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Uvod

Tato diplomova prace se zabyva problémem optimalizace vyrobniho procesu kusové
vyroby ve spolecnosti ept connector s.r.o. Na zakladé analyzy vyrobniho procesu a
nasledné konzultaci s feditelem spolecnosti bylo zjisténo uzké misto, kterému se prace
dale vénuje. Bylo provedeno pozorovani a méfeni dané¢ho pracovisté, na jehoz zaklade
byla zvolena vhodna metoda pro zefektivnéni vyrobniho procesu a nésledn¢ navrhnuta
feSeni pro jejich optimalizaci. Déle byly tyto navrhy ohodnoceny néklady a piinosy

realizace metody a nasledn¢ vycisleny ndvratnosti investice.
Prace je rozd¢lena do Ctyt kapitol.

Prvni kapitola se vénuje charakteristice spolecnosti ept connector s.r.o. Jsou zde
vymezeny obecné informace o spolecnosti, jeji historii i sou¢asném putisobeni. Dale se
Vv kapitole uvadi poslani spolecnosti a jeji environmentalni politika. Nésleduje popis a
vyobrazeni modelt organizacni struktury, poskytovanych sluzeb a produkti,
dokumentace a vyuzivané druhy software ve spolecnosti. Modely byly zpracovany
v SW ARIS.

Druh4 kapitola se na zacatku vénuje teoretické ¢asti procesu a jejich modelovani. Je zde
definovany pojem proces, jeho ¢lenéni, analyza procest a jeji techniky. Dale jsou zde
vymezeny piistupy modelovani procest a riizné metodiky pro modelovani. Po vymezeni
zékladnich pojmt se kapitola vénuje praktické casti, predevSim vyrobnimu procesu
kusové vyroby ve spolecnosti ept connector s.r.o. Jsou zde zminény veSkeré procesy,
které v podniku probihaji. Nasleduje model ptidané hodnoty, dle kterého jsou procesy
rozpracovany do eEPC a FAD diagramil zobrazujici jejich konkrétni prabéh. VSechny

tyto diagramy byly opét zpracovany v SW ARIS.

Tteti kapitola se zpoc€atku také vénuje teoretické Casti, a to vymezeni pojmi tykajicich
se plytvanim a metodou 5S, vcetné popisu jejich krokd. Metoda 5S je v kapitole
rozebrana podrobnéji, jelikoz je zakladem pro praktickou ¢ast. Dale v kapitole nasleduje
jiz zminéna praktickd Cast, ktera se zabyva navrhy pro zavedeni zvolené metody 5S

na vybraném pracovisti.

V posledni kapitole této diplomové prace je provedena tzv. Cost-Benefit analyza,
pomoci které jsou vycisleny naklady na zavedeni vybrané metody 5S a zhodnoceny jeji

pfinosy. Jsou zde zachyceny i1 nefinan¢ni pfinosy metody pro spolecnost. Na zakladé
8



finan¢niho vycisleni ndkladi a pifinost je spocitand doba néavratnosti investice

pfi zavedeni navrhovanych zmén diky zvolené metodé.

Jednim zcili této diplomové prace je charakterizovat vybrany subjekt. DalSim je
analyzovat a popsat jednotlivé podnikové procesy. Dle konzultace s feditelem
spoleCnosti je vybrano pfislusné pracovisté, které je nasledné analyzovano. Dal$im
cilem je zvolit vhodnou metodu pro optimalizaci a vytvofit jednotlivé néavrhy
pro zlepSeni podnikovych procest, které jsou zapotiebi zhodnotit a propocitat

navratnost investice.



1.  Charakteristika spole¢nosti

Prvni kapitola diplomové prace se zabyva charakteristikou vybraného subjektu, tedy
spole€nosti ept connector s.r.o. Popisuje historii spolecnosti, jeji soucasnost a poslani.
Dale je uvedena organizacni struktura, dokumentace, dle které se spolecnost fidi,

pouzivané druhy software a dalsi, které jsou vyobrazeny pomoci SW ARIS.

1.1. Historie spole¢nosti:

Spole¢nost ept GmbH byla zalozena v roce 1973 v Buching pod nazvem Bernhard
Guglhor Prézisionsteile. Jejim zakladatelem byl Bernhard Guglhor. V roce 1979
spolenost premistila své sidlo do Peiting a vtéze dobé se stala jednou
se zkusSeni nastrojaii a inzenyti zamétuji na vyvoj a vyrobu vlastnich zpracovatelskych

stroju a nastroj. [16]

V soucasné dobé ma spolecnost zavody v Némecku, Ceské republice, USA a Cin¢ a

udrzuje celosvétovou distribucni sit’. [16]

Dcefina spoleénost firmy ept GmbH byla zalozena v Ceské republice pod nazvem
ept connector s.r.o. vroce 1993 ve Svatavé. Vté dobé zaméstnavala zhruba
210 pracovnikl. Predmétem podnikdni je vyroba a montdz mechanickych a
elektronickych soucastek (konektortl), nastrojafstvi, vyroba z plasti a zdmecnictvi.

Celkova plocha haly ve Svatavé je 4 000m?. [24]

Pred 4 lety se zacalo uvazovat o premisténi spolecnosti a vhodnou lokalitou se stal
blizky Habartov. Z této vize vzesel projekt, jenz obnaSel mnohamilionovou investici,
jejimz vysledkem je supermoderni vyrobni hala s veSkerym potiebnym zdzemim a
vybavena technologii, ktera spliiuje naroné pozadavky soucasného trhu na poli
produkce elektronickych a elektrotechnickych soucéastek. Projekt od jeho pocatku az
po realizaci vystavby trval 4 roky, samotnd vystavba haly zabrala rok. Vyroba
v Habartové¢ se spustila v prosinci 2016. Zdejsi hala ma oproti arealu ve Svataveé vétsi
jak vyrobni ¢ast (cca 5 000m?), tak i skladovaci a kancelaiské prostory (cca 2 000m?).
[24]
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1.2. Soucasnost ept connector s.r.o.

Ept connector s.r.0. je vysoce stabilni spole¢nost s mnohaletou historii a v soucasnosti
patii mezi nejvyznamnéjsi strojirenské podniky v sokolovském regionu. Je vyrobcem
soucastek pro elektrotechniku, predevsim kontakti a konektort, zajiStujicich
rozebiratelné elektrické propojeni dvou funkénich celkl. Prestoze findlnim produktem
jsou elektrické konektory, jednda se o velmi precizni strojirenskou vyrobu.
Ept connector s.r.o. disponuje modernimi technologiemi, napiiklad velmi pfesné
sttthani kovovych material, vstiikovani plasti, poloautomatické a automatické
osazovani kontaktii do plastovych izolatorti, CNC-obrabéni a elektroerozivni obrabéni.
Snahou spole¢nosti je rozSifovat technické znalosti v oblasti pfesného strojirenstvi a

automatizacni techniky do celého regionu, ve kterém putisobi. [24]

Spole¢nost ept connector s.r.o. se odliSuje od konkurence piedevsim dlouholetym
technickym know-how Vv oblasti velmi pfesného strojirenstvi a také tim, Ze je schopna
svym zakaznikim nabidnout komplexni sluzby v oblasti konektorové techniky.
Produkty spolecnosti se od konkuren¢nich odliSuji prfedev§im kvalitou a technickym

provedenim. Sit’ odbérateli ma celosvétovou piisobnost. [24]

Spolecnost ept connector s.r.o. je také pravidelnym sponzorem sportovnich akci
potddanych v sokolovském regionu. Déle podporuje pravidelnym sponzoringem
vybaveni vzdé€lavacich instituci, jako jsou mateiské Skolky, zékladni a stfedni Skoly,

sportovni kluby a dalsi. [24]

1.3. Zakladni udaje o spole¢nosti

Logo spole¢nosti

Obrazek 1 — Logo spolecnosti

...ept

connector s.r.o.

Zdroj: [16]

Obchodni firma ept connector s.r.o.

Sidlo Svatava, Pohraniéni straze 44, okres Sokolov, PSC 35703
Identifikaéni ¢islo 491 92 116

11



Pravni forma Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Jednatel Thomas Guglhor
Zakladni kapital 50 000 000,- K¢
Zdroj: [23]

Spole¢nost ept connector s.r.o. byla zalozena na zaklad¢ zakladatelské listiny a vznikla
zapisem do obchodniho rejstiiku vedeného u Krajského soudu v Plzni v oddilu C,
vlozka 3992 ke dni 30. zafi 1993. [23]

Nize uvedené fotografie zachycuji areal spolec¢nosti. Na prvni fotografii se nachazi

vvvvvv

persondlni a finan¢ni oddéleni a ¢ast automatizované vyroby. Tyto oddéleni se maji

postupné do konce dubna ptesunout do noveé vzniklé haly v Habartové. [24]

Obrazek 2 — Zavod ve Svatavé

Zdroj: [16]

Na druhé fotografii se nachdzi nova budova spolecnosti v Habartoveé, kterd se
od budovy vySe nachdzi zhruba 6 kilometrG. Do této haly se piesunulo vedeni

spole¢nosti, vyroba, IT oddéleni, konstrukce a sklad. [24]
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Obrazek 3 — Zavod v Habartové

Zdroj: [16]
Hlavni predmét podnikani spole¢nosti:
e vyroba,
e obchod a sluzby,
e vedeni ucetnictvi,
e vedeni danové evidence,
e zamecnictvi,
e nastrojafstvi. [23]
1.4. Poslani spolecnosti
Snahou spole¢nosti ept connector s.r.o. je vyrabét kvalitni vyrobky dle pozadavka a
pfani zadkaznika. Pfesnost a nejvySsi spolehlivost vyrobkii jsou nezbytnym

pfedpokladem pro jejich spravné fungovani v pfistrojich a zafizenich zékaznika.
Vyrobky musi odpovidat pozadavkiim na kvalitu, mnozstvi a dodaci lhtté. [24]

Spolec¢nost vyviji a vyrabi vyrobky na aktualni technické urovni. Procesy jsou sladény
K zajisténi jakosti vyrobku a dosazeni nejvyssi produktivity. Udrzuje se zde systém
neustalého zlepSovani jakosti vyrobki a sluzeb a usiluje se o dosazeni strategie nulové

chybovosti. [24]

Spolecnost je také vlastnikem certifikati kvality ISO 9001 a ISO TS 16949, déle vlastni
certifikat zivotniho prostiedi ISO 14001. [24]
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1.5. Cile spole¢nosti

Cilové kritéria musi byt SMART, aby byla mozna kontrola jejich dosazeni pomoci
Cisel, udaju a faktti. Toto oznaceni je akronym z pocateCnich pismen anglickych nazvi
vyjadiujicich vlastnosti, které ma mit dobie stanoveny cil. Museji byt specifické,

méfitelné, akceptovatelné, realistické a terminované. [8]

Cilem spolecnosti ept connector s.r.0. je preorientovani se v budoucnu na $tihlé vyrobni
procesy S vysokou mirou automatizaci. Spole¢nost se také snazi nabidnout svym

odbératelim komplexni a zakaznicky orientované sluzby. [24]
Mezi dalsi strategické cile spolec¢nosti patii zejména:

e redukovani vyrobnich nakladi,

e oOptimalizace vnitfnich procest,

e zvyseni kvality a konkurenceschopnosti vyrobkii,

e §tihlé a usporné procesy,

e trvalé zlepSovani kvality, produktivity,

e minimalizace zasob,

e Soustavny vyvoj technickych kompetenci v tseku udrzby, konstrukce, stavby a

provozu vyrobnich nastroji a nafadi. [24]

1.6. Environmentalni politika

Spolecnost ept connector s.r.o. se snazi trvale zlepSovat podminky pracovniho prostiedi
svych zaméstnanct. Kontrolu provadi pomoci vnitropodnikovych procestt v souladu
s platnou legislativou a jinych poZadavkil v oblasti Zivotniho prostfedi a hygieny prace.
Zamezuje plytvani zdroju, vstupnich materiald, energii a recykluje suroviny a vlastni

odpad k jeho opétovnému pouziti. [24]

Zavazuje se také k prevenci kontaminace osob nebezpe¢nymi chemickymi latkami tim,
ze v provozech eliminuje vyskyt téchto latek. Na pracovistich, kde nelze jejich vyskyt
omezit ¢i nahradit, zajiStuje spolecnost prosSkoleni zaméstnancii pro oblast manipulace
s nebezpecnymi chemickymi latkami autorizovanou osobou. Zajistuje také potiebné a
pfedepsané osobni ochranné prostiedky, bezpecnostni listy a bezpe€nostni pravidla
pro praci. [24]

14



1.7. Organizacni struktura

Matetska spolecnost ept GmbH se sidlem v Peiting ma dalSich 5 dcefinych spole¢nosti,
a to v Ceské republice, Cing, USA a Némecku. Tyto zivody jsou zobrazeny

V nasledujicim modelu. [16]

Obrazek 4 — Organizaéni struktura

ept GmbH, Peiting

lje tvosen Jje tvosen lje tvosen lje tvosen *e tvosen

ept Gmbh,

3 ept conngctors.r.o., 3 ept Electronic Pregision
Augsburg ept Gmbh, Buching cR ept, inc., USA

Technology Ltd., Cina

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

V mateiské spoleCnosti v Peitingu se zaméfuji nejenom na vyrobu, ale také vyvoj,
prodej ¢i marketing. Dcefina spole¢nosti Augsburg se vénuje vyvoji a vyrob¢, naopak
Buching a zavod v Ceské republice jsou orientovany pouze na vyrobu. Zavod v USA a
Cing se vénuje vyrobé a prodeji. [24]

Nejvyssim organem spole¢nosti ept connector s.r.o. je jednatel matefské spole¢nosti.

Zavod v Habartové, ktery je fizen feditelem spoleCnosti, je rozdélen do 4 hlavnich
usek:
e Vyrobni Usek — vstifikovna plastl, automaty, poloautomaty, ru¢ni montdz,

management zakazek, sklad.

e Technicky usek — IT support, elektro, engineering (ktery se dale cleni
na konstrukci a spravu budov) a nastrojarnu (Clenéna dale na erodovnu a

centrum technického vzdélavani).

e Usek managementu kvality — procesni kvalita, mérové oddéleni, SPC, vystupni

kontrola.

e Ekonomicko-personalni usek — personalistika, mzdova uctarna, finan¢ni Gi¢tarna,

controlling, nakup. [24]
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Cela organizacni struktura zavodu je vyobrazena v nasledujicim modelu.

Obrazek 5 — Organizaéni struktura spolecnosti ept connector s.r.o.

id

ept GmbH o"—|

b
“—WC Jodnatel | e T. Guglhdr

pt connector | ¢ sid

S.r.0

I = b
= Reditel zavody = T. Musil
iz tvosen ¥ jetvonen e tvosen e tosen
e . o Usek Ekonomicko-
Virobni tsek Technicky Gsek management personaln iisek
| i — g Qavain |jetvosey Darsonalisiika
i e o - i
Vst‘r\al;%na ey Mazr;akgéezreﬂken( Engineering Nastrojama IT support Elektro Procesni kvalita $—— Josiong
P === 1"} Mzdova Getéma
jg tvosen | je twsen Marové
Automaty et Sklad ALY
Y je tvosen Korstiis oddéleni LLY Tgaanr;gx
Erodovna
v
Poloautomaty ‘iﬂ SPC je tvosen
Sprava budov CHTIT i Controlling
i 45 lgtvosen technického. Vystupni
Ruéni montaz koritrola

— Nakup
Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
1.8. Produkce/sluzby

e Vyroba a montaZ mechanickych soucastek,

e vyroba a montaz elektronickych soucastek,

e nastrojafstvi,

e vyroba z plasti,

e zamecnictvi. [25]

Hlavni ¢innosti spole¢nosti je vyroba vyrobkll z plasti. Tyto vyrobky se pak zasilaji
do matefské spolecnosti, kterd je nasledné prodava svym odbératelim. Mezi hlavni
zakazniky spoleCnosti patii Siemens, Bosch, Nokia ¢i Continental. Celkem se zde
vyrobi ptes 3000 druhi vyrobkti ro¢n€. Poskytované sluzby spole¢nosti jsou

znazornény v nasledujicim modelu. [24]
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Obrazek 6 — Sluzby spole¢nosti

Sheby ept
connectors.r.o.

lnbsahuje lnbsahuje lubsahuje lobsahuje lubsahuje
\iyroba, montaz \Aroba, montaz
mechanickych @ elektronickych @ Nastrojarstvi @ Vyroba z plasti @ Zamecnictvi
soudastek soucastek

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Konektory spolec¢nosti ept connector s.r.o. jsou pouzivany prednimi mezindrodnimi
spoleCnostmi v oblasti modernich technologii ajsou vyuzivany predev§im
V automobilovém primyslu, telekomunikaci, zpracovani dat a primyslové automatizaci.

Mezi hlavni vyrobky patii:

« Colibri

*  One27

« DIN 41612
» Flexilink

« PC/104, PC/104-Plus, VarPol
« AdvancedTCA, MicroTCA
e hm?20

*  Velox. [24]

1.9. Dokumentace

Dokumentace spolecnosti ept connector s.r.o. je clenéna na vnéj$i a vnitini.

Na nasledujicich obrazcich je zobrazeno, dle kterych dokumentaci se spole¢nost fidi.
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Obrazek 7 — Dokumentace spole¢nosti

Spoleénostept
connectors.r.o.

zahrnuje | zahrnuje

4

n Dokumentace wngjsi n Dokumentace vnitini

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Vnéjsi dokumentace spoleCnosti ept connector s.r.0. zahrnuje predevsim technické

normy, piedpisy, zakony a vyhlasky. Mezi technické normy spole¢nosti patii ISO 9001,
ISO/TS 16949 a ISO 14001. [25]

roMr

Mezi hlavni zdkony, podle kterych se spolecnost musi fidit, patii Zakonik prace, Zakon
o Udetnictvi, Zakon o danich z pfijmu, Zivnostensky zakon, Obc&ansky zakonik, Zakon

o obchodnich korporacich. [25]

Obrazek 8 — Dokumentace vnéjsi

I: I Dokumentace vngjsi

zahrmnuje zahmuje

- I I 17
I: | Zaony :: I Technické normy I: I Technické pfedpisy I: I Vyhl&ky

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Vnitini dokumentaci si kazdd spolecnost stanovuje sama, dle zaméteni své cinnosti

podnikani. Poukazuje na dulezit¢ dokumenty, ze kterych vyplyvaji odpovédnosti a
pravomoci jednotlivych funkci ve spolecnosti, podle kterych se vykonavaji jednotlivé

procesy V podniku a kterymi se musi pracovnici fidit pfi vykonu prace.

Do této dokumentace se fadi ptirucka kvality, pfedpisy a smeérnice spolecnosti,
organiza¢ni a fidici dokumentace, organiza¢ni fad, technologické a pracovni postupy.

[25]
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Obrazek 9 — Dokumentace vnitfni

E I Dokumentace vnitini

¢ zahrnuje zahrnuje zahrnuje zahrnuje

I I o 3 I I Colgan I I Organizaéni a fidici I I Technologické
Plirudka kvality Predpisy Ao antace (— pastupy
Smérmice Organizaénitad (— Pracovni postupy
zahrmuje zahmuje zahmuje

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

1.10. Aplikace

Ve spolecnosti ept connector s.r.o0. je pouzivano nékolik druhi softwaru, které jsou

zobrazeny v nasledujicim obrazku.

Obrazek 10 — Pouzivany software spole¢nosti

IE SW spoleénosti

]
Jobsahuje obs ahije otsahuje Sobsahuje Sobsahuje Yotsahuje

Iﬁ SW Esprit Ia MS Office Ia SW Hydra SAP R3 DraftSight 2017 SolidWorks

opsahule
MS Word L—) MS Outlook
bsahuje!
opsahu
MS Excel L—L} MS PowerPoint
obsahuje|

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Esprit je program slouzici k programovani a tvorbé NC kodi z2D ¢i 3D modelt
pro elektroerozivni obrabéci stroje jako jsou dratovd fezaCka ¢i dérovaci stroj.
Pro frézovaci stroje se tento program nevyuziva, jelikoz obsluha si programy do strojl

vytvaii sama a nepotiebuje tak tvorbu programti od programatora. [25]

Systém Hydra sleduje statistiky zakazek i stroji. Je z né&j patrné, kdo z obsluhy stroji
byl pfihlasen, na které zakézce praveé pracoval i jak dlouho. Sleduje taktéz provoz stroju
a divody jeho necinnosti. Ukazuje a hlidd dochdzku zaméstnanci. Vystupem jsou

tabulky ¢i grafy, které generuji i %vyjadieni stupné vytizeni. [25]

19



DraftSight 2017 je kvalitni a snadno pouzitelny software. Umoziuje vytvaret, editovat,

prohlizet a sdilet soubory ve formatu DWG, tedy ve 2D modelu. [25]

Software SolidWorks slouzi pro vykresleni 3D modelt, které ve spolecnosti tvori
konstruktéfi. [25]

SAP je softwarovym produktem spolecnosti SAP, ktery slouzi pro fizeni podniku.
Obsahuje 12 moduld, jez jsou navzajem propojené. Mezi hlavni moduly patii planovani

vyroby, fizeni lidskych zdroju, controlling, management kvality a dalsi. [21]

Spoleéné také vyuziva Microsoft Office, piedev§im MS Word, MS Excel,
MS PowerPoint a MS Outlook. [25]

20



2. Proces a procesni modelovani

Druha kapitola diplomové prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu ve vyse
zminéné a predstavené spoleCnosti ept connector s.r.o. Aby mohl byt tento proces
analyzovan a nasledné¢ namodelovan, je potteba si vymezit zakladni pojmy, které jsou
objasnény v kapitole 2.1. — 2.4. Zbyvajici ¢ast kapitoly se zabyva praktickou ¢asti, tedy

popisem vyrobniho procesu ve spole¢nosti ept connctor s.r.0.

2.1. Pojem proces

Hned na zacatku kapitoly procesniho modelovani je nutné vymezit zakladni pojem, a
tim je proces. Stimto pojmem se setkdvame jak v bézném Zivoté, tak i v podnicich.
Pojem proces popisuje mnoho autori ve svych dilech zabyvajicich se vyrobnimi
procesy. Kazdy ho popisuje svym zpisobem, ale zékladni charakteristika zlstava
u vSech autort stejna. Proto lze konstatovat, Ze jednoznac¢na definice tohoto pojmu

neexistuje. Rizné definice pojmu proces budou vymezeny nize.

Definice procesu dle literatury:

., Proces je ucelné naplinovana a realizovana posloupnost cinnosti, jimz za pomoci
odpovidajicich zdrojit probiha v Fizenych podminkdach — reguldtory — transformace
vstupii na vystupy. “ [1, str. 26]

,,Proces je série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukolu, jejich prostrednictvim —
Jsou-li postupné vykondany — md byt vytvoren predem definovany soubor vysledkii. *

[10, str. 14]

., Proces je organizovand skupina vzdjemné souvisejicich cinnosti, které spolecné

vytvareji hodnotu pro zdkaznika. “ [11, str. 29]

Proces je tedy moZzno obecné chépat jako soubor Cinnosti, které premeénuji vstupy
na vystupy za pomoci danych zdroju tak, aby dosahovaly stanovenych cilii a na konci

vytvofily hodnotu pro zédkaznika ¢i pro podnik.

Z vyse uvedenych definic vyplyva, Ze proces je definovan nékolika zakladnimi atributy,

kterymi jsou:
¢ hranice procesu,

e vstupy procesu,
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e vystupy procesu,

e vlastnik procesu,

e zékaznik procesu,

e zdroje procesu (materidlové, lidské 1 financ¢ni),
e regulatory fizeni procesu. [1]

Kazdy proces ma své hranice, které vymezuji zacatek a konec procesu. Jsou to mista,

kde vstupy a vystupy vstupuji ¢i vystupuji z procesu. [1]

Tyto vstupy mohou mit jak hmotny tak nehmotny charakter. Vstupy jsou hybnym
prvkem, ktery spousti proces, tedy tzv. inicializaéni udalosti. Za vstup muzeme oznadcit

dodavatele nebo vystupy z jinych podnikovych procesu. [1]

Vystupy jsou naopak vyslednym produktem daného procesu, ktery je predan svému
zakaznikovi. Vystup soucasné¢ ukoncuje proces. Vystup nemusi byt vzdy vysledny
produkt pro zdkaznika, ale mtze slouzit jako vstup do nasledujiciho procesu. To muize
byt pouze v ptipadé, je-1i vystup shodny se vstupem do tohoto procesu, tedy musi byt

zachovana homogenita. [1]

Za vlastnika procesu je oznacovadna osoba, kterd je odpovédnd za efektivni pribéh
procesu, sleduje a kontroluje stav procesu. Je to ¢loveék, ktery disponuje dostate¢nou

odpovédnosti a pravomoci. [1]

Zakaznikem procesu muize byt osoba jako jedinec, organizace nebo nasledny proces,
ktery vyuziva vystup z ptedchazejiciho procesu. Zakaznik se déli na vnitiniho a
vnéjsiho. Vnitini zakaznik vystupuje uvnitf organizace oproti vné&js$imu, ktery pichazi
zevné organizace. Vnitini zdkaznik za vystupy procesu plati a tyto vystupy muize uzit
jako koncovy zakaznik nebo je muze vyuZit jako meziprodukt pro realizace hodnoty

pro zékaznika jeho procesu. [1]

Do zdroji se tadi jednak pracovni prostfedky jako jsou stroje a zafizeni, ale také
materidl, lidskd prace a informace. OdliSnost zdrojti od vstupl je takova, ze zdroje
nejsou béhem procesu spotfebovany jednordzoveé, ale jsou uzivany postupné ¢i

opakovang. [1]
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Poslednim atributem procesu jsou regulatory fizeni procesu. Jde o systém vSech
pravidel, norem, zdkond, smérnic a dalSich, které je nutné pii realizaci procesu

dodrzovat a fidit se jimi. [1]

Na nésledujicim obrazku je znazornén proces se vSemi zakladnimi atributy, které jsou

popsany vyse.

Obriazek 11 — Popis procesu

RIZENI
Smémice, postupy.
normy. zikony.
predpisy.

PROCES

S_V_vstf:m yCu,mosn, VYSTUPY S
které méni vstupy na .
vystupy. ;

,

ZDROJE

Pracovni prostredky,
lidskd prace,
informace, finance.

Zdroj: vlastni zpracovani dle [1], 2017

2.2. Rozdéleni procesi

Podnikové procesy muzeme rozdé€lit podle klicovosti do 3 zakladnich skupin, kterymi

jsou hlavni procesy, fidici a podptirné procesy.

Hlavni procesy neboli klicové jsou takové procesy, jejichz pfedmétem je poskytovani
sluzeb zakaznikovi nebo vyroba zbozi. Jedna se o veskeré Cinnosti, které vedou
ke vzniku pfidané hodnoty a vedou k uspokojeni potieb vnéjsiho zakaznika. Tyto
procesy jsou ucelem existence kazdé organizace, jelikoz za né€ od téchto zakaznikd
ziskavaji penize. [3], [15]

v

Ridici procesy jsou takové procesy, které zajiStuji fungovani organizace, ale nepfinase;ji
spolecnosti zisk. Tyto procesy vytvareji podminky, které pomahaji pii fungovani
ostatnich procest tim, Ze obstaravaji jejich fizeni a integritu. Mezi fidici procesy patii
zejména planovani vytvareni strategie, fizeni kvality, fizeni lidskych zdroji a dalsi. [3],

[6]
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Podptirné procesy jsou takové procesy, které slouzi k zajisténi fungovani hlavnich a

fidicich procest. Hlavnim cilem je tedy podpora téchto procestli, zajisténi zdroji
v odpovidajici kvalit¢ a mnozstvi, které je zapotifebi, obstarani kvalitnich dodavek
zdrojii C¢i sluzeb a také zajisténi celkové efektivniho chodu spolecnosti. Podptirné
procesy jsou urcené pro vnitiniho zakaznika. Do podplrnych procesii se fadi sprava
budov a majetku, uklid, adrzba, IT procesy, procesy nadkupu a ziskdvani zdroji,

provozni procesy a bézny chod a sprava organizace, vnéjsi vztahy a dalsi. [15]

Déle muzeme proces ¢lenit na faktory datové (tvrdé) a znalostni (mékké). U tvrdych

procest je sled ¢innosti pfesné dan. Poradi aktivit se nemize ménit a musi se postupovat
podle dané¢ho seznamu. Piikladem je pasova vyroba, algoritmus v programech Cci
vytizeni faktury. Naopak u mekkych procesii je tomu naopak. Zde potadi ¢innosti neni
pfesné dany a je mozné posloupnost jednotlivych ¢innosti zaméiovat dle vzniklé
situace. Prikladem tohoto procesu je vyvoj vyrobku. Obecné jde o vSechny procesy, kde

se vyuziva tvuréich a znalostnich procest. [1]

2.3. Analyza procesi

Procesni analyzou je chépan obecny pojem pro analyzu toku prace v organizacich.
Jednotlivym podnikiim se snazi pomoci pochopit, zlepsit a fidit dil¢i procesy v jejich
organizaci. Procesni analyza se orientuje na postup prace od jednoho c¢loveéka
k druhému a zaméfuje se na popis vstupl, vystupd, jednotlivych krokt a zdroju
spotfebovavanych pii vykonu jednotlivych ¢innosti procesu. Ve zjednodusené formée Ize
fici, Ze procesni analyza udava, jak se co déla a jak co probiha. Uvnitf podnikovych
procesti 1ze provést bud’ analyzu jednoho dil¢iho procesu, nebo muze jit o komplexni

v

analyzu vSech podnikovych procesti napii¢ organizaci. [12]
Organizace své podnikové procesy analyzuji z nékolika odliSnych divodu:

e je nutné popsat jednotlivé procestt kviili identifikaci konkrétnich pracovnich

naplni, ndvodu ¢i postupil,
e je nutné fidit a automatizovat podnikové procesy,

e je nutné zlepSovat podnikové procesy a nasledné je optimalizovat. [12]

organizacemi V praxi vyuzivany. Pouziva se v pfipadech, kdy chce organizace zjistit
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nebo popsat své podnikové procesy, zlepsit jejich vykonnost, Gcelnost, efektivnost
vyroby, hospodéarnost ¢i profitabilitu podniku. Analyza procest slouzi k nasledné

optimalizaci nebo reengineeringu podnikovych procesu. [12]

Procesni analyza piispiva nejen k identifikaci a popisu jednotlivych podnikovych
procesu, ale slouzi také k vizualizaci procest Vv organizaci a dava je do vzajemnych
souvislosti. Diky tomu poskytuje detailni a pedevsim piehledovy obrazek o procesech
V organizaci, které mohou lépe odhalit mozné nedostatky ¢i problémy. Vystupem
procesni analyzy mohou byt modely s grafickou podobou, nebo mohou mit formu

slovniho popisu jednotlivych procesi. [12]
Mezi nejznaméjsi techniky procesni analyzy zahrnujeme:
e teorii omezeni,
e mapovani toku hodnot,
e brainstorming,
e Paretovo pravidlo,
e pozorovani,
e Casoveé snimky,
e adalsi. [12]

2.4. Modelovani procesi

Abychom lépe porozuméli podnikovym procesiim, je snazsi je mit v grafické podobé.

Vizualizace pomize lépe popsat proces, je pichlednéjsi i presnéjsi. K modelovani

procesu je dulezité vymezit si zakladni prvky, které musi byt soucasti kazdého procesu.

Témi jsou:
e proces,
e CiNNost,
e podnét,

e vazba, navaznost. [9]

Proces je pokazdé modelovan jako struktura ¢innosti, které na sebe navazuji. Jednotlivé

¢innosti probihaji na zaklad¢ definovanych podnéti. Ty mohou byt jak vnéjsi (takzvané
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udalosti procesu), tak vnitini (obvykle stav procesu). Cinnosti procesu jsou uskupeny

dle vzajemnych navaznosti, které jsou popsany pomoci vazeb. [9]
Existuje mnoho piistupi k modelovani procesu:

e UML (Unified Modeling Language),

e DFD (Data Flow Diagram),

e Metodika BPMN,

e Metodika ARIS a dalsi. [12]

2.4.1. Metodika BPMN

BPMN, z anglického jazyka Business Process Modeling Notation, lze ptelozit jako
notace pro modelovani byznys procesi. Jeho hlavni cilem je poskytnout notaci Citelnou

pro vSechny uzivatele, at’ jde o analytiky, vyvojaie, manaZery ¢i samotné uzivatele. [14]

Metoda BPMN definuje Business Process Diagram (BPD). Diagram vychazi
z vyvojovych diagrami a je pfizplisoben pro vytvafeni vizudlnich modell operaci
modelovanych byznys procesti. Kone¢ny model je zachycen jako sit” grafickych objektt
a kontrolnich tokt, které urcuji posloupnost vykonanych aktivit procesu. Diagram BPD
se skladd zné€kolika zdkladnich prvki, jejichZ tvary se nikterak nelis$i od bé&Zné
pouzivanych a zaZzitych notaci. BPMN se pokousi zachytit modelovani procest
z hlediska jednoduchosti, soucasné vSak umoznuje zachytit vSechny slozitosti procest.

K pochopeni diagramu BPD slouzi ¢tyti kategorie zakladnich prvkd, kterymi jsou:
¢ plovouci objekty (Flow objects),
e propojovaci objekty (Connecting objects),
e drahy (Swimlanes),
o artefakty (Artifacts). [14]

2.4.2. Metodika Aris
Zakladatelem metodiky ARIS je profesor A. W. Sheer. Tato metodika nema jasn¢€ dany

postup, poskytuje spiSe mnoho pohledii ¢i nastrojit k modelovani podnikovych procesit

¢i chodu podniku. [9]
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Ptistup této metodiky je zaloZen na péti zékladnich pohledech na podnik:

Organiza¢ni pohled — zde jsou popsani jednotlivi pracovnici spolecnosti,

organizac¢ni jednotky vcetné slozeni a vazeb mezi nimi.
Datovy pohled — je tvofen stavy a udalostmi.

Funkéni pohled — zobrazuje ptehled jednotlivych funkci podilejicich se
na pribéhu procesu. Zachycuje nadfizenost a podfizenost funkci pomoci vztahti
mezi nimi.

vztahy mezi jednotlivymi pohledy.

Vykonovy pohled — slouzi jako hlavni nastroj pro uskutecnéni prib&zného

zlepSovani procesu. [18]

Na obrazku niZe jsou vyobrazeny vSechny stéZejni pohledy ARIS, které jsou vzijemné

obsahové propojeny.

Obrazek 12 — Pohledy ARIS

Data Procesv || Funkce

Vvkon

Zdroj: vlastni zpracovani dle [9], 2017

ARIS umoziuje tvorbu mnoha druht diagramti, pomoci nichZz Ize namodelovat

konkrétni pohled. Mezi nejvice pouzivané modely patfi:

organigram,

funkéni strom,

model tvorby pfidané hodnoty,
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e eEPC diagram,

e FAD diagram,

e diagram cild,

e schéma procesnich fetézct,

e amnoho dalsich. [18]

2.5. Rozdéleni procesii ve spole¢nosti ept connector s.r.o.
Tato kapitola se zabyva praktickou c¢asti, a to rozdélenim procesit ve spole¢nosti

ept connector s.r.0., jejich znazornéni a popsani vyrobniho procesu.

Na nasledujicim obrazku je zobrazena sit’ podnikovych procest, které jsou roz€lenény

do 3 kategorii, a to hlavni, fidici a podptirné procesy.

Mezi hlavni procesy spolecnosti jsou zafazeny prub&h zakazky, vyroba, expedice, fizeni
neshodnych dild, interni odchylky, zdkaznické reklamace, pfi€iny a néasledné opatteni.
Jsou to veskeré cinnosti, které spolecnosti pfinasSeji ptidanou hodnotu a vedou tak

k uspokojeni potieb zakaznika.

Mezi ftidici procesy patii fizeni dokumentl a zaznamd, fizeni lidskych zdrojd, interni
audity, monitorovani a méteni produktu i procesu, neustalé zlepSovani procest a dalsi.
Jsou to tedy procesy, které podniku nepftinaSeji hodnotu (zisk), ale slouzi k fungovéni
uvnitt spole¢nosti a zajist'uji jeji chod.

Podptirné procesy napomahaji, aby procesy hlavni a fidici fungovaly tak, jak maji.

Cilem je jejich podpora, aby byl dostatek zdrojii v odpovidajicim mnozstvi a kvalité,
aby procesy fungovaly dle stanovenych cili. Spolecnost ept connector s.r.o. fadi
do podpirnych procesii archivaci, nouzovy plan, pracovni prostfedi, nakup materialu,
zpracovani poptavky, vyjednani smlouvy, vstup zbozi, fizeni zmén, oprava stroju,
nastroju, pofizeni ndhradniho dilu, pofizeni méficich prostiedkti, spokojenost zakaznika

a dalsi.
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Obrazek 13 — Rozdéleni procesti
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

2.6. Model tvorby pridané hodnoty

Model tvorby pfidané hodnoty slouzi k zobrazeni ptehledu procesti vcetné jejich
navaznosti. Tento model ukazuje, jaké ¢innosti v podniku se podileji na vzniku piidané
hodnoty. Zacina potfizenim nové zakéazky, bez které by samotna vyroba nemohla zacit.
Déle je to jiz zmin€na vyroba, kterd ptidava vyrobku nejvy.

ept connector s.r.o. si na ni zaklada. Vyrobu tvoii frézovani, programovani, vrtani a

dratovani. Poslednim krokem je expedice. [18]

29

A4

SS1

kvalitu, jelikoz spolecnost




Obrazek 14 — Model tvorby pfidané hodnoty
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

2.6.1. Popis prijeti nové zakazky

Jako prvni krok celého procesu je pfijeti nové zakazky. Tato nové ptichozi zakazka
ptijde spolecnosti e-mailem od zakaznika, kterym mutze byt bud’ némecka spolecnost
(Peiting, Buching) nebo jim muze byt spolecnost ept connector s.r.o. samotnd, ktera si
vyzada zhotoveni zakdzky nahradniho dilu do svych vlastnich strojii. Tuto zakazku
zpracuje sekretatka oddéleni pomoci MS Office, pfiCemz musi postupovat
podle pracovnich postupii spolecnosti. V pfijatém e-mailu jsou veskeré dilezité
informace

o daném vyrobku, ktery ma byt zhotoven. Je zde ptiloZeno ¢islo vyrobku, diky kterému

si sekretaika v programu najde jeho vykres (viz piiloha A).

Tento vykres sekretaika vytiskne. Po jeho prozkoumani zjisti, které kroky vyroby jsou
pro vyhotoveni zakazky potfebné a nasledné zpracuje vyrobni plan (viz pfiloha B), tedy
piifadi kroky celé vyroby produktu ptesné tak, jak jdou za sebou. V tomto dokumentu
se nachazi informace o Cislu objednavky, datum jejiho pfijeti i termin dokonceni
zakéazky. Veskeré ptifazené kroky vyrobniho planu maji specificky ¢arovy kod, diky
kterému se pracovnici odpovédni za vykonani této Cinnosti ptfihlasuji do pocitaci.
Podle tohoto ptihlaSeni lze snadno dohledat, kdo pracoval na dané casti vyroby a

pfi nesouladu ¢i pfipadné reklamaci jit ptimo za doty¢nou osobou.

Nasleduje kontrola vyrobniho planu, ktery provadi sekretarka. Pokud zjisti néjaké
nesrovnalosti, musi se opét vratit k vykresu, podle kterého znovu nadefinuje kroky
vyrobniho planu. Pokud kontrola probéhne uspésné, vytiskne zhotoveny dokument a
pfeda na spravné oddéleni, tedy postupuje dle prvniho kroku ve vytvofeném vyrobnim
planu. Vyroba tak mize zacit bud’ ¢innosti programovani, nebo frézovanim.
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Veskeré ¢innosti musi sekretarka vypracovat podle stanovenych pracovnich postupii a

smérnic spole¢nosti.

Obrazek 15 — eEPC diagram pofizeni nové zakazky

Zac atek procesu

Prijeti nove

zaka'.zky
podporu]e d(tlvuje prwad’ - % 5
| Sekretarka
»oskytuje vstup pro Zpraccvam spolupracuje na .
8— Zakaznik

Pracovni
postupy

je pvtﬂehnyplo vede K Eam wystup pio @ V}'lrobni plan

podporuje
Jadivuje
prwad’
Smémi iepotoebnypro Pfifazeni Sekretafka
mérmice krokf e .
asfvystup pro
Pracovni  jepatsebnypfo I'——* . Vyrobni plan
postupy
psedchaz
poskytuje vstup pro
v
Smémi je potosbagpro 7 Kontrola wwad' Kretafk
mémice —> zakazky Sekretafka
Pracovni  jepotsebnypfo Csidi
poswpy vede k
v
vede k I vede k
A d 4
Zakazka v Zakazka neni
poradku v pofadlu
pnskytuje vstup pro -
@ Vyrobni plan == tivuje wuje
W —
5 NS je potbebny p. rovadi 25 p 5w je potsebny pro
omermce T Predini F x e omemice
) fedani =l
. d zakazk: — . —
Pracovni jepotbebnyp Y Pracovni Oprava
postupy vytvasi vystup pr postupy je potsebny
vytvasi Tprwéd'i

Sekretarka

Zakazka
piijata

I 'jevy'holdnocwén

aktivuje aktivuje

v v
q Frézovani | qProgramovfmil

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

31



Dale je uveden FAD diagram procesu pofizeni nové zakazky. Tento diagram poukazuje

na veskeré vstupy a vystupy, které ovlivituji dany proces a jsou potiebné pro jeho

uskuteénéni.

Proces provadi sekretarka.
Proces je podporovan MS Office a IS SAP R/3.
Vstupem tohoto procesu je e-mail, ktery zahajuje proces, ale také vyrobni plan.

Pfi zpracovani procesu je potieba dodrzovani smérnic a pracovnich postupii

spole¢nosti.
Na procesu potizeni nové zakazky spolupracuje zakaznik.

Vystupem procesu je vyrobni plan.

Obrazek 16 — FAD diagram pofizeni nové zakazky
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2.6.2. Popis ¢innosti programovani

Druhym zptsobem jak miize zacit vyroba nové zakazky je programovani, které zapocne

po piijeti zakazky od sekretatky. Ukolem programovéni je vytvofit program pro dany

vyrobek a nasledné predat na vrtani a dratovani.

Programaétor dle ptilozeného vyrobniho planu nastuduje, o jakou zakazku jde. Tedy zda

rowr

jde o vyrobek do Némecka ¢i zistava ve vyrobé v Habartoveé. Z dokumentu zjisti Cislo
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zakazky, dle kterého vyhledd dany model v systému SAP R/3. Vyrobni plan nestaci
pouze ve form¢, kterd byla obdrzena pfi pfijeti nové zakdzky, ale musi se dale
vypracovat podrobné¢jsi model slouzici pro vyrobu produktu. Ve vSech krocich musi

programator postupovat dle smérnic a pracovnich postupti spolecnosti.

Po nalezeni daného modelu v syst¢ému SAP R/3 je program stazen do pocitace a
nasleduje nejdilezitéjsi Cast programatora, a to tvorba pfislusného programu vyroby

dle vyrobniho planu.

Program je tvofen v Softwaru Esprit, ktery slouzi K vytvofeni NC kodu z 2D modelu ¢i
3D modelu pro elektroerozivni obrabéci stroje, a to jak pro dratovou fezacku SODICK,
tak 1 pro dérovaci stroj. Tyto NC kody jsou ukladany na sitovém disku, ke kterému
maji pfistup vSichni z oddéleni. Dale je vyuzit program DrafSight 2017, ktery slouZzi
pro editaci, prohlizeni a vytvafeni 2D modelu. Nalezeny model musi programator
doplnit o startovaci body a kvoty pro dané stroje. Nevyhoda programatora je, Ze
pii tvorbé programu musi pfemyslet, do jakého stroje je program tvofen z divodu

odli$nosti kompatibility nahranych program.

Pti tvorbé programu také doplni, o jaky druh materialu se jedn4, jaka je tolerance fezu a
vznikly vykres vyrobniho planu (viz piiloha C) vytiskne a ptida k ostatni dokumentaci.
Vznikly vykres pak obsahuje schéma vyrobku, startovaci body pro dérovaci stroj, druh
materialu v pfitazeném kodu, ¢islo zakazky a datum. Pokud je u zakazky mezni termin
vyroby, dopiSe ho programétor ru¢né do vykresu, aby si ho obsluha stroje v§imla. Tyto
informace pak slouzi pro obsluhu stroji v erodovné pro kontrolu. Vytvoienou verzi

programu stahne na flash disk a nahraje do pocitace daného stroje.

Nasleduje kontrola vzniklého programu v pocita¢i stroje. Program se musi nechat
vykreslit v grafice (viz pfiloha D), aby se zjistily mozné chyby. Pokud nejsou nalezeny
zadné nedostatky, necha programator nahrany soubor v pocitac¢i a predd veskerou
dokumentaci na pracovisté¢ erodovny, kde nasleduje vyroba vrtanim a dratovanim.
Na daném pracovisti ji ulozi do boxu dle mista ur€eni a to, zda jde 0 zakazku némeckou
¢i ¢eskou.

Pokud programator nalezne ve vytvofeném programu chybu, musi ji opravit. Cinnost
tedy musi opakovat od samého pocatku tvorby programu. Po upravé daného vykresu tak

vygeneruje nové NC kody pro startovaci body a kvoty pro dany vyrobni stroj. Pak dany
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vykres znovu vytiskne, nahraje soubor na flash disk a nahraje do pfisluSného stroje.

Kontrola probiha tak dlouho, dokud neni program vytvoien bez chyby.

Veskera cCinnost, kterou programator provadi, musi byt dle smérnic spolecnosti a

pracovnich postupi.

Na dané pozici je pouze jeden programator. Svoji ¢innost vykondva pouze na ranni
sméng a tvori programy dopiedu, ne na dany den. Svoji praci ma piipravenou dopiedu
z davodu nemoci ¢i jakéhokoliv vypadku software Ci pocitace, se kterym pracuje.

Programy jsou vytvofeny s tydenni rezervou.
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Obrazek 17 — eEPC diagram programovani
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Z tohoto FAD diagramu lze vycist veSkeré vstupy a vystupy potfebné pii Cinnosti

programovani.

Proces provadi programator.
e Proces je podporovan SW Esprit, DraftSight 2017 a SAP R/3.

e Vstupem tohoto procesu je vyrobni plan, ktery proces zahajuje, ale také flash

disk, ktery se stava vstupem v pribéhu procesu.

e Pii zpracovani procesu je potieba dodrZzovani smérnic a pracovnich postupti

spole¢nosti.

e Vystupem procesu je vyrobni plan a nahrany soubor na flash disku.

Obrazek 18 — FAD diagram programovani
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2.6.3. Popis vyroby na pracovisti erodovna

Dalsi ¢asti vyrobniho procesu je dratovani a vrtani na pracovisti erodovny, kde probiha
samotnd vyroba zakdzky dle vyrobniho planu a pfiloZeného vykresu od programatora.
Ukolem obsluhy stroje je danou dokumentaci pro¢ist a dle Gidajii z nich piipravit vhodny
materidl na vyrobu. Pokud je material pfipraven, miize se zacit s vyrobou, ktera zacina

vrtanim startovacich bodl. Tyto body jsou zaneseny ve vykresu ve vyrobnim planu
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(viz ptiloha C) od programatora. Po vytvoreni téchto startovacich bodd nasleduje
vyroba na dratovém stroji SODICK, kde se v pocitaci vybere spravny program dle ¢isla

zakazky a nastavi se do pocitace.

Nasleduje samotnd vyroba zakéazky. Po urCité chvili obsluha stroje zkontroluje
méfenim, zda je dratovani dle popisu ve vyrobnim plénu. Pokud se zjisti drobna
odchylka, musi se poupravit nastaveni programu V pocitaci stroje. Poté se opakuje

vyroba a kontrolni méteni. Pokud je méteni zcela v poradku, pokracuje se v dratovani.

Po celé vyrobé se opét zméti parametry a zkontroluje se stav vyrobku. Pokud se zjisti
maly nedostatek, upne se material zpatky do stroje a pokracuje vyroba. Pokud je vse
dle vyrobniho planu, obsluha stroje zabali provizorn¢ vyrobek. Jde-li o vyrobek, ktery
ma vice pohledl, ptfedd se na frézovéani. Pokud bylo dratovani posledni casti vyroby,
pfeda se zabaleny vyrobek vedoucimu erodovny. Ten kazdé rano vytvoii z hotovych

zakazek predavaci list, ktery pak pteda spolu s vyrobky k findlnim Gpravam.
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Obrazek 19 — eEPC vrtani, dratovani
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Z nasledujiciho FAD diagramu lze vycist veskeré vstupy a vystupy potfebné pii ¢innosti

na vrtani a dratovani na pracovisti erodovny.
e Proces provadi obsluha stroje.
e (Odpovédny za ¢innost tohoto pracoviste je vedouci erodovny.
e Vstupem tohoto procesu je vyrobni plan.
e Pfi vyrobé€ je pouzivan dany material.
e Pfi zpracovani procesu je potiteba dodrzovani smérnic a pracovnich postupt.
e Vyrobou na daném pracovisti je vytvaren vyrobek.
e Vedoucim pracovisté je vytvoren predavaci list.

Obrazek 20 — FAD diagram vrtani, dratovani
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2.6.4. Popis vyroby na pracovisti frézovani

Jak bylo zminéno vyse, po piijeti nové zakazky sekretaikou nemusi vzdy proces zacinat
programovanim. Je mozné, ze je potiebné zalit vyrobu nejdiive frézovanim a dale
postupovat dle ptilozeného vyrobniho planu.

Na diagramu nize tedy proces zacina bud’ po provedeni Cinnosti vrtani a dratovani nebo
piimo jako nova zakazka. Z procesu vrtani a dratovani ptijde zakézka v ptipad¢, ze je
potieba udélat vice pohledti vyrobku, ktery dratova fezacka SODICK nedokaze. U obou

vySe zminénych moznosti pfijeti zakazky plati, Ze nasledujicim krokem je prohlédnuti a
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nastudovani vyrobniho planu. VSe provadi frézat za respektovani smérnic a pracovnich

postupti spolecnosti.

U nové zakéazky je zapotiebi piipravit si vhodny material pro vyrobu, ktery je uren
ve vyrobnim planu. Pokud jde o piijeti z pfedchoziho pracovisté, je zapotiebi piipravit
opracovany material k jeho dokonceni. Dale je nutné si ptichystat veskeré ndastroje

slouzici k vyrobé zakazky.

Kdyz je vSe pfipraveno, je potieba vytvorit program, podle kterého CNC stroj bude fidit
vyrobu. Cinnost programovani nelze na tomto pracovisti zajistit od programatora a déla
si ji tak frézaf sam dle nastudovaného vyrobniho planu. Je to z diivodu, ze programéator
nevi, s jakymi nastroji bude frézaf na vyrobé pracovat a mohlo by tak dojit ke ztratdm
V podobé vyroby zmetki. Pfi tvorbé tohoto programu soubézné setizuje stroj dle kvot
oznacenych ve vyrobnim planu a nastavuje veskeré néstroje spojené s vyrobou tak, aby

zajistil hladky pribéh vyroby.

Pokud je program vytvoren, mize spustit nastaveny program ve stroji slouzici k vyrobé

vyrobku.

Nésleduje kontrola vyrobeného produktu, zda vSe odpovidd vyrobnimu plénu. Mé&fi
vSechny hrany, hloubky dle ptfilozeného vykresu. Pokud vSe souhlasi, pfeda se vyrobek
K finalnim Gpravam a nasledné expedici. Pokud se zjisti nesrovnalosti s vyrobnim
planem, musi frézaf provést opravu dle smérnic a pracovnich postupli. Musi tedy op¢t
nastavit novy program vhodny pro pokracovani vyroby, sefidit CNC stroj a vybrat
vhodné néstroje pro vyrobu. Po spusténi vyroby a jejim dokonceni opét zkontroluje a
zméfi vyrobek dle vyrobniho planu. Pokud opét nesouhlasi, opakuje tyto ¢innosti az
do doby, kdy vyrobek odpovida ptilozenému vykresu. Az tehdy mtze vyrobek predat

K finalnim Gpravam.
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Obrazek 21 — eEPC diagram frézovani
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Z nasledujiciho FAD diagramu lze vy¢ist veskeré vstupy a vystupy potiebné pfi ¢innosti

frézovani.
e Proces provadi frézar.
e Vstupem tohoto procesu je vyrobni plan.
e Pii zpracovani procesu je potieba dodrzovani smérnic, pracovnich postupd.
e Pfi vyrobé€ je pouzivan dany material.
e Vyrobou na daném pracovisti je vytvaren vyrobek.

Obriazek 22 — FAD diagram frézovani
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

2.6.5. Popis expedice

Hotovou zakéazku pfed drobnymi Gpravami 1ze pfijmout bud’ po ¢innosti frézovani, nebo
vrtani a dratovani. V obou pfipadech je zakazka pftijata a musi byt provedena kontrola.
Jde-li o vyrobek z pracovisté erodovny, vstupem pro kontrolu je pfedavaci list se vSemi
vyhotovenymi produkty, ktery musi od vedouciho pracovisté pievzit pracovnik
nastrojarny. Dle pracovnich postupli zkontroluje spravnost idaji a podepiSe prevzeti

vedoucimu erodovny.

Nasledné se musi vSechny pfijaté zakdzky rozdé€lit podle kodu ve vyrobnim planu, ktery
oznacuje misto doruceni hotové zakazky, tedy jde-li o ¢eskou nebo némeckou zakazku.

Ty se pak ulozi do boxi oznacenych mistem urceni, odkud si je berou pracovnici
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nastrojarny k drobnym upravam vyrobku. Jde pfedevSim o brouseni, piskovani a

laserovy podpis.

Brouseni vykonava pracovnik nastrojarny dle vykresu ptilozeného ve vyrobnim planu,
kde jsou veskeré uidaje o pozadované tloust’ce vyrobku. Nasleduje piskovani a laserovy
potisk. Z ptilozeného vyrobniho planu si pracovnik musi zjistit spravny kod oznaceni

vyrobku, ktery laserem vypali do hotového vyrobku.

Po téchto krocich je hotovy vyrobek piipraven pro expedici, avsak je opét nutné spravné
umisténi vyrobku do boxu dle mista urCeni. Jde-li o némeckou zakazku, umisti se
vyrobek do skladu, kde po vice kusech se zabali do krabic a odesila se do Némecka.
Expedice probiha kazdy den. Jde-li o ceskou =zakazku, ukladaji se vyrobky
do tzv. toolboxi. Jde o minisklad, ktery je umistény uvniti haly a kazdy, kdo potiebuje
dany nahradni dil, si ho zde vyzvedne po ptihlaseni do pocitace. Ten eviduje miru zasob
a dojde-li ke snizeni pod urcitou hranici, posle zpravu na vyrobu daného kusu. Tim je

vyrobni proces ndhradniho dilu hotov.
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Obriazek 23 — eEPC diagram expedice
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Z nasledujiciho FAD diagramu lze vycist veskeré vstupy a vystupy potfebné pii ¢innosti

na pracovisti nastrojarny a nasledné expedici.
e Proces provadi pracovnik néstrojarny.
e Vedouci erodovny spolupracuje na expedici.
e Vstupem pro tuto ¢innost jsou vyrobni plan a predéavaci list.
e Vystupem je hotovy vyrobek pfedany k expedici.
e Pfi zpracovani procesu je potieba dodrzovani smérnic a pracovnich postupti.

Obrazek 24 — FAD diagram expedice
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

2.7. Layout pracovisté erodovna

Pro ucel zpracovani diplomové prace bylo po konzultaci sfteditelem spole¢nosti
ept connector s.r.o0. vybrano pracovisté erodovny. Na zkoumaném pracovisti se pomoci
dérovacky dratuji startovaci body pro dané zakazky dle pfiloZenych vykrest, které jsou
vyrovnat do stanovenych vySek bud’ na upinacim stroji nebo v dratové fezacce
SODICK. Nasleduje vyroba dle stanovené¢ho programu vytvoiené¢ho programatorem.
V konecné fazi se vyrobek preméfuje, aby odpovidal stanovenym kritériim, a bali pro

finalni Upravy, které probihaji na jiném pracovisti.

Vsechny zminéné stroje jsou vyobrazeny na obrazcich 25 - 27.
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Obrazek 25 — Dérovaci stroj

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 26 — Upinaci stroj

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 27 — Dratova rezacka SODICK

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Na nasledujicim obrazku je zachyceno celé zkoumané pracovisté erodovny. Rozvrzeni

pracovisté bylo vytvoieno v programu DraftSight.
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Obrazek 28 — RozvrZeni pracovisté erodovny
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Cely proces, ktery probiha na zvoleném pracovisti, je realizovan jednim pracovnikem.
Tento proces se uskuteciiuje v tiisménném pracovnim provozu. Stroje 1 — 4 jsou dratové
fezacky, na kterych probihd samotnd vyroba zakazky, popfipad€¢ nastavovani a
vyrovnavani materidlu. Stroj 5 je hloubicka, kterd u nékterych vyrobkli dokoncuje
vyrobu po dratové fezacce. Jedna se o piipady, pokud nejde hloubit skrz cely material
nebo pokud se jednd o velmi tvrdy material. Stroje 6 a 7 jsou dérovaci stroje, které

slouzi pro znazornéni startovacich bodut dle pfiloZené dokumentace.

Stal 1 slouZzi jako odkladaci plocha pro svérdky a nahradni dily pro stroj 5. Sttl 2 je
nejvice pouzivanym. Nachdzi se zde nové zakazky spolu s vykresy vytvofenymi
programatorem, ale i zakazky jiz rozpracované. Dale je na stole pfipraven material,
ktery ma jiz vytvotfené startovaci body a ¢eké na proces dratovani. Jsou zde 1 digitalni
mikrometry, které slouzi pro kontrolu vySky a Sitky materidlu. Na pravé strané
vedle stolu se nachazi dva boxy, ve kterych jsou krabi¢ky a mirelon, do kterych se
hotovy vyrobek bali. Pod stolem se nachazi skiiiiky, ve kterych je umisténo veskeré

potiebné nafadi. Na stole 3 stoji upinaci stroj.

Na pravé stran¢ od stroje 6 jsou tfi koSe a to, koS s Cistymi a Spinavymi hadry a ko$
na pouzity drat. Déle je zde regal, ve kterém se nachézi draty do stroji o rtznych

velikostech ¢i z rizného materidlu a spotiebni material jako jsou napiiklad gumové
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rukavice ¢i pytle do odpadkovych kosi. Vedle tohoto regéalu je skiin, ve které jsou
nahradni dily ¢i mérky. Na skfiiice je pak umistén pocita¢, kterym se obsluha strojli
piihlaSuje k jednotlivym zakdzkam a mikroskop slouzici k pfezkoumani drobnych

vyrobkt. Vedle je umistén odpadkovy kos.

Na levé strané od stroje 7 je tank na vodu o obsahu 1 000 litrd. Slouzi k tomu, aby vodu
zbavil vodivosti, a tuto vodu pak obsluha dopliiuje do strojii pomoci hadice. Hladinu
vody Vtanku musi obsluha stroji kontrolovat, popfipadé doplnit. Vedle tanku se
nachazi chemicka skiinka, kterd slouzi k uskladnéni chemickych latek a diky ni se

spliiovala bezpecnost dle norem ISO.

V ostatnich skiinich a regalech se nachazi dokumentace ke strojim, upinaci systémy,
materialy rdznych druhd, vodni filtry k jednotlivym strojum, nahradni dily, mérky,
elektrody a dalsi.

Na pravé strané od stroje 5 se nachazi vana, kde se elektrody Cisti a omyvaji od oleje.

Na levé stran¢ od tohoto stroje je barel, kam se odcerpava Spinava voda z vany.

V nasledujici kapitole bude pro analyzované pracovisté erodovnu zvolena vhodna
metoda pro optimalizaci vyrobniho procesu a dale navrzena diléi zlepSeni vykonnosti

tohoto procesu.
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3. Analyza a optimalizace vyrobniho procesu

Dalsi kapitolou této diplomové prace je analyza a optimalizace vyrobniho procesu
zvoleného v druhé kapitole. Pracovisté erodovna bylo zvoleno na zakladé domluvy
s feditelem spole¢nosti, ktery ho oznacil jako uzké misto. V teoretické¢ cCasti bude
vymezeno nékolik zdkladnich pojmt, které jsou spjaty s plytvanim ve vyrobé.
V praktické ¢asti se bude prace zabyvat konkrétnimi navrhy na optimalizaci a zlepSeni

vykonnosti procesu pomoci metody 5S, ktera byla vybrana jako nejvhodné;si.

3.1. Muda

Slovo muda pochazi zjaponského slova a v pfekladu znamena odpad ¢i plytvani.
Vyroba ¢i kazda lidska Cinnost se sklada z urcitych procesu, které bud’ piidavaji, nebo
nepiidavaji hodnotu vyslednému produktu. Vse, co je spjato s vyrobnim procesem a
vklada se do néj, stoji penize. Jde o materidl, cas, prostfedky potiebné k vyrobé a
mnoho dalSich. Muda urcuje ve vyrobnim procesu ¢innosti nepiidavajici hodnotu,

za ktery zakaznik nechce zbyte¢né platit. [2]

Ve vyrobnim procesu existuje nespocet muda, avsak literatura uvadi n¢kolik zakladnich

druhi, se kterymi se mizeme ve vyrobé¢ setkat:
e nadprodukce,
e skladovani,
e opravy a zmetky,
* pohyb,

e zpracovani,

e Cekani,
e doprava,
e (as. [5]

Muda nadprodukce

Tento druh plytvani vznikd diky vyrobé produkti ve velkém mnoZstvi, nez je

pozadovéno ze strany zdkaznika. MiiZe to byt zpiisobeno tim, ze podnik si vyrabi urcité
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mnozstvi navic pro pokryti pfipadné poruchy vyrobnich zafizeni, vyrobé zmetki ¢i

absence pracovnikl. Tento typ muda je tedy v piedstihu pted vyrobnim planem. [6]

Muda skladovani

Dalsi formou plytvani je skladovani zasob. Jde o pfipady, kdy podnik nema jistotu, ze
dodavatel doda potiebny materidl v€as a tak si vytvari zasoby pro piipadné riziko
zpozdéni. Diky tomu vznikaji dodate¢né nédklady spojené se skladovanim. Dale jde
o skladovani ndhradnich dilti, materiali, nedokoncenych vyrobkt ¢i hotovych vyrobkii,

které nejen zvySuji provozni naklady, ale také zbyte¢né zabiraji misto. [10]

Muda oprav a zmetku

Pti vzniku nekvalitnich, neshodnych vyrobkt vznikd n¢kolik zbyte¢nych nakladi.
Opravy zmetkid s sebou piinasi nejen Cas, ale také praci zaméstnanci a vynaloZeni
finan¢nich prostiedkl na jejich napravu. Nékteré defektni vyrobky mohou také kriticky
poskodit vyrobni zafizeni. Pokud se nekvalitni vyrobky dostanou az k zékaznikovi,
muze to zpusobit veliké nepfijemnosti. Proto se Stihld vyroba zaméfuje na nulovou

zmetkovitost. [6]

Muda pohybu

Castym plytvanim spadajicim pod muda, jsou zbyte¢né pohyby. Jakykoliv pohyb, ktery
musi pracovnici ucinit, a neni spojen s pfidavanim hodnoty, je neproduktivni. Jde
napiiklad o zbyte¢nou chiizi, zvedani ¢i noSeni tézkych predméti, které je zapotiebi
odstranit. Odstranit tento typ muda lze pfedev§im zménou uspofadani pracovisté a

zménou mista uloZeni potfebnych nastroji k vykonu prace. [5]

Muda zpracovani

Nevhodna technologie ¢i nevhodné provedeni obcas vede k plytvani pifimo v procesu
zpracovani vyrobku. Muze jit o neproduktivni udery lisu, Spatné¢ nastaveny obrabéci
stroj, odstrailovani otiepli nebo Spatné rozmisténou linku. VSechny tyto zplsoby lze

vétsinou odstranit zdravym rozumem. [5]
Muda ¢ekani

S touto formou plytvani je mozné se setkat v kazdém vyrobnim procesu. Jde o dobu,
kdy pracovnici dokon¢i urcitou praci a v pokracovani jim chybi doddvka materidlu,

na kterou musi ¢ekat bud’ diky opozdéni ze strany dodavatele, nebo kvuli dlouhé cesté
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ze skladu. Muze se také jednat o pozastaveni prace z divodu nerovnovahy na lince nebo

poruse stroje. [10]

Muda dopravy

Nezbytnou soucasti vyroby v podniku je doprava, at' jde o externi ¢i interni. Jde
pfedev§im o pfepravu materidlu a vyrobkll. Vyrobni proces je rozdélen do n€kolika
usekd (pracovist’), které nemusi byt vedle sebe, taktéz sklad je vétSinou vzdalen
od vyroby. Materidlovy tok pak musi byt zajiStén pomoci vnitropodnikové dopravy,
jako je napftiklad vysokozdvizny vozik, dopravni pasy ¢i paletové voziky, které prinaseji

naklady. [6]
Muda ¢asu

Dal3im druhem muda, se kterym se lze setkat kazdodenné, je plytvani ¢asem. Spatné
vyuzivani ¢asu vede k ustrnuti aktivity. Materidly, vyrobky, informace ¢i dokumenty
uviznou na jednom misté a nepiidavaji hodnotu. Kdykoliv pfi ¢innosti dojde ke zdrzeni,
vede to Kplytvani, tedy muda. Po odstranéni lze dosahnout zvyseni efektivity a

spokojenosti zakaznika. [5]

., Odstranovani muda nic nestoji, je jeUnim z nejsnadnéjsich zpiisobii, jak zlepsit
fungovani podniku. Staci zajit na pracoviste, podivat se, co se tam déje, odhalit muda a

podniknout kroky pro jeho odstranéni. * [5, str. 86]

3.2. Metoda 5S

Metoda 5S je jednou ze tii hlavnich ¢innosti metody gemba kaizen. Spolu se
standardizaci a odstranénim muda, tedy plytvani, miZe podnik efektivnéji dosahovat
kvality, snizovani nakladi a plnéni dodavek. Jsou to metody, kterym je snadné
porozumét a realizovat je. Nevyzaduji Zadné specifické manazerské znalosti ¢i
technologie. Kdokoliv, at’ jde o manaZera, vedouciho ¢i fadového zaméstnance, miize
okamzité uplatnit tyto Cinnosti v realité, a to na zakladé nizkych ndkladi. Naopak

obtiznéjsi je poté tyto Cinnosti udrzet u zaméstnancu a dosahnout u nich sebediscipliny.
[4], [5]

Metoda 5S pochézi z Japonska a je soucasti $tihlé vyroby. Nazev se skladd z péti
zakladnich krokli zacinajicich na pismeno S, kdy pocatecni pismeno vystihuje a

pojmenovava dany krok metody.
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Jednotlivé kroky se dle japonského originalu nazyvaji:
e Seiri (potieba oddélit potiebné véci od nepotiebnych),

e Seiton (potiebné véci setfidit ¢i umistit tak, aby mohly byt rychle a jednoduse
pouzity),
e Seiso (udrzovat na pracovisti a v blizkém okoli Cistotu),

e Seiketsu (neustale opakovat zlepSeni organizace prace a dodrzovat piedchozi tii
kroky),

e Shitsuke (udrzovani poradku pomoci zavedeni standardii a ostatnich krok). [17]

Tento pfistup zdomacnél hlavné v USA. Mnoho zapadnich spolecnosti dava casto
prednost anglickym ekvivalentim japonskych 5S oznacCovanych jako sort, straighten,

shine, standardise, sustain. [7]

Obrazek 29 — Metoda 5S

: Sustain
I " Workplace
Organisation

Straighten

Zdroj: [19]

Cilem metody 5S je eliminace plytvani, zlepSeni pracovniho prostiedi a je zakladem
pro Stihlou vyrobu. Zavedenim této metody se stavd vybrané pracovisté piehledné;si,
Nespocet moznych ztrat mize vzniknout z nepotadku, nebo pokud pracovisté neni

dostate¢né standardizovano. [7], [17]

3.2.1. Seiri - roztiidit

Cilem tohoto kroku je rozlisit na pracovisti polozky, které jsou pfi praci nepotiebné a
které jsou naopak nezbytné pii vykonu prace. V praxi se tento krok jevi obtiznym kviili
odporu zaméstnancu. Ti se pii roztiidéni polozek brani reakci: ,,Co kdybych to

potieboval? “. AvSak neuvédomuji si, Ze dand polozka mulZze na pracovisti lezet
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nespocet mésicii ledabyle a zabird tak misto vécem, které jsou mnohem potiebnéjsi.

V prvnim kroku je tak nutné rozdélit na pracovisti polozky na tfi druhy:
e o je nepotiebné a miize se vyhodit,
e které se pouzivaji jen obcas, ptiblizn€ jednou do mésice,
e které jsou zapotiebi ke kazdodenni ¢innosti. [2]

Provozy byvaji Casto zaplnéné nepouzivanymi néstroji, nafinim, zdsobami, surovym
materidlem, regily a dalSim. Po zavedeni prvniho kroku metody ptichazi udiv.
Na pracovisti vznikd mnoho volného prostoru. Zjisti se, ze jsou na pracovisti volné
regaly ¢i skiinky, do kterych neni ani co dat. Dle autora knihy ¢ini ispora na pracovisti
zhruba 15-30 %. [2]

Seiro vétSinou zacina kampani Cervenych S§titkG. To znamena, Zze na vybraném
pracovisti se oznaci Cervenym Stitkem veSkeré véci, které jsou zbytecné a nejsou
k vykonu prace potiebné. Mély by se oznadit i takové polozky, u kterych neni jasné
poznat, zda jsou pottebné ¢i nikoliv. Na konci mohou byt provozy plné téchto Stitkd.
Pokud se zjisti, Ze oznaCend polozka se ve skuteCnosti potfebuje, musi se dokazat,
k ¢emu je nutna. Ostatni oznacené véci se z pracovisté musi odstranit. Pokud jsou tplné
zbyte¢né ¢i staré, vyhodi se, pokud jsou to véci pouzivané ziidkakdy, premisti se

naptiklad do skladu. [5]

Vysledkem tohoto kroku je reorganizace polozek na pracovisti a jejich rozttidéni
na zbytecné ¢i potfebné. Tim vznika vice mista pro véci, které souviseji s vykonem

prace. [2]

3.2.2. Seiton - srovnat

Po provedeni kroku jedna je zapotitebi ponechané polozky na pracovisti roztfidit tak,
aby byly po ruce a nemusely se hledat. To vede k druhému kroku, a tim je spravné
hospodateni. Pod slovem seiton se chape srovnani polozek podle jejich vyuziti a fadi se
tak, aby nalezeni vyzadovalo co nejméné Casu a usili pracovnikli. Pii uspofadani téchto
véci je nutné brat zietel na ergonomii, frekvenci pouzivani, bezpecnost, velikost,

viditelnost, ptistupnost ¢i snadnost uklidu. [5]
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Nejcastéji pouzivané polozky by meély byt na pracovisti umistény v bezprostfedni
blizkosti vykonu c¢innosti, tedy napiiklad na pracovnim stole, vedle stroje a dale.

Polozky, se kterymi je manipulovano méné Casto, se mohou uskladnit dale. [17]

Pokud jsou polozky rozmistény dle frekvence pouzivani, je tieba Cinnost podpofit i
vizualizaci tak, aby bylo ziejmé, kam polozky doopravdy patii. Jednou z moznosti je,
aby vSechny skiin¢ a regaly byly opatieny S$titky s nazvem polozek, které jsou do nich
ukladany. Déle je mozné obkreslit siluety nafadi na zed’, aby bylo patrné, kde je jejich
misto ¢i dané naradi zrovna n¢kdo vyuziva. Moznosti je také barevné oznacit chodby a
prichody. Diky tomu se dobie zjisti, ze ve vymezeném prostoru lezi nespravna véc a
musi se odstranit. Pfi neuklizeni této polozky se tak naruSuje bezpecnost na pracovisti.

[5]

Vysledkem seiton je, Ze kazda polozka na pracovisti ma své misto urceni a zamezuje se

tak plytvanim ¢asu spojenému s hledanim konkrétni véci. [7]

3.2.3. Seiso - vycistit

Ukolem tfetiho kroku je provést aktivity spojené s uklidem, tedy pfedeviim odstranéni
Spiny, prachu a zabezpeCeni Cistoty na pracovisti. Smysl Cistoty nartistd zejména
Vv provozech pracujicich s vysoce presnymi stroji, které jsou na prach a Spinu citlivé.
Utelem uklidu je nejen lesk, ale také bezpecnost pfi praci, dodrzovani hygieny nebo

péce o zivotni prostiedi. [7]

Vysledkem tohoto kroku je uklizené, ¢isté pracovisté v nejleps§im mozném stavu. [2]

3.2.4. Seiketsu - standardizovat

Cilem ctvrtého kroku je vytvofit standardy tak, aby byly pfedchozi tfi kroky
kazdodenné dodrzovany a kazdy pracovnik znal své ¢innosti. VSichni zapojeni se musi
snazit tento stav udrZet, aby se situace nevratila zpatky do bodu pied zavedenim
metody. Je dilezité standardy tvofit ve spolupréci se zaméstnanci na daném pracovisti
dle jejich potieb. Pokud by doslo ke tvofeni standardi managementem bez piitomnosti
zainteresovanych pracovnikii, mohlo by dojit k problému a odporu zameéstnanct

respektovat tato pravidla. [2]

Vytvaii se standard za Gc¢elem popisu veSkerych Cinnosti, které jsou spojeny s péci

o pracoviSté. Na zaCatku by zde mél byt zaznamenan néazev pracovisté, pro které

54



standard plati a nasledné co je zapotiebi Cistit, jak, jaké Cistici prostiedky k tomu pouzit,
jak casto ¢innost vykonavat a kdo je zodpovédny za splnéni ukolu. Na konci by mélo
byt sepsano, kdo standard vypracoval, kdo ho schvalil a jaka je jeho platnost.
Ve vypsanych aktivitich nemusi byt vypsany jen ty, které se délaji na zacatku,
Vv prib&hu nebo na konci smény, ale naptiklad i ¢innosti provadéné v delsich intervalech
- tydné, mésicéné ¢i rocné. [17]

VSechny standardy by mély byt vizualizované, aby si jich vSichni vS§imli a méli je
neustadle na ocich. Také je velmi dulezité, aby je kazdy znal. Schvaleni vzniklého
standardu nalezi kompetentni osobé a je platny po jeho podpisu. Kontrolu téchto
pravidel maji vétSinou v rukou mistii ¢i vedouci oddé€leni a podiizeni pracovnici jsou

A2

disciplina ze strany zamé&stnancu. [2]

Vysledkem c¢tvrtého kroku je vytvoreni navodky pro pracovniky, aby jim prace $la
snadngji, rychleji a jednoduse;ji. [2]

3.2.5. Shitsuke — zlepSovat, sebedisciplina

Cilem je vytvofeni sebediscipliny, ktera je nezbytna pro kazdodenni dodrzovani
ptedchozich ctyt krokti. Kontrola mezi pracovniky navzajem, naptiklad pii predéani
smény, je béZnd. Zapotfebi je vSak i kontrola jinymi osobami, které s pracovistém
nemaji co doc¢inéni. Tato kontrola je nazyvédna audit a slouzi k hodnoceni pracoviste,

zda dodrzuje predepsané standardy ¢i nikoliv. [17]
Audit by nemél byt pochopen jako negativni. Slouzi spiSe pro motivovani zaméstnanct,
aby udrZovali pracovisté Cisté, slouzi také ke zhodnoceni plnéni danych standard a dalsi.
Jsou provadény béZzné dvakrat do mésice, a to jednou dle planu a jednou naméatkovou
kontrolou. Vysledek auditu mtze byt spojen s odménami. Slozeni auditové komise
muze byt rizné, nejcastéji se vsak sklada z:

e koordinator projektt 58,

e nadfizeny auditovaného pracoviste,

e vedouci tymu projektu implementace 5S na pracovisti,

e vedouci tymu projektu implementace 58S z jiného pracovisté. [17]
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Vysledkem je snaz$i a krat§i doba v motivaci zaméstnancii ke zlepSovani efektivnosti

vykonu prace na pracovisti. [2]

3.3. Navrh na zavedeni metody 5S

Jak jiz bylo zminéno dfive, pracovist¢ vybrané pro praktickou cast byla erodovna.
Na zvoleném pracovisti byla provedena analyza, ktera spocivala v méfeni sledovaného
procesu a vyrobniho prostoru. Na zakladé této analyzy byly zjistény nedostatky, které
jsou transformovany do mozného zavedeni metody 5S. Ve c¢tvrté kapitole bude tato
metoda finanéné ohodnocena a budou sepsany veskeré naklady a piinosy plynouci

ze zavedeni 58S.

Meéfeni probihalo béhem 3 pracovnich dnli, béhem kterych se vyrobilo 54 vyrobkii.
Ze sledovanych cinnosti byly nalezeny ¢tyfi, které byly oznaeny jako ztratové a
zaznamenavala se jejich asova obtiZnost (viz pfiloha E). U kazdé z nich byl udélan

primér ztraty, minimalni a maximalni doba trvani zobrazené v tabulce nize.

Tabulka 1 - Ztratové ¢innosti

PR . « «v . | Minimalni | Maximalni | Primérny
Nazev ¢innosti Pocet méreni « « «
cas cas cas

Hledani materialu 108 52,3 181,3 176,6

Kontrola pod

mikroskopem 54 16,7 18,4 17,6
Kontrolni méfeni 108 29,7 34,1 62,8
Hledani programu 54 60 378 1149

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Tyto ztratové ¢innosti vznikaly diky neptehlednému pracovisti, dale kvuli daleké cesté
pro nafadi nezbytné nutného pro praci ¢i nepropojeni sité pocitace u stroji SODICK a
pocitace programatora. Na zaklad¢é tohoto méteni se nabizi zavedeni metody 5S, ktera

pomtize optimalizovat a zefektivnit vyrobni proces na zvoleném pracovisti.

3.3.1. 1. krok - Seiri

Prvnim krokem metody 5S je roz€lenit na pracovisti vSechny polozky do tfi skupin a to
na nezbytné¢ nutné ke kazdodenni praci, véci vyuzivané pribézné béhem mésice a
na véci nepotiebné. K tomuto rozde€leni slouzi takzvana kampai cervenych §titk. Témi

se oznaci veskeré véci, které se nepouzivaji, jsou na vyhozeni nebo se pfemisti jinam.
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Dle provedeného zkoumani bylo na pracovisti zjiS§téno mnoho nepotiebnych véci. Tyto
véci jsou oznaleny cCervenym Stitkem na obrdzcich 30 — 33. V regilu se nachazi
nepotfebna hadice, kterou by méli pracovnici vyhodit, protoze jim k nicemu jiz
neslouzi. Dale se vedle hadice nachazi stolicka, ktera je vyuzivana ziidkakdy. Bylo by

tedy vhodné dat ji jinam, aby nezabirala misto nafadi, které se vyuziva vice. Vhodné

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Ve skiini se nachdzely dokumenty patfici ke starym strojim, které byly zcela
nepotiebné. Dale zde byla umisténa dokumentace k jednotlivym strojim, ktera za prvé
nebyla jasné¢ oznacena, kterého stroje se tyka, za druhé by mohla byt ulozena

v kancelafi a ne v prostoru vyroby. I zde se nalezly véci nepotiebné, tedy k vyhozeni.
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Obrazek 31 — Nepotiebna dokumentace

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Ve druhé skiini byly Supliky nerozdélené, material se v nich ledabyle povaloval,

nékolik jich bylo zcela prazdnych.

Obrazek 32 — Prazdna skiin

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Dale bylo nalezeno tésnéni do starého stroje SODICK, ktery jiZ v provozu neni a tim

padem je zbyte¢né ho zde skladovat.

Obriazek 33 — Nepotiebny material

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

58



Vysledkem uplatnéni 1. kroku by mélo byt odstranéni starého materialu, ktery jiz stejné
neni vyuzivan. Dokumentace by se uskladnila v kancelafi a tim by se odstranily dvé
nevyuzité skiin€. Zda jsou skiin¢ opravdu nedtilezité nebo by se vyuzily pro uskladnéni
jinych polozek, by bylo na rozhodnuti vedouciho oddéleni. Vzniklo by tak vice prostoru

a z pracovisté by byly odstranény veskeré nepouzivané polozky.

3.3.2. 2. krok — Seiton

Po roztfidéni véci na pracovisti na dilezité a nedilezité se mize pristoupit ke druhému
kroku, a tim je srovnani polozek podle jejich vyuziti. V tomto kroku je dilezité, aby se
s ponechanymi polozkami spravné hospodartilo. Kazda by méla mit své misto ulozeni,
o kterém védi vSichni pracovnici, a po vykonané Cinnosti je vrati nazpét. Stava se, Ze
pracovnici je nechaji lezet ledabyle u strojii, ostatni je poté hledaji, coz vede

ke zdrzovani a ztraci se tim ¢as.

Predméty by mély byt rozmistény predevsim dle frekvence jejich vyuziti. Tedy ty, které
se pouzivaji co nejvice a nejcastéji pii vykonu prace, by méli mit pracovnici pfimo
pod rukama. Méné vyuzivané tak mohou byt pfemistény na vzdalenéj$i misto. Déle by

se mélo brat zfetel na ergonomii a bezpecnost.

Ve druhém kroku je také dualezité¢ viditelné oznacit veskera mista, pracovni plochy,
skiin¢ a regaly pfisluSnym oznacenim poloZky, kterd je na misté uloZzena. Zavedenim
této vizualizace se tak d4 vyhnout mnoha zplsobtim plytvani, jako je naptiklad plytvani

pohybem, hledanim, lidskou energii a dal§im.

Jak je na obrazku 34 patrné, nékteré predméty viz nuz, kladivo a dal$i, pracovnici
nevraceji zpét na své misto. KdyZ je pak potfebuji k praci, nemohou je najit a vznika

opét plytvani s Casem.
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Obrazek 34 — Neuklizené naradi

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Na pracovisti nejsou vSechny regaly, skiing, Supliky oznaceny S$titky, které by
popisovaly, jaké polozky jsou na misté ulozeny. Opét to pfinasi plytvani s Casem,
protoze pracovnik musi oteviit mnoho Suplikli, nez narazi na ten spravny. Oznacenim
vSech moznych mist by se tomuto zamezilo. Draty, které jsou potifebné do dratovaciho
stroje, nejsou Vv regalu oznacené. Jsou rozd€leny jen na dvé hromadky. M¢lo by se tak

na regal napsat, o jaky druh dratu jde a do jakého stroje patii.

Obrazek 35 — Neozna¢ena mista

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Dale by se mélo zakoupit vice stoll, minimalné dva, na odkladani rozpracované vyroby.
Na obrazku nize je vidét, ze vSechna tato vyroba je na jedné hromadé a obsluha strojii
tak stravi hodné Casu s tim, aby nasla vyrobek, se kterym ma v imyslu pokracovat dale
ve vyrobé. Tyto stoly by se pak mély oznacit Stitkem, pro ktery stroj jsou dané zakazky
vyhrazeny. Uspofi se tak hodné Casu s hledanim v neptehledné hromad¢é. Mozny névrh

zakoupenych stoll je na obrazku 37.
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Obrazek 36 — Neporadek na pracovnim stole

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Obrazek 37 — Novy pracovni stiil

>

Zdroj: [22]
Supliky uvnitf sk¥ing, kterd je na obrazku 32, nejsou vsechny opatfeny pfislusnymi
ptihradkami. Mély by se doplnit vSude, aby z jednotlivych Suplikti vznikla piehledna
mista a daly se tam jednoduSe ukladat potfebné véci a byly tak viditelné rozdélené
dle druhu.

61



Obrazek 38 — Zpi‘ehlednéni vSech Supliki

V. W ¥ O IO IE O o o

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Z hlediska ergonomie by se mél prihlasovaci pocita¢ dat na misto, odkud na n¢j
pracovnici mohou snaz. Je umistén v regale, coz je pro obsluhu pfili§ vysoko. Bylo by
tedy vhodné dat ho tak, aby byl na trovni rukou. To samé plati pro boxy na odpad. Jsou
umistény také pfili§ vysoko, coz z hlediska ergonomie neni spravné. Navic obsluha tyto

boxy vyuziva ¢asto, bylo by lepsi mit je nékde u pracovniho stolu.

Obrazek 39 — Nevhodné umisténé polozky

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Polozky, které se pii vyrobe pouzivaji nejCastéji, tedy mérky a mikroskop jsou umistény
daleko od strojii a pracovniho stolu. Mérky vyuziva obsluha stroje minimalné dvakrat
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na jeden vyrobek a musi jit pfes celé pracoviste. Bylo by vhodné piemistit je
do pracovniho stolu, odkud je to ke kazdému stroji blizko. Dale pfi kontrole a méfeni
vyrobku je potfeba minimalné jedno pouziti mikroskopu, ktery je uloZzen za vSemi stroji.
Pracovnik k nému musi dojit a tim se opét ztraci ¢as. Mikroskop by se mél pifemistit
na pracovni stil, ¢imz by byl blize k vykondvanym c¢innostem. Pracovnik by tak

nemusel od stolu ani odchazet.

3.3.3. 3. krok — Seiso
Ukolem tfetiho kroku metody 58S je provést tiklid spojeny s odstranénim prachu, $piny a
zabezpecCit tak pracovisté Cisté. Na daném pracovisti se neda fict, ze by byla Spina

ve velké mife. AvSak je potfeba provadét uklid Castéji, nez je tomu doposud.

Velky uklid nanosu prachu, oken atd. se provadi jednou ro¢né. Kvili praci s vysoce
piesnymi stroji by vSak tklid prachu m¢l byt Castéjsi, aby se zamezilo piipadné poruse.
To by mohlo mit veliky dopad na vyrobu a splnéni termint vSech jiz akceptovanych

zakazek.

Mensi tklid by méli pracovnici provadét vzdy na konci své smény, aby predali kolegovi
pracovisté Cisté. Tedy mély by ocistit naradi, se kterym pracovali, vratit vSe na své
misto uréeni, oCistit monitory pocitaci u jednotlivych stroju a ostatnich stroju s displeji.
Dale by méli uklidit pracovni still a srovnat veSkerou dokumentaci, naradi a vSechny

ostatni polozky, které jsou umistény na pracovni plose.

3.3.4. 4. krok — Seiketsu

Po vykonani pfedchozich tii bodl je dulezité vytvofit standard, ktery pomize dodrzovat
tato zavedena pravidla a nebude dochazet ke stavu, ktery byl nastaven pied zavedenim
metody. Z ¢innosti vymezenych v prvnich 3S se musi pro zaméstnance stat navyk
na dodrZovani stanovenych pravidel. K tomu poslouzi standard, ktery by mél obsahovat
veskeré Cinnosti spojené s tklidem, kdo ho bude provadét a jak casto. Mozny néavrh

vytvoieného standardu, ktery by mohla spole¢nost zavést, je v tabulce 2.
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Tabulka 2 - Navrh uklidu pracovisté

Standard pracovisté Pracovisté: ERODOVNA
. . Zodpovédna
Cislo Cinnost Jak Casto osoba Podpis
Ocisténi vsech displejt,

1. | monitoru Na konci smény | Obsluha stroje

2. | Uklid nafadi na spravné misto | Na konci smény | Obsluha stroje

3. | Uklid pracovniho stolu Na konci smény | Obsluha stroje

4. | Ocisténi naradi Tydné Obsluha stroje

5. | Udrzba stroji Denné Obsluha stroje

6 Prach - regaly, skiing, stil Tydné Uklizecka
Vypracoval: Schvalil: Platnost od: 1. 5. 2017
Katefina KuliSanova vedouci pracovisté

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Vznikly standard by mél byt pfedev§im vizualizovany, tedy byt umistnény naptiklad
na nasténce nebo vylepeny na dvefich pracovisté, aby si ho vSichni zaméstnanci daného
pracovisté¢ dobfe vSimli. M¢l by obsahovat ptfedevsim, jakého pracovisté se tyka, jaké
¢innosti jsou zapotiebi pti uklidu, jak casto by se mély vykondvat, kdo je zodpoveédny
za provedenou praci a jeho podpis. Dale by se mélo v dolni ¢asti nachazet, kdo standard

vypracoval, kdo ho schvalil a odkdy je platny.

Kontrolu plnéni téchto aktivit by mél mit na starosti vedouci daného pracovisté nebo
mistr. Pracovnici jsou povinni standard dodrZzovat a z jeho vizualizace by mélo byt

jasné patrné, kdo ¢innost neprovedl.

Tento krok je celkem slozity, protoze je zapotiebi disciplina vSech pracovniki. Proto by
méla tvorba standardu probihat ve spolupraci se zainteresovanymi osobami, tedy
s jednotlivou obsluhou stroji dle jejich potifeb. Zamezi se tak odporu ze strany

zameéstnanct pii vykonu stanovenych ¢innosti a nerespektovani téchto pravidel.

3.3.5. 5. krok - Shitsuke

v Vv

predchazejicich bodl. Bez néj by bylo velice jednouché, sklouznut zpét do piivodniho
stavu. M¢l by tedy vzniknout urcity systém prubéznych kontrol a audith. Za prvé by

mohl vzniknout kontrolni list, ktery by byl vyvéSen na tabuli pracovisté. Na ném by
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byly napsané veskeré ¢innosti, které musi kazdy pracovnik splnit po ukonceni smény.

Mezi tyto ¢innosti patfi:

Cistota pracoviste,

e ulozeni vSech pomiicek zpét na dané misto,

e uklizeny pracovni stul,

e setfidéné zakazky dle vyroby na pracovnim stole,

e (isté displeje u stroji.

ey

Timto zptusobem si pracovnici zaziji uklid a budou ho provadét a dodrzovat kazdy den.
Na to by méla navazovat kontrola od vedouciho pracovisté, ktery by plnéni tohoto
kontrolniho listu nékolikrat do mésice sam zkontroloval. U kazdé vySe jmenované
¢innosti by vyhodnotil jeho stav a pomoci barev zhodnotil. Zelena barva by znamenala,
ze kontrola prob¢hla v poradku, u Zluté by byly malé vyhrady a cervend barva by
znacila nevyhovujici stav. Diky této kontrole by pak mohlo dojit k nadpravnym
opatienim ze strany pracovniki. Mozna podoba kontrolniho listu se nachazi

na nasledujicim obrazku.

Tabulka 3 — Navrzeny kontrolni list

STAV
Pracovisté - Erodovna Drobné
vyhrady

KONTROLOVANA CINNOST RIO|IN|R|]O]|N R O N

Cistota pracovi§té

UloZeni vSech pomtcek zpét na dané
misto

Uklizeny pracovni stll

Setfidéné zakazky dle vyroby na
pracovnim stole

Cisté displeje u strojil

Vysvétlivky
R - ranni sména O - odpoledni sména
N - no¢ni sména

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Za druhé by bylo pracovisté¢ kontrolovano pomoci auditu, ktery by provadély osoby
nepracujici na daném useku. Méli by za kol projit celé pracovisté a dle kontrolniho
seznamu posoudit pInéni Cinnosti. Pfipadné nedostatky by byly zachyceny fotoaparatem

a pozdé&ji byly vyfeseny S jednotlivymi pracovniky, kteti by zjednali napravu.
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Paty a posledni krok metody 5S vsak neni jen o udrzeni soucasného stavu, ale jeho
cilem je i vymysleni novych moznosti zlepSeni pracovisté. Proto by bylo dobré, kdyby
pracovnici se svymi napady chodili za vedoucim oddéleni a ten je prozkoumal dle miry

proveditelnosti.

V nasledujici kapitole budou vSechny vyse zminéné navrhy vycisleny jak z hlediska
nakladt, tak pfinost, na jejichz zakladé bude vypocitdna doba navratnosti investice

pii zavedeni metody 5S.
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4.  Analyza dopadu navrhovanych zmén na efektivnost
podnikovych procesti a navratnost investice

Ve tfeti kapitole byly navrzeny dil¢i zmény pro optimalizaci vyrobniho procesu
na zvoleném pracovisti, které jsou podkladem pro zavérecnou cast diplomové prace.
Tato ¢ast se zabyva vymezenim vSech pfinost a nakladl souvisejicich se zavedenim a
fungovanim metody 5S. Na jejich zaklad¢ bude provedena kalkulace doby navratnosti.
Na konci této kapitoly bude shrnuto celkové zhodnoceni vybrané metody 5S

pro spole¢nost ept connector s.1.0.

4.1. Techniky pro hodnoceni investice

Techniky a metody pro hodnoceni investice slouzi pro kalkulaci navratnosti, zdali se
investované finanéni prostiedky vrati poptipad¢ jak rychle. Cilem investice je ziskat
finan¢ni vynos, urok nebo jiny pozitivni efekt, ktery slouzi ke zvySeni
konkurenceschopnosti, trzniho postaveni nebo k budoucim vynosim. Jednim
z métenych faktori pii hodnoceni investice je zisk, ktery Ize jasn¢ vycislit. Jsou vsak i
investice, u kterych nemusi byt finanéni piinos jasn¢ zietelny na prvni pohled ¢i jde-li
o kratkodoby horizont. Jde napftiklad o investice vzdélavani lidi, zvySovani kvality a

podobné. [22]
Finanéni vysledky investice 1ze hodnotit pomoci riznych metod. Jde naptiklad o:
e (istou soucasnou hodnotu,
e vnitini vynosové procento,
e index ziskovosti,
e dobu navratnosti,

e adalsi. [22]

4.1.1. Doba navratnosti
Doba navratnosti je definovana jako doba, za kterou se penézni piijmy z investice
vyrovnaji pocatecnimu kapitalovému vydaji na investici. Jde o metodu hodné oblibenou

a pouzivanou diky jeji jednoduchosti. Vzorec vypoctu doby navratnosti je popsan nize.
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Vzorec 1: Vypocet doby navratnosti

IN
Doba navratnosti = —
CF

kde: IN... néklady na investici

CF... ro¢ni Gspora nakladi

Zdroj: vlastni zpracovani dle [22], 2017

4.2. Naklady na zavedeni metody 5S

Do nakladl na zavedeni metody 5S ve spolec¢nosti ept connector s.r.0. se musi zapocitat
pfedev§sim mzdové ndklady na zaméstnance, kteti budou uklid provadét. Do uklidu
budou zapojeni dva zaméstnanci, kteti zlistanou v praci piescas, a to po dobu 4 hodin.
Diky tomu se jim musi za Cas straveny tklidem zaplatit piiplatek za ptescasové hodiny.
Mezi ukoly pracovnikli bude zahrnuto odstranéni nepotifebnych véci, pifesunuti
nékterych polozek na jiné misto a lehky uklid a reorganizace pracovisté. Pti primérné
hodinové sazbé 226 K¢, s pfipoctenim zakonnych odvodi a ptfescasovych priplatkt

25%, budou celkové mzdové néklady ve vysi 2 264 K¢.

Mzdové ndklady pro IT pracovnika nejsou zapocitany. Neni potieba, aby na tkolu
propojeni sité mezi pocitatem programatora a pocitaci u jednotlivych stroji pracoval
prescas. Je diilezité, aby tento kol provedl prioritné a béhem bé&zné pracovni doby.
Jelikoz sit’ byla v pfedchozi hale propojena, je zfejmé, Ze ¢innost by nezabrala vice jak

hodinu a nejsou k tomu potieba zadné specialni pomticky ¢i zakoupeni licence.

Na zptehlednéni jednotlivych zakazek na pracovnim stole je zapotfebi koupit

minimalné dva stoly v celkové castce 31 268 K¢. [20]

Jelikoz spolecnost s touto firmou spolupracuje a odebird od nich nébytek, maji od nich

dle smlouvy 20% slevu. Vysledna ¢astka za potizeni dvou stolt by tak ¢inila 25 000 K¢.
Dale je zapotiebi opatfit vSechny skiin€, regély, stoly a ostatni dulezitd mista Stitky,
které¢ budou popisovat, které polozky jsou na misté ulozeny, aby pracovnici védéli, kde

mohou véci najit a kam je maji vratit. Stitky jsou ohodnoceny &astkou 500 K& a je to

nejmensi polozka pfi realizaci zavedeni metody.
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Poslednim nakladem jsou ptfepazky do Suplikii jednotlivych sktini, které budou slouzit
pro zpiehlednéni mista. Véci se nebudou Vv Supliku jen tak ledabyle povalovat a budou

mit kazdy svou ptihradku. Cena téchto piepazek do skiini je odhadnuta na 1 500 K¢.

Jednotlivé odhady nakladd na zavedeni metody 5S jsou shrnuty v tabulce nize a celkové
naklady na zavedeni 5S ve spolecnosti ept connector s.r.o. by c¢inily necelych

30 000 K¢.

Tabulka 4 - Naklady na zavedeni metody 5S

Niaklady na zavedeni metody 5S K¢
Naklady na zaméstnance 2264
Dva stoly 25000
Stitky na popis 500
Ptepazky do Supliku 1500
Niaklady celkem 29 264 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
4.3. Prinosy metody S5S
Nefinanéni prinosy

Diky zavedeni metody 5S vznikaji pro spole¢nost ept connector s.r.o. i nefinancni

piinosy, mezi které jsou uvedeny predevsim tyto: [5]
e uSetii se Cas a zaroven se omezi neproduktivni ¢as,
e omezi se plytvani fyzickymi silami na pracovisti,
e snizi se pocet zbytecnych pohybi a pfesuni,
e zjisti se a eliminuje se muda,
o dojde ke zjednoduseni a zlehCeni prace i z hlediska ergonomie,
e zlepsi se efektivita prace,
e zaméstnanci si osvoji sebedisciplinu,
e zlepsi se pracovni moralka,
e zpiehlednéni se pracoviste,
e zkvalitni se pracovni prostfedi,

e véci maji své misto uloZeni,
69



e snizi se Cas pottebny k jejich hledani,
e procesy se standardizuji,

e adalsi.

4.3.1. Ekonomické zhodnoceni prinost
Veskeré tudaje pro vypocteni nasledujicich tabulek byly vytvoifeny na zakladé
pozorovani a méfeni daného pracovisté. Nekteré udaje byly zjiStény ve spolupraci

s vedoucim pracovisté a rozhovory s pracovniky dané¢ho tseku.

Model ekonomického zhodnoceni ptinost a vypocteni mozné navratnosti investice bylo
vytvoteno v programu MS Excel. Celkovou tabulku jednotlivych meéfeni lze nalézt
v ptiloze D. Udaje z tohoto mé&feni pak byly rozpracovany do jednotlivych ztratovych

¢innosti, na jejichz zédklad€ se vypocetla navratnost investice.

Finan¢ni prinosy

Tabulka nize ukazuje, kolik by se ro¢né usSetfilo diky eliminaci ¢innosti hledani
materialu. Pracovnici hledaji materidl nejen na zacatku vyroby, kdy museji v regale
najit ptislusny dil dle dokumentace vyrobniho planu, ale i v prib&éhu vyroby zakazky.
Tu hledaji na neptehledném pracovnim stole, kde lezi vSechny rozpracované kusy a

nejsou rozdeleny dle typu stroje, ve kterém bude vyroba pokracovat.

Primérny pocet vyrobki, zhotovenych béhem jednoho dne, je 58. U kazdého vyrobku
dochazi ke dvéma zbytecnym pohybtm, tedy hledani materidlu na zac¢atku a v prib¢hu
vyroby. Primérna doba této ztratové Cinnosti ¢ini 134,4 sekundy. Na pracovisti se
pracuje od pond¢li do patku, vikendy si rozebiraji pracovnici jako ptescasy dle svého
uvazeni, avsak piescasy jsou minimalni, je tudiz zapocitano celkem 250 odpracovanych

dni v roce.

Model v Excelu tak vypocital, ze ztratovy Cas kvili zbyte¢nému hledani materialu
ptrinese 3 873 164 sekund roc¢né, coz je v prepoétu 1 076 hodin za rok. Pfi hodinové
sazb¢ 226 K¢ na jednoho zaméstnance véetné zakonnych odvodi (34 % z hrubé mzdy)

by mohla spole¢nost uSetfit diky eliminaci ¢asu pifi hledani materidlu 243 601 K¢.
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Tabulka 5 - P¥inosy z uspory ¢innosti ""hledani materialu"

Hledani materialu
Prumérny pocet vyrobki za den 58
Pocet zbyte¢nych pohybii 2
Primérna doba zbyte¢nych pohybii (s.) 134,4
Pocet pracovnich dni v roce 250
Ztratovy ¢as kvili zbyte¢nym pohybum (s.) 3873164
Ztratovy Cas kviili zbyte¢nym pohybim (hod.) 1076
Hodinova sazba zaméstnance véetné zakonnych odvodi (K¢) 226
Primérna mési¢ni mzda véetné zakonnych odvodii (K¢) 39850
Priumérny pocet hodin na zaméstnance 176
Ro¢ni Gspora 243 601 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Kontrolu pod mikroskopem provadi pracovnik minimalné jednou pfi vyrobé jedné
zakazky. Mikroskop je umistén v rohu pracovisté za vSemi dratovacimi stroji. Jelikoz se
musi kazdy vyrobek zméfit s pomoci mikroskopu, je ztratou ¢asu dojit tam a zpatky
K pracovnimu stolu. K eliminaci tohoto ¢asu by bylo vhodné pfesunout ho piimo

na pracovni stiil, odkud by pracovnik nemusel ani odchazet.

Za jeden den se primérné€ vyrobi 58 vyrobktl. Zbyte¢nym pohybem je brana cesta tam a
nazpét k pracovnimu stolu. Vycislena primérnad doba ztraty pii vykonu tohoto pohybu

je 7,4 sekundy.

Model v Excelu vypocital, ze ztratovy Cas zpusobeny zbyte¢nou chizi k mikroskopu
dosahuje 106 627 sekund, coz v piepoctu na hodiny ¢ini 30. Pfi hodinové sazbé 226 K¢
na jednoho zaméstnance vcetné zakonnych odvodi miZe spole€nost usetiit 6 706 K&

béhem jednoho roku.

Vysledna tabulka je uvedena nize.
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Tabulka 6 - P¥inosy z uspory ¢innosti ""kontrola pod mikroskopem"

Kontrola pod

mikroskopem
Priumérny pocet vyrobkii za den 58
Pocet zbyteénych pohybii 1
Primérna doba zbyte¢nych pohybii (s.) 7,4
Pocet pracovnich dni v roce 250
Ztratovy ¢as kviili zbyte¢nym pohybum (s.) 106627
Ztratovy Cas kviili zbyte¢nym pohybim (hod.) 30
Hodinova sazba zaméstnance véetné zakonnych odvodu (K¢) 226
Primérna mési¢ni mzda véetné zakonnych odvodi (K¢) 39850
Primérny pocet hodin na zaméstnance 176
Ro¢ni uspora 6 706 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Kontrolni méfeni se uskutecnuje na zaklad¢ vykresu vyrobniho planu, kde jsou uvedeny
veSkeré pozadované miry na vyrobek. Na jednom vyrobku probiha kontrolni méteni
minimaln¢ dvakrat. S méfenim je spojena cesta tam a zpatky od kazdého stroje
ke sktini, kde jsou ulozeny jednotlivé mérky v boxech, které jsou rozdéleny
dle tloustky. Je zde zapocitana i cesta pii navraceni mérek zpét na své misto. Pokud by
byly veskeré mérky ulozeny v Supliku pracovniho stolu, snizil by se tak cas straveny
na cesté¢ pro pfislusné meérky, jelikoz se still nachdzi v bezprostfedni blizkosti vSech

dratovacich strojt.

Tabulka niZze ukazuje, Ze b&hem jednoho dne je vyrobeno v priméru 58 vyrobkd.
Pii kontrolnim méteni dochazi ke dvéma zbytecnym pohybiim, a to cesta ke skiini
pro piislusné mérky a zpatky k danému stroji. Jelikoz kazdy stroj méa délku cesty
k mérkam odlisnou, byla hodnota zprimérovana. Primérna hodnota ztraty pii vykonu

této Cinnosti tak ¢ini 41,6 sekundy.

Model v Excelu vygeneroval, ze celkovy ztratovy ¢as diky zbytenym pohybim
vychézi na 1 198 836 sekund. Pfi pfepocitani na hodiny tak ztrata ¢ini 333. Vzhledem
k hodinové sazbé 226 K¢ na jednoho pracovnika veetné zakonnych odvodu tak

spole¢nost mutize za rok usetfit az 75 400 K¢.
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Tabulka 7 - P¥inosy z uspory ¢innosti ""kontrolni méfeni"

Kontrolni méreni
Prumérny pocet vyrobki za den 58
Pocet zbyteénych pohybii 2
Primérna doba zbyte¢nych pohybii (s.) 41,6
Pocet pracovnich dni v roce 250
Ztratovy Cas kviili zbyte¢nym pohybiim (s.) 1198836
Ztratovy Cas kviili zbyte¢nym pohybim (hod.) 333
Hodinova sazba zaméstnance véetné zakonnych odvodi (K¢) 226
Primérna mési¢ni mzda véetné zakonnych odvodi (K¢) 39850
Priumérny pocet hodin na zaméstnance 176
Ro¢ni Gspora 75 400 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

Hledani programu je dalsi ztratovou ¢innosti. Obsluha stroje musi vytvoreny program
najit v pocitaci stroje dle prislusného vyrobniho planu. To samo o sob¢ zabere né&jaky
Cas, avSak v hor§im piipadé se muze stat, Ze program nenalezne a musi dojit vedle
do kancelafe k programatorovi. Ten pak musi ukoncit svoji praci a veénovat cas
hledanim vytvofeného programu v softwaru Esprit. Z tabulky (viz ptiloha D) je patrné,

ze béhem meéteni k této ztraté doslo v deviti ptipadech.

V priméru se béhem jednoho dne vyrobi 58 vyrobkl. V pribéhu Einnosti hledani

programu byl zjistén jeden zbytecny ukon. Jeho primérna doba ¢inila 41,1 sekundy.

Model v Excelu vypocital, ze ztratovy cas diky této Cinnosti ¢ini 595 950 sekund.
Po ptepoctu je tato ztrata 166 hodin. Pii hodinové sazbé 226 K& na zaméstnance véetné
zdkonnych odvodi muze spole¢nost diky propojeni siti mezi pocitaCem stroje a

pocitatem programadtora uSetfit béhem jednoho roku 37 482 K&.

Vysledna tabulka s tidaji je uvedena nize.
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Tabulka 8 - P¥inosy z uspory ¢innosti ""hledani programu"

Hledani programu
Prumérny pocet vyrobki za den 58
Pocet zbyteénych pohybii 1
Primérna doba zbyte¢nych pohybii (s.) 41,1
Pocet pracovnich dni v roce 250
Ztratovy Cas kviili zbyte¢nym pohybiim (s.) 595950
Ztratovy Cas kviili zbyte¢nym pohybim (hod.) 166
Hodinova sazba zaméstnance véetné zakonnych odvodi (K¢) 226
Primérna mési¢ni mzda véetné zakonnych odvodi (K¢) 39850
Priumérny pocet hodin na zaméstnance 176
Ro¢ni Gspora 37 482 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
Celkové uspory nakladi

Z vyse uvedenych tabulek byla vytvofena v MS Excel vysledna tabulka s celkovou
usporou mzdovych nakladi po zavedeni metody 5S. Diky realizaci této metody by

mohla spolecnost ept connector s.r.o. rocné usettit 363 190 K¢.

Tabulka 9 - Celkova uspora nakladi

Ndazev ztratové ¢innosti Roc¢ni tspora
Hledani materialu 243 601 K¢
Kontrola pod mikroskopem 6 706 K¢
Kontrolni méteni 75 400 K¢
Hledani programu 37482 K¢&
Uspora celkem 363 190 K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

4.4. Navratnost investice

Navrhovana metoda 5S je v souhrnu nendrocnd po finan¢ni strance a je zaloZena
na nizkych nakladech. Z tabulky 4 l1ze vy¢ist, Ze celkové naklady na zavedeni metody
5S ¢ini 29 264 K¢. Oproti tomu celkové pfinosy pro spolecnost ept connector s.r.o. jsou
mnohonasobné vyssi. V tabulce 9 byly vypocteny na hodnotu 363 190 K¢&. V MS Excel
byly tyto dvé hodnoty pfepocteny na dobu navratnosti, z ¢ehoz vyplynulo, Ze investice
by se spole¢nosti vratila za necely mésic, konkrétné za 29 dni. Z nize uvedené tabulky
je navratnost investice zavedeni metody 5S ve spoleCnosti ept connector s.r.o.

hodnocena velice kladné a spolecnosti by se vyplatilo navrhovany projekt realizovat.
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Tabulka 10 - Navratnost investice

Néklady na zavedeni 5S (K¢) 29 264
Prinosy (uspory) ze zavedeni 5S (K¢) 363 190
Navratnost investice v letech 0,0806
Navratnost investice v mésicich 0,9669
Navratnost investice ve dnech 29

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017

4.5. Celkové zhodnoceni zavedeni metody 5S

Metoda 5S je metodika pro vytvofeni a udrzeni organizovaného, Cistého a vykonného
pracoviste, jejimz cilem je zlepSit v organizaci pracovni prostiedi a tim 1 jeho kvalitu.
Tato metoda je zalozena na zvySeni samostatnosti zaméstnanct, tymové praci a vedeni
lidi. Pokud by se spolecnost ept connector s.r.0. rozhodla zavést vyse navrzenou metodu
58S pro optimalizaci a zefektivnéni svého vyrobniho procesu, musela by vynalozit urcité

prostfedky, které ale v porovnani s pfinosem jsou zcela zanedbatelné.

Mezi néklady, které by spolecnost musela pfi realizaci vynalozit, patii zakoupeni dvou
pracovnich stol, diky kterym vznikne pracovnikim vétsi plocha na umistovani
materialu pro vyrobu. Tim se zabrani i plytvani ¢asu pii hleddni konkrétniho materiélu.
Dal$im nakladem by bylo pofizeni §titkii na popis vSech regall, stold, skiin€k a jejich
Suplikii. Pracovnikiim se tak umozni snazsi orientace pii vyhledani jednotlivych polozek
potiebnych pro jejich ¢innost a nebudou ztracet Cas zjistovanim, kde se jednotlivé
polozky nachdzi. Dale je navrZzeno opatfeni vSech Suplikli prepazkami, které umozni
lepsi skladovani poloZek a nebudou se ledabyle povalovat v Suplicich. Poslednim
nakladem spojenym se zavedenim metody 5S jsou nédklady na zaméstnance, kteti by

provedli pilotni tklid.

Piinost plynouci z realizace je mnoho. Mezi nefinan¢ni se fadi pfedevsim uspora a
omezeni neproduktivniho casu, sniZzeni zbyte¢nych pohybl a ptfesun pracovniki,
zjednoduseni, zefektivnéni a zlehCeni prace i z hlediska ergonomie, jelikoz jednotlivé
polozky maji své misto a nedochdzi tak k jejich neustdlému hleddni. Dale dojde
k celkovému zpiehlednéni pracoviSté, ¢imzZ se zaroven zlep$i pracovni moralka, a

metoda pfinasi i mnoho dalsich vyhod.

Celkové finan¢ni nédklady byly propocteny na castku 29 264 K¢&. Piinosy diky

implementaci této metody by byly mnohem vyssi a celkova ro¢ni uspora by c¢inila
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363 190 K¢. Po propocteni téchto tdaji by se investice vratila spole¢nosti béhem 29dni,
coz je velmi kratkd doba a pfinosy ze zavedeni metody 5S jsou pro spolecnost
nekolikrat vyhodnéjsi.

Zhodnoceni finan¢nich pifinosi bylo provedeno na zadkladé¢ pozorovani a meéfeni
jednotlivych ¢innosti na pracovisti, kterym byly zjistény zasadni ztratové cinnosti.
Mezi né fadime piedevsim hledani materidlu a programu, kontrola pomoci mikroskopu
a kontrolni méteni. Pokud spolec¢nost tyto ztratové Casy odstrani, ziska tim finan¢ni

pfinosy, které jsou vycisleny v tabulce 9.

Aby spolecnost optimalizovala pracovist¢ erodovny podle metody 5S, musi eliminovat
veskeré plytvani ¢asem a naklady. Zakladem implementace této metody je prvotni uklid
celého pracovisté. To znamend veSkeré nepotiebné polozky odstranit ¢i premistit

do skladu nebo kancelaie, viz kapitola 3.3.1.

Po tomto tklidu by nasledovalo pfemisténi dualezitych polozek, které jsou nejvice
vyuzity pfi vyrobni ¢innosti, na misto blizké, tak zvan¢ aby byly ,,po ruce®, ¢imz se
eliminuje ¢as nutny k jejich opakovanému piindSeni a odnéasSeni. Dilezit¢ je také
oznaceni vSech regall, stoll a skiini pfislusnymi Stitky. Nedilnou soucasti je potfizeni
vice stoldi, diky kterym vznikne vice mista na reorganizaci zakazek a materidlu
pro vyrobu, zaroven by probéhlo opatfeni Suplikli pfihradkami pro zptfehlednéni jejich
obsahu. PtihlaSovaci pocita¢ je nutné zejména ze zdravotnich diivodi dat niz, nez je
tomu doposud. Mérky pro kontrolu a méfeni vyrobkll je nutné umistit do pracovniho

stolu, aby byly co nejbliZze vyrobé€. To samé plati pro umisténi mikroskopu.

Déle je zapotiebi, aby pracovnici pracovisté erodovny vzdy po skonfeni smény vratili
veskeré pouzivané naini na misto jejich urceni, ocCistili veskeré monitory pocitact
u strojii a hlavné setfidili a uklidili pracovni stil. K dodrZovani téchto pravidel pomuze
vytvoteny standard, viz kapitola 3.3.4. Jsou zde zaznamenany veskeré ¢innosti, i jak
Casto je pracovnici museji provadét. Tento standard by mél vedouci pracovisté umistit

na viditelném misté.

V posledni tad¢ je dulezité dohlizet na to, zda pracovnici vSechny Cinnosti spojené
s uklidem dodrzuji. Proto byl vytvofen v kapitole 3.3.5. kontrolni list, kam by mél
vedouci po provedené kontrole zaznamenat stav pracoviSté. Pokud by byl stav

nevyhovujici, bylo by vhodné provést napravna opatieni ze strany pracovniki.
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Pokud veskeré navrzené zmény spolecnost aplikuje a zavede na pracovisti erodovny
metodu 5S, optimalizuje tak proces vyroby. Investovany kapital do jeji implementace se
spole¢nosti vrati za dobu, ktera je uvedena v tabulce 10. Pro udrZeni organizovaného a
vykonného pracovisté je vSak nadéle dulezité kontrolovat ¢innosti spojené s uklidem
pracovisté dle vytvoreného seznamu a tim eliminovat plytvani ¢asem, tedy i naklady.
V ptipadé¢ zmeény procesii, je nutné znovu projit vSechny kroky metody 5S a

aktualizovat piijata opatieni.
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Zavér

Tato diplomova prace se zabyvala optimalizaci vyrobniho procesu kusové vyroby
ve vybrané spolecnosti ept connector s.r.o. Cilem prace bylo tedy analyzovat vyrobni
proces, nasledn¢ ho optimalizovat za pomoci vybrané metody a propocitat navratnost

Investice konkrétnich navrhu.
Prace byla rozd¢lena do Ctyt kapitol.

Prvni kapitola se vénovala obecné charakteristice vybrané spole¢nosti, popisovala jeji
historii, soucasnost a poslani. V této kapitole byla také popsana organiza¢ni struktura,
poskytované sluzby ¢i produkty, dokumentace spoleCnosti a pouzivany software.

Vsechny tyto ¢asti byly vyobrazeny v modelech vytvorenych pomoci SW ARIS.

Druh4 kapitola se na zacatku zabyvala teoretickou ¢asti a definovala dulezité pojmy
procesniho modelovani, jako je proces, déleni procest, techniky procesni analyzy a
vymezila zékladni metodiky modelovani procest. DalSi casti této kapitoly byla
prakticka ¢ast, ktera se zabyvala jiz konkrétnim vyrobnim procesem kusové vyroby.
Byly zde vymodelovany veskeré procesy ve spolecnosti, ale také model piidané
hodnoty, na jehoz zakladé¢ byl rozpracovan cely vyrobni proces a namodelovan pomoci
SW ARIS. Konkrétni ¢asti procesu, tedy piijeti nové zakazky, programovani, vrtani a
dratovani, frézovani a expedice, byly podrobnéji popsany a byly knim vytvoteny
prislusné eEPC a FAD diagramy, které byly vytvoteny rovnéz v SW ARIS. V posledni
fadé¢ byl v programu DraftSight vytvofen layout pracovisté erodovna, které bylo

pro optimalizaci zvoleno feditelem spole¢nosti.

Ve treti kapitole byl definovan pojem muda a podrobné popsana metoda 5S.
V praktické casti byla zvolend metoda 5S podrobné rozebrana dle ptislusnych krokd,
byly k nim ptilozeny fotografie pracovité erodovny, vytvofen seznam ¢innosti pro tklid,
na jehoz zédkladé byl vytvoren standard pro pracovniky. V této Casti prace byly tedy

navrzeny jednotlivé zmény pracovisté, které vedou k optimalizaci.

V posledni kapitole byla provedena Cost-benefit analyza na zikladé vytvotrenych
navrhl v teti kapitole. Byly zde vycisleny veskeré naklady a piinosy jak financni
tak nefinanc¢ni, které byly spjaty s implementaci zvolené metody 5S. Diky témto tidajim
byla propocitina doba névratnosti investice pro zavedeni vybrané metody, kterd byla

pro spole€nost vytvofena.
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Cilem diplomové prace byla optimalizace vyrobniho procesu na vybraném pracovisti
spolecnosti ept connector s.r.o0. prostfednictvim metody 5S. Ke splnéni tohoto cile byla
nejprve charakterizovana spoleCnost, dale analyzovany a popsany vyrobni procesy a
pomoci SW ARIS namodelovan jejich pribéh. Na zvoleném pracovisti erodovny bylo
provedeno pozorovani a meéfeni, které bylo nutné pro zvoleni konkrétni metody
pro optimalizaci a zefektivnéni vyrobniho procesu, tedy metody 5S. Byly zde podrobné
popsany vesSkeré zmény vedouci pro jeji zavedeni, diky kterym byly finan¢né
ohodnoceny piinosy a naklady pro implementaci. V posledni fad¢ byla vypoctena doba

navratnosti investice pii zavedeni vSech navrzenych zmén.

Timto byly splnény cile této diplomové prace na téma: Optimalizace vyrobniho procesu

kusové vyroby ve vybraném podniku.
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Ptiloha B — vyrobni plan

Druckdatum 31.01.2017 08:28:57

Festigungsauftrag
Auftragsnummer 2200547 spétester Starttermin - 01.03.2017  spatester Endtermin©~ 11.03.2017
il Ty
Auftragsnummer Auftragsan Sollmenge Einheit
2200547 ZC11 - WZB extern (auf Auftrag) 1 ST
cz
Endartice! 2809.014.0.013.5 AL i
Fihrungseinsatz WT1
Disponent -
Zeichnungen Art Zeichnung Teildok. Version
SPK 2809.014.0.013.5 Q00 01
Information Peiting 152236
Amberg
10.03.2017
Komponénteniibersicht
Kemponente Bargode Bezeichnung Bedarismenge
Vorgang Bezeichnung
Arbeitsplatz Startermin Endtermin spat. Ende Solimenge Ristzeit
0030 Programovani ERO
1003000 01.03.2017 01.03.2017 187
Ko-'nl;mcnlo Barcoda Bezeichnung Bcd;ﬂsmorga 3
0040 Vrtani ERO
1412040 08.03.2017 08.03.2017 18T

Sette 1von 2



Druckdatum 31.01.2017 08:28:57

Fertigungsauftrag

Auftragsnummer 2200547 spatester Starttermin 01.03.2017  spatester Endtermin©~ 11.03.2017
Komponente A Barcode Bezeschnung ﬂcd;I;.‘smcngn
0050 Dratovani
1412030 10.03.2017 10.03.2017 18T
Komp&nénlc - i3arcode o Bezeichnung Bedarfsmenge
0060 Frézovani
1412010 10.03.2017 10.03.2017 1 ST
Komponente Barcode Bezeichnung ueca;fsmongc
0070 Brou#eni
1412020 11.03.2017 11.03.2017 18T
Kompenente Barcode Bezeichnung Bedarsmenge 3
0080 Piskovani
1412070 11.03.2017 11.03.2017 1 8T

il

RERTm

Komponenle Barcede

HBezaichnung Bedarfsmengo
0090 Laserovy potisk
1412060 11.03.2017 11.03.2017 18T
Kemponente 7 Barcode » Bezexhnung Hedarsmenge

Sefto 2 von 2



Ptiloha C — Vykres vytvofeny programatorem

start i
X= 84 260 | X= 64.260 |
Y=-21.004]

v ™ ]
1.008

§

Yo

AR
91919,

(= 85,925
|\ A OO
1.’..0 AQ

T Y
'

| Z=.000

|

X= 58160 | /
Y= -30.996 |-
v s !
Z= 000 |
".
X=B87.510 | /

¥= 26000

’;\:-«.‘

N

09\2809-01400135.nc

A
V.23 79.40.20mm
N Ty S 7

Ptk W If./':}1 {

90.930
| Y=-33.494
Z= 000

1.2379 11.20_A



Ptiloha D — Vykresleny program v grafice pocitace stroje




Ptiloha E — Méfeni ztratovych ¢innosti

Cinnost
o Hledani Kontrola pod Kontrolni Hledani
Mérent materialu mikroskopem méreni programu
1 859| 1123 16,7| 31,2 30,8 78,0
2 72,5 60,2 17,3| 30,9| 30,8 378,0
3 78,3 95,3 17,3] 31,7| 31,2 75,0
4 65,3 80,1 17,5| 30,9| 315 69,0
5 78,9 94,3 17,1] 32,8| 29,9 68,0
6 95,6 91,3 17,0] 31,0| 32,7 72,0
7 52,3| 152,3 17,7] 30,7| 30,9 74,0
8 79,3 82,6 17,3] 29,8| 31,0 298,0
9 85,6 42,3 17,4] 31,2| 34,0 82,0
10| 102,8 96,8 18,3] 31,9 31,1 68,0
11 64,3 80,1 17,0] 30,7| 30,2 70,0
12 85,6 51,3 17,4] 30,9| 31,2 305,0
13| 101,3 84,2 17,2 31,7| 31,0 79,0
14 74,3 95,6 17,8| 30,2| 30,8 82,0
15 89,3 54,2 16,9 31,8 31,7 75,0
16 82,3| 137,2 17,1 30,7| 29,7 72,0
17] 1129 95,6 17,0| 30,7| 32,7 87,0
18 91,3 61,3 18,0] 31,8| 30,0 79,0
19| 126,3 63,3 17,5| 30,7| 31,7 318,0
20 93,0 1029 17,7] 334| 319 74,0
21 65,5| 106,3 17,6 31,7| 32,0 80,0
22 75,6 85,4 16,8| 32,7| 32,8 72,0
23| 181,3] 1053 17,4 32,1| 32,3 71,0
24 80,9 91,8 17,3| 31,8| 31,7 69,0
25 65,3 81,0 17,6| 30,7| 30,2 349,0
26 78,0 94,3 17,5| 32,8| 30,0 84,0
27 76,1 82,9 17,4 30,1| 30,8 76,0
28 88,2| 118,33 17,7 329| 321 71,0
29 69,2 88,9 18,1| 31,2| 32,0 80,0
30| 102,9| 120,8 17,8| 32,1| 338 75,0
31 71,2 65,2 18,3| 31,0| 29,9 72,0
32 80,9 96,3 18,0] 30,8| 30,9 289,0
33 76,3 97,3 17,4] 31,0| 30,8 71,0
34 82,2 102,8 17,6| 32,0| 31,7 72,0
35 88,3 81,3 17,6| 31,8| 30,8 69,0
36 70,1 75,2 17,9| 30,8| 30,9 81,0
37| 136,0 81,7 17,3] 30,2 31,0 75,0
38 87,1 62,3 18,1| 31,1| 31,7 72,0
39 84,0 105,6 18,0] 32,0| 31,7 325,0




40 75,9 92,3 17,7| 31,8| 32,1 70,0
41| 119,6 81,9 17,3| 29,8| 32,5 69,0
42 88,2 72,3 17,41 31,2| 31,2 75,0
43| 109,3 86,3 17,3| 31,8| 32,7 74,0
44 82,2 73,3 17,71 30,7| 31,1 60,0
45 85,6| 1045 18,4 30,8| 30,6 318,0
46 90,5| 129,3 18,01 31,3| 31,6 71,0
47 85,5 79,2 17,9 30,9| 30,7 72,0
48 72,3 98,8 18,1 30,5| 31,2 69,0
49 91,9 84,5 17,4 34,1| 31,2 76,0
50| 106,6 88,0 17,3| 32,9| 30,8 301,0
51 65,3 68,3 175 31,9| 32,1 72,0
52 84,6| 1145 17,9 32,8| 32,1 80,0
53| 102,2 78,8 17,3| 31,8 31,8 68,0
54 81,9 92,3 18,0| 30,9| 31,0 72,0
Pramér 87,4 89,3 17,6| 31,4| 31,4 114,9
min 52,3 42,3 16,7| 29,8| 29,7 60,0
max| 181,3| 152,3 18,4 34,1| 34,0 378,0
176,6 17,6 62,8 1149
Cas
optimalni, 42,2 10,2 21,2 73,8
prumér
Teoreticka
uspora 134,4 7,4 41,6 41,1

casu




Abstrakt

KULISANOVA, Katefina. Optimalizace vyrobniho procesu kusové vyroby ve vybraném
podniku. Diplomova prace. Plzefi: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 87 str., 2017.

Klicova slova: proces, optimalizace procesu, ARIS, modelovani procest,

eEPC diagram, FAD diagram, metoda 5S, Cost-benefit analyza

Tato diplomova prace se zamétfuje na optimalizaci kusové vyroby ve spolecnosti
ept connector s.r.o. Na zdklad¢é analyzy je pro optimalizaci stavajiciho stavu procesu
navrhnuta metoda 5S a na zavér jsou vyhodnoceny piinosy, naklady a doba névratnosti

investice.

Prvni Cast prace je v€novand spolecnosti ept connector s.r.0., jeji historii a organizaci.
Dalsi cast je vénovana procesim ve spolecnosti a jejich naslednému modelovani
v SW ARIS. Nasleduje ¢ast analyzy a optimalizace vyrobniho procesu pomoci metody
5S. Posledni kapitola je vénovana ekonomickému zhodnoceni vybrané metody, jsou

popsany naklady a pfinosy a v zavéru je proveden vypocet doby navratnosti.



Abstract

KULISANOVA, Katefina. Optimization of unit production process in the selected
company. Diploma thesis. Pilsen: Fakulty of Economics at the University
of West Bohemia in Pilsen, 87str., 2017.

Key Words: process, process optimization, ARIS, process modeling, eEPC diagram,

FAD diagram, 5S method, Cost-benefit analysis

This thesis is focused on the optimization of the unit production in ept connector L.t.d.
On the basis of the analysis 5S method is suggested to optimize the current state

of the process and in conclusion the benefits, costs and payback period are evaluated.

The first part is concentrated on the company ept connector L.t.d., its history and
organization. The next part is focused on the processes in the company and their
following modelling in the ARIS software. The following part contains the analysis and
optimization of the production process using the 5S method. The last chapter is
concentrated on the economic evaluation of the selected methods where the costs and

benefits are described and finally the payback period is calculated.



