
Zisk 24 979 640 K¢
ROI 962 %
Nadvyroba 902 000 K¢
Usly zisk N/A

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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V Tabulce 14 je srovnani vSech navrha V pfipad€é, Ze neni brano v tivahu omezeni

ostatnimi pracovisti.

Tabulka 14 Porovndni ndvrhii 2 a 3

Navrh 2 Navrh 3 Navrh 2 + Navrh 3
Maximalni kapacita | 48 ks 39 ks 64 ks
Vynosy 27 877 500 K¢& 9292 500 K¢ 27 877 500 K¢
Naklady 1 585 360 K¢ 574 500 K¢ 2 897 860 K¢&
Zisk 26 292 140 K¢ 8 718 000 K¢ 24 979 640 K¢
ROI 1758 % 1617 % 962 %
Nadvyroba -410 000 K¢ -1 148 000 K¢ 902 000 K¢
Usly zisk 8 718 500 K¢ 17437 000 K¢ | N/A

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

vvvvvvvv

vychazi v nejvyssi hodnoté. V ptipadé zavedeni druhého névrhu vychézi ,,zlata* stiedni

cesta. VSechny hodnoty kromé¢ ROI, ktery je v tomto piipade nejvyssi, jsou ve sttednich

v

Cvwr

ztraty u zavedeni obou navrhil) a i z hlediska maximalni kapacity, kdy lze prodat

maximalni poptadvané mnozstvi.
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e Mapa budouciho stavu

V mapé budouciho stavu jsou implementovana piedchozi vylepSeni, tedy snizeni
vyrobniho ¢asu na 21,23 minut diky lamelovym karta¢im a zvySeni poctu pracovnic na
sménach na 3 — je pocitano se zavedenim obou navrhl. Zasoba se zmensSila na 178 kust
Z piivodnich 535 kusii a vyuziti stroje se zvysilo z 52 % na 72 % (vypocitano S pomoci

SAPU).

Obrazek 43 Mapa budouciho stavu po zavedeni navrhii

Vulkanice Odstranéni piebytka BALENI
vulkaniz. kau¢uku
@) \G)NG) @)
14 178 0
3,749667 62,98233
16,07 21,23 9,9
24 N/A N/A
1 2 1
50% 72% N/A
3,749667 62,98233 0

‘ 16,07 21,23 9,9

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Posledni krok je plan implementace a zacatek aktivniho uZivani.

Jakmile se budouci mapa implementuje, je zapotiebi nakreslit novou mapu budouciho
stavu. Mapovani hodnotového toku je neustale zlepSujici proces, proto musi vzdy

existovat mapa budouciho stavu. (Mike Rother, 2009, str. 7)

Dalsi vylepSeni budou feSeny s pomoci metody TOC a Kaizen.
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3.3 Theory of Constraints (TOC)

TOC aneb teorie omezeni byla zavedena E. M. Goldrattem v sedmdesatych letech. TOC
vznikla zobecnénim principit Optimized Production Technology (OPT), coz byla metoda

uréena pro fizeni vyroby.
OPT principy (Basl, Tima, & Glasl, 2002, str. 77):

1. Harmonizace toku prace a ne kapacit.
2. Uroveti vyuziti systému a vyrobni vykon jsou dané kapacitami tizkych mist
V systému.
3. Snaha o maximalni vyuziti kapacit pracovist neni vzdy pfinosem pro maximalni
vyuziti moznosti systému (ztraty u uzkych mist).
4. Hodina ztraty na pracovisti, které je izkym mistem, je ztratou celé¢ho systému.
5. Hodina uSetiend na pracovisti, které¢ neni izkym mistem, neni uSetfenou
hodinou celého systému.
Uzk4 mista ovliviiuji nejen pribéznou dobu vyroby, ale i vysku zasob.
Velikost vyrobni davky by se neméla rovnat velikosti dopravni davky.

Vyrobni davka by méla byt proménliva, ne pevna.

© © N o

ReSeni rozvrhu vyroby je nutné uskute¢nit na zaklad€ zohlednéni v§ech omezeni
soucasn¢. Prubézné doby vyroby jsou vysledkem planu a nelze je stanovit

predem.

Zakladem TOC je jeji systémovy piistup tzn., diva se na organizaci (systém) z globalniho
pohledu. Jednotlivé ¢asti systému se musi podridit cili, ktery si dany systém urcil (Basl,
Thma, & Glasl, 2002, str. 73).

Tento ptistup tedy predpoklada (Basl, Tama, & Glasl, 2002, str. 73):

e kazdy systém je soucasti vétsiho systému,
e systém ma cil, kterého chce dosahnout,
e systém jako celek je vice nezZ pouhy soucet jeho ¢asti,

e Usili systému je omezeno jednou proménnou (nebo velmi malo proménnymi).

Obecn¢ omezeni (1zké misto) je takové misto, které brani systému v dosazeni jeho cile.
Vztazeno na zdroje, omezeni je takové misto, jehoZ kapacita je menSi nebo které ma
maximalné stejnou kapacitu jaka je poptavka po tomto mistu. Takové tizké misto

V podniku je jen jedno, maximalné vSak nékolik. V praxi to znamena, Zze organizace
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nemiiZe realizovat vétSi vystup, neZ jaka je maximalni kapacita izkého mista (Basl,

Ttma, & Glasl, 2002, str. 73).
Zékladni typy podnikovych omezeni:

e zdrojova a kapacitni,
e (Casova,

e hodnoceni a méfeni,
e prodejni,

e organizacni,

e komunikacni,

e kulturni.

Omezeni zdrojova a kapacitni (n€kdy i1 ¢asova) jsou pomérné snadno identifikovatelna a
tudiz neni zpravidla problém zménit vyrobni systém tak, aby tato izkd mista nebranila
Vv Gsili systému v dosazeni jeho cile. Tato omezeni mohou byt zplsobena napf. strojem
s nedostatecnou kapacitou, s vysokym podilem zmetk, ¢asto poruchovym pracovistém,

nedostatkem kvalifikovaného personalu a nedostatek vyrobnich ploch (Goldratt, 1999).

I kdyZ jsou odstranéna zdrojova a kapacitni omezeni ve vyrobnim systému (physical
constraints), Casto se stava, ze s t€émito omezenimi nadale pocitame a podnik je tak stejné
omezen. Tato omezeni se v literatue nazyvaji policy constraints a tykaji se podnikové
kultury, tradic, zvykt, vzdélavaciho systému atd. Policy constraints vznikaji v systému
tehdy, kdyZ je podnikové usili zaméfeno nespravnym smérem. Nespravny smér je
jakykoliv smér, ktery nevede k odstranéni uzkych mist (popripadé je dokonce

vytvaii) a nevede tedy k dosaZeni uréeného cile (Goldratt, 1999).
Firma vyuziva TOC k pldnovani vyroby.
Zakladni kroky:

identifikace tizkého mista,
vyuZiti izkého mista na 100%,
podfizeni podniku tomuto uzkému mistu,

roz$ifeni tohoto tizkého mista,

A

vSe znovu od zacatku.
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Drum-Buffer-Rope (DBR)

Podstata tohoto zplsobu fizeni vychazi z predstavy, Zze v kazdé firmé lze nalézt zké
misto. Uzké misto podobné jako buben (drum) udava rytmus celému vyrobnimu systému.
Pted izkym mistem se vytvaii zasobnik (buffer), ktery zabezpecuje jeho plynulou ¢innost
a vysoké vyuziti. Timto zptisobem vznikd mezi izkym mistem a vstupnim mistem vztah.
Tento vztah je v podstaté zpétna vazba, ktera se nazyva lano (rope), které taha dily

Z ptedchazejicich pracovist’ a urCuje tak jejich pocet (Basl, Tima, & Glasl, 2002, str. 76).

Uzké misto musi byt chranéno pied vyhladovénim vhodné dimenzovanym naraznikem.

Tomu se fika BUFFER (viz Obrdzek 44 TOC).

Obrazek 44 TOC

/—\ The Drum

\ The Buffer

© fortelabs.co

Zdroj: (small world, 2015)
3.3.1 Navrh 4 — optimalizace dalsich pracovist’

S pomoci ptedchozi analyzy VSM (viz Kapitola 3.2 Value Stream Mapping) je zjisténo,
ze problematické pracovisté je Pracovisté vulkanizovaného kaucuku, zde Ize opracovat
pouze 32 ks za den (viz Obrazek 45 Vyrobni postup pred navrhem 4). Pracovisté je tizké
misto ¢ili Drum (buben), ktery urcuje rytmus vyroby. Pokud rozsitime omezeni tohoto

uzkého mista, objevi se nova uzka mista, ktera je také potieba rozsifit.

Uzké misto omezuje pritok celého vyrobniho systému, tedy i jeho schopnost generovat
penize. Zadna jina vyrobni operace takovou vlastnost nema. Uzké misto musi proto
pracovat nepfetrzité, na sto procent. Kazd4d minuta ztracend v zkém misté systému je
nenahraditelna. Kazda hodina usetfena v jiném nez izkém misté nema zadny ekonomicky

vyznam. (FOSFA Univerzita: Uzké misto, 2015)
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Obrazek 45 Vyrobni postup pred navrhem 4

azak Frézovani e
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Zdroj: vlastni zpracovéni, 2017

1) pracoviste¢ OVK

Na Obrazku 45 je vidét, Cervend barva u pracovisté OVK z divodu nizkého pritoku.
Cervena ¢ara zobrazuje lano (které uréuje dobu vyroby od zagatku do konce lana), dlouhé
8,07 dnli a ptesypaci hodiny kapacity. Protoze pracovisté je velké a disponuje vetSim
mnozstvim jednotlivych pracovist (viz Obrdazek 41 OVK) a dostatenym mnozstvim
nastrojl, je mozné piidat jednoho zaméstnance navic a také zavést nejlepsi variantu —
tedy pridani pracovnika a zavedeni lamelového kartace. Pfidanim zaméstnance i
lamelovym karta¢em na pracovisti OVK se zabyvala jiz Kapitola 3.2.3 Navrh 2 a 3 na
pracovisti OVK. Pro pfipomenuti: naklady — 2 897 860 K¢ (mzdové naklady —
273 360 K¢, naklady na material — 2 624 000 K¢, naklady na lamelovy karta¢ — 500 K¢),
vynosy — 27 877 500 K¢, zisk — 24 979 640 K¢ a nadvyroba diky vyrobé nad poptavku
— 902 000 K¢&. Na pracovisti se stihne opracovat 64 kust polotovart, ¢imZ uspokojime

poptavku.
Nov¢ vznikla tizka mista, ktera je potieba téz odstranit, jsou:
2) Frézovani

Jiz zminéné pracovisté Frézovani, kde 1ze nyni opracovat maximaln¢ 46 kust polotovari
((450/8,91) * 0,9) za den. Na pracovisti se pracuje pouze na jednu sménu, proto je vhodné
ptidat druhou sménu, ale ne celou (plytvani kapacitou — pfi ptidani celé jedné smény
pracovisté opracuje 96 polotovarii — cilem optimalizace je dostahnout 52 kust za den),
proto pouze polovinu smény. Na pracovisti se po rozSifeni uzkého mista ptidanim

poloviny druhé smény stihne opracovat piiblizné 69 polotovaru ((1350/8,91) * 0,9).
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Niéklady jsou tvofeny mzdovymi néklady a ndklady na material vyrobenych vyrobkl
navic. Mzdové néklady - v ptipadé, Ze jeden zaméstnanec na HPP pobira mzdu 22 000 K¢
hrubého mésicné, pro zaméstnavatele tvoii naklady 29 480 K¢ véetné odvodu socialniho
a zdravotniho pojisténi, za celou druhou sménu ro¢né 353 760 K¢ a pii polovicnim

uvazku 176 880 K¢.

Pokud si firma ale vybere moznost DPP, tedy moznost prace na dohodu o provedeni
prace, mésicni naklady na zaméstnance budou ve vysi 9 600 K¢ nebot’ polovicni tvazek
je 3,75 hod/denng¢, tzn. 75 hodin mési¢né a tarifni hodinova mzda je ve vysi 128 K¢.
Zameéstnavatel pii dohod¢ o provedeni prace do 10 000 K¢ neplati socidlni a zdravotni

pojisténi. Ro¢né tedy firmu pracovnik na DPP bude stat 115 200 K¢.

Dals$i moznosti na zvySeni poctu opracovanych polotovarti je koup€ nového stroje, kde
by pracovnik za jednu sménu stihl opracovat ptiblizn¢ 74 kust vyrobkd. Firma nemusi
kvuli koupi tohoto stroje rozsifovat vyrobni halu. Naklady na frézu dle specifickych

parametri se pohybuje praimérné okolo 3 500 000 K¢ bez DPH.

Vynosy jsou tvofeny vynasobenim poctu vyrobka vyrobenych navic katalogovou cenou.
Ve vSech variantach jsou vynosy stejné z divodu omezeni poptavkou, proto pocet kusit

vyrobenych navic neni 69/74 denné¢ ale 53 kusti denné. Celkové vynosy jsou
27 877 500 K¢.

Zisk pti porovnani variant vychazi nejvyssi v pfipadé varianty 2 — pracovnik na DPP ve
vysi 24 728 300 K¢&. ROI vychazi nejlépe opét u varianty 2 — 864 %. Pti pohledu na usly
zisk vychazi opét nejlépe varianta 2 — 1 230 000 K¢.

Srovnani variant je v nasledujici tabulce:
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Tabulka 15 Frézovani - varianty optimalizace

Naklady a pocty jsou
vypocitany na rok

Varianta l -
zaméstnanec na
HPP

Varianta 2 —
pracovnik na DPP

Varianta 3 — novy
stroj

69 ks denné/ 17 250

74 ks denné/ 18 500

Pocet opracovanych | 69 ks denné/ 17 250
vyrobku (ks) ro¢né ro¢né ro¢né
< , 37 ks denné/9 250 |37 ks denné&/9 250 |42 ks denné/10 500
Pocet vyrobenych
vyrobkil navic ks ro¢né ks roéné ks ro¢né
Naklady 3210880 K¢ 3 149 200 K¢ 6 944 000 K¢
Mzdové naklady v¢. | 176 880 K¢ 115200 K¢ N/A
soc. a zdr.poj.
Néklady na material |3 034 000 K¢ 3034 000 K¢ 3444 000 K¢

+ rezijni naklady

Naklady na pofizeni | N/A N/A 3500 000 K¢
stroje

Vynosy 24 666 620 K¢ 24 728 300 K¢ 20933 500 K¢
Zisk 24 666 620 K¢ 24 728 300 K¢ 18 309 500 K¢
ROI 401% 864% 747%
Nadvyroba 1722 000 K¢ 1230 000 K¢ 1 640 000 K¢
Usly zisk N/A N/A N/A

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
Z tabulky je zfejmé, ze nejlépe vychazi varianta 2 s pracovnikem na DPP.

3) Prace se segmenty

vvvvvv

smény. Firma vSak disponuje nevyuzitymi stroji. Proto by bylo mozné tuto praci
pfesunout na jiné stroje a rozsifit tak toto pracovisté. Pokud by prace na ostatnich strojich
trvala stejné tj. cca 18 minut, musela by firma zaméstnat dalsiho pracovnika na jednu

sménu. Vyrobnim procesem by proslo 68 polotovart denné (1350/17,51) * 0,9.

Naklady jsou tvofeny naklady na zaméstnance a néklady na material. V pfipad¢, ze
zaméstnanec pobira mzdu 17 000 K¢ hrubého mési¢né, naklady na zaméstnance jsou
stejné jako u pracovisté OVK = 273 360 K¢ vcetné socialniho a zdravotniho pojisténi.
Naklady na material jsou soufinem poctu vyrobkl vyrobenych navic (9 000 kusi) a
nakladl na jeden vyrobek (328 K¢). Vychazi 2 952 000 K¢&. Celkové naklady jsou
3225 360 K¢.
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Vynosy jsou soucinem poctu prodanych vyrobkl navic tedy 5 250 kust (nepocitame s
9 000 kusy z divodu omezeni poptavkou) a katalogové ceny, tedy 5310 K¢. Vynosy
vychézi 27 877 500 K¢.

Zisk 24 652 140 K¢, ROI je 864 % a nadvyroba je 1 230 000 K¢.
Shrnuti je v nasledujici tabulce:

Tabulka 16 Analyza nakladii a prinosit — navrh 4 3)Prace se segmenty

Maximalni pocet vyrobenych vyrobkt 68 ks denn¢/17 000 ks ro¢né
Pocet vyrobenych vyrobkil navic pied 36 ks denn¢/9 000 ks rocné
omezenim

Omezeni poptavkou 53 ks denné¢/13 250 ks ro¢né
Pocet vyrobenych vyrobkill navic po omezeni 21 ks denné&/5 250 ks rocné
Naklady 3225360 K¢

Mzdové naklady v¢. soc. a zdr.poj. 273 360 K¢&

Néklady na material v¢. rezijnich naklada 2 952 000 K¢

Vynosy 27 877 500 K¢

Zisk 24 652 140 K¢

ROI 864 %

Nadvyroba 1230 000 K¢

Usly zisk N/A

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
4) Brouseni vnitiniho praméru

Brouseni vnitiniho priméru ma stejné charakterové vlastnosti jako Prace se segmenty.
I zde se jiz pracuje na dvé smény a proto by bylo vhodné piesunout praci na jind nevyuzita
pracoviSté a zaméstnat dal$iho pracovnika. Pracovisté by zvladlo opracovat 73 kusii

vyrobkl pfi stejném pracovnim cCase.

Naklady jsou souctem nakladl na zaméstnance a nakladl na material. Pokud pouZijeme
stejny vypocet pfi mzdé pracovnika 23 000 K¢, ro¢ni naklady zaméstnavatele jsou
369 840 K¢ vcetné socidlniho a zdravotniho pojisténi. Néklady na materidl jsou
3 362 000 K¢&. Celkové naklady jsou 3 731 840 K¢.

Vynosy jsou soucinem katalogové ceny a maximalnim poc¢tem prodanych vyrobkd, tedy

5310 K¢ * 5250 kusti = 27 877 500 K¢.
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Zisk vychazi 24 145 660 K¢, ROI je 747 % a nadvyroba 1 640 000 K¢.

Ptehled je v nasledujici tabulce:

Tabulka 17 Analyza ndkladii a prinosii — navrh 4 4) brouseni vnitiniho priiméru

Maximalni pocet vyrobenych vyrobkt

73 ks denné&/18 250 ks ro¢né

Pocet vyrobenych vyrobkil navic pied

omezenim

41 ks denné/10 250 ks ro¢né

Omezeni poptavkou

53 ks denné&/13 250 ks ro¢né

Pocet vyrobenych vyrobkil navic po omezeni

21 ks denné/5 250 ks ro¢né

Naklady 3731840 K¢
Mzdové naklady v¢. soc. a zdr.poj. 369 840 K¢
Néklady na material v¢. rezijnich naklada 3362 000 K¢
Vynosy 27 877 500 K¢
Zisk 24 145 660 K¢
ROI 747 %
Nadvyroba 1640 000 K¢
Usly zisk N/A

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

5) Odmasténi

Na pracovisti Odmasténi bylo zjisténo nedostatecné vytiZzeni vanicky do odmast'ovaci
lazné, kterou firma disponuje. Pfi plném vyuZiti se rozsiii kapacita o 9 kusti denné. Bez

dalsich dodate¢nych nakladt by tak pracovisté obslouzilo z ptivodnich 57 vyrobkd,

novych 66 vyrobki.

Niklady jsou ve vysi nakladi na material polotovarli zpracovanych navic, spocitané jako

soufin polotovard zpracovanych navic a naklady na jeden kus polotovaru jsou

8 500 ks * 328 K¢ =2 788 000 K¢.

Vynosy jsou tvofeny soucinem katalogové ceny a poctem polotovarit zpracovanych

navic, tedy 5 310 K¢ * 5 250 ks = 27 877 500 K¢.

Zisk je vysi 25 089 500 K¢, ROI vychazi 1 000 % a nadvyroba je 1 066 000 K¢.

Pro lepsi ptehled slouZi nasledujici tabulka:
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Tabulka 18 Analyza nakladii a prinosii — navrh 4 5) odmasténi

Maximalni pocet vyrobenych vyrobki

66 ks denné/16 500 ks ro¢né

Pocet vyrobenych vyrobkil navic pied omezenim

34 ks denné/8 500 ks ro¢né

Omezeni poptavkou

53 ks denné/13 250 ks ro¢né

Pocet vyrobenych vyrobkil navic po omezeni

21 ks denné/5 250 ks roéné

Naklady

2788 000 K¢

Néklady na material v¢. rezijnich naklada 2 788 000 K¢
Vynosy 27 877 500 K¢
Zisk 25089 500 K¢
ROI 1 000 %
Nadvyroba 1066 000 K¢
Usly zisk N/A

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Optimalizace pracovist’ zavedenim vS§ech moZnosti uvedenych v navrhu 4

Pti zavedeni vSech piedchozich opatfeni maximalni kapacity viz Obrdzek 46. Naklady
jsou tvofeny naklady na mzdy a nédklady na materidl. Celkové naklady vychazeji
3 656 260 K¢. Vynosy pfi vypocétu s mnozstvim vyrobenym navic omezenym poptavkou
jsou 22 877 500 K¢&. Zisk je 24 221 240 K¢, ROI vychazi 762 % a nadvyroba je ve vysi

902 000 K¢. Ptehled viz Tabulka 19 Analyza nakladii a prinosii — navrh 4.

Obrazek 46 Vyrobni postup po zavedeni navrhu 4

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Tabulka 19 Analyza ndkladii a prinosii — navrh 4

Pocet vyrobkll vyrobenych navic diky navrhu 4

32 ks denné/8 000 ks rocné

Maximalni denni kapacita

64 ks denn&/16 000 ks ro¢né

Omezeni poptavkou

53 ks denné/13 250 ks ro¢né

Pocet vyrobenych vyrobkil navic po omezeni

21 ks denné/5 250 ks ro¢né

Celkové naklady na zavedeni TOC

3656 260 K¢

a) Mzdové naklady

1031 760 K¢

OVK (viz Navrh I v Kapitole 3.1) 273 360 K¢
Frézovani 115200 K¢
Prace se segmenty 273 360 K¢
Brouseni vnitiniho priméru 369 840 K¢
Odmasténi 0

b) Naklady na material v¢. rezijnich naklada

2 624 500 K¢

Celkové vynosy ze zavedeni TOC 27 877 500 K¢
Zisk 24221 240 K¢
ROI 762 %
Nadvyroba 902 000 K¢
Usly zisk N/A

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Pokud jsou porovnany pouze naklady, vynosy, zisk a nadvyroba/usly zisk viz Tabulka 20
Shrnuti navrhu 4. Vynosy jsou ve vSech pfipadech stejné. Naklady jsou v ptipadé
zavedeni vSech opatfeni a nejnizsi ztrata z nadprodukce je v ptipadé optimalizace
samotného pracovisté OVK nebo pii zavedeni vSech opatienich (z divodu TOC — vyroba

podle omezeni).

Tabulka 20 Shrnuti navrhu 4

OVK Prace se Brous. Odmagteni VsSechna

(vK¢) o _
segmenty vnitiniho pr. opatreni

Néklady 2 897 860 3225 360 3731840 2 788 000 3225 360

Zisk 24979 640 | 24 652 140 | 24 145660 25089500 | 24221240

Nadvyroba | 902 000 1230000 | 1640000 1066 000 | 902 000

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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3.4 Kaizen

Kaizen aneb systém pro dlouhodoby zisk a rust. Jedna se o souhrn know-how, nastroji

kontinualniho zlepSovani. Jeho cilem je na cesté¢ od dodavateli materialu a subdodavek

az ke splnéni prani zékaznika (Bauer, a dalsi, 2012, str. 20):

Zapojeni vSech zaméstnanc a vyuziti jejich kreativity.
Nastaveni vSech procest dle principu toku — ,,flow*.
Nulova tolerance chyb a zmetkd.

Efektivni vyuziti stroju a technologii.

Vyuziti systému $tihlé vyroby.

Zakladnou celého systému je vytvofeni povédomi o plytvani (muda) a zakladnich

nastrojich — Kaizen® Foundations. Jedna se piedev§sim o metodu 5S, standardizaci,

metodiku feSeni problémi (Problem Solving Story) a vyuziti vizualniho managementu

Na zéklady KMS navazuje metodika ,,Total Change Managementu® se svou zménou

paradigmat a navazujici implementaci Ctyt pilifta (viz Obrdzek 47 Model Kaizen

Management System) (Bauer, a dalsi, 2012, stranky 20-21):

Management toku — Total Flow Management (TFM) — obsahuje SMED, Lean
Automation, Kanban, Mizusumashi, Milkrun atd.

Produktivni udrzba — Total Productive Maintenance (TPM).

Komplexni Fizeni kvality — Total Quality Management (TQM) — Six sigma,
Auto-quality matrix k dosazeni stavu nulovych chyb.

Komplexni Fizeni sluzeb a administrativy — Total Service Management
(TSM) - piedstavuje navod na implementaci kontinualniho zlepSovani v oblasti

sluzeb pomoci sedmi logicky na sebe navazujicich postupti.

71



Obrdzek 47 Model Kaizen Management System

D . =
0 Zapojeni vSech "
d zaméstnancl i
[
a . ’
Procesni Efektivni a
2 “@Ei» oooni Ll Ny ke Z
a | n
t Stihlé podpitirné ;
f procesy c
, i
c
TFEM TPM TQM TSM
Total Flow Total Productive Total Quality Total Service
Management Maintenance Management Management
TCM — Total Change Management

Vybudovat pevnou a solidni zakladnu s:
ylouéit: MUDA - Ztraty Kaizen® zékladnimi néstroji Vyloucit: MUDA - Odpad

Zdroj: (Bauer, a dalsi, 2012, str. 20)
Hledani inspirace

Pro DT Technologies vzhledem kjeji konkurenci je dulezitd systematicka podpora
zlepSovani, hledani inspirace a porovnani s nejleps§imi v dané oblasti (benchmarking),
s cilem byt lepsi neZ nejlepsi v oboru. Zajisténi konkurenceschopnosti a rozvoje firmy
s vyuzitim jinde osvéd¢enych postupt. Efektivnost firmy se tak zvysi, aniz by byl
investovan cas, finan¢ni prostredky a usili do hledani novych postupti, se kterymi jsou

mnohdy spojena 1 velka rizika.

Jak je sepsal Bauer a kolektiv (2012) - ,, nejlepsi organizace je takova, v niz kazdy vi, co
ma délat, jak to ma delat, déla to, co délat ma, a déla to kvalitne, dobre a v dobé, kdy je

«

potieba. "
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3.4.1 Muda

Z pozorovani jsou objeveny rizné druhy plytvani neboli MUDA ve firmé. ,,MUDA*
oznacuje ve vyrobnim procesu ty skutecnosti, které mu hodnotu neptidavaji a za které
zékaznik nechce zbytecné platit napt. louze rozlitého oleje na podlaze ¢i 15 minutové
¢ekani na poradu. Pokud je objevena MUDA, je nalezena potencialni moznost zisku*
(Bauer, a dalsi, 2012, str. 25).

Existuje 7 zakladnich definovanych druhit MUDA, se kterymi se l1ze Casto setkat:

1. cekani

K tomuto typu plytvani dochézi tehdy, kdy kviili ¢ekani na cokoliv nelze pokracovat ve
vyrobnim procesu. Mezi nejcastéj$i zdroje plytvani patii zejména porucha stroje,
nedostatek materidlu, nerovnomérna vyroba, ale také absence potifebnych informaci,

ptiliSna byrokracie (napt. potieba podpisu nékolika pracovniki).
2. zasoby materialu

Vznika skladovanim nahradnich dilt, materiald, nedokoncenych vyrobki, hotovych
vyrobkl atd. VSechny tyto polozky zbyte¢né zabiraji misto a vyvolavaji potiebu dalsich
nakladli, jako jsou vysokozdvizné voziky, regaly, dal§i pracovnici aj. K zasobam
materidlu se vazi finan¢ni prostfedky, které by bylo mozné ucelné vynalozit jinde (Jurova,
2016, str. 89).

Ve spole¢nosti DT Technologies tento druh najdeme hlavné u pomocného materialu - viz

navrh 6 — Smart Drawer a 5S.

3. transport vyrobki a materidlu, materidlu od dodavatele, hotovych vyrobkil

k zakaznikovi, ve vyrobnim zavodé¢ ze skladu k vyrobni lince apod.

V idealnim ptipad¢é by doprava zahrnovala pouze ptepravu materidlu do firmy a odvoz
hotovych produktti z podniku. AvSak praxe byva dosti odlisnd. Materidlovy tok musi byt
pfi oddéleni vyrobniho procesu zajistén vnitropodnikovou dopravou, naklady na ni v§ak

znamenaji plytvani (Jurova, 2016, str. 89).
Zabyva se jim navrh 5 a 7 uvedeny v diplomové praci.
4. zmetky — nekvalita

5. chyby ve vyrobé
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6. zbytecné pohyby- nevyhovujici ergonomie
7. nadprodukce — zvySovani zasob hotovych vyrobku

Vznika z vyroby produkta ve vétSim mnozstvi, nez zékaznik vyzaduje. Vzniké zpravidla
bud’ za ucelem vyssiho vyuziti vyrobnich kapacit (a tudiz dosazeni vyssi produktivity
prace délnikd) nebo za ucelem vyroby urcitého mnozstvi dokoncenych produkti navic
pro ,,pfipad nouze* jako napt. poruchy vyrobnich zafizeni, ndhlé vysoké zmetkovosti

apod.
Je dulezité si uvédomit, ze MUDA nelze zcela odstranit ale pouze minimalizovat.

Uspotadani vyrobnich zafizeni a pracovnich jednotek ovliviiuje materidlovy tok.
Prostfednictvim vhodného rozvrzeni a uspotadnim budov, stroji, skladi a pracovnich
useki lze dosahovat nezanedbatelné uspory jak samotného materidlu a Casu, tak i

finan¢nich prosttfedka (Jurova, 2016, str. 217).

Vyrobni hala se pfed dvéma lety st¢hovala na nové misto bez hlubsiho planovani. Na
Obrazku 48 Rozmisteni strojit na vyrobni hale je vidét rozlozeni strojii ve vyrobni hale
v dobé, kdy byla analyza provadéna. Cisla piifazena k jednotlivym strojim vyjadiuji
poradi procesu. Podle ne po sob¢ jdoucich ¢isel je vidét, Ze stroje na sebe nenavazuji
vzhledem Kk procestim a polotovary se tak delsi vzdalenosti pfemist'uji. Stroje ¢asto méni

své pozice. Za dobu zpracovavani diplomové prace se rozmisténi nékolikrat zménilo.

Ve vyrobni hale je bunkové usporadani. Bunkové usporadani totiz spojuje klady
technologického a pfedmétného uspofadani na zaklad€ potreby vyrdbét mix malych a
sttednich objeml vice druhti komponent linkovym zplisobem. Toto uspofadani je
chapéano jako prostorové seskupeni technologicky rozdilnych stroji, které umoziuje
zpracovat technologicky ptfibuzné komponenty. Jsou sestavovany tzv. vyrobkové rodiny,
které jsou vytvoteny z produktil s podobnymi naroky na zpracovani (Jurova, 2016, str.

134).
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Obrazek 48 Rozmisteni strojii na vyrobni hale

2.Vyroba
polotovart

4. Frézovani

13.Vulkanizace

12.Lepidlo

11.0dmasténi

Sklad hotovych
7./9.Brouseni vyrobkl
vnitiniho a 3.Soustr.
vné&jsiho polohy 2
priméru | 8.Popis kust

9.Bvr ousent 15.Baleni
plosek
5.0dstr.kov.otfepti
6.Piskova
ni
10.Préce
Sse
segmenty ,.
. Kancelafe + WC a
Satny pro zaméstnance
14.0dstranéni prebytkt
vulkanizovaného kaucuku
Sklad ocelovych tydi 1 Rezéni
tyci Pracovi$té

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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3.4.2 Navrh 5 —fezani tyci

Pti pohledu na Obrdzek 47 je oCividné, ze dalsi problém je tvoten pii pievozu polotovaru
Z procesu fezani na vyrobu polotovarti. Pracovnik mtze pfevoz polotovaru uskutecnit
pied skonCenim smény, a to pii poslednim fezaném polotovaru. Pfevoz a nalozeni

polotovart trva pfiblizné€ 15 minut. Pracovnik pfevoz provadi jednou za sménu.

Pti samotném vyuziti ndvrhu 5, zvy$ime kapacitu pracovisté Rezani o jeden kus denné,

tzn. 250 kusu ro¢né.

Naklady jsou tvofeny pouze nadklady na material, ktery tvofi u jednoho polotovaru pouze

148 K¢, rocné 37 000 K¢.

K vynosim lze zatadit i plytvani pracovnim ¢asem pracovnika, pfi 15 minutach je to
32 K¢ denné = 128 (tarifni mzda na hodinu)/60 * 15, ro¢né 8 000 K¢&. Vynosy z prodeje

vyrobki do analyzy zavést neni mozné, z jeho podstaty vyroby na sklad.

Rezéani ty¢i probiha na sklad, neni tedy omezeno poptavkou a neovlivni dobu vyroby
vyrobku a nelze u néj spocitat zisk ¢i nadprodukci. Firma vSak navrh zavedla z divodu

navyseni skladovych zasob.

Tabulka 21 Analyza nakladii a prinosii — navrh 5

Maximalni pocet kusl zpracovanych 36 ks denne/9 000 ks ro&nd
polotovart pied navrhem 5

Maximalni pocet kusti zpracovanych 37 ks denn&/9 250 ks rodnd
polotovarti po navrhu 5

Naklady 37 000 K¢

Néklady na material v¢. rezijnich naklada 37 000 K¢

Vynosy 8 000 K¢

Klady

Omezeni plytvani penéz zaméstnavatele

Zisk N/A

ROI N/A

Nadvyroba N/A

Usly zisk N/A

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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3.4.3 Metoda 5S
Akce 5S (v Ceské republice se zavedlo 5U) je zakladnim kamenem pro dalsi
implementaci pokroc¢ilych metod Kaizen, ale i jinych optimalizacnich metod a ptistupt
»zeStihlovani“. V pripad¢, ze zékladni systém neni zalozeny na dodrZzovanych
standardech prace, nema smysl zavadét napt. metodu toku — FLOW. 5S mé Casto zésadni
vliv na usporu c¢asu spojenou s vyhledavanim, manipulaci, mnozstvim materidlu a

rozpracované vyroby (Bauer, a dalsi, 2012, str. 31).

5S je soucasti ,,zakladni stability procesi®, ktera ve firmé chybi. Vzhledem k chybé&jici

zakladni stabilité procest je metoda vybrana do diplomové prace.

Metoda je zalozena na péti zakladnich pilifich (Bauer, a dalsi, 2012, str. 32):

Obrazek 49 Metoda 5S

Seikétsu/
Ur(f:it

Shitsuke/

Upevilov

1. Seiri/
Utfidit

3.Seiso/
Udrzovat
potadek

2.Seiton/
Usporadat

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
1.krok: Seiri - Utridit
Cil: RozIisit na pracovisti zbytecné od potiebného.

V prvnim kroku je nutné projit celou firmu a vSe nepotiebné vyhodit. VSechny véci na

pracovisti 1ze roztfidit na tf1 druhy:

= Co je nepotiebné a Ize vyhodit
= Co se pouziva jenom obcas (déle nez 1x za 30 dni)

» Co je nutné K praci kazdy den
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Vysledek: Spousta vytiidéného nepotiebného materidlu, vic mista, piehlednost, systém,
vys§i pruznost.
2.krok: Seiton — Uspoiadat

Cil: Véci urovnat tak, aby jejich nalezeni vyzadovalo minimum ¢asu a Gsili.

Rozlozeni jednotlivych véci na pracovisti musi byt prodiskutovano se vS§emi pracovniky
obsluhujici pracovisté. Uréime si optimdlni mnozstvi pomticek potiebné k plynulému
prabéhu prace a tento prostor vizualizujeme (plocha, vyska prostoru, pocet palet...).
Vysledek: Viechno ma své misto a vSechno je na svém mist¢.

3.krok: Seiso — UdrZovat poiadek

Cil: Nastroje, pracovni plochy a prostory na ukladani bez $piny. Podle moznosti také
odstranéni zdrojui znecisténi.

Vysledek: Pracovisté a stroje jsou ve vzorovém, nejlepsSim mozném stavu.

4.krok Seiketsu — Ur¢it pravidla

Cil: Navrhnout standardy, které pomahaji udrzovat stav dosazeny implementaci prvnich
ti krokd.

Je vhodné vypracovat standardy vzhledu pracovistg, tzn. umisténi pomiicek a materialu a
zvetejnit ho v prostoru pracovisté. Jeho vizualizace umoZzni snadnou kontrolu stavu
pracovisté. Standardy si stanovuji zaméstnanci sami pod dohledem nadtizeného.

Standardy by meély byt jednoduché, srozumitelné a ndzorné a maji praci lidem

usnadnovat, ne komplikovat.

Vysledek: Vytvoteni navodu pro lidi, aby se jim pracovalo lépe, snaz, jednoduseji a aby

pracovali vSichni stejnym zptisobem.
5.krok: Shitsuke — Upeviiovat a zlepSovat
Cil: Vybudovéani kultury 58S, sebedisciplina, kontrola.

Posledni krok predstavuje nejvétsi vyzvu. Vyzaduje disciplinu ve snaze udrzet a nadale

zlepSovat stav pracovist’.

Zakladnim kontrolnim prvkem tohoto kroku jsou pravidelné audity — tzn. kontrola
nastaveného stavu a jeho vyhodnoceni. Zaméstnanci jsou tak vedeni k systematickému

poradku, zlepSovani a odpovédnosti.
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Vysledek: Snadné&jsi a kratSi cesta k motivaci lidi ke KAIZEN — zlepSovani ¢ehokoli
kdykoli a kymkoliv.

Podle knihy Kaizen (Bauer, a dalsi, 2012, str. 40) ve firm¢ vétSinou nastava jeden
Z nasledujicich ¢tyt jevi:
1. Standardy vibec neexistuji.
2. Standardy maji, ale na nckteré oblasti nebo procesy chybi, nékteré¢ jsou
nadbytecné a zaméstnanci se jimi nefidi, prosté je nesdileji.
3. Standardy maji dobré¢, ale nikdo nedba na jejich dodrzovani

4. Standardy maji a zaméstnanci se jimi fidi a sdileji je.

Pokud je stav dle bodu jedna nebo dvé, 1ze 70% problému vyiesit standardizaci, jako
soucast metody 5S. Toho by se méli aktivné zc€astiiovat vSichni zamé&stnanci. Pak se
teprve doporuCuje nasadit metody vedouci k ,lean“, jako naptfiklad mapovani a
optimalizaci procest, rizné pokrocilejsi techniky feseni problému a podobné. Zucastiuji
se jich vybrani zaméstnanci majici dobré znalosti a informace o mapovanych procesech.
Pomoci téchto metod se odstrani dalSich 20 % problému. K odstranéni zbyvajicich 10 %
jsou pak nutné sofistikované metody jako six sigma, statistické analyzy atd. (Bauer, a
dalsi, 2012, str. 40).

Zavedeni metody 5S neznamena jen vysvétlit a vyskolit k tomu vedouci tymt kteti budou
5S aplikovat, ale dosahnout ,,wisdom* (moudrost), tedy zmény mysleni a kultury ve firmé
tak, aby ji zaméstnanci nejen provadeéli, ale 1 pochopili jeji pfinos pro né samé. Aby ji
nechapali jako soubor kroki a nastroju (standardy), ale jako filozofii — stav mysli (Bauer,
a dalsi, 2012, str. 40).

Lze tedy rozlisit tf1 disledky chybné implementace 5S (Bauer, a dalsi, 2012, str. 41):

1. Zaméstnanci provadéji 5S, ale chapou ji jako organizovany pravidelny uklid.
Vykonavaji zejména prvni tfi kroky.

2. Zaméstnanci provadéji 5S ve vSech péti krocich a formalné je auditovano jako
pln¢ implementované. Zameéstnanci chapou 5S jako techniku ke zvySovani
kvality. Vedeni provadi nebo organizuje pravidelné audity a vyhodnoceni, odmén
nejlepSim tymiim a pracovistim.

3. Zaméstnanci chapou pfinos, a i kdyZ je vedeni nekontroluje, pokracuji v aplikaci

metodiky. 5S se stalo nejen formalni ale 1 neformalni soucasti firemni kultury.
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3.4.4 Navrh 6 — Smart Drawer a 5S
Utridit
V prvnim kroku byly vSechny nastroje a pomucky vytiidény. Tiidéni probihalo jak
v regalech, ve skiinich a na skiinich na jednotlivych pracovistich. Nepotfebné pomucky
byly odstranény. Na pracovisti pracovnici také upozornili na nefungujici zatizeni, ktera

byla opravena a po opravé vracena na pracoviste.

Usporadat
Po vytfizeni na pracovistich byl ve spolupraci se zaméstnanci vymyslen plan uspoiradani.
Bylo docileno, Ze kazdy predmét na pracovisti ma své misto a je jen jedno misto pro dany

predmét. V jednotlivych regalech byly pomuicky uspotadany a regaly oznaceny.

Udrzovat poradek
Pracovisté byla umyta od prachu, oleje, mazu a dalSich necistot. Umyta byla také okna a
jednotlivé stroje. Podlaha byla zametena. Do prvnich tiech fazi byli zapojeni vSichni

pracovnici. Pracovnici skvéle komunikovali a spolupracovali.

Ur¢it pravidla
Nad jednotliva pracovisté byla umisténa vizualizace standardu pracovisté, aby pracovnici
vidéli jak ma pracovisté spravné vypadat. Pracovisté by mélo takto vypadat vzdy po

skonceni smény. Pracovnici tak budou mit vizualizaci stale pfed o¢ima.

Upeviiovat a zlepSovat

Pracovi$té jsou nepravidelné kontrolovana mistrem a byl vytvofen formulaf pro predani
pracoviSté¢ ve spravném stavu. Pfi nedodrZzovani 5S bude nésledovat Skoleni. Pfi
dodrzovani budou pracovnici chvaleni mistrem a odménéni, aby je to dale motivovalo
k dodrzovani 58S a jejich dodrzovani se tak stalo standardem pro kazdého pracovnika ve

firmé.

Ve firm¢ si zaméstnanci Casto sté¢Zzuji na chybé&jici pomiicky, které nepouzivaji kazdy den,
ale jen obcas jako jsou napiiklad ¢isté hadry, rizné druhy oleje, kartace apod. Ve firme

pomiucky jsou, ale jednotlivi zamé&stnanci si je schovavaji pied sebou.

Existuje novy systém ,,Smart Drawer®, coz je chytra skiin, kde si zaméstnanci mohou
pujcit pomocny material na svoji zaméstnaneckou kartu. V nasledujici tabulce je analyza

nakladi a pfinost pro 5S a ,,chytrou skiin“. Analyza je provedena dohromady z divodu

uzké souvislosti mezi 5S a chytrou skiini:
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Klady - vynosy: zavedeni 5S a ,chytré skiiné” skytd mnoho kladi jako napf.
zaméstnavatel ma ptehled o vypijcenych pomtickach — kdy a komu, snizi se nédklady na
koupi pomucek, které ve firm¢ jiz jsou, zaméstnanci snadno jednotlivé pomucky
dohledaji, eliminuje se plytvani ¢asu a pohybu hledanim pomiicek — pro zaméstnavatele
se snizi ndklady na zbyte¢né ukony zaméstnance a to, 192 000 K¢ (pracovnik stravi
ptiblizn¢ 15 minut hleddnim pomticek za kazdou sménu. Pii poc¢tu pracovnikd za jeden
den 24, tzn., = 15/60 * 128 * 24* 250). K vynostim také patii oportunitni naklady: pfi
zavedeni 5S a ,,Smart Drawer* se pomucky nemuseji objednévat tak ¢asto — ro¢ni naklady

na nakup pomucek 550 000 K¢. Celkem vynosy jsou 742 000 K¢.

Do zapori — nakladi patii pofizovaci cena ,,chytré skiiné” — 380 000 K¢ a potizeni
zaméstnaneckych karet — 500 K¢. Samotné zavedeni 5S je tvofeno naklady na opravy
strojui 2 860 K¢ a mzdové néklady navic - pracovnici stravili na zavedeni prvnich tfech
fazi celkem 5 hodin 3456 K¢ = 128 (primérna tarifni hodinova mzda)*31 = 3 968 K¢.
Celkové néklady jsou 387 328 K¢.

Zisk pti odecteni nakladi od vynost je 354 672 K¢ a ROI je 192 %. Dulezité je i zvazit

jiné nekvantifikovatelné klady.

Tabulka 22 Analyza ndkladii a prinosii - navrh 6

Klady - vynosy | 742 000 K¢

Ptehled o jednotlivych vypiij¢enych pomiickach pro zaméstnavatele

Snadnéjsi dohledani chybéjici pomiicky

Eliminace plytvéani ¢asu a pohybu hleddnim pomiicek

Eliminace plytvani ne€innosti pracovnika a stroje, v pfipadé ¢ekani na objednani
pomtcky

Niz8i pocet poruch zafizeni, diky snadn¢jSimu dohledani nahradnich dilti a
pracovnik si miiZe tak dany stroj opravit sdm

Pomiicky se nemuseji objednavat tak ¢asto — usetii se 550 000 K¢ ro¢n¢.
Zbyte¢né ukony zaméstnance 192 000 K¢ ro¢né

Zapory - naklady 387 328 K¢

Pofizovaci cena - 380 000 K¢
Zameéstnanecké karty - 500 K¢
Mzdové naklady - 3 968 K¢

Smart Drawer

Zavedeni 5S Oprava nefunk¢énich zafizeni - 2 860
K¢

Zisk ze zavedeni Smart Drawer a 5S 354 672 K¢

ROI 192%

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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Firma po analyze a doporuceni navrh pfijala a zafizeni zakoupila. Na Obrazku 50 Sklad
pomiicek lze vidét novy sklad pomiicek. Pti otevieni Supliku (obrazek pod) jsou u
jednotlivych pomtcek tlacitka ,,Take™ a ,,Return“, které slouzi bud’ k odebrani, nebo k
vraceni pomiicky. Zatizeni také v ptipad€ dosédhnuti pojistné zasoby upozorni vedouciho

vyroby na vystaveni nové objednavky.

Obrazek 50 Sklad pomiicek

deoj - viastni zpracovani, 2017
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3.5 Dalsi zdroje neefektivity
Dalsi zdroje neefektivity 1ze obecné u firem nalézt v:
e Cinnostech nepfidavajici hodnotu

Ptidana hodnota je rozdil mezi hodnotou vstupli a vystupi procesu, piicemz hodnota by
méla byt vzdy posuzovana o¢ima zakaznika procesu. Ne vSechny procesy, které hodnotu
nepiidavaji, mizeme vySkrtnout napt. skladovani, kontrolni procesy, evidence apod.
V tomto piipadé bychom si méli polozit otdzku, zda je opravdu nutné tyto Cinnosti

vykonavat. (Fiser, 2014, str. 63)
e Preruseni (diskontinuity) procesu

Tok procesu by mél byt plynuly, ¢innosti by mély navazovat jedna na druhou bez

zbyte¢ného ¢ekani. Existuji tfi typy pieruseni (FiSer, 2014, stranky 63-65):

o logicka,

e fidici,

e organizacni.
Logicka (nebo logistickda) preruSeni: Do této kategorie patii zejména rizné typy
meziskladii a zdsobnikd, které jsou Casto zbyte¢né nebo nespravné umisténé, ale také
pfipady, kdy je proces fyzicky vykonavan na rtiznych mistech a jeho soucasti jsou
transportni a dalSi podobné aktivity. V ptipadé spolecnosti DT Technologies se tento typ
preruseni nachézi v dobé transportu u procest CEMENTACE a BROUSENT CEL, které

jsou vykonavany dodavatelsky.

Ridici preruseni: vznika v ptipadé, Ze do procesu jsou zatazeny fidici a schvalovaci

¢innosti, které vykondva manazer z vyssiho stupné organizacni struktury.

Organizacni preruSeni: proces ,pieskakuje mezi organiza¢nimi utvary (obchod,
vyroba, marketing, uctarna...), které maji samoziejmée své vnitini priority a vykonavani
procesu chapou pouze ze svého omezeného interniho pohledu. Pracovisté maji také snahu
svadét vinu za chyby v procesu na ostatni pracoviste, 1 s fizenim priorit ukolt z lokalniho
hlediska organiza¢nich jednotek a nikoli z pohledu procesu jako celek. Resenim miize byt
zména uspoiadani procesu, slouceni pracovist a samoziejm€ i nastaveni internich

pravidel fizeni, kterd budou zalozena na principu spole¢ného uspechu.
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Ve vyrobnich procesech organizacni pieruseni nenajdeme. Jinak je tomu v piipadé¢ celé
firmy. Obrdzek 51 ,, Plavecké drahy *“ organizacnich jednotek v procesu zobrazuje pohled
na celou firmu. Nejvétsi ¢ast celého zakaznického procesu je v rukou Obchodniho
oddéleni, kde jsou subprocesy typu Pftijeti poptavky, Kalkulace ceny, Odeslani nabidky,
Ptijem objednavky a Evidence objednavky v SAPu tvofici Objednavku. Nasleduje
Zpracovani vyrobniho postupu ve Vyrobnim odd¢€leni v kancelari, kde vysledkem prace
je Privodka a Zadani pozadavku do vyroby. Ve Vyrobni hale se zakdzka vyrobi, ve
Skladu se vyexpeduje spolu s Dodacim listem a nasledné se posle faktura e-mailem.
Faktura mize byt zaslana jak se Zakazkou nebo v piipad¢ vice zakazek a vice dodacimi

listy nasledné e-mailem.

Obrdazek 51 ,, Plavecké drahy *“ organizacnich jednotek v procesu

Prijeti poptavky i’ Kalkulace ceny } Odeslani nabidky J
3 \ J ) J
% - J gy .
i =
i N U .
'o! Prijem # Evidence | objadiniv

J
sap y am:wini | ‘
wroba [« | vyrobniho postupu | "")Lmdu
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3.5.1 Navrh 7 — vlastni cementace

Firma o vlastni cementaci jiz sama del$si dobu uvazovala. Nikdy ovSem neprovedla

kalkulaci ndklada a ptinosi, kteréd by ji dala jasny vysledek.

Naklady jsou tvoieny pofizovaci cenou, Skolenim stavajicich zaméstnanct a také je
potieba pocitat s rozsifenim haly. Nabidka vlastni cementace od spolehlivého dodavatele
je: potizovaci cena 7 500 000 K¢, zaskoleni zaméstnance 17 000 K¢. K zavedeni vlastni
cementace neni potieba pfijimat nového zaméstnance vzhledem k dlouhé dobé trvani
procesu — 10 hodin. V kazdé sméné musi byt ¢lovék odborné uzpusobily k manipulaci
S peci, proto se nepocita s naklady na ptijiméani nového zaméstnance. Naklady na zvétSeni

haly spole¢nost vypocitala na 500 000 K¢. Celkové naklady jsou 8 017 000 K¢.

Ve vynosech jsou zahrnuty oportunitni néklady, coz jsou néklady, které ted’ spolecnost
plati dodavateli (v¢. dopravy). Vynosy z prodeje vyrobkti zahrnuty nejsou vzhledem ke
stejné kapacité zafizeni jako pfi dodavatelském zptsobu. Dulezitym neekonomickym
vynosem je zkraceni doby cyklu z ptivodnich pfiblizn€ 8 dni na 2 dny a neopomenutelna
je také ptrehlednost procesu. ROl a ekonomicky zisk vychazi zaporné. Proto i pies tlak
vedeni vlastni cementace vzhledem k objemu zpracovavanych vyrobki neni doporucena.

Nadvyroba neni pocitana vzhledem k povaze navrhu.
Analyza nakladt a ptinost viz Tabulka 23 Analyza ndkladii a prinosii — navrh 7.

Tabulka 23 Analyza nakladii a prinosii — navrh 7

Doba trvani procesu 10 hodin
Pocet kusti ro¢né 8 000
Naklady 8017 000 K¢
Poftizovaci cena 7 500 000 K¢
ZvétSeni haly 500 000 K¢
Skoleni 17 000 K¢
Vynosy 948 834 K¢
Oportunitni néklady 948 834 K¢
Ekonomicky zisk -7 068 166 K¢
ROI -8 815%
Neekonomické vynosy

+ zkraceni doby cyklu vyrobku na 2 dny (z ptivodnich 8 dni)

+ prehlednéjsi fizeni vyrobniho procesu

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

85



3.6  Navrh 8 — celkova optimalizace

Doted’ se diplomova prace zabyvala optimalizaci jednotlivych pracovist bez ohledu na

ostatni pracovisté. Nasleduje optimalizace z hlediska vSech pracovist’ ve firmé.

Béhem navrhu optimalizace u vSech pracovist’ je dilezité mit na paméeti maximalni pocet
kust, které je schopné prodat - 13 250 kusi ro¢né, tzn., ze optimalni denni kapacita je
53 kusti denné (13 250/250), to tvofi jediné omezeni a cilem diplomové prace je s pomoci
ptedchozich navrhii a nejniz§im uslym ziskem a nadvyrobou je tuto optimalizaci podle
maximalni vyse poptavky ziskat.

Z navrhi uvedenych v diplomové praci je nejvhodnéjsi zavést nejdiive Navrh 1 -
zavedeni team leadera. Kapacita v§ech pracovist’ zvysi o 10 %, viz Obrazek 52 Pracovisté

po zavedeni ndvrhu 1. OranZova barva pracoviSt zna¢i nesplnéni limitu poptavky.

Kapacita izkého mista - pracovisté OVK se zvysi na 36 kusu.

Obrazek 52 Pracoviste po zavedeni navrhu 1

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Po zavedeni navrhu 1 je mozné zavést soucasné navrh 2 a 3. Maximalni kapacita vyroby
pracovisté OVK bude 1350/21,25 = 64 kust. Nyni je spolecnost omezena pracovistém

Frézovani na 51 kust. Cil je ale 53 kust. — poptavka.

Pti ¢aste¢ném zavedeni navrhu 4 a to pouze u pracovisté¢ Frézovani, rozsiti spolecnost
svoji kapacitu na 76 kust (675/8,91). Kapacita uz je dostacujici pro uspokojeni poptavky.

Vizualizace pracovist’ je na Obrazku 53 Pracovisté po zavedeni navrhu 8.
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Obrazek 53 Pracoviste po zavedeni navrhu 8

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Pii vypoctu v Tabulce 26 nejsou zahrnuty nakladové polozky jako napi. pronajem,
energie, mzdové naklady technicko-hospodaiskych pracovnikl aj., stejné tak nejsou

zahrnuto vynosové polozky typu ostatni vynosy aj.

Pried optimalizaci

Naklady jsou tvoifeny mzdovymi naklady ostatnich pracovnikti (pocet pracovnikti * ro¢ni
mzda v¢. soc. a zdr. poj. =23 * 353 760 K¢) — 8 136 480 K¢ a ndklady na material (pocet
vyrobenych vyrobkll * ndklady na jeden vyrobek = 8 000 * 328) — 2 624 000 K¢&.

Vynosy jsou soucinem katalogové ceny a poctu prodanych vyrobkd tj. 5 310 * 8 000 =
42 480 000 K¢.

Zisk je 31 719 520 K¢ a usly zisk pii vyrobé pod maximalné prodané mnozstvi byl
26 155 500 K¢.

Po zavedeni navrhu 8

Pracovisté pracuji podle TOC, tzn. maximalni priutok mezi jednotlivymi pracovisti je

53 kusti. Tim se minimalizuje usly zisk. Firma tuto zménu mtize zavést do SAPu.

Naklady jsou tvoreny néklady na material pocitané jako soucin mnozstvi vyrobenych
vyrobki a naklady na jeden vyrobek, tj. 328 * 13 250 coz je 4 346 000 K¢, mzdovymi
naklady na team leadera (369 840 K¢&), pracovnika na DPP (frézovani, 115 200) a
zaméstnance OVK (369 840 K¢) a dal§imi zaméstnanci (23 * 353 760 K¢). Celkové
mzdové naklady jsou 8 894 880 K¢. A néklady na pofizeni lamelového kartace tj. 500 K¢.
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Vynosy jsou souc¢inem katalogové ceny a poctu prodanych vyrobkii tj. 5 310 * 13 250 =
70 357 500 K¢.

Zisk vychazi 57 116 120 K¢ pii nulové nadvyrobé a nulovém uslém zisku.

V tietim sloupecky Tabulky 26 je vidét rozdil stavu nakladi, vynost, zisku a uslého zisku

po navrhu 8 a pfed optimalizaci.

Diky celkové optimalizaci v navrhu 8 firma nema zadny usly zisk a zvysi se ji zisk oproti

stavu pied o 25 396 600 K¢.

Tabulka 24 Celkova analyza nakladii a prinosii — navrh 8

navic v ks denné/ro¢né

Po navrhu 8 Flrfna p.red, Rozdil
optimalizaci
. 4 4 r : +
Max1m'av11’nl denni kavpacttav 53/13 250 39/8 000 21/5 250
pracovist' v ks denné/roné
Pocet vyrobenych vyrobkl 21/5 250 0/0 +21/5 250

- ostatni zaméstnanci

8 136 480 K¢&

8 136 480 K¢

Naklady 13241380 K¢ | 10760 480 K¢ | + 2 480 900 K¢
Néklady na zaméstnance 8 894 880 K¢ 8 136 480 K¢ | + 758 400 K¢

- team leader 369 840 K¢ 0

- pracovnik OVK 273 360 K¢ 0

- prac. frézovani 115200 K¢ 0

Néklady na material

v¢.rez.N + pofizeni 4 346 500 K¢ 2624 000 K¢ | +1722000K¢
lamelového kartace

Vynosy 70 357 500 K¢ | 42 480 000 K¢ | + 27 877 500 K¢
Zisk 57116 120 K¢ | 31 719 520 K¢ | + 25 396 600
ROI 531 % 395% N/A

Nadvyroba 0 -1 722 000 K¢ | N/A

Usly zisk 0 26 155 500 K¢ | - 26 155 500 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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4. Shrnuti

Celkem je v diplomové praci navrhnuto 8 navrht véetné aplikace metody 5S. Navrh 1 se
zabyva vytvorenim funkce team leadera. Funkce je dulezita z hlediska kontroly
zaméstnancu a jejich motivace., kterou postradaji. Zaméstnanci ziskaji fad a disciplinu,

kterou pottebuji.

Navrhy 2 a 3 se zabyvaji upravou pracovisté¢ Odstranéni vulkanizovaného kaucuku, kde
jsou tvofeny nejvyssi zasoby a také ma tento proces nejvyssi C/T. Navrh 2 se zabyva
zvysSenim lidskych zdrojii a ndvrh 3 zménou technologického vybaveni. Pfi srovnani

riznych moznost je optimalni zavedeni navrhu 3.

Navrh 4 optimalizuje dalsi izkd mista ve vyrobé. Je mozné ptidat dalsi pracovniky do
vyroby ¢i koupit nové stroje. Koupé nabizeného stroje neni ale doporucena z diivodu

jejich vysokych nékladi.

Néavrh 5 fesi plytvani v procesu fezani ty¢i. Pracovnik odvazi polotovary za béhu stroje a

tim snizuje pocet vyrobenych polotovart. Navrh 5 byl jiz odsouhlasen firmou a zaveden.

Redeni neustalého stéZovani na nedostatek pomocného materialu a plytvani ve formé
hledani ztracenych pomiicek je zahrnuto v navrhu 6. Namét bylo zavedeni 5S a koupé
»chytré skiing®, ve které zamé&stnanci najdou zvolené pomiicky a mohou si je plij¢it na
svoji zaméstnaneckou kartu. Firma tak ma piehled o vypujckach a usetii na objednavkach
pomtcek, které ve firmé jsou, ale nejsou k nalezeni. Navrh 6 byl ve firmé zaveden

z diivodu ostatnich klada.
Od pohledu na mapu soucasného stavu (viz Priloha E - VSM) je ziejmé, Ze nejvyssi
zpozdéni, co se tyce Casu vyroby vyrobku, tvofi odvoz na cementaci. Pomoci navrhu 7 je

vSak rozhodnuto dale tento proces takto vykonavat z divodu vysokych ndkladii na

potizeni a nizkych vynost z ptipadného pofizeni.

V navrhu 8 se nachazi celkova optimalizace vyrobniho procesu podle vyse poptavky, coz

byl cil diplomové prace.

Srovnani optimalnich navrhi z hlediska nakladi, vynosu, zisku, ROI a uslého zisku je

v Tabulce 24 na nasledujici strané:
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Tabulka 25 Srovnani vsech navrhit uvedenych v diplomové praci

Navrh 3 — Névrh 4 — Navrh 7 — Néavrh 8 —
Navrh 1 — Néavrh 2 — prac. OVK — , optimalizace |Néavrh 5 — Navrh 6 — ] .
, Navrh 2 +3 , RS vlastni celkova
team leader | prac. OVK lamelové ostatnich fezani ty¢i Smart Drawer o
. o cementace optimalizace
kartace pracovist
Max pocet
vyrobenych 36 46 39 64 64 37 N/A N/A 53
vyrobki denng
Vynosy (v K&) 27 877 500
ynosy 5310 000 18 585 000 9292 500 27 877 500 27 877 500 8 000 742 000 948 834
Naklady (v K¢) |697 840 1421 360 574 500 2 897 860 3656 260 37 000 742 000 8 017 000 758 400
Zisk (v K¢) 4612 160 17 163 640 8 718 000 24 979 640 18 896 240 -29 000 358 640 -7 068 166 25396 600
ROI (v %) 761 1308 1617 962 762 22 192 -8 815 531 %
Nadprodukce (v
Ko) -1 394 000 -574 000 -1 148 000 902 000 902 000 -1 312 000 N/A N/A 0
Usly zisk (v K¢) |21 173 500 8 718 500 17 437 000 N/A N/A N/A N/A N/A 0
Pravdépodobnost
, 70 % 16 % 75 % 16 % Zavedeno Zavedeno 0% 50 %

zavedeni

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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5. Zavére¢né hodnoceni

Diplomova prace se zabyvala analyzou vyrobnich procesii ve firmé DT Technologies CZ,
s.r.0. Zacina detailnim popisem spolecnosti. Najdeme v ném, jaké firma nabizi produkty,
specifikace zakazniki, jaka dokumentace je pro firmu dilezita, podle které dokumentace
se fidi, jaké informacni systémy firma pouziva, jaka je konkurenceschopnost firmy, jaka

vladne ve firm¢ atmosféra a jak si firma definuje procesy podle pfirucky kvality.

Obecnym cilem mé diplomové prace bylo jednotlivé procesy zanalyzovat. Tento cil je
splnén Kapitolou 2, kde je analyza soucasného stavu vyrobnich procest spolecnosti
provedena pomoci metody Value Stream Mapping (viz Kapitola 3.2), diky které je i

navrzen stav budouci.

V Kapitole 3, najdeme Navrhy zlepSeni vyrobnich procest a jejich navratnosti. K jejich
stanoveni jsou pouzZity nastroje TOC a 5S. V této kapitole také najdeme splnéni
konkrétniho cile diplomové prace, ktery byl optimalizace vyrobnich procest z hlediska

poptéavky, a to v navrhu 8.

V zavére¢né Casti Shrnuti (viz Kapitola 4) je stru¢na rekapitulace celé diplomové prace.
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8. Seznam pouzitych zkratek

BOZP a PO bezpecnost prace a ochrana zdravi pfi praci a pozarni ochrana

C/O Changeover Time - ¢as zmény

CIT Cycle Time - ¢as cyklu

CRM Customer Relationship Management — fizeni vztaha se zakazniky
DBR Drum-Buffer-Rope — buben-zasobnik-lano

DPP Dohoda o provedeni prace

DSS Decision Support Systems — systém na podporu rozhodovani

EIS Executive Information System - systém pro vrcholové fizeni, systém

pro strategické rozhodovani

EMS Environmental Management System - systém environmentalniho
managementu

ES Expert System — expertni systém

FIFO First-In-First-Out — prvni dovnitf, prvni ven

IS Informacni systém

JS jednatel spolecnosti

KMS Kaizen Management System

MIS Management Information System - manazersky informac¢ni systém

N/A Not Applicable - neaplikovatelné

OPT Optimized Production Technology

OVK Odstranéni vulkanizovaného kaucuku

PMK predstavitel managementu pro kvalitu

ROI Return on Investment — navratnost investice

SMED Single Minute Exchange of Die - program rychlych zmén

TCM Total Change Management — management zmén
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TFM
TOC
TPM
TPS
TQM
TSM
uz

ZZN

Total Flow Management - fizeni hodnotového toku v podniku
Theory of Constraints — teorie omezeni

Total Productive Maintenance — systém preventivni udrzby
Transaction Processing System — transak¢ni systém

Total Quality Management - komplexni fizeni kvality

Total Service Management

Usly zisk

Ztrata z nadvyroby
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Ptiloha A - priivodka

Strana: 66/ 84
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Uginnost od: 01.10.2015

Priloha €. 17 — Vyrobni pfikaz - privodka

Vyrobni zakazka €.:

Firma DT TECHNOLOGIES CZ s.r.0.

Vystavil
* * * * * Datum
Poradi pfepravky: Kusti v pFepravce:
Vyrobni zakdzka &, Artikd
Popis
Zahajeni Dokonceni Vyrabéne mnoZstvi
L ]
Material
Pozice Cislo materialu Popis materialu MnoSstvi Sklad
mm
kg
Operace
Cas v hodinach
Opé.| Post Text Sefizeni | Vyrobni | Celkem | Odvedené operace

DT TECHNOLOGIES CZ s.r.0.
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Sormo—— 1L | oD kusO o - S—
_Soustruzeni Rozméry |~ T ———— - 1 s |
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OdgrotovanT_*Tv}ﬁeg’\—~—\—~—f SERERU N— S
P — ! (100%) ) B
Cementace- 1
_kontrola tvrdosti ) |
~Turdeé soustruzent | Rozméry | N i
Brouseni cel Roz/vzhled |~ — ————
| (100%) , |
BrouSeni plosek | vzhleg T i i ,
— ooy 1
Brouseni vnitt pr- | Rozméry | T ‘
kontrolag | (100%) |
BrouSeni vnitr. _Ro?rnéry I ;
_;lﬂm_érthﬂ/o_stii(lof)%] ) ; , |
Brouseni Rozméry | T I
segmentu pod 1
_Uhlem I S
Vutkanizace Odolnost
kaucuku gumy v tahu
- (100%) ]
Vulkanizace- Vzhled }
odstranéni (100%) |
_prebytkd gumy | . |
Konecna kontrola | Rozméry ‘
hazivosti ‘
“FindIni kontrola Vzhled
vzhledu (100%) |
KONTROLA HAZIVOSTI PO BROUSENI PRUMERU A PRED
ROZREZANIM, KONTROLA H7/ H9 ]
v IME CiSLO | A mm) | PRUOMEROD | PRUMER OD
TYP VYROBKU J PROMER €isLo Kusu HAZIVOST (mm) e rriil
|
| I ‘
|
| !

Zdroj: interni dokumenty podniku, 2016
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Ptiloha C — katalog

/o) i TS

CLAMPING HEADS FOR SINGLE-SPINDLE
TETES DE SERRAGE POUR MONOBROCHES
SPANNKOPFE FUR EINSPINDLER

gat

mit Querrilen

mt Lings- und
Querrilen

paristg

05
84; 05 | &% | R T 8w | R 1
[ 05
o

pour Index MS 42 on peut utliser la réf, 428 / for Index MS 42 it can be used 428 / fir Index MS 42 kann man die Ref. 428 benitzen

parfstg

it
r [
MS 52it

for

H

dimensions in mm / dimensions en mm / MaBe in mm
Cap. of tightening / cap. de serage / Spannkapazitat +-0.30

www.dtiechnologies.eu

HDN-E% 5

CLAMPING HEADS FOR MULTI-SPINDLE
TETES DE SERRAGE POUR MULTIBROCHES
SPANNKOPFE FUR MEHRSPINDLER

gt
il Quer
it Lngs- und

TypaTy Ret/Ar
ypertyp t s

L} A
7 N
boecusts 2 7 I T

TypelTyp

902285 3

Cap. oftightening | cap. de serrage | Spannkapazitét: +-0.30

¥»  RetiAn

Index MS32

Typeyp  RetAt

Schitte
AF

TypelTyp RetJArt

MoriSay 626 698

Typelyp  RetJAtt

Index ABC

dmensions in mm / dimensions en mm / MaBe in mm

wvw.ditechnologies.eu

7 ik

MPP

THROUGH BORE CHUCK SHORT TAPER FLANGE
MANDRIN PORTE-PINCES
SPANNKOPF-FUTTER

oM

Clamping head Cone max. speed

Ref.  Toledoserrage o1 A1 A2 A3 Vhesse max
Spankopt 00 max. Geschw.

MPAS5-42
MPAG-42
MPA5-65
MPAG-65

We can also provide stop-system chucks for addtional operations as well as chucks

with elimination during

Nous pouvons également vous fournir des mandrins porte-pinces avec systéme de butée pour les opérations de reprises,
ainsi que des mandrin ou la pince ne subit aucun retrai lors du serrage.

Wir kénnen Ihnen ebenfalls Spannkopf-Futter mit sinem Anschlag fr die Tieforn und Spannkopf-Futter,
bei denen der Zange beim Spannen keine Riickwirtsbewegung widerfihrt.

www.dttechnologies.eu



BT TS nhﬂunmnaan\nﬂmm nbﬂ tech 7loy 5‘ M

CLAMPING HEADS - ACCESSORIES
TETES DE SERRAGE - ACCESSOIRES

SPANNKOPFE - ZUBEHOR MANUFACTURER - FABRICANT - HERSTELLER QNA g m N 2 m

MANUAL COLLET CHANGING TOOL TURNING FIXTURE QA /
CHANGEUR DE PINCE MANUEL BAGUE POUR REALESAGE o .
MANUELLER ZANGENWECHSLER AUSDREHRING

CLAMPING HEADS ~ TETES DE SERRAGE
SPANNKGPFE

Changeur pneumatique sur demande.
Pneumatische Wechsehorichtung auf Anfrage.
Pneumatic changing devioe on deman.

ArNeetbries WSS Koriboi TS 20 e b s
a7 lyrn T s i L)
sume Duacrind Eonargutia
o nan A& B o
faci 200 pwaTmies  Faogaton
comgamacuciogiscon

Copyright © 2014 DT Technologies SA., Al Rights Resesved www ditechnologies eu Editon: 08/2016

v dtechndlogies eu www.dttechnologies.eu

Zdroj: katalog vyrobkt, 2016



Ptiloha D — méfeni vyrobnich casii

Tabulka 26 Rezdni

Cislo Ptiprava [Pracovni ¢as |Préace po
1 3,36 9,59 0,30
2 0,26 7,31 0,25
3 0,26 7,01 0,35
4 0,27 8,49 0,18
5 0,34 7,16 0,36
6 0,27 8,11 0,26
7 0,34 7,59 0,23
8 0,26 8,24 0,19
9 1,36 7,55 0,24
10 0,35 8,12 0,23
11 0,35 8,45 0,29
12 0,26 1,57 0,16
13 0,39 6,44 0,29
14 0,46 7,38 0,27
15 0,25 7,40 0,39
16 0,44 7,42 0,33
17 0,29 9,26 0,36
18 0,24 7,56 0,22
19 0,24 6,11 0,27
20 0,46 7,44 0,35
21 0,24 7,42 0,20
22 0,24 9,44 0,32
23 0,45 7,52 0,25
24 0,46 8,15 0,15
25 0,44 7,12 0,26
26 0,30 7,16 0,32
27 0,38 9,23 0,36
28 0,41 9,44 0,26
Primér | 0,34 9,52 0,28

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016




Tabulka 27 Proces vyrabeni polotovarii

Cislo Ptiprava |Pracovni ¢as |Prace PO
1 0,114 4,34 0,141
2 0,104 4,14 0,094
3 0,133 4,53 0,093
4 0,103 4,21 0,114
) 0,114 4,53 0,104
6 0,101 5,11 0,134
7 0,131 4,31 0,123
8 0,121 5,33 0,121
9 0,103 5,05 0,112
10 0,123 5,24 0,098
11 0,11 3,33 0,11
12 0,031 4,33 0,036
13 0,104 5,33 0,107
14 0,151 4,03 0,119
15 0,101 5,41 0,102
16 0,112 4,53 0,099
17 0,103 4,45 0,108
18 0,133 4,55 0,094
19 0,114 5,11 0,127
20 0,105 5,22 0,136
21 0,133 3,15 0,134
22 0,125 4,35 0,112
23 0,113 5,53 0,134
24 0,133 5,15 0,138
25 0,101 4,42 0,097
26 0,103 5,31 0,094
27 0,104 5,04 0,108
28 0,151 5,54 0,106
Pramér (0,113 4,699 0,111

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016



Tabulka 28 Odstraneni kovovych otrepii

Cislo

Pracovni ¢as

6,02

6,13

6,09

6,21

6,11

6,09

6,05

O N OO B W N

6,25

Pramér

6,11875

Zdroj: vlastni zpracovéni, 2016

Tabulka 29 Piskovaini po cementaci

Cislo Pted | Pracovni Cas Po

1 0,26 | 2,21

2 2,24

3 1,47 0,46

4 0,24 | 2,15

5 2,16

6 2,81 0,51

Pramér - jeden segment 0,25 | 2,17 0,49

Primér — vynasobeny tfemi | 0,25 | 6,52 0,49
Zdroj: vlastni zpracovani, 2016
Tabulka 30 Bruska

Cislo Pred Strojova prace Po

1 0,38 3,03 0,09

2 0,47 3,03 0,101

3 0,34 2,59 0,103

4 0,35 2,59 0,109

5 0,35 2,58 0,108

6 0,35 3,08 0,108

7 0,39 3,01 0,101

8 0,41 3,02 0,091

9 0,38 2,58 0,099

10 0,18 3 0,094

11 0,35 3 0,104

12 0,352 | 2,56 0,2

13 0,59 3,11 0,3

14 0,33 3,09 0,21

15 0,42 2,59 0,109




16

0,38

3,05

0,101

Prumér

0,38

2,87

0,13

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

Tabulka 31 Brouseni plosek

Cislo Pred Pracovni Cas Po
1 0,55 1,443 0,54
2 0,59 1,433 0,57
3 0,58 2 0,56
4 1,076 1,449 0,59
5 1,057 1,391 1,003
6 1,084 1,569 0,527
7 1,145 1,59 0,596
8 1,062 2,062 1,019
9 1,215 1,586 0,493
10 1,06 2,239 0,427
11 1,113 2,051 0,521
Prumér 0,957 1,710 0,622
Zdroj: vlastni zpracovéani,2016
Tabulka 32 Brouseni vnitiniho otvoru
Cislo Pred Pracovni Cas Po
1 0,37 13,42 3,27
2 0,59 13,51 2,52
3 0,45 13,33 2,47
4 0,49 13,47 2,31
5 0,55 13,42 3,27
6 0,49 13,43 2,51
Pramér | 0,49 13,43 2,73

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

Tabulka 33 Rozrezani na segmenty

Cislo

Ptiprava

Pracovni ¢as

[EN

1,06

4,33

3,31

3,19

4,32

3,44

3,26

1,38

4,56

4,23

O O N O bW

5,01




10 1,26 3,38
11 4,21
12 4,26
13 5,16
Prumér [1,23 4,05

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

Tabulka 34 Brouseni segmentii

islo

Ptiprava

Pracovni ¢as

3,12

8,55

7,43

8,4

7,41

7,58

8,23

7,37

8,14

ol Nlolu|blw|[NnF]a

8,16

[EEN
o

7,54

[EEY
[EEY

7,46

[EEN
N

8,51

13

8,34

Pramér

3,12

7,93

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

Tabulka 35 Meéreni procesu Piskovani

._.
72]
—
o

Ptiprava

Pracovni ¢as

2,36

0,51

1,07

1,01

0,440

0,850

0,520

1,170

0,700

olo|v|o|alslw|Nd] ] e

0,770

[EEN
o

0,900

[EEN
[EEN

0,710

[EN
N

1,500

[EEN
w

0,590




14 1,060

15 1,230
16 0,410
17 0,790

Primér |2,36 0,84
Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

Tabulka 36 Naneseni lepidla 1 a 2

Cislo Lepidlo 1 Lepidlo 2
Ptiprava Pracovni Cas Pracovni Cas
1 3,07 0,17 0,25
2 0,35 0,38
3 0,27 0,27
4 0,32 0,29
5 0,45 0,34
6 0,35 0,36
7 0,33 0,33
8 0,38 0,34
9 0,18 0,27
Primér — jeden segment 0,31 0,31
Primér vynédsobeny tfemi 3,07 0,93 0,94

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016

Tabulka 37 Odstranéni prebytku vulkanizovaného kaucuku

Cislo Karta¢ | Stroj Rucni prace Soucet

1 10,23 | 3,56 12,54 26,33

2 10,56 | 4,45 10,56 25,57

3 10,44 | 5423 |8,12 23,983
Prumeér 25,29433

Zdroj: vlastni zpracovani, 2016



Piiloha E — VSM

Obrazek 54 Mapa soucasného stavu VSM

/T

C/0

potet smeén

vyuitistroje

Cas Eekani
Hodnototvorny éas

Pocet dnina vyrobu 1ks

10537,965
1029,623

8,03304722

Dodavatel ocelovych ty&i

Vyrobni oddéleni

dle potieby zakaznika I:

sap
Zakaznik
| ey ———
| I
IDoda’vkynepravide\né ]
S
2
S
2
Nafezané I_%_I
Kusy tyéi |
Mezisklad Mezisklad
Recini e wehsporoowrs- e p— Py Srowsniposecna T o Cavani sy
oo
Q o @) @) Qo @) Q @) Q ©)
= = = N~ = N~ N N~ N h—g
QO 238ks Ke) 9 xdens T 7 T |
X 13,3 16375 3,749667] x
10,14 4,92 7,26 3,28 1440 4,03 16,65) 17,53 3,93 16,07] 25,64 9,9)
N/A 150 N/A N/A N/A 179 N/A| N/A) 2] N/A N/A
1 2 2| 1 1 2 2] 1 1 2 1
91% 82% 2% % 35% 85% N/A| N/A 50% 52% N/A)
1440 1332 1,6375 3,749667
1014 4,923 7,26 328 180 4,03 16,65 17,53 3,93 16,07 25,64 99

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Na Obrdzku 54 je vidét mapa soucasného stavu firmy pied aplikovanim jednotlivych navrhi. Pied jednotlivymi procesy je v ohrani¢enych bunikach uvedeno kolik kust ¢eka na zpracovani a kolik hodin zpracovani dany pocet zasob

vyzaduje (krom¢ procesu fezani). Pod jednotlivymi procesy je ¢as C/T, C/O, poet smén na pracovisti a vyuziti stroje (ze SAPu). Podrobnéji jsou jednotlivé atributy vysvétleny v Kapitole 2.2.

Rezani ocelovych tyéi je provadéno na sklad ,,Nafezané kusy ty&i proto mezi nim a procesem Vyroba polotovarii - MAZAK lze vidét sklad. Proces samotné zakazky za¢ina objednavkou od zdkaznika. Objednavky jsou V nepravidelném

intervalu. Proces zakazky piechazi z obchodniho do vyrobniho oddéleni, kde se vystavi privodka, ktera se posouva mezi jednotlivymi pracovisti a podle které pracovisté vyrabi. Okolo procesu Cementace jsou vytvoiené dva sklady a

to jeden pro polotovary pfed odvozem na Cementaci a druhy pro polotovary po Cementaci pfed procesem Piskovani. To samé je i u procesu Brouseni &el. Zluty a erveny trojihelnik ped pracoviiti Prace se segmenty a OVK znagi

nedostate¢ny ¢as zpracovani, ktery miize byt zptisobena dlouhym C/T. Podrobnéjsi popis 1ze nalézt v Kapitole 2.

Pod udajem Vyuziti stroje lze nalézt Cas ¢ekani v hodinach, coZ je spoéitano jako celkova zasoba vynasobena C/T a to celé vydéleno 60. Hodnototvorny &as je ¢as, kdy je vyrobku skuteéné ptidavana hodnota. Poet dni na vyrobu

jednoho kusu vychazi cca 8 dni.



Abstrakt

Nazev DP: Analyza a optimalizace vyrobnich procesi
Kli¢ova slova: VSM, TOC, OPT, vyrobni proces,

Diplomova prace se zabyva analyzou vyrobnich procesi v DT Technologies CZ, s.r.o.
Ctenaf je seznamen s celym podnikem z hlediska jejich konkurence, zékaznika, produkt,
procest, podnikové kultury a dokumentace. Je provedena analyza vyrobnich procest
pomoci metod VSM a TOC. Ve spolupraci s t€émito metodami jsou navrzeny navrhy
optimalizace jednotlivych pracovist a na zavér se v diplomové prace nachazi

optimalizace celého vyrobniho procesu vzhledem k poptéavce.



Abstract

Name: Analysis and optimization of manufacturing processes
Key words: VSM, TOC, OPT, production process,

The thesis deals with the analysis of manufacturing processes in the specific company
called DT Technologies CZ, s.r.o. The reader is acquainted with their competitors,
customers, products, processes, corporate culture, and documentation. An analysis of
manufacturing processes is made thanks to the usage of methods VSM and TOC. Eight
proposes are suggested in conjunction with these methods and at the end of the thesis is

the optimization of the entire manufacturing process due to demand.



