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Uvod

V dnesni turbulentni dobé¢ se kazdy jednotlivy podnik snazi o maximalizaci svého zisku,
coZ je primarnim cilem vétSiny soucasnych spolecnosti a s tim souvisejici stagnaci na své
uspésné pozici, kterou zaujima podnik na trhu firem, v lep$im ptipadé vylepSeni této
dosavadni situace. Aby spole¢nost byla tspésna, mize ve svém pusobeni na trhu provadét
neékolik krokti. Firma muze svou uspéSnost ovliviiovat ziskavanim zakazek neboli
ptildkanim novych zékaznikd. Usp&snost podniku viak nezavisi jen na poétu ziskanych
zakazek ¢i novych zakaznikd, ale je zde kladen velky diiraz na maximalizaci zisku. Zisk
je vypocitavan jako rozdil mezi naklady dané spolecnosti a jejimi pfijmy za piislusné
obdobi. V soucasné situaci se jednotlivé podniky snazi o minimalizaci svych vyrobnich i
provoznich nakladid, které hraji v procesu dosazeni adekvatniho zisku velkou roli.
Zaméstnanci jsou tak tlaceni K redukci nakladi v jednotlivych firemnich odd¢€lenich, a to
zaroven s pozadavkem na zefektivnéni stavajiciho vyrobniho procesu. Praveé zefektivnéni
nebo také optimalizace je jednim z hnacich motorii podniki Vv dne$ni dobé. Spousta
spolecnosti se snazi svou podnikovou ¢innost zefektivnit nahrazenim lidské prace za
praci, kterou za zaméstnance vykonaji pramyslovi roboti. Potencionalni investofi v
robotickych pfistrojich zpoc¢atku vidi pfipadné snizeni nakladu ¢i zlepSeni kvality na
jednotlivych vyrobenych kusech, plynouci z piesné zadanych parametrti do stroje. Toho
nemuZe zaméstnanec zcela dosahnout, nebot’ neni schopen vytvaret nespocetné mnozstvi
vyrobkl ve stejné jakosti, jelikoZ se do prace pracovnika promitne lidsky faktor, jenz

nelze porovnavat s odvedenou praci automatického stroje.

Jednou ze soucasnych spole€nosti, kterd se snazi o optimalizaci svych vyrobnich procesti
audrzeni ¢i vylepseni své aktualni pozice na trhu firem je vyrobni podnik Steelcase Czech
Republic s. r. 0. Spole¢nost Steelcase Inc. je puvodem ze Spojenych stati, kde ma své
sidlo a dal$i vyrobni podniky. Pro evropsky trh vybudovala nékolik vyrobnich zavodl ve
stfedni a zapadni casti Evropy. Jednim z téchto vyrobnich zavodu je pravé Steelcase
Czech Republics. r. 0. V tomto podniku je zamé&stnan autor této prace a zastava zde pozici
PD&L manazera (Product Development & Launch). Jeho hlavni pracovni ¢innosti ve
spolecnosti je implementace novych produktovych fad v daném vyrobnim zavodé. Neni
to ovSem jedina pracovni napln, kterou vykonava. Jelikoz pii implementaci novych
produktovych fad je kladen velky diraz na redukci nakladt nutnych pro zavedeni daného

vyrobku, je zameéstnanec pifi zavadéni nové vyroby nucen o co nejvysSi moznou



optimalizaci budouciho vyrobniho procesu. Optimalizace procest se netyka jen nové
ptichozich vyrobnich fad, ale také téch stavajicich. Lidé Ziji v turbulentni dobé, a proto
se situace v procesu zefektiviiovani méni kazdy den. Autor této prace se rozhodl vytvofit
analyzu vybranych vyrobnich procest v jiz zminéném vyrobnim zavod¢ a nasledné se
pokusit o navrzeni mozné optimalizace aktudlnich procest vyskytujicich se ve vyrobni

¢asti podniku.

Prvni ¢ast prace je vé€novana charakteristice vybraného projektu s naslednou definici
optimalizace jako takoveé. V ¢asti definice podniku bude zminéna napiiklad pravni forma
podniku, personalni rozdéleni s naslednou selektaci pracovnikti do jednotlivych oddéleni
¢i popis vyroby, které se podnik vénuje. V druhé ¢asti prace bude rozebrana problematika
optimalizace jako takovd. Budou zde také zminény metody slouzici k zefektivnéni
vyrobnich procest, jez jsou Vv soucasné dobé podnikum k dispozici. Pfi definovani

jednotlivych metod bude navazano na vyuziti danych metod ve vybraném zavode.

Po dokonceni definic jednotlivych optimaliza¢nich metod bude provedena analyza
vyrobniho procesu. Nastinéno bude ftizeni vyrobniho procesu z pohledu softwaru
a nasledné ptedavani potfebnych informaci skrze jednotliva pracovisté. Detailné budou
popsany jednotlivé Useky vyroby s vizualnim doplnénim. Nejdiive bude definovan
pfedvyrobni proces a nasledné bude zminén proces odehravajici se ve vyrobni ¢asti

podniku, kde se nachazi montazni linky.

Ve tieti Casti prace bude provedena analyza vybranych vyrobnich procesti. Bude popsan
aktualni stav vyroby, po némz bude nasledovat navrh piipadného zefektivnéni. Celkem
budou popsany 3 procesy a ke kazdému bude ptipojen navrh optimalizace s podloZzenymi
daty. Zobrazeny budou finan¢ni naklady dle metody Activity Based Costing. Pro tuto
kalkulaci vyuzivé spole¢nost ABC costing file, jenZ je obdobou originalni metody ABC.
V tomto souboru jsou zahrnuta vSechna finan¢éni data, kterd podnik pro spravnou
kalkulaci pottebuje. Duraz bude kladen také na takty jednotlivych operaci odehravajicich

se ve vyrob¢, aby mohlo dojit ke komparaci navrhu se stavajicim stavem.

V posledni fad¢ dojde ke zhodnoceni navrhovanych optimalizaci a jejich naslednému
vykalkulovéni. V této casti prace budou zobrazeny vysledky zminénych navrhu

a v posledni fadé bude rozhodnuto o jejich vhodnosti pro podnik.
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1 Charakteristika vybraného podniku a problematika

optimalizace

Prvni kapitola této diplomové prace se zaobira deskripci vybraného vyrobniho podniku
Steelcase Czech Republic s. r. 0. Jako prvni bude rozebrana pravni forma spole¢nosti
a strukturalni slozeni matetského podniku. Déle bude nastinéna historie firmy Steelcase.
Zminéna bude organiza¢ni struktura vyrobniho podniku s nahlédnutim do personalniho
slozeni jednotlivych oddéleni. Nasledné bude piedstavena vyrobni ¢innost spole¢nosti
S definici typu vyroby. Jako posledni bude zminén informaéni a zaroven vyrobni
software, ktery podnik pro svou ¢innost vyuziva. V posledni ¢asti této kapitoly bude

definovana problematika optimalizace.

1.1 Pravni forma vybrané spolecnosti

Jak jiz bylo vySe uvedeno, autor diplomové préce se nize bude zabyvat vyrobnim

podnikem Steelcase Czech Republic s. r. o.

Vyrobni zavod Steelcase Czech Republic s. r. 0. je dcefinou kapitadlovou spole¢nosti
firmy Steelcase Inc. Jedné se o akciovou spolecnost plisobici na ¢eském tuzemi od roku
2013. Macékova (2007) ve své knize uvadi, Ze za vyhodu akciovych spole¢nosti lze
povazovat vétsi moznost ziskani finan¢nich zdroju pottebnych k podnikéni. VV tomto roce
spolecnost Steelcase Inc. investovala své penézni prostitedky do vybudovani nového
vyrobniho zavodu se sidlem v Ostrové u Stiibra 18. Diky skute¢nosti, ze je vyrobni zavod
spole¢nosti S ru¢enim omezenym, jedna se o pravnickou osobu podnikajici na Uzemi
Ceské republiky, a tedy i fidici se zakony a vyhlaskami zminéné zemé. Veber a Srpova
(2005) ve své publikaci uvadi, ze pravni forma s. r. o. je jednou z nejrozsifenéjsich forem
podnikéni pravnickych osob. Ve své publikaci také zminuji, ze vySe zakladniho kapitalu
musi byt min. 200 000 K¢&, coz spole¢nost Steelcase Czech Republic s. r. o. splnila. Pro
zajimavost je vhodné dolozit aktualni informace, a sice ze povinnost zakladniho kapitalu
ve vysi min. 200 000 K¢ jiz neplati, jelikoZ s uc¢innosti od 1. 1. 2014 mohou spol. s. 1. o.
uvadét vysi vkladu zakladniho kapitalu od 1 K¢ (z&kon o obchodnich korporacich ¢.
90/2012 Sb.).
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Tab. 1: Charakteristika vybrané spole¢nosti

Steelcase Czech Republic s. r. 0.

Vznik 13.12.2013

Pravni forma Spolecnost s 1. 0.

Sidlo Ostrov u Stfibra 18, 340 01 Kostalac

ICO 02436931

DIC CZ02436031

Zakladni kapital 200 000,- K&

Spisova znacka C 31239/E5PL Erajsky soud v Pleni
vyroba, obchod a sluZby neuvedens

Predmét podnilkcini v pilohach 1-3 EZwvnostenského
zdkona

Statutirni Elenénd 4 Elenove

Prokura Miroslav Bosek

Zdroj: Justice.cz (2020), zpracovano autorem

Dle Zivnostenského rejstiiku (2019) lze zjistit, Ze vyrobni podnik zagal svou &innost
v roce 2013. Jak uvadi Veber a Srpovéa (2005), jakakoli fyzicka ¢i pravnicka osoba miize
provozovat svou podnikatelskou ¢innost jen a pouze na zékladé opravnéni ¢i registrace
vydavane zivnostenskym tfadem. Sviij umysl o podnikani ohlasil podnik na zivnostensky
ufad pod pfedmétem podnikani: Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3
zivnostenského zdkona. Tento pfedmét podnikani spada pod druh Zivnosti ,,OhlaSovaci
volna®“. Obor ¢innosti podniku se zaobird zpracovanim dfeva, vyrobou dievénych,
korkovych, prouténych ¢i slaménych produkti. Svou provozni ¢innost ma podnik se

splatnosti na dobu neurcitou.

Jako svou hlavni ¢innost podnik uvadi uspokojovani potieb svych zédkaznikii na zakladé
jejich objednavek, a to skrze vyrobu vlastnich vyrobku spole¢nosti. Tuto ¢innost I1ze dle

Janus§ka (2018) definovat jako hlavni proces ve vyrobnim podniku.

Dle ucetni zaverky dostupné na (Justice.cz 2019) zaméstnava podnik 322 zaméstnancii
k 28.2.2019. Synek a Kislingerova (2010) ve své publikaci déli podniky na malé, stiedni
a velké. Dle poc¢tu zaméstnancli v popisovaném podniku se zavod fadi mezi stiedni

podniky.
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Obr. 1: Vyrobni zavod Steelcase Czech Republic s. r. 0.

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti (2019)

Vyrobni zavod se zaobird sériovou vyrobou, kdy ve své vyrobni ¢asti zavodu vyrabi
produkty dle jednotlivych fad, ov8em s navaznosti na zakdzkovou objednavku dle
produktového katalogu. Jak pise Synek a Kislingerova (2010), sériova vyroba je
definovéna jako vyroba ve skupiniach produkti, které spoleéné prochédzeji vyrobnim
procesem. Naopak Jurova (2016) ve své knize uvadi, ze skupinova vyroba je definovana
jako vyroba stejného druhu vyrobkd, ktery se opakuje v sériich. Keikovsky a Valsa (2012)
definuji zakazkovou vyrobu jako vyrobu uskute¢iiovanou na zakladé individualnich

objednavek zakaznika.

1.2 Historie spole¢nosti

Matetska spole¢nost Steelcase Inc. byla zaloZena roku 1912 ve mésté Grand Rapids ve
staté Michigan, kde méa dodnes svou hlavni zakladnu. Pavodné se firma jmenovala The
Metal Office Furniture Company a aZ postupem casu, konkrétné v roce 1954, doslo ke
zméné jmeéna spole¢nosti na Steelcase, které si nese dodnes. Spole¢nost se zabyva
designovym a zaroven S$pi¢kové kvalitnim kancelafskym nabytkem. Zpocatku se firma
soustiedila pouze na ocelové vyrobky (odtud nazev Steelcase), ale postupem Casu zacala

ptechazet i na produkty z dfevénych ¢i laminovych surovin.
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V soucasné dob¢ spole¢nost disponuje vyrobnimi zavody po celém svéte a jejich kontrolu
déli na tii useky:

e AMER — Amerika (Spojené staty, Mexiko a dalsi...),

e EMEA — Evropa (Spanélsko, Francie, Némecko, Ceska republika),

e APAC - Asie a Jizni Pacifik (Cina, Indie a dal3i...).

Pravé do zminéného Useku EMEA spadad vyrobni zavod Steelcase Czech Republic
S. I. 0. popisovany v této diplomové praci. Pied vystavénim zavodu na ¢eském tzemi byl
totozny vyrobni zavod na tizemi Némecka pobliz obce Durlangen. S cilem snizit vyrobni
a provozni naklady byla vyroba z prvotniho zavodu v Durlangenu piesunuta na uzemi
Ceské republiky nedaleko obce Ostrov u Stifbra. Vyrobni zavod za¢al svou vyrobni
¢innost v roce 2013, kdy se spustil proces pozvolného piebirani vyroby z némeckého
zavodu. V roce 2013 jezdili prvni zaméstnanci ¢eské divize do zavodu v Némecku, kde
postupné prebirali informace a technologie vyroby jednotlivych vyrobnich fad. Prvni
vyroba v Ostrové u Stiibra zacala od nejjednodussich vyrobki a pokrac¢ovala postupné
K uzavieni némecké vyrobni haly. Dle Gietni zavérky dcefina spole¢nost Steelcase Czech
Republic s. r. 0. zaméstnava 322 zaméstnancii a spole¢nost Steelcase jako takova

zameéstnava pres dvanact tisic pracovnikll po celém svéte.

1.3 Organiza¢ni struktura

V predeslé €asti této prace bylo zminéno, Ze Steelcase Czech Republic s. r. 0. zaméstnava
322 zaméstnancl. V této Casti prace bude zobrazena organizac¢ni struktura vyrobniho

podniku s danymi poc¢ty pracovniki v individualnich oddélenich.
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Obr. 2: Organizaéni struktura podniku Steelcase Czech Republic s. r. o.

Ziodsiire
|

Reditel zivodu

|

( 1 ) ) ) ) )

Manater Infenyringu. o Manater kvality materialového Vyrobai manater Manaer pledviroby
oo oddéleni

Vedouel speciainiho Vedoucl N o
tjmu v Ing. Programatord v InZ.

Technolog (et Kalitais Materialisté + Plinafi 1 1 Personalisté

Specialisté CNC programtoi Technologové Virobni pracovnici

3. Zonowy vedouci

Vyrobnl pracovnicl

Zdroj: vlastni zpracovani 2019

1.3.1 Detailni pFehled po¢tu zaméstnanca v jednotlivych oddélenich

Jiz v ptedeslych castich bylo zminéno, ze spolecnost zaméstnava 322 zaméstnancu dle

ucetni zavérky k 28. 2. 2019.

Aktualni informace poskytnuté od personalniho oddéleni spolecnosti ukazuji nasledujici

¢lenéni, kdy skuteény pocet pracovniki k 17. 2. 2020 je 318.

e Zavod Ostrov u Stiibra: 318 pracovniki

e Reditel zavodu: 1 pracovnik

e (Oddéleni technologie: 14 pracovnikil

e (Oddéleni kvality: 4 pracovnici

e (Oddéleni financi: 6 pracovniki

e (Odd¢leni materialu: 7 pracovnikil

e Persondlni oddéleni: 6 pracovniki

e Piedvyroba: 116 pracovnikll (2 smény)
e Vyroba: 164 pracovnikl (2 smény)
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Jelikoz se jedna o pomérné velké zastoupeni zaméstnanci, existuje zde také vysokéa
fluktuace, a to zejména ve vyrobni a predvyrobni ¢asti spolecnosti. Je to dano hlavné
lokaci vyrobniho zavodu. Kvuli své poloze, ktera se nachazi v primyslové zoné, kde
pusobi dalsi firmy, Celi spolecnost castému odlivu pracovnikli ke konkurencnim

spole¢nostem.

1.4 Informacni systém

Vyrobni podnik Steelcase Czech Republic s. r. o. vyuziva pro svou vyrobu
a administrativni ¢innost software SAP. Jednd se o jeden ze systému ERP (Enterprise
Resource Planning — v ¢estiné: planovani podnikovych zdroji), ktery dle Maassena
(2007) byl zalozen v roce 1972 petici byvalych zaméstnancti spole¢nosti IBM. Kdyz
zakladatelé softwaru SAP vytvareli tento program, kladli si za cil vyvinout standardni

software pro fizeni a dohled nad ekonomikou podniku.

Spole¢nost Steelcase Inc. vyuziva software SAP napfi¢ vSemi kontinenty a diky nému ma
perfektni piehled 0 hospodateni jednotlivych divizi. Ze zkusenosti autora této préce je
propojeni jednotlivych divizi matefské spolecnosti jednim softwarem velikou vyhodou,
jelikoz jednotliva data z riiznych zavodua jsou jednoduse dohledatelna. Jako velky bonus
jednoho softwaru napti¢ celou organizaci Ize uvést piiklad pfenosu dat mezi zanikajicim
vyrobnim zavodem a nove vytvafenym zdvodem. Tato situace se ovSem netykala pifesunu
aktualni vyroby spole¢nosti v Ostrové u Stiibra s ptivodnim zavodem v Durlangenu. Tato
udalost probihala z pohledu softwaru mezi dvéma rtiznymi znackami, diky nimz se tym
odpovédny za piesun vyroby potykal s velikymi problémy kvili prenosu jednotlivych dat
z jednoho softwaru do druhého.

Vyrobni zavod vyuziva ERP software SAP pro veskerou ¢innost v podniku. Jedna se

napiiklad o:

e piijem, skladovani a vydavani zdsob/materialu,

e piijem, vytizeni, naplanovani objednavek,

e tisk vyrobni dokumentace,

e fizeni, kontrolu a sledovani stavu jednotlivych dilti ve vyrobg,
e fizeni, kontrolu a sledovani reworkl (nové dily za zmetky),

e vytvafeni, zména kusovnikl vyrobkd,
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e komunikace s dodavateli X odbérateli,

e f{izeni a sprava stavu nahradnich dilt k jednotlivym strojam,
e inventarizace,

e spravovani finan¢nich vysledki podniku,

e atd. ...

Jak uvadi Maassen (2010) ve své publikaci, software SAP k roku 2003 vykazoval
26,7% podil na trhu ERP systému. Aktualngjsi informace pfinasi SystemOnLine (2007),
ktery uvadi 25,1% trzni podil spole¢nosti SAP na trhu aplikacnich systému. S timto

podilem spole¢nost vystupuje jako vedouci dodavatel informaénich softwart.

1.5 Produkty vyrabéné v zavodé

Z&vod v Ostrové u Stiibra se zaméfuje na vyrobu skiini, korpust a dalSich doplnku
potiebnych pro praci v administrativé v této moderni dobé. Podnik m& v soucasné dobé
kapacity na vyrobu az 1300 kusii vyrobkli denné, v zavislosti na vyrobni naro¢nosti
jednotlivych produktt. Aktualni produkce ¢inni okolo 950 az 1150 kusi vyrobkt denné.

MV

Evropy. Vyrobni zavod pro trh kancelatskych potieb vyrabi hned nékolik produkti:

e Open shelve (produktova tada Share It),
e Sliding door (produktova tada Share It),
e Tambour door (produktova tada Share It),
e Hinged door (produktova tada Share It),
e Lockers (produktova tada Share it),
e Drawers (produktova fada Share it),
e Moby 2,

e Mela HD,

e Flexbox,

e Bivitable,

e Share It Collection  (produktova fada),
e Implicit,

e Storage Leg.
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Steelcase nenabizi svym klientim jen nakup jednotlivych vyrobki, ale ve vétSing pripada

se stard o kompletni realizaci kancelaiskych budov.

Obr. 3: Priklad finalniho vyrobku — produktova fada Share It Collection

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti (2020)

Obr. 4: Ptiklad finalniho vyrobku — produktova fada Share It

Zdroj: Interni zdroje spole¢nosti (2020)
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1.6 Rozdéleni zavodu na jednotlivé useky

Vyrobni podnik disponuje nasledujicim layoutem (rozlozenim) haly.

Obr. 5: Layout vyrobniho zavodu Steelcase Czech Republic s. r. 0.

L -

—
i IIIEI

Zdroj: Interni zdroje spolecnosti (2020)

Jako kazdy vyrobni podnik, mé i spole¢nost Steelcase Czech Republic s. r. 0. rozdélen

svij zdvod na jednotlivé tseky.
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Obr. 6: Rozdéleni zavodu na jednotlivé Useky
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Zdroj: Interni zdroje spoleénosti (2020), zpracovano autorem

are, Satny, kantyna

Svétle modrou barvou je zobrazena ¢ast, kde se nachazi kancel

Tmavé modrou barvou je vyobrazena ¢ast, kde se nachazi oddé€leni udrzby.

a sanitarni zazemi pro zaméstnance.

Fialova barva ukazuje, kde se nachazi sklad materialti.

Cast piedvyroby, kde se nachazeji CNC stroje a lakovna.

%

¢ je vyznacena

.

Cerven

Zelenou barvou je oznacena ¢ast kone¢né vyroby, kde se nachazeji vyrobni linky.

Sedy usek patii logistice.

.
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1.6.1 Popis predvyrobniho vyrobniho tUseku

V ¢asti zvané piedvyroba se na pocatku nachéazeji tfi hlavni pily, které pfipravuji
z nakupovanych half-boardd (melaminovych desek rtiznych dekori) tzv. pre-cuty, které
dale putuji na ohranovaci stroje. Podnik disponuje ¢tyfmi stroji, které jsou schopny
ohranit natezané desky, a to ve dvou technologiich. Prvni z technologii je ohrafiovani
desek za pomoci lepidla. Tento zplisob ohranovani pouzivaji i mensi truhlaiské dilny,
jelikoZ se jedna o technologii finan¢né dostupnéjsi. Druhy zpiisob nanaSeni hran na desky
je pomoci laserové technologie. Tato metoda se vyznacuje znacné kvalitnéjSim

provedenim ohranéni v porovnani s lepidlovym zpisobem nanaseni hran.

Obr. 7: Ukazka laserového ohranovaciho stroje podniku ,,U-line Edgebander*

Zdroj: Interni zdroje podniku (2020)

Desky, které jsou jiz s nanesenymi hranami, dale pokracuji do dalsi ¢asti predvyroby, a to
do vrtaciho a frézovaciho centra. V této ¢asti se nachazi 13 CNC stroju schopnych

frézovat a vrtat dle dostupnych vrtakd, fréz ¢i tzv. pilek.
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Obr. 8: Ukazka vrtaciho a frézovaciho stroje podniku ,,Weeke 3

Zdroj: Interni zdroje podniku (2020)

Po dokonceni potiebnych operaci ve vrtacim a frézovacim centru putuji desky do
vyrobniho neboli montazniho Gseku. V této ¢asti se nachazi 4 montazni linky, které se
zamé&fuji na specifické vyrobky dle vybaveni jednotlivych linek. Jesté pied tim, nez se
dostanou ptipravené desky pfimo na linku, nastava tzv. operace sekvencingu. Zde
operatofi pfipravuji jednotlivé desky pro dané vyrobni zakazky, jelikoZ v predvyrobnim
useku neputuji vSechny desky k urcité zakazce spole¢né, ale jsou slu¢ovany s ostatnimi

deskami, které maji stejné nebo podobné pozadavky na obrobeni do tzv. stoht.

Obr. 9: Ukazka montazni linky 4 ,,Implicit assembly line*

Zdroj: Interni zdroje podniku (2020)
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2 Metody optimalizace a analyza vyrobniho procesu

V této Casti diplomové prace budou nejprve rozebrany metody spojené s optimalizaci
vyrobniho procesu a nasledn¢ bude popsan vyrobni proces zminovaného zavodu
Steelcase Czech Republic s. r. 0. Dvojice autort Ketkovsky a Valsa (2012) ve své knize
uvadéji, ze vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktori do finalnich

produktii uréenych pro zékaznika.

2.1 Problematika optimalizace

Aby bylo mozné definovat problematiku optimalizace, je V prvni fad€ nutné si fici, na co
ma optimalizace vliv ve vyrobnim systému. Optimalizace se tyka n¢jakého procesu. Dle
Janusky (2018) je proces chapan jako vyjadieni pracovnich postupii. Ve své knize dale
Januska (2018) zminuje, Ze procesy jsou, byly a budou, a to napfi¢ kazdou organizact, tak
I v zivoté lidi. Definice procesu mize byt vyjadiena jako sestaveny sled ¢innosti, jejichz
ucelem je dosazeni stanovenych cili. Z podnikového hlediska je to z vétSiny piipadi

uspokojeni zékaznika.

Taktéz Becker, Kugler a Rosemann (2003) uvadéji charakteristiku procesu jako zcela
uzavienou, v¢éasnou a logickou posloupnost ¢innosti, které jsou vyzadovany pro praci na

procesné orientovaném byznysu.

Smida (2007) ukazuje na fakt, Ze je velice duleZité, aby v daném procesu existovaly

a byly vykonavany jen ty procesy, které vytvaieji pfidanou hodnotu.

Aby byl proces v daném vyrobnim podniku optimalizovin, musi dochazet k jeho
neustalému zlepsovani. Jak uvadi Basl, Tama a Glasl (2002), pro neustalou optimalizaci
vyrobniho procesu je nutné, aby podnik znal tidaje o vykonnosti a efektivité procesu. Dale
Ketkovsky a Valsa (2012) definuji efektivitu jako vylouceni plytvani zdroji, kterymi dany
podnik disponuje.
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Obr. 10: Proces neustalého zlepSovani

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2020

Jurova (2016) uvadi, Ze neustalého zlepSovani je dosazeno diky standardizaci procesii po

patrani problém, hledani alternativniho feSeni a nasledném zavedeni optimalniho feSeni.

Jako jeden z hlavnich problému optimalizace z pohledu podniku je spokojenost se
stavajicim stavem vyrobniho procesu. Firma, kterd nebude zavadét nové vyrobni procesy
¢i zlepSovat ty stavajici, se brzy dostane do situace, kdy na trhu konkrétnich vyrobk
nemusi byt konkurenceschopnd. Tzv. slepota managementu na aktualni vyrobu mutze

wrwe

podnikd kvuli neefektivnimu a zaostalému procesu vyroby.

2.1.1 Neustalé zlepSovani

Pti postupu neustalého zlepSovani je kladen velky diraz na ptizpiisobovani se zménam,
a to nejen uvnitt daného podniku, ale také ptizpiisobenim se zménam plisobicich na okoli
podniku. Basl, Tima a Glasl (2002) uvadgji, Ze proces piizpusobovani se internim i
externim zménam je jednou ze zaruk k udrzeni pozice podniku jako konkurence

schopného.
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Backer, Kugeler a Rosemann (2003) ve sve publikaci uvadgji, ze flexibilita zarucuje vyssi
pozici podniku na trhu. Tim je mySleno permanentni pfizpiisobovani se zméndm

pusobicich na podnik.

Repa (2007) zmifuje daleZity fakt v procesu vyroby a tim je zpétna vazba ze strany
zékaznika. Pokud podnik nedostane informaci o potencialnich problémech ¢i vadach ze
strany finalniho uzivatele (zakaznika), miZe se domnivat, Ze je vSe v pofadku, a tak stale
stagnovat na stavajici situaci vyrobniho procesu. Zjistovani zpétné vazby od zakaznikt
by mél podnik pozadovat od svych zaméstnancu, ktefi jsou v kontaktu se zakazniky. Na
zékladé ziskanych informaci poté podstoupit potiebné kroky k optimalizaci vyrobniho

procesu.

Proces zlepSovani mize vyuzivat dvou hlavnich metod. Tyto metody Basl, Ttima a Glasl

(2002) uvadi jako:

e jednorazové zlepSeni, nutnost narovnani stavajicich procesu,
e CPI — neboli kontinualni zlepSovani procest, tato metoda tikd, Ze jednorazové
zlepSeni miize byt nedostate¢né az v krajnich ptipadech Skodlivé pro danou

spolecnost.

Zpisob feseni optimalizace Ize definovat jako patrani po slabych mistech ve vyrobé, ktera
maji urcity vliv na zkoumanou jednotku, naptiklad finalni vyrobek. Cilem je odstranéni
téchto problematickych usekli ve vyrobé, ¢i zlepSeni jejich aktudlniho stavu, aby doSlo
k optimalizaci stavajiciho procesu. V souvislosti s definovanim slabych mist ve vyrobé

Basl, Tama a Glasl (2002) ve své publikaci zmifuji 8 zakladnich typti omezeni:

e prostorovy problém — vznik ztréat,

e c¢asovy problém — prodluzovani doby procesu,

e oOrganizacni — nutnost zapojeni ostatnich utvard,

e informac¢ni — neuplnost potiebnych dat,

e znalostni — chybné kvalifika¢ni pozadavky na pracovnika,

e medialni — nutnost ptepisu dat mezi riznymi platformami,

e aplikacni — nutnost ptevodu dat mezi jednotlivymi softwary,

e pribéh procesu — chyba sekvencnosti — ¢innosti mohou byt vykondny paralelné.

Vsechna vyse zminéna omezeni vedou k neefektivité v procesu vyroby a tim padem i ke

ztraté v podobé nevyzadanych vyrobnich nakladd.
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Repa (2007) ve své publikaci uvadi nutnost existence zlepsovacich procesii ve viech
zdravé smyslejicich firmach. Repa (2007) také zmifuje, Ze podniky jsou tlateny
poptavkou ze strany zédkaznika na rtizné optimalizace a zefektivnéni stavajicich procesu.
Je to déno faktem, Ze pokud se firma nesnazi o optimalizaci své vyroby a tim padem
i 0 sniZzeni svych vyrobnich nakladu, maze dojit K situaci, ze se jednoho dne stane pFilis
ndkladnou z pohledu zakaznika, takZze se obrati na konkurenéni firmy, které jiz svou
vyrobu optimalizovali. Tim padem mohou dosahnout Gspor ve vyrobnich nakladech

a diky nim mohou zakazniktim nabidnout optimalné&jsi cenovou nabidku vyrobki.

2.2 Metody optimalizace vyrobniho procesu

V této podkapitole budou rozebrany jednotlivé metody slouzici k optimalizaci vyrobniho
procesu s nastinénim toho, zda téchto metod analyzovana spole¢nost vyuziva a v jaké

mire.

2.2.1 KAIZEN

Pod pojmem Kaizen si lze piedstavit proces neustalého zlepSovani, a to nejen ve
vyrobnim prostfedi. Jeho aplikaci l1ze zavést 1 do bézného Zivota lidi. V ptipad€ vyrobniho
procesu se jedna o filozofii, ktera pfedpoklada, ze se stavajici vyrobni proces da vzdy
zdokonalit K lepsimu. Je to dano i dnesni turbulentni dobou, kdy se technologie vyvijeji
a zlepSuji kazdym dnem. Ptiklad uvadi Imai (2008), jenZ piSe, Ze definice pojmu Kaizen

je velice jednoducha. Jedna se 0 zdokonalovani a zlepSovani stavajiciho stavu.

V mnoha publikacich je moZzné se docist, Ze Kaizen neni oznaCovan za metodu, ale
jakousi viru, jiz by méli zamé&stnanci dodrzovat. Kaizen zacal byt uplatiiovan jako prvni
v Japonsku, kde je tato filozofie soucasti vSech zaméstnanct spole¢nosti. Imai (2008)
uvadi, ze pro nékteré japonské manazery je aplikace Kaizenu tak pfirozenad, Ze si ani pfi
svém jednani neuvédomuji jeho pfitomnost.

Slovo Kaizen je sloZzeno ze dvou japonskych slov. Jedna se o ,,kai* a ,,zen*. Pielozenim
téchto slov Ize dojit ke sloviim ,,zména* a ,,dobry*“. Po pielozeni lze fici, Ze ndzev vybizi

ke zméné procesu, kterd je ve vysledku dobré. Pravé metodika Kaizen je jednim z tzv.

motorl dne$nich spole¢nosti k udrzeni se na své aktualni trzni pozici, nebo v lepSim
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ptipadé K vylepseni tohoto trzniho postaveni. Metodika Kaizen se snazi zavadét myslenky
nejen u vedoucich pracovniki, ktefi to maji ¢asto v popisu prace, ale i u zaméstnanci

pracujicich ve vyrobé.

V minulosti doSlo ze strany vedeni spole¢nosti analyzované firmy k pozvani externi
firmy, jez se zabyva aplikaci Kaizenu do vyrobnich procest, do zavodu v Ostrové
u Sttibra. Tato firma zavedla béhem svého plisobeni ur€ité metody, jez mél vyrobni zavod
dodrzovat. To se bohuzZel po odjezdu firmy nestalo a vSechny zavedené aktivity byly

zbytecné.

Po Case si podnik uvédomil svou chybu pii nedodrzovani nastavenych pravidel a provedl

zmény v procesu zlepSovani.

Spole¢nost Steelcase Czech Republic s. r. 0. se nyni snazi ziskat potencialni navrhy ke
zdokonaleni aktudlniho stavu od svych zaméstnanci ve vyrob& prostfednictvim
zlepsovacich navrha. Filozofie zlepSovacich navrhi je velice rozSifena ve vsech
vyrobnich zavodech spole¢nosti Steelcase Inc. Aktudlni systém je navrzeny tak, ze kazdy
podany zlepSovaci navrh je odménén poukazkou do kantyny v hodnoté 20 K¢. Proces
nasledné pokracuje pfedanim névrhu do oddéleni technologie, kde se jim zabyvaji
konkrétni inzenyii zodpovédni za dany Usek vyroby. Pokud je ndvrh vhodny
a realizovatelny, je nasledné na vedoucim pracovnikovi konkrétniho zaméstnance, aby
zvolil vhodné odmény za vygenerovany napad. Ve vétsing piipadi se jedna o poskytnuti

Flexipast o urcité hodnoté, které zaméstnanci mohou vyuzit pro kulturni vyZziti.

2.2.2 5S

Metoda 5S patii k metoddm LEAN filozofie neboli §tihlé vyroby. Tato metoda ma za cil
zabranit plytvani zdroji na konkrétnim pracovisti, stim souvisejici optimalizace
pracovisté, dale zvysSeni produktivity a v neposledni fadé dodrzovani bezpecnosti ve
vyrobnim uUseku. Jak uvadi Imai (2007), metoda 5S je pivodem z Japonska a zahrnuje
V sob¢ prave 5 slov / pokynii:

e seiri (vyfad’ vSe nepotiebné),

e seiton (uspotadej),

e seiso (uklid’),

o seiketsu (dodrzyj Cistotu),

e shitsuke (dodrzuj disciplinu).
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Vyrobni zavod Steelcase Czech Republic s. r. o. aplikuje metodu 5S ve vyrobnim
I v pfedvyrobnim tiseku. Po celé hale se nachazi informacni tabule k jednotlivym tsektim
vyroby, kde jsou zminovany nejdiilezitéjsi informace a body pro pracovniky. Mezi témito
spisy jsou také informace o 5S s obrazkovou vizualizaci, jak by se jednotlivé pokyny

m¢ely dodrzovat pro dana pracoviste.

Piedvyrobni a vyrobni useky jsou hodnoceny na mési¢ni bazi, co se ty¢e dodrzovani
metodiky 5S. Na dodrzovani metodiky 5S dohlizi LEAN manaZer zavodu, ktery ma denni
porady s jednotlivymi vedoucimi pracovniky, prochazeji individualni pracovisté
a kontroluji dodrzovani 5S. Svozilova (2011) definuje LEAN jako shluk ur¢itych principti
a Cinnosti, které vedou k eliminaci Cinnosti ¢i procest, které nepfinaseji ptidanou

hodnotu.

Zminény LEAN manazer také ud¢€luje ,,vlajeCkové™ ocenéni pro jednotlivd pracovisté
v ramci dodrzovani metody 5S. Jedna se celkem o 3 barvy vlajek: ¢ervena, zelena, zlata.
Cervena vlajecka ukazuje tvrdé nedodrzovani 5S na konkrétnim pracovisti. Zelena vlajka
prezentuje dodrzovani 5S, ale s jest¢ velkym potencidlem na zlepSeni stavajici situace.
Kone¢né zlata vlajka prezentuje fadné dodrzovani zminéné metody. Tyto vlajky a
hodnoceni s nimi spojené se aktualizuji na tydenni bazi. Zaméstnanci jednotlivych
vyrobnich usekt jsou také finan¢né ohodnoceni, na vysledku hodnoceni dodrzovani

metody 5S, a to ve své bonusové ¢asti mésicni vyplaty.

2.2.3 Layout

Radné uspoiadani a popis jednotlivych pracovist’ jsou tizce spojeny s layoutem. Pravé
rozmisténi pracovisté je Uzce spjato s metodou 58S, jez také klade diraz na uspotadani.

Vyrobni zavod Steelcase Czech Republic s. r. 0. své uspotadani vyroby nebere na lehkou
vahu, a proto v8echna sva uspofadani vyroby a jeji piipadné zmény dokumentuje
v layoutu podniku. Z tohoto rozmisténi je patrné, kde je jaké pracovisté a jaké stroje,

ptipravky, voziky ¢i kanbanové regaly maji svou pozici.
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Obr. 11: Ukéazka layoutu podniku (Montazni linka I)

Zdroj: Interni zdroje podniku (2020), zpracovano autorem

Spotfadané dodrzovani rozmisténi vede k vétsi piehlednosti o udalostech dé&jicich se

v podniku i k vyhledani potencialnich problému ¢i optimaliza¢nich napadd.

Aktudlni layout o formatu AO je wvytiStén a vylepen celkem na tfech mistech
v administrativnich ¢astech budovy. Je to z duvodu rychlé vizualizace prostoru pii feSeni

aktudlnich problému ¢i navrhi optimalizace.

224 PDCA

Tato optimaliza¢ni metoda vychazi z anglickych slov: plan, do, check, action. V ¢eském
prekladu se jedna o: planuj, udé€lej, zkontroluj, uskute¢ni. Jak pise Imai (2007), model
vychazi zteorie, ze vSechny manazerské Cinnosti lze zdokonalit diky peclivému

dodrzovani posloupnosti jednotlivych krokt davajicich nazev této metodg.

Jedna se o proces neustalého zlepSovani, jehoz problematika a vizualizace byly zminény
v pfedeslé casti této prace. Vyrobni zavod tuto metodu vyuziva pii planovanych
kontrolach jednotlivych stanovist. Nejprve naplanuje danou kontrolu, poté kontrolu
provede, zjistény vysledek kontroluje s daty v systému a v piipadé odli$nosti zavede

urcita opatieni.

2.2.5 Kanban

Metoda Kanban se fadi mezi ty optimalizaéni prostiedky, které podporuji Stihlou vyrobu.
Funguje na zakladé stitkd, jez se nachazi na urcitém pracovisti a nesou informace o poctu,

typu materialu a pfipadné dalsi Udaje potiebné pro konkrétni podnik.
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KdyzZ jsou vSechny materidly na lince spotiebovany, je kanbanovy S$titek odnesen do
skladu, kde funguje jako jakasi objednavka ptipravy dal$i davky patti¢nych dila. Poté
jsou naptiklad krabice ¢i jiny pfepravny box vraceny na pracovisté i s kanbanovym
Stitkem. Po spotiebé materialu se cely cyklus opakuje. Imai (2007) ve své knize uvadi, Ze

systém Kanban byl vyvinut Taiichi Ohnem, a to ve spole¢nosti Toyota.

Vochozka a Mula¢ (2012) definuji Kanban jako metodu, kter4 napoméahé k optimalizaci
materidlovych a informacnich toki ve vyrobnim procesu. Tento systém vyuziva tzv.
kanbanové karty sinformacemi o konkrétnim dile a jeho mnozstvi. Analyzovana

spole¢nost zmifiovanou metodu vyuziva pro zasobovani urcitych pracovist’ ¢i linek.

2.3 Analyza vyrobniho procesu

V této ¢asti prace bude detailné popsan prubéh procesu vyroby v zavodé Steelcase Czech
Republic s. r. 0. Deskripce procesu bude probihat dle standardniho materidlového toku,

jenz je obvykly pro dany vyrobni zavod.

2.3.1 Rizeni vyroby

Jako kazdy vyrobni podnik i Steelcese Czech Republic s. 1. 0. vyrobu ve svém zavodé
fidi dle urcitého systému/softwaru a pfesné nastavenych pravidel. Koordinaci a dohled
nad dodrZzovadnim vyrobniho procesu a s nim spojenych ostatnich aktivit zajistuje

software SAP, ktery je 1 vnitinim komunika¢nim systémem zavodu.

Svou vyrobu si firma rozdé€luje dle jednotlivych tydnti v roce. Po rozdéleni dle vyrobnich

tydnti se vyroba ¢leni na jednotlivé dny v tydnu. Vyrobni dny jsou od pondéli do pétku.

V dalsim kroku se vyroba ¢leni na jednotlivé montazni linky, kterych ma spole¢nost

celkem 5 + 1 pracovisté, které slouzi k zasilani nahradnich dilt pro zékazniky.

Interni pojmenovani jednotlivych linek

o Montéazni linka 1 — RST2000
o Montézni linka 2 — RST2001
o Montdzni linka 3 — RST2002
o Montéazni linka 4 — RST2003
o Montéazni linka 5 — RST2005
o Zakaznické centrum — RST2200
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Pro dalsi rozdé€leni vyrobniho dne vyuziva firma tzv. davky. Pod pojmem davka si lze
ptredstavit Ciselné oznaceni riznych typi vyroby. Jde naptiklad o:

e standardni vyrobu (oznaceni 10),

e interni zakazku / testy (oznaceni 7, 8, 9),

e Mock-Up (oznaceni 3, 4) — vyrobek uréeny do showroomu — tyto vyrobky

podléhaji dvojnasobné kontrole kvality pfed odeslanim a sestavuje jej specialni

dvouclenny tym mimo montazni linky.

Dale se vyrobni den rozdéluje na tzv. pooly. Pod pojmem pool si lze piedstavit souhrn
Ctyficeti kust finalniho vyrobku. Dle zkuSenosti tviirce této prace z vyrobniho procesu
ptipada na kazdou linku pfiblizné 12 poolt na den. Oznaceni poolu za¢ina ¢islem 1 a déle

pokracuje vzestupné.

Jak piSe Ketkovsky (2009), pravé rozdéleni vyroby na jednotlivé davky je velice

dilezitym rozhodnutim managementu.

V posledni fadé firma rozdéluje vyrobu do tzv. sekvenci. Kazdy findlni vyrobek je

oznacen pod danou sekvenci.

Obr. 12: Ukézka rozdéleni vyroby (1)

SF .JF .Davka .Pool .SEC

2.1.10.2.3

Zdroj: Interni zdroje podniku (2020)

Diky tomuto rozdéleni vyroby lze snadno zjistit, ke kterému datu byla dana skiin
sestavena. V tomto piipad¢ se jedna o vyrobek vyrobeny v druhém tydnu kalenddiniho

roku a z informaci ,,JF 1% je vidét, Ze se jednalo konkrétné o pondéli, tedy 6. 1. 2020.
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Obr. 13: Ukazka rozdéleni vyroby (2)

SF .JF .Davka .Pool .SEC

0.9.4.1.1

Zdroj: Interni zdroje podniku (2020)

Vyse zminéné rozdéleni vyroby ukazuje na produkt vyrobeny v patém tydnu

kalendainiho roku, konkrétné v patek. Jedna se tedy o datum 31. 1. 2020.

V procesu predvyroby se vyrobni tok fidi dle tzv. stohového papiru, ktery danému
pracovnikovi podava informace o dal§im procesu vyroby a ¢isla programii potiebnych
pro jednotlivé stroje ¢i jiz zminéné rozdéleni vyroby. Ukazka stohového papiru je vloZena
V pozdé&jsi ¢asti této prace. Dale v zavod¢ figuruji vyrobni papiry, které jsou urceny pro
jednotlivé montazni linky. Jsou na nich zminény vSechny potiebné informace tykajici se
vyrobku jako takového. Jde napt. o typ vyrabéného vyrobku, slozeni korpusu, barvu

sktinky, vnitfni vybaveni, datum montaze, datum a ¢as odvozu ¢i jméno zakaznika.

Obr. 14: Ukézka vyrobniho papiru
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Zdroj: Interni zdroje podniku (2020)
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Dle tohoto vyrobniho papiru lze poznat, Ze se jedna o zakdzku S internim c¢islem
oznacenim 9551221/120. Dale lze zjistit, Zze jde o vyrobek s oznaenim Open Shelve
0 vySce 790 mm $ifce 1200 mm a hloubce 334 mm. Skiinika bude vyrobena v kombinaci
z dekorl s internim oznacenim WY a AK. OznaCeni WY vyjadiuje bilou barvu a u
oznaceni AK jde o pfirodni hnédou barvu. Vyrobnim papirem se fidi vSichni pracovnici
na jednotlivych montaznich link&ch. Ten jim udava vSechny potfebné informace, které
dani zaméstnanci na konkrétnich pozicich na lince potiebuji k dokonéeni vyrobku.

Vyrobni papir putuje s vyrobkem celym procesem odehravajicim se na montazni lince.

Pro zajimavost je vhodné fici, Ze Steelcase Czech Republic s. r. 0. planuje objednavky
materidlu pro svou vyrobu dle zaplanovanych zakazek. Vyuziva proto koncept MRP.
Ketkovsky a Valsa (2012) zminiuji MRP jako objednavani potiebnych materialit na

zakladé¢ zakazek v systému a aktualnim stavu téchto materidlti v zavodé.

2.3.2 Poslani a tisk potfebnych dat do vyrobniho procesu

Vyrobni den dané zakazky je interné nazyvan oznac¢enim JF. K vyrobnimu dni JF — den
dokonceni skiing ve vyrobé, se pricitaji dalsi tfi dny, jelikoz podnik pracuje s tzv. ofsetem
JF+3 dny. Znazornéno to muze byt nasledovné: pokud bude zakézka zaplanovéna s JF
¢tvrtek 5. 12. 2019 budou vyrobni papiry a data do stroji pfedana do vyroby jiz v pondéli
2. 12. 2019. Ofset JF+3 dny je nastaveny z divodu ¢asové naroc¢nosti vyrobniho procesu

ve vyrobni hale.

2.3.3 Narezani pre-cuti

Spolecnost disponuje v souc¢asné dobé tfemi hlavnimi fezacimi pilami od vyrobce Homag
group, které nesou oznaceni Holzma saws. Na téchto pilach pracovnici vykonavaji svou

pracovni napli vzdy ve dvojici. Celkovy pocet pracovnikil na pilach je tedy 6 na sménu.

Pily disponuji hlavnimi feznymi kotou¢i o tloust’ce 3,8 mm a pred-feznymi kotouci
0 tloust’ce 4 mm. Pied-fezny kotouc¢ slouzi k tomu, aby se na povrchu desky neobjevovaly
odstépy dekoru.

Pokud jsou jiz vyrobni data poslana do vyroby, disponuje jimi jiz i software ovladajici

nafezovy plan na pilach. Tento software zvany ,,Cut rite* nastavi dle ptedem zvolenych
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Kritérii optimalni nafezovy plan, jenz nasledné pracovnici na pilach vidi na obrazovkach
jednotlivych pil a dle néhoz se i fidi. Jedno z hlavnich stavajicich kritérii pro software pil
je pozadavek na co nejmensi mnozstvi odpadu, vzniklého ze zbytkli materidlu, ktery se
JiZ neda pouzit.

V praxi to funguje tak, ze Cut rite shromazdi vSechny nafezové rozméry pro dany den
a vytvofi nafezovy plan s nejmens$im moznym mnozstvim odpadu. Velkoformatové
desky jsou zavazeny do automatického zdsobniku pil pracovnikem skladu, ktery se fidi

vyrobni dokumentaci.

Poté co jsou potfebné rozméry desek natezany, skladaji je pracovnici pil na pfevozni
voziky dle vyrobnich papirt pro pily, které nésledné¢ putuji na sek zvany komise. Tento

Usek spada stale pod oddéleni pil a pracuje zde 5 pracovnikd na sméné.

Obr. 15: Ukazka fezacich pil podniku ,,Holzma saws*

Zdroj: Interni data podniku (2020)
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Obr. 16: Ukazka zasobniku pily ,,Holzma saw* a vyrobniho papiru pro pily

Zdroj: Interni data podniku (2020)

Pracovnici v komisi rozdé€luji nafezané formaty desek do stohti dle vyrobni dokumentace.
Po dokonceni jednotlivych stohd piesouvaji sefazené stohy na dalsi pracovisté, a to dle
vyrobni dokumentace. Pokud se jedna o dily s pozadavkem na ohranéni, pfesouvaji
pracovnici dané stohy do oddéleni s ohranovacimi stroji. JestliZze se jedna o zadni panely,

které ohranéni nepotfebuji, ale vyzaduji formatovani stran, posouvaji pracovnici dané

stohy na formatovaci stroj zvany DEP.

Obr. 17: Ukézka stohového papiru
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Zdroj: Interni data podniku (2020)
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Tyto stohové papiry putuji zbyvajicim procesem piedvyroby a obsahuji vSechna potfebna
data k jednotlivym strojam, ke kterym je dany stoh smérovan. Z daného stohoveho papiru

pracovnik zjisti, pro jakou montazni linku jsou dily ureny a o jaky montazni den se jedna.

Pravé sméfovani procesu vyroby je velmi dulezitym faktorem ve vyrobnim procesu. Jak
uvadi Tanner (1991), tzv. routing je ve vyrob¢é vyuZivan pro spravny tok materialu

Z jednoho pracovisté na druhé.

Z vyse zobrazeného stohového papiru pracovnici predvyroby presné poznaji vyrobni tok
daného stohu. Zde jsou dily sméfovany skrze komisi (RST1100) dale na ohranovaci stroj
U-line (RST1200). Po ptilepeni hran k deskam pfesunou pracovnici stoh s ozna¢enim
43758 na dalsi pracovisté predvyroby, a to konkrétné na vrtaci a frézovaci stroj MAW?2
(RST1304). Jako posledni ¢ast procesu piedvyroby je vyznacena sekvence pro montazni
linku 1 (RST1500).

AZ k dosavadnimu kroku, tedy komisi jednotlivych dild do stohti, neprobiha na téchto
usecich prubézna kontrola kvality. Je to z dvodi zkusenosti podniku, kdy ze svych dat
vypozoroval, Ze je opravdu jen zanedbatelna ¢ast poskozenych desek vznika v Useku

fezacich pil ¢i v Useku komise.

Dle Karwowski, Mrugalska, Trzcielinski, Di Nicolantonio a Rossi (2018) je kontrola

kvality ve vyrobnim procesu Zivotné dilezitym aspektem.

2.3.4 Ohranovaci centrum

Poté co jsou pripraveny jednotlivé stohy, putuji z Useku komise do prostoru, kde se

nachazeji ohrailovaci stroje.
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Obr. 18: Pieprava stohii mezi komisi a ohrafiovacim centrem

Zdroj: Interni data podniku (2020)

Tyto stroje ma spole¢nost Steelcase Czech Republic s. r. o. celkem &tyfi, z nichz tii
mohou ohrafiovat obéma technologiemi nanaSeni hran. Prvni metoda je pomoci lepidla.
U druhé metody se jedna o technologii vyuzivajici laser pfi nanaSeni hran. Posledni
ohranovaci stroj disponuje pouze technologii vyuzivajici laser pfi nanaseni hran. Dva
Z téchto strojii jsou schopny ohranit desku ze vSech stran pouze dvéma prichody, a to
diky svému tvaru do ,,U*. Tyto stroje nesou interni oznaéeni U-line a byly zakoupeny od
spole¢nosti Homag group. Jeden ze zminénych stroji je prave ten, ktery je schopen
ohranovat desky pouze laserem. Kazdy z téchto stroji je obsluhovan tfemi operatory,
z nichz jeden je na vstupu, druhy na vystupu daného stroje a posledni se stard o jeho
dopliiovani a Gdrzbu. Pracovni naplni zaméstnance na vstupu je skenovani ptislusnych
stohovych papiri a poté postupné vkladani desek do stroje. Pracovnik na vystupu
nasledné ohranéné dily ze dvou stran sklada na paletu. Po vloZeni posledniho dilu
ptislusného stohu posouva dany stoh znovu k pracovnikovi na vstupu k provedeni
druhého prichodu, diky kterému budou jiz desky ohranény ze vSech Ctyt stran. Po
dokonceni druhého prichodu skrze ohranovaci stroje U-line 1 nebo U-line 2 pfesouva

pracovnik na vystupu hotovy stoh na dalsi pracovisté dle stohového papiru.
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Obr. 19: Ohranovaci stroj ,,U-line*

Zdroj: Interni data podniku (2020)

Ohranovaci stroje s internim oznacenim U-line jsou nastaveny tak, aby kazdych 8 vtefin
vydaly hotovy dil z jednoho priichodu. Aby byla deska oblepena ze vSech C&tyt stran, je
zapotiebi dvou prichodi pies stroj U-line. Celkovy Cisty vyrobni ¢as tohoto stroje pro

ohranéni desky ze vSech stran predstavuje 100 vtetin.

Kazdy ohrafovaci stroj podniku disponuje zasobnikem hran v riiznych barevnych
provedenich a v riznych rozmérech pro jednotlivé tloustky desek. Stroj U-line ma
zasobnik o 24 pozicich, do nichz se vkladaji potiebné hrany pro ohranéni. Jak jiz bylo
zminéno v piedchozi ¢asti této prace, podnik je schopen vyrabét své produkty v mnoha

barevnych provedenich.

Ke kazdé barveé dekoru musi souhlasit i barevné provedeni hran. Miize tedy nastat situace,
kdy pracovnikiim na ohraflovacim stroji pfijde poZadavek na ohranéni desek v barve,
kterd zrovna neni v zasobniku pfislusného stroje. V tomto piipadé pracovnik pii
naskenovani ur¢itého stohu dostane na obrazovce hlasku o chybé&jici hrané v zasobniku a

musi ji tedy doplnit ¢i vymeénit za stavajici.
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Obr. 20: Zasobnik hran

Zdroj: Interni data podniku (2020)

Déale ma podnik ve svém portfoliu dal$i dva ohrafiovaci stroje, tzv. jednostranné
ohranovaci stroje, které pro ohranéni desky ze vSech Ctyf stran potifebuji praveé Ctyfri
prichody. Tyto stroje jsou vyuzivany piedevsim na desky o menSich velikostech. Na
téchto strojich vzdy pracuji dva pracovnici. Prvni pracovnik operuje v piedni ¢asti stoje,
kde skenuje vyrobni dokumentaci, diky niz se zvoli pfisluSny program pro dany stoh
a dale postupné vklada jednotlivé desky do stroje. Po ohranéni z jedné strany putuje deska
po dopravniku zpét na zacatek stroje, kde je automaticky predana na dalsi prichod. Tento
proces se opakuje az do té doby, neZ jsou ohranény vSechny potfebné strany desky.
V okamziku ohranéni desky z pozadovanych stran dorazi deska po dopravniku do
vystupové ¢asti stroje, kde je piislusny pracovnik vklada na paletu. Druhy pracovnik se

stard o udrzbu stroje a piipravu pozadovanych hran.

Operétor pracujici v ohranovacim centru rozpozna diky stohovému papiru, na jaky stroj
je ptislusny stoh urceny, a dale dle programu, ktery je uveden ve zminéné vyrobni

dokumentaci, rozpozné, zda bude ohranéni desky provedeno za pomoci lepidla ¢i laseru.
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V ohranovacim centru je nastavena pribézna kontrola kvality vyprodukovanych dild.
Kontrola se zamétuje hlavné na kvalitu ohranéni ¢i zplsob zacisténi desky, ale také na

pozadovany finalni rozmér desky.

Poté co jsou stohy urcené k ohranéni dokonceny, putuji palety s dily do dal$i ¢asti

vyrobniho procesu, a to konkrétné do vrtaciho a frézovaciho tseku.

Obr. 21: Ukézka ohranénych desek

Zdroj: Interni data podniku (2020)

2.3.5 Vrtaci a formatovaci Usek

Pro ucel sestaveni jednotlivych desek v celek, jenz nasledné bude tvofit finalni produkt
spolu s dal$im vnitinim vybavenim, je zapotfebi, aby patficné desky disponovaly
vyvrtanymi dirami ¢i profrézovanymi drazkami a v posledni fadé aby byly okolikovany.

Prave diky dfevénym kolikiim drzi korpus skiini spole¢nosti Steelcase pohromade¢.

Po dokoncéeném procesu v ohranovacim centru jsou patfiéné dily poslany na dalsi operaci,

a to pravé do vrtaciho a frézovaciho useku. Pro tyto ucely podnik Steelcase Czech
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Republic s. r. 0. disponuje hned n¢kolika CNC stroji, které maji rizné moznosti uchyceni

a maji k dispozici riizné vrtaci frézy ¢i praméry vrtaku a pilek.
Vyrobni zavod své CNC stroje déli dle moznosti vrtani a frézovani dané desky na:

e stroje s horizontalnim vrtanim a frézovanim,
e stroje s vertikdInim vrtanim a frézovanim,

e stroje s obéma moznostmi.

Na vyrobni hale v tseku pro vrtani a frézovani je celkem 14 CNC stroji. Konkrétné jde

0 stroje s internim pojmenovanim:

e MAW 1 (vertikdIni i horizontalni vrtani / frézovéni),
e MAW 2 (vertikalni i horizontalni vrtani / frézovéni),
e FLEX MAW (horizontalni vrtani / frézovani),

e Front MAW (horizontalni vrtani / frézovani),

e Weeke 1 (vertikalni i horizontalni vrtani),

e Weeke 2 (vertikalni i horizontalni vrtani),

e Weeke 3 (horizontélni vrtani / frézovani),

e Weeke 4 (horizontélni vrtani / frézovani),

e Weeke 5 (horizontalni vratni / frézovani),

o Weeke 6 (vertikalni i horizontalni vrtani / frézovani),
e BAZ 410 (horizontalni vrtani / frézovani),

e BAZ 610 (horizontélni vrtani / frézovani),

e BAZ 610F (horizontalni vrtani / frézovani),

e BAZ 810 (horizontélni vrtani / frézovani).

24

Pravé vrtaci a frézovaci tisek je druhym nejnaro¢néjsim procesem z pohledu ¢asu a s tim
souvisejicimi velkymi provoznimi naklady. V této praci bude pifipraven podrobny ptehled

praveé jednoho CNC stroje, ktery je soucasti vyrobniho procesu zminéné OS skiinky.

Jedna se 0 CNC stroj MAW?2, jenz je schopen vrtat a frézovat jak horizontalné, tak
I vertikalng. Diky jednotlivym agregatiim, kterymi stroj disponuje, je MAW2 schopen

béhem svého vyrobniho procesu dany dil i okolikovat.

41



Obr. 22: CNC stroj MAW2

Zdroj: Interni data podniku (2020)

MAW 2 je schopen obrabét desky od tloustky 16 mm az po tloustku 25 mm. Minimalni
délka v ose X desky vkladané do stroje je 200 mm, naopak maximalni délka v ose X je
2500 mm. Co se tyce Sitky desky v 0se Y, je stroj limitovan minimalnim rozmérem 200
mm a pak maximalni §itkou 800 mm, a to hlavné kvili Sifce dopravniku ve stroji. Dale
je tento stroj schopen béhem procesu obrabéni danou desku obracet a tim padem pfipravit
pozadavky na vrtani a frézovani z obou stran, a to vse jen diky jednomu prichodu desky

strojem.

Primémé je MAW2 schopen béhem jedné hodiny bez prostoji vyrobit pfiblizne 80
desek. Diky tomuto ¢islu patii stroj mezi nejrychleji obrab&jicim strojim v zavod¢. Stroj

disponuje mnoha vrtacimi a frézovacimi néstroji. NiZe je ukazka osazeni nastroji ve stroji.
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Obr. 23: Osazeni nastroji ve stroji MAW2
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Zdroj: Interni data podniku (2020)

Z vyse znazornéného osazeni nastroju ve stroji lze vycist, Ze stroj je schopen délat vice
dér najednou, ale s uréitymi omezenimi danymi rozmérovymi odstupy mezi vrtaky. Lze
to uvést na piikladu vrtani a nasledném vloZeni kolikli do hran desky. Z ptehledu vrtaki
Ize vycist, ze jednotlivé vrtaky o praméru 8 mm jsou od sebe v téchto rozmérech od
prvniho vrtaku: 96 mm, 224 mm, 320 mm a 480 mm. Pfi detailn&j$im pohledu na vykresy
desek obsahujicich koliky Ize vy¢ist, Ze toto konstrukéni vrtani je ptizpisobeno pravé

oOsazenim vrtaki ve stroji.
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Obr. 24: Vykres se znazornénim vrtanych dér pro koliky
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Zdroj: Interni data podniku (2020)

Na uvedeném vykresu lze vidét, Ze prvni vrtana dira pro kolik je ve vzdalenosti 80 mm
od nulového bodu desky. Dalsi dira je ve vzdalenosti 224 mm od prvni diry a posledni
vrtani se nachazi ve vzdalenosti 96 mm od druhé vrtané diry. Tyto vzdalenosti piesné
souhlasi s osazenim vrtacich nastrojit v CNC stroji MAW?2. Diky témto vzdalenostem
mize stroj vyvrtat vSechny tii diry najednou. Pokud by se jednotlivé vzdalenosti
konstrukéniho vrtani neshodovaly se vzdalenostmi osazeni vrtaktl, znamenalo by to
zdrzeni procesu obrabéni ve stroji, jelikoz by musel jednotlivé diry vrtat postupné. Tim
se snazi podnik optimalizovat svilj vyrobni proces a pii kazdé implementaci novych
produktl se snaZzi dodrZzovat jiz zavedend konstrukéni pravidla, kterd jsou jiz
Vv pfedvyrobni ¢asti optimalizovéna.

CNC stroj MAW2 obsluhuji vzdy dva pracovnici. Jeden je na zacatku stroje, tedy
u vstupu, a druhy je na vystupu. Operator na zacatku stroje ve své pracovni naplni ma

nejen skenovani stohového papiru a pripravu jednotlivych desek do podavace desek, ale

také se stara o dopliovani lepidla ¢i kolikt v zasobnicich stroje. V poslednim dkonu si
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vyzvedava hotové stohy z ohranovaciho centra, ale pouze ty dokoncené, uréené pro jim
obsluhovany stroj. Pracovnik na vystupu vykonava finalni ocisténi jednotlivych dila
naptiklad od lepidla ¢i prachu a v posledni fad¢ kontroluje povrch desek, zda nedoslo

behem obrabéciho procesu k odstépim dekoru, jez by byly pro zadkaznika nezadouci.

MAW?2 pracuje jako ostatni stroje a pracovnici v pfedvyrobé na dvé smény. Vzdy na
pocatku smény maji pracovnici povinnost obrobit tzv. golden sample. Jde o testovaci
desku se specialnim programem, ktery v sobé zahrnuje vyuziti vSech osazenych vrtaka

a fréz. Diky tomuto testu zjisti pracovnici kondici stroje a jednotlivych nastroj.

Obr. 25: Ukazka vykresu pro ,,golden sample* pro MAW?2
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Zdroj: Interni data podniku (2020)
Pokud pracovnici na stroji MAW2 dokon¢i vyrobu celého stohu a s tim souvisejici
vystupni kontrolou dild, je dany stoh poslan na tsek sekvencingu.

Jak uvadi Dashchenko (2006), sekvence sestava z pracovnich operaci ptifazenych zdroji
a odpovidajicim dilim z kusovniku daného vyrobku. Tim je mysleno, ze kazdy dil

z kusovniku vyrobku ma své vlastni sméfovani ve vyrobnim procesu, které nalezi jen
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tomuto danému dilu. Dily se stejnym routingem mohou byt slu¢ovany do skupin, jako je

to napiiklad ve zminénych stozich.

2.3.6 Sekvencing

V této ¢asti vyroby se jednotlivé stohy rozde€luji dle patfiénych dild, které se nasledné

konsoliduji pro danou vyrobni zakazku.

Prostor pro sekvencing je rozdélen do dvou ¢asti. V prvni sekci, vice vzdalené od
montaznich linek, se shromazd'uji jiz hotové stohy z ptedvyrobniho procesu. V té druhé
¢asti, blizsi k montaznim linkam, se shromazd’uji jednotlivé dily pro konkrétni vyrobni
zakazku na posuvné voziky. Tyto voziky obsahuji celkem 10 pozic. Kazda je urcena pro
jednu vyrobni zakazku nebo by se dalo fici i sekvenci. Lze tedy konstatovat, ze jeden

vozik je roven deseti sekvencim neboli deseti produktim.

Obr. 26: Ukazka sekven¢niho voziku

Zdroj: Interni data podniku (2020)

V oddéleni sekvencingu pracuji celkem 4 pracovnici. Kazdy z téchto pracovnika

piipravuje sekvence pro jednu montazni linku nachazejici se ve vyrobni ¢asti zavodu.
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Jak jiz bylo zminéno, spolecnost Steelcase Czech Republic s. r. o. disponuje péti

montaznimi linkami, av§ak sekvencing probiha pouze pro ¢tyfi z nich:

e Sekvencing 1 — Montéazni linka 1

e Sekvencing 2 — Montazni linka 2

e Sekvencing 3 — Montazni linka 4

e Sekvencing 4 — Montazni linka 5
Vyrobni linka, pro kterou se neprovadi ptiprava sekvenci, je montazni linka 3, na niz se
vyrabi pouze vyrobky pojmenované Flexbox. Linka je umisténa v piedvyrobni ¢asti
zavodu, a to z divodu blizké pozici k CNC stroji Weeke 5, ktery linku z&sobuje hotovymi

deskami, které jsou okamzité sestaveny ve finalni vyrobek na zminéné lince.

Obr. 27: Vyobrazeni sekvencingu
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Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Modfe zvyraznéna plocha je prostor uréeny pro odloZeni hotovych stohil z predvyroby.
Cervené vyznalené oblasti ukazuji prostor se sekvenénimi voziky pro jednotlivé
montazni linky. Po dokonceni pfipravy sekvence a odvezeni vozikii pred konkrétni
vyrobni linku je jiZ prace zamé&stnanct pracujicich v této oblasti dokon¢ena. Z této oblasti
si jiz pfipravené sekvenéni voziky vyzvedavaji vedouci konkrétni montdzni linky a
presouvaji je na zacatek linek pro své pracovniky.
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Nez se tato DP bude zabyvat analyzou montazni linky, je nutné nastinit i proces lakovny.

2.3.7 Lakovna

d Steelcase Czech Republic s. r. 0. disponuje praSkovou lakovnou, kde si

1 zavo

r

Vyrobn

ro~r

i ¢asti zavodu.

lakuje jednotlivé komponenty potiebné k dokonceni vyroby patifiénych vyrobki.

Lakovna je umisténa v zadn
Obr. 28: Umisténi lakovny

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

4

Ptiprava pro lakovnu je rozdélena do dvou hlavnich zptsobu. Jednim z nich je pfiprava

Na lakovné pracuje celkem

tzv. sekvenci a druha ptiprava je kanbanem. Tyto dva zpusoby pfipravy materialu budou
48

detailngji rozebrany v dalsim useku této prace.



9 zaméstnanct, z nichz jeden je vedouci lakovny. Tito pracovnici jsou rozdéleny do
usek:

o havéSovani,

o kontrola procesu lakovani,

o prelakovani nedokonalych dili,

o SvéSovani,

o baleni madel (pouze u vyrobki s posuvnymi dvefmi pf. pantové ¢i Suplikové

produkty).

Zameéstnanci se fidi sekvenénimi papiry, na kterych maji jasn¢€ uvedena Cisla materiald,
pocet jednotlivych materiald, vyrobni den a v neposledni fadé¢ pozadavek na barevné

provedeni daného dilu.

Zacatkem lakovaciho procesu je navésovani jednotlivych dili uréenych pro lakovani. Po
navéSeni na tzv. koloto¢ putuji dily na oplach. Po oplachu dily pokrac¢uji dale do Useku,
kde se na n€ nandsi pozadovany praskovy lak. Po dokonceni procesu nanaseni laku putuji

dily do tzv. pece, pro potifebné uschnuti nanesené barvy.

Kdyz dily vyjedou z pece, putuji na finalni oplach a dale do ¢asti svéSovani. Pracovnici
na useku sv&Sovani vkladaji jednotlivé komponenty do pfedem pfipravenych voziki
podle druhu dilu. Poté co jsou voziky naplnény, jsou odvezeny do prostoru sekvence

lakovanych dilt pro lakovnu.

Na tomto Gseku pracuje jeden zaméstnanec, ktery se fidi sekvenénimi papiry. Pracovnik
piipravuje jednotlivé dily dle jiz zminénych puld. Sokly vklada do specialné piipravenych

vozikl pro podstavce a ostatni materialy vklada do klasickych voziki.
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Obr. 29: Sekvenéni voziky pro sokly v useku sekvence lakovanych dilt

Zdroj: Interni data podniku (2020)

Poté co jsou jednotlive sekvence ptipraveny, prace operdtora na useku sekvence
lakovanych dilt konéi. Voziky si jednotlivi vedouci danych linek vyzvedavaji dle pula,

které se chystaji vyrabét na konkrétni montazni lince.

2.3.8 Montazni linka

V ptedchozi ¢asti této prace bylo zminéno, ze vyrobni zavod Steelcase Czech Republic s.
r. o. disponuje celkem péti vyrobnimi linkami. Jedna z téchto montaznich linek je
situovana v piedvyrobni ¢asti podniku a zaméfuje se na montaz specifického vyrobku,

ktery nese nazev Flexbox.

Obr. 30: Umisténi montazni linky 111 v pfedvyrobni ¢asti zavodu

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem
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Tato vyrobni linka nese interni oznac¢eni montazni linka 111 (RST2002). Divod umisténi
této linky v pfedvyrobni ¢asti haly je jednoduchy. Diky své blizké pozici k vrtacimu
a frézovacimu CNC stroji, ktery obrabi dily ur¢ené pro vyrobek Flexbox, mize jiz
obrobené kusy dodavat pfimo na montézni linku. Timto zpiisobem vyroby dilt se firma

snazi o tzv. zpiisob ,,one piece flow*™.

Napftiklad Rother (2017) ve své knize uvadi, ze tok jednoho kusu je, ze jednotlivé dily

putuji od jedné vyrobni operace ke druhé a nakonec az k zakaznikovi.

Lze uvést jednoduchy piiklad na realné vyrobé v zavodé. Do CNC stroje je vkladana
jedna velkd jiz ohranéna deska z ptedchoziho ptfedvyrobniho procesu. Po dokonceni
obrabéci operace jsou ze stroje vyjmuty celkem ctyii dily, které tvoii celkovy korpus
daného produktu. Operator pracujici na montazni lince Il vyzvedne ze stroje hotové
desky a polozi je na pracovisté s ozna¢enim WSI1. Nasledn¢ sloZi korpus skiing, ktery
doplni zadnim panelem uloZzenym na jiZ obrobeném stohu nachézejiciho se vedle

montazni linky.

Dals$i 4 montazni linky jsou situovany jiz ve vyrobni ¢asti firmy. Svym uskupenim si jsou
velice podobné, avSak kazda disponuje rtiznym technologickym vybavenim, které je
potiebné k montazi specifickych vyrobku. Diky tomuto faktu si spole¢nost své planovani
vyroby rozdéluje dle linek, které vyrabéji rizné vyrobky.

Vedeni spole¢nosti samoziejme¢ mysli na moznost vypadku nekterych linek, a tak i na
vyrobnich linkach existuje zastupovy plan, kdy se urcity vyrobek mize vyrabét na jiné
montazni lince, nez na kterou je dle systtmu smérovan. Touto moznosti se firma snazi

snizit riziko zastaveni vyroby kvuli pfipadnym porucham ve vyrobni ¢asti podniku.
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Obr. 31: Umisténi montaznich linek ve vyrobni ¢asti zavodu
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Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Vyse je znazornéné umisténi vyrobnich linek ve vyrobni ¢asti podniku s barevnym
odliSenim. Hnéd¢ ohranicena je montdzni linka 1 (RST2000). Na této lince se vyrabg&;ji

vSechny vyrobky produktové fady Share It. Jedna se 0 skiiné S oznacenim:

e Open shelve,

e Hinge door,

¢ Sliding door,

e Tambour door,
e Drawer,

e Lockers.

Celkové je na této lince 11 pracovniku, které ma na starosti jeden vedouci. Modie

zvyraznéna linka je montazni linka 2 (RST2001). Tato linka se zamétuje na tyto vyrobky:

e MelaHD,
e Storage Leg,
e Moby2,

e Specidly (vSechny zdkaznické pozadavky nevyhovujici standardni nabidce).
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Na montéazni lince II pracuje celkem 11 operatorti rozdélenych dle jednotlivych pracovist,

které ma na starosti taktéz jeden vedouci pracovnik.

Zluté oznaceny usek zobrazuje umisténi montazni linky IV. Na této montaZni lince se

vyrabi pouze jeden vyrobek:
e Implicit.

Duvodem existence vyroby pouze jednoho produktu je zna¢na automatizace linky
S ptitomnosti robotickych stroji, které nahrazuji lidskou préaci. Na této montazni lince

operuje 9 pracovniki spadajicich pod jednoho vedouciho pracovnika.

Poslednim fialovym Utvarem je zobrazeni montazni linky V. Tato linka je uzptisobena

pro vyrobu téchto vyrobk:

e Share It Collection (produktova fada),
e Moby2,
e MelaHD.

v

Tato vyrobni linka patfi mezi nejnovéjsi, jelikoz byla pofizena a spusténa v roce 2018.
Zminéna montazni linka V disponuje mensi plochou v porovnani s ostatnimi linkami,

a proto zde pracuje pouze 8 pracovniki spadajicich pod jednoho vedouciho pracovnika.

Obr. 32: Souhrn montaznich linek ve vyrobnim tseku zavodu

Pocet pracovniki jednotlivych linek

LLLL

Monti#ni linkal  MontiZni linkaIl MontdZni linka IV~ MontiZni linka V

B Potet pracovnild ¥ Poget ZL

Zdroj: Interni data spolecnosti (2020), zpracovano autorem
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2.3.9 Logistika hotovych vyrobki

Oddéleni logistiky je poslednim tUsekem ve vyrobnim zavod€. Jiz zabalené skiing
Z montaznich linek jsou odvezeny pracovniky logistiky. Ti po pfevzeti vyrobki na konci
montaznich linek naskenuji ptilepeny Stitek ru¢nim skenerem, ktery jim ukaze, na jakou
docasnou pozici je vyrobek urcen. Pokud se jedna o vyrobek, pro ktery je jiz pfistaven
nakladni automobil, odvezou pracovnici logistiky tento vyrobek rovnou do pfistavené¢ho
kamionu. Jestlize vSak ndkladni automobil neni v misté zavodu, kde se nachazeji
nakladaci rampy, je vyrobek do¢asné ulozen na ptislusnou pozici. Po dovezeni hotoveho
vyrobku na tuto pozici naskenuje pracovnik logistiky ¢arovy kod dané pozice. Diky tomu
se V systému zaznamena jeho poloha a pfi pfijezdu nakladniho automobilu jej pracovnici
logistiky vyhledaji v pocitaci a poté dopravi do piipraveného kamionu. V okamziku
nalozeni skiin¢ do ndkladniho automobilu kon¢i vyrobni proces ve vyrobnim zavodé

podniku Steelcase Czech Republic s. r. 0. umisténého v Ostrove u Stiibra.

Obr. 33: Logisticky usek s dokon¢enou vyrobou

Zdroj: Interni data podniku (2020)
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3 Analyza vyrobnich procesi a jejich nasledna

optimalizace

V této Casti prace budou analyzovany vybrané vyrobni procesy. Na zaklad¢ provedené
analyzy bude proveden navrh optimalizace soucasného stavu. Prvnim analyzovanym
vyrobnim procesem bude proces montaze Open shelve skiin€. Na zéklad¢ analyzy bude
proveden navrh potencialni optimalizace montazniho procesu dané skiin¢. Jako dalsi
bude analyzovéan celkovy proces Open shelve skiiné s dirazem na celkové naklady
jednotlivych Gseki, jimiz hlavni dily vyrobku prochazeji. Na zakladé provedené analyzy

bude navrzeno potencialni zefektivnéni vyrobniho procesu.

Posledni zminénou analyzou bude zplsob z4dsobovani materidlu na vybranou montazni
linku. Po provedené analyze soucasného stavu se autor prace pokusi navrhnout nové
feSeni zasobovani linky tak, aby doSlo k zefektivnéni vyrobnich procesii. VSechny

analyzy budou navazany na jednotlivé optimaliza¢ni metody, kterych spolecnost vyuziva.

VSechny niZe uvedené analyzy budou pracovat s ABC costing souborem, jenz vyrobni
zavod Steelcase Czech Republic s. r. 0. pro svou kalkulaci vyuziva. V kazdém navrhu
bude vénovana pozornost celkovym nakladiim, jez budou do detailu rozdéleny do ti ¢asti.
V prvni fadé budou posuzovany naklady na material, ktery se ve vyrobnim procesu
spotfebovava. Druha ¢ast v sobé nese naklady na mzdy pracovnikil, kteti se nachazeji

v analyzovaném procesu.

Jako posledni budou zminény ostatni ndklady. Do ostatnich nakladi fadime vSechny
naklady, které nespadaji do ndkladl na material nebo do nakladi na mzdy pracovnikl ve
vyrobé. V ostatnich ndkladech se nachazeji nédklady na podplrnéa oddéleni, tedy vSichni
zaméstnanci, ktefi pracuji v administrativé. Dale se do této skupiny fadi vSechny stroje a
s nimi spojené odpisy, nahradni dily, naklady na energie a technologie, jez se v zavodé
nachazi. Jako ptiklad lze uvést lisovaci zafizeni, robotickd zafizeni, vysokozdvizné
voziky ¢i vybaveni administrativy. Popesko (2009) ve své knize uvadi, Ze za reZijni
naklady lze oznacit ty naklady, které nemaji jasnou vazbu s vyrabénym produktem.

Ditlezité je zminit, ze ostatni naklady na jednotlivé vyrobky maji rtizny charakter
vzhledem k odlisnym vyrobnim procesim. To lze chapat tak, ze pokud bude vyrobek A

prochézet nasledujicim vyrobnim procesem: Pila — U-line — BAZ — Montazni linka I

a vyrobek B timto procesem: Pila — Novimat — Weeke | — Montéazni linka I, lze
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konstatovat, Ze pfi pomyslném stejném vyrobnim ¢ase budou ostatni nédklady odli$né. Je
to z divodu riznorodych nékladii pro jednotlivé stroje. U uvedeného ptikladu je vhodné
podotknout, ze vyrobek A prochézejici pies U-line a BAZ bude mit ostatni naklady vyssi.
Pfi¢inou toho je existence velkych nakladi na nahradni dily zminénych stroju a stale
odvadéné odpisy u ohraiovaciho stroje U-line. Do ostatnich nakladu jednotlivych stroju

se zahrnuje i objem spotiebované energie v procesu.

Financni oddéleni pfisuzuje jednotlivym strojim 1 tzv. faktor administrativni
a udrzbarské podpory. Tento faktor ukazuje hodnotu, ve které jsou zapocitany c¢astecné
naklady na pracovniky administrativy, ktefi dany stroj spravuji. To samé plati
I U pracovnikll oddéleni Gdrzby. Ptikladem miuize byt narocnost pii vykonavani TPM.
Proto nelze ostatni naklady povazovat jednozna¢né za fixni, jelikoZ jsou proménlivé

v zavislosti na daném vyrobnim procesu.

3.1 Proces vyroby Open shelve skiini

Open shelve (dale jiz OS) skiii je jednoducha skiiii s otevienou predni ¢asti na vkladani
potiebnych pfedméti. Tento typ vyrobku se fadi mezi nejjednodussi z pohledu procesu
vyroby a tim padem i z pohledu naklada. Zakaznici si mohou zvolit popisovany vyrobek

V téchto variantach.

e Vyska (FH = vzdy 375 mm)

o 1FH, 2FH, 3FH, 4FH, 5FH, 6FH
e Sitka (v mm)

o 400, 600, 800, 1000, 1200, 1400, 1600
e Hloubka (v mm)

o 434,626

Vsechny mozné varianty prochazeji stejnym vyrobnim procesem. Nezélezi tedy na
zvolené varianté z pohledu vyroby, jelikoz pii kazdé volbé budou obsazeny totozné stroje.
Pro tcel detailni analyzy byla vybrana varianta s internim ozna¢enim W9F3S1400, jez
patii mezi nejvice vyrdbéné typy. Jednd se o vyrobek o vysce
1165 mm, hloubce 434 mm, Sifce 1000 mm, kovovym soklem a dvéma plechovymi
policemi. Vybrana skiin se sklada z celkem péti melaminovych dili, které prochazeji

skrze pfedvyrobni ¢ast vyroby a putuji az ke kon¢ené montéazi.
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Nize je zobrazen materidlovy tok jednotlivych dilt analyzované skiing skrze vyrobni
halu. Pro piehled je nutné uvést vysvétlivky s kratkym popisem toku skrze jednotlivé
Useky vyroby.

@  Pida = pila — U-line - MAW2 — Montazni linka I

®  Dno =pila — U-line — MAW2 — Montéazni linka I

@® Levy/Pravy bok = pila — U-line — MAW2 — Montazni linka I
Zadni panel = pila — DEP — MontaZzni linka I

®  Sokl = sklad — lakovna — MontaZni linka I

@® Police = sklad — Montézni linka I
Obr. 34: Tok jednotlivych dilti OS skiiné
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Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem
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Pro detailni ptehled finan¢nich nakladu, pro ptipravu jednotlivych dild OS skiiné byl
vyuzit firemni soubor zvany ,,ABC costing file FY21%, ktery spole¢nost vyuziva pro
kalkulaci potencialnich optimaliza¢nich navrhi ¢i kalkulaci nakladnosti vyroby novych
vyrobkt. Jedna se o obdobu originalni metody Activity Based Costing uzptsobenou pro
potieby podniku. V tomto souboru jsou nastavena interni data o vSech mzdovych

arovnich, jez se pocitaji do kalkulace produktu, a proto je vhodny pro nasledujici analyzy.

Tab. 2: Costing file analyzované OS skiiné montazni linka |

. Cas . . ... | Mzdové | Ostatni | Celkove vyrobni

Popis Cislo materiilu Mnozstvi | Material naklady | naklady m’lklaiy

Deska @~ | e 1.00 218€ 0.00 € 0.00€ 218€
Hrananadesku | - 1.00 0.71 € 0.00 € 0.00 € 0.71€

Piada | Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 0.56 € 0.73€
U-line 0.432 min 2.00 0.00 € 0.24 € 1.94 € 2.18€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 0.45 € 0.71€

Deska @~ | e 1.00 217€ 0.00€ 0.00€ 217€
Hrananadesku | — - 1.00 0.71€ 0.00€ 0.00€ 0.71€

Dno | Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 0.56 € 0.73€
U-line 0.432 min 2.00 0.00 € 0.24 € 1.94 € 218€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 0.45 € 0.71€

[ T 1.00 242€ 0.00 € 0.00 € 242€

o Hrananadesku |  ----mmmee- 1.00 0.76 € 0.00 € 0.00€ 0.76 €
bok Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 0.56 € 0.73€
U-line 0.594 min 2.00 0.00€ 033 € 267€ 300€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 0.45€ 0.71 €

Deska @ | @ - 1.00 242€ 0.00 € 0.00 € 242€

Pravy Hrananadesku |  ----mmmee- 1.00 0.76 € 0.00 € 0.00 € 0.76 €
bok Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 0.56 € 0.73€
U-line 0.594 min 2.00 0.00€ 033 € 267€ 3.00€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 0.45€ 0.71€

Deska @ | @ - 1.00 4.02€ 0.00€ 0.00€ 4.02€

Zadni | Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 0.56 € 0.73€
panel | DEP 0.484 min 2.00 0.00 € 0.24 € 0.47€ 0.72€
Police 1 235-0047 17 340 2.00 0.07 € 0.00 € 0.00 € 9.07 €

Surovy material | 0 oo 1.00 487 € 0.00 € 0.00 € 4.87€

Sokl | Lakovna 2.016 min 1.00 0.01€ 0.86 € 464€ 3.51€
Prasek 1 161023 ZW STRI 1.00 0.69 € 0.00 € 0.00 € 0.69 €

Linka| Assembly line 1 15.000 min 1.00 0.03 € 4.00€ §.68 € 12 .80 €
Cellkem 30.83 € 8.22 € 27.61 € 66.60 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Z vyse uvedené tabulky lze vypozorovat, Ze celkové vyrobni naklady na analyzovanou
OS skiin ¢ini 66,66 €. V jednotlivych sloupcich jsou zachyceny jednotlivé néklady na
materidl, mzdové naklady na pracovniky ve vyrob¢ a v posledni fad¢€ ostatni ndklady. Lze

vypozorovat, Ze nejveétsi financni zatizeni plyne z montazni linky.
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Potiebny ¢as k montazi daného vyrobku ¢ini 15,00 minut. Jedna se o ¢as pocitany od
okamziku zahajeni montaze skiiné€ az po hotovou zabalenou skiin, ktera vyjede z posledni

pracovisté montazni linky 1.
V dalsi tabulce je uvedeny piehled taktu na montazni lince |.

Tab. 3: Costing file analyzované OS skiiné

Pracovisté W51 Ws2 WS3 W54 W85 WSs6 | W87 W58 WSS9 Celkem
Pocet pracovnika 1 1 1 1 1 2 1 2 1 11
Takt pracovisté (s) 101 105 113 118 101 63 37 115 125 000
Celkové naklady na WS | 1.44€ | 1.49€ | 1.61€ | 1.68€ | 1.44€ | 0.92€ | 0.81€ | 1.64€ | 1.78 € 12,50 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Tabulka umisténa vySe detailné ukazuje pocet pracovniki vyskytujicich se na
jednotlivych pracovistich, dale takt daného Useku montazni linky | a v posledni fadé¢ podil

kazdého WS na celkovych nakladech pro montéz analyzované OS skiing.

3.1.1 Navrh optimalizace — Zména montazni linky a vyrobniho procesu

Diky znazornénym datim uvadénym vyse Ize podotknout, ze nejvétsi nakladovou ¢ast
tvofi montdZ na vyrobni lince. Z ptfedchozich kapitol je ziejmé, Ze vyrobni zavod
disponuje vice montdznimi linkami, které jsou umistény ve vyrobni ¢asti podniku. Tyto

linky obsluhuje vzdy rtizny pocet pracovnikt (viz montazni linky) a z tohoto divodu bude

navrzeno presunuti vyroby analyzované OS skiin€ na jinou z téchto montéznich linek.

Pokud se navrh bude zaobirat pouze zménou mista montaze, je patrné, Ze predvyrobni
proces, tak i ndklady s nim spojené, ztistanou stejné. Tim padem i materialovy tok az do
useku montaznich linek ziistdva nezménény.

NiZe je uvedena tabulka z ABC souboru, jenZ firma vyuziva, zobrazujici vyrobni nédklady

r~ s

pfi pfesunu vyroby na montazni linku I1.
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Tab. 4: Costing file analyzované OS skiiné montazni linka Il

: Cas . . .| Mzdové | Ostatni Celkové vyrobni

Popis Cislo materiilu Mnozstvi | Material naklady | naklady m’lklariy

Deska = | -eeeeeeeee 1.00 2.18€ 0.00€ 0.00€ 218€
Hrananadeskw | = - 1.00 071€ 0.00€ .00 € 0.71€

Puda | Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 056 € 0.73€
U-line (0.432 min 2.00 0.00€ .24 € 1.94 € 218€

MAW2 0.920 min 1.00 0.00€ 0.26 € 045€ 0.71 €

Deska = | -eeeeeeeee 1.00 2.17€ 0.00€ 0.00€ 217€
Hrananadeskw | = - 1.00 071€ 0.00€ .00 € 0.71€

Dno | Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 056 € 0.73€
U-line (0.432 min 2.00 0.00€ .24 € 1.94 € 218€

MAW2 0.920 min 1.00 0.00€ 0.26 € 045€ 0.71 €

Deska = | -eeeeeeeee 1.00 242€ 0.00€ 0.00€ 242€

e Hrananadeskw | = - 1.00 076 € 0.00€ .00 € 0.76 €
bok Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 056 € 0.73€
U-line (0.594 min 2.00 0.00€ 033€ 2.67€ 3.00€

MAW2 0.920 min 1.00 0.00€ 0.26 € 045€ 0.71 €

Deska = | -eeeeeeeee 1.00 242€ 0.00€ 0.00€ 242€

T Hrananadeskw | = - 1.00 076 € 0.00€ .00 € 0.76 €
bok Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 056 € 0.73€
U-line (0.594 min 2.00 0.00€ 033€ 2.67€ 3.00€

MAW2 0.920 min 1.00 0.00€ 0.26 € 045€ 0.71 €

Deska [ smmeeeeeee 1.00 4.02€ 0.00€ 0.00€ 4.02€

Zadni | Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 056 € 0.73€
panel | DEP 0.484 min 2.00 0.00€ .24 € 047€ 0.72€
Palice 1 235-0047 17 340 2.00 9.07€ 0.00 € 0.00€ 9.07€

Surovy materidl | -----me-ee- 1.00 487€ 0.00€ 0.00€ 487€

Sokl | Lakovna 2.016 min 1.00 0.01€ 0.86 € 4.64 € 3351€
Prasek 1 161023 ZW STRI| 1.00 0.69 € 0.00 € 0.00 € 0.69 €

Linka| Assembly line 2 15.000 min 1.00 0.03 € 424 € 8.68 € 1295 €
Celkem 30.83€ | B3T€ 27.61 € 66.80 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Diky faktu, Ze montazni linka |1 a montazni linka II maji stejné rozméry a stejny pocet
pracovist' i pracovniki, neni nutné piepocitavat takt jednotlivych pracovist, jelikoz se

ob¢ linky shoduji.

Z vySe uvedené tabulky vyplyva, Ze pfesunuti vyroby analyzované OS skiin€ na montazni
linku 11 zptisobi prodrazeni vyroby zminéného vyrobku. Lze vypozorovat, ze naklady na
material a ostatni naklady zistaly nezménéné. Jedind zména je zachycena v sloupci
zabyvajicim se mzdovymi néklady na pracovniky na montazni lince Il. Z téchto dat je
patrné, ze mzdové naklady na pracovniky vyskytujici se na montazni lince II prevySuji

mzdové naklady na pracovniky na montazni lince 1.

V dalsi tabulce z ABC souboru je uveden navrh pfesunu vyroby analyzované OS skiiné

na montazni linku 1V.
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Tab. 5: Costing file analyzované OS skiiné montazni linka IV

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

JelikoZ se jedna o linku s jinym rozlozenim, nez jsou pfedchozi dvé montazni linky,
dochézi k ¢aste¢né zméné procesu montaze. Se zm&noOuU procesu montaze souvisi i jiny
pocet pracovnikli nachazejici se na této lince. Aktualné¢ pracuje na lince pravé

9 zamé&stnanct. S technologem zodpovédnym za tuto vyrobni linku byl nasimulovan takt

. Cas . . .. Mzdové | Ostatni Celkové vyrobni

Popis Cislo materiilu Mnozstvi | Materidl naklady | naklady m’lldariy

Deska @~ | e 1.00 218€ 0.00 € 0.00€ 2.18€
Hrananadesky | ---omooeee 1.00 0.71€ 0.00 € 0.00€ 0.71€

Puda | Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17 € 0.56 € 0.73€
U-line 0.432 min 2.00 0.00€ 024 € 194 € 2.18€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 045€ 0.71 €

Deska @ | @ oo 1.00 217€ 0.00 € 0.00€ 217€
Hrananadesky | ---ommeeee 1.00 0.71€ 0.00€ 0.00€ 0.71€

Dne | Pila 0.702 min 1.00 0.00 € 0.17 € 0.56 € 0.73€
U-line 0.432 min 2.00 0.00€ 024 € 194 € 2.18€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 0.45€ 0.71€

Deska @ | @ - 1.00 242€ 0.00 € 0.00€ 242€

o Hrananadesku |  ---ommome- 1.00 0.76 € 0.00 € 0.00€ 0.76 €
bok Pila 0.702 min 1.00 0.00 € 0.17 € 0.56 € 0.73€
U-line 0.594 min 2.00 0.00 € 033 € 267€ 300€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 0.45€ 0.71€

Deska @ | @ - 1.00 242€ 0.00 € 0.00€ 242€

T Hrananadesku |  ----mmeme- 1.00 0.76 € 0.00€ 0.00€ 076 €
bok Pila 0.702 min 1.00 0.00 € 0.17 € 0.56 € 0.73€
U-line 0.594 min 2.00 0.00€ 033 € 267€ 300€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 0.45€ 0.71€

Deska | - 1.00 4.02€ 0.00 € 0.00€ 4.02€

Zadni | Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17 € 0.56 € 0.73€
panel | DEP 0.484 min 2.00 0.00€ 024 € 047 € 0.72€
Police 1 235-0047 17 340 2.00 007 € 0.00 € 0.00 € 9.07 €

Surovy materiall | 00 - 1.00 4.87€ 0.00 € 0.00€ 4.87€

Sokl | Lakovna 2.016 min 1.00 0.01€ 0.86 € 4.64 € 551€
Prasek 1 161023 ZW STRI 1.00 0.69 € 0.00 € 0.00 € 0.69 €

Linka| Assembly line 4 19.65 min 1.00 0.03 € 331€ 11.37€ 16.71 €
Celkkem 30.83 € 0.44€ 30.30 € 70.56 €

vyroby analyzované OS skiin€ pro zminovanou montazni linku V.

Tab. 6: Takt a naklady na vyrobu analyzované OS skiin€ na montazni lince IV

Pracovisté WS1 W82 W&a3 Wa4 WSs5 W86 W87 Wa8 Ws9 Celkem
Pocet pracovnika 1 1 1 1 1 1 1 1 1 9
Takt pracovisté (s) 150 155 113 118 101 130 57 230 125 1179
Celkové nakladyna WS | 2.13€ | 2.20€ | 1.60€ | 1.67€ | 1.43€ | 1.84€ | 0.8l € | 3.26€ | 1.77€ 16.71 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

61




Pfi pohledu na odhadovany takt na Montazni lince IV je ziejmé, Ze doslo k navySeni taktt
oproti montazni lince |, a to konkrétné na WS1-WS4 a na WS8. Divodem navyseni ¢ast
na useku pred lisem je fakt, ze pfedni tisek linky je dosti automatizovan na vyrobu Implicit
sk¥ini, jez se vV soucasné dob¢ jako jediny produkt vyrabi na této lince. Kvuli tomu by

muselo dojit k pfemisténi pracovnikt na vedlej$i neautomatizovany zacatek linky.

Dalsi nartist Casu montaze je na useku WS8. Na tomto pracovisti se provadi kontrola
kvality. Diky jiné konstrukci Implicit skiin€ je na zminéném pracovisti zabudovan otocny
mechanismus, ktery umoznuje rychlou rotaci vyrobku o 180 stupni a tim padem miize
byt na WS8 pouze jeden pracovnik, jenz kontroluje celou skiin. Tento oto¢ny
mechanismus ov§em nemuze byt vyuzit pro analyzovanou OS skiin, jelikoz neodpovida
rozmérim, na které je mechanismus ptizpisobeny. Muselo by zde dochézet k pfesunu

pracovnika kvality z piedni ¢asti pohledu skiiné do zadni Casti tak, aby mohla byt

provedena kontrola i ze zadni strany. Toto s sebou nese i nartst taktu na tomto pracovisti.

Pti pohledu do tabulky ABC souboru je ziejmé, ze doslo k nartistu celkovych nékladi na

vyrobu OS skiing, a to na urovni mzdovych naklad, ale i na tirovni ostatnich naklada.

Jako posledni v potencialnim pfesunu vyroby ptipada v Gvahu montazni linka V.
V tabulce umisténé nize jsou znazornénd data o potencidlnim pfesunu vyroby

analyzované OS skiiné na montazni linku V.
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Tab. 7: Costing file analyzované OS skiiné¢ montazni linka V

. Cas . . ... | Mzdové | Ostatni Celkové vyrobni

Popis Cislo materiilu Mnozstvi | Material niklady | naklady nil:laﬁy

Deska | e 1.00 2.18€ 0.00€ 0.00€ 218€
Hrananadesku |  -----oomee- 1.00 0.71€ 0.00 € 0.00€ 071€

Piida | Pila 0.702 min 1.00 0.00 € 0.17 € 0.56 € 073 €
U-line 0.432 min 2.00 0.00 € 0.24 € 1.94 € 218€

MAW2 0.920 min 1.00 0.00€ 0.26 € 045€ 0.71€

Deska | e 1.00 2.17€ 0.00€ 0.00€ 217€
Hrananadesku |  -----oomee- 1.00 0.71€ 0.00 € 0.00€ 071€

Dno | Pia 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17 € 056 € 073 €
U-line 0.432 min 2.00 0.00 € 0.24 € 1.94 € 218€

MAW2 0.920 min 1.00 0.00€ 0.26 € 045€ 0.71€

I R 1.00 242€ 0.00€ 0.00€ 242€

e Hrananadesku | = -----oomee- 1.00 0.76 € 0.00€ 0.00€ 076 €
bok Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17 € 056 € 073 €
U-line 0.594 min 2.00 0.00 € 033€ 2.67€ 3.00€

MAW2 0.920 min 1.00 0.00€ 0.26 € 045€ 0.71€

Deska | e 1.00 242€ 0.00€ 0.00€ 24 €

Do Hrananadesku | = -----oomee- 1.00 0.76 € 0.00€ 0.00€ 076 €
bok Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17 € 056 € 073 €
U-line 0.594 min 2.00 0.00€ 033€ 2.67€ 3.00€

MAW2 0.920 min 1.00 0.00€ 0.26 € 045€ 0.71€

Deska | - 1.00 102 € 0.00€ 0.00€ 4.02€

Zadni | Pila (0.702 min 1.00 0.00€ 0.17 € 0.56 € 0.73€
panel | DEP 0.484 min 2.00 0.00€ 0.24 € 0.47€ 0.72€
Police 1 235-9047 17 340 2.00 9.07 € 0.00 € 0.00 € 9.07 €

Surovy materiall | - 1.00 187€ 0.00€ 0.00€ 487€

Sokl | Lakovna 2.016 min 1.00 0.01€ 0.86 € 4.64€ 351€
Prasek 1 161023 ZW STRI| 1.00 0.69 € 0.00 € 0.00€ 0.69 €

Linka| Assembly line 5 15.45 min 1.00 0.03€ 3.18€ 8.04€ 12.15€
Celkem 30.83€ | 731€ 27.87€ 66.00 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

V tomto piipad€ se jednd o montazni linku, kterd v soucasné dob& vyrabi produkty
s obdobnou konstrukci, jako je u analyzované OS skiing. Predni ¢ast linky zGstava tedy
beze zmény. Linka disponuje stejnym lisovacim zafizenim, jako se nachazi na montazni
lince I, jenom nov¢jsi verzi, ale se stejnymi parametry. V zadni ¢asti linky dochazi jiz ke
zménam. Kvili jinému poctu pracovnikli na této lince bude jiny i takt jednotlivych
pracovist. Na pracovisti WS6, kde na montazni lince | operuji dva pracovnici v taktu
65 vtefin, by na nové navrhované lince zaméstnan pouze jeden pracovnik, ktery by
pracoval v taktu 130 vtefin. Dalsi zménou v procesu by bylo vynechani operace na
pracovisti WS7, na piivodni montazni lince I. Pracovnik na tomto Useku pouze kontroluje
spravnost vnitiniho vybaveni, které dovniti umistili jeho spolupracovnici v piedchozich
procesech. Tato operace je z pohledu autora této prace nepotiebna, jelikoZ totozna
kontrola se provadi na pracovisti kontroly kvality. Je tedy v navrhovaném optimalizacnim

navrhu nezadouci.
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Dalsi podstatnou zménou je pouze jeden pracovnik na tseku kontroly kvality. Zde by se
musel zvysit takt tohoto useku s tim, ze by pracovnik nachazejici se na Useku baleni vzdy
po dobu cyklu ovinovaciho stroje vypomohl na pracovisti kvality s kontrolou a ¢isténim
zadni Casti skiin€. Diky tomu by se Cas na kontrole kvality nezvysil dvojnasobné, a to
hlavné diky vypomoci kolegy z baleni, ktery by se stejné nachazel v takzvané dobé

necinnosti neboli idle time.

V tabulce umisténé nize je znazornény vypocitany takt jednotlivych pracovist’, ktery byl

vytvofen za pomoci technologa, jenz ma na starosti montazni linku V.

Tab. 8: Takt a naklady na vyrobu analyzované OS skiin¢ na montazni lince IV

Pracovisté WS1 WS2 WS3 Ws4 WS35 WS6 WS7 WS8 WSS9 Celkem
Podet pracovnika 1 1 1 1 1 1 1 1 0 8
Takt pracovisté (s) 101 105 113 118 101 130 134 125 0 927
Celkové naklady na WS | 1.31€ | 1.37€ | 1.47€ | 1.54€ | 1.31€ | 1.69€ | 1.74€ | 1.63€ | 0.00€ 12.06 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

W

3.2 Predvyrobni proces vyroby OS skiiné

V soucasné dobé prochazi vSechny melaminové dily vybrané OS skiiné s internim
oznacenim WI9F3S1400 ptedvyrobnim a ndsledné¢ montdznim procesem. V tabulce €. 33
byl zndzornén tok hlavnich materialli pro vyrobu OS skiin€. Lze vypozorovat, Ze zna¢na
¢ast melaminovych dild, tedy ¢asti konstrukce skiiné, prochazi stejnym vyrobnim tokem.
Jedna se o tok: Pila — Ohranovaci centrum — MAW2 — Montazni linka I. Jako posledni
melaminovy dil zistava zadni panel. Ten prochazi vlastnim vyrobnim tokem, a to: Pila

— DEP — Montazni linka [

V soucasné dob¢ firma vyuziva zadni drazku v korpusu skiing a zkoseni zadniho panelu
pro spojeni zadni ¢asti skiiné s ostatnimi melaminovymi dily. K vytvoieni zkoseni po
obvodu zadniho panelu firma vyuziva CNC stroj s internim ozna¢enim DEP. Zminény
stroj se nachazi v piedvyrobni ¢asti zavodu hned vedle ohrafiovaciho centra. Na tomto
CNC stroji pracuji dva pracovnici. Jeden se nachazi v predni ¢asti, kde vklada jednotlivé
desky do stroje. Druhy pracovnik se nachdzi na vystupni ¢asti stroje. Pro obrobeni

zadniho panelu ze vSech stran je zapotiebi dvou prichodu strojem.
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Obr. 35: Vykres zkoseni zadniho panelu
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Zdroj: Interni data podniku (2020)

Pti pohledu na cenu celkového vyrobniho procesu analyzované OS Ize vy¢ist, Ze obrabéci
proces na DEP stroji stoji spole¢nost celkem 0,72 €, viz tabulka ¢. 2. Tato cena v sobé
zahrnuje ptimé naklady na pracovni silu, kterou jsou v tomto pfipad¢ dva zaméstnanci.

Déle jsou v cené zahrnuty ostatni naklady, které ¢ini 0,47 € z celkové Castky naklada.

Z konstrukéniho hlediska se jedna o jednu z nejvice vyuzivanych metod pro vkladani
zadnich panelli, které nabytkarské spolecnosti pouzivaji. Na druhou stranu z pohledu
kvality je toto feSeni vnimano s pon€kud negativnim postojem. Po konzultaci se zastupci
oddéleni kvality a z vlastnich zkuSenosti autora vyplyva, Ze se spole¢nost potyka obcas s
opakujicimi se reklamacemi na neakceptovatelnou mezeru mezi spoji zadniho panelu

s ostatnimi dily korpusu.
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3.2.1 Navrh optimalizace — Odstranéni stroje DEP z procesu vyroby

Jako dalsi navrh optimalizace bude provedena analyza zmény procesu v predvyrobni ¢asti
zavodu. Jedné se o odstranéni jednoho vyrobniho tkonu z procesu piipravy zadniho

panelu, a to konkrétn¢ stroje DEP, jenz frézuje zkoseni po celém obvodu zadniho panelu.

Optimaliza¢ni navrh zahrnuje novy zptsob ukotveni zadniho panelu do obvodovych dilt
skiiné. V novém procesu by se zadni panel nafezal na useku pil, jako je to u stavajiciho
procesu. V dal$im kroku by jiz putoval na usek montaznich linek, jelikoz by zkoseni jiz
nebylo zapotiebi. Aby tento zplisob ukotveni zadniho panelu mohl fungovat, je zapotiebi
zvetsSit drazku urCenou pro zadni panel na 8,2 mm z dosavadnich 4 mm. Potencialni

zména by se tedy dotkla v§ech dilt tvoricich melaminovou konstrukci.

V ABC tabulce nize jsou zobrazeny jednotlivé naklady vSech dili pfi kalkulaci

s optimaliza¢nim navrhem.

Tab. 9: Costing file — vyjmuti DEP stroje z procesu vyroby OS skiiné

. Cas . . ... | Mzdové | Ostami | Celkoveé vyrobni

Popis Cislo materiilu Mnozstvi | Material naklady | naklady nﬁklaiy

Deska @ | @ ceeemeeeee- 1.00 2.18€ 0.00€ 0.00€ 218€
Hrananadeskw | - 1.00 0.71 € 0.00€ 0.00€ 071 €

Puda | Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 056 € 0.73€
U-line 0.432 min 2.00 0.00€ 0.24 € 1.94 € 218€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 0.45€ 071 €

Deska | - 1.00 217€ 0.00€ 0.00€ 217€
Hrananadesku |  ------omme- 1.00 0.71 € 0.00€ 0.00€ 071€

Dno | Pila 0.702 min 1.00 0.00 € 0.17€ 0.56 € 0.73€
U-line 0.432 min 2.00 0.00€ 0.24 € 194 € 218€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 0.45€ 0.71 €

Deska @ | @ e 1.00 242€ 0.00€ 0.00€ 242€

e Hrananadesku | — ------omme- 1.00 0.76 € 0.00€ 0.00€ 0.76 €
bok Pila 0.702 min 1.00 0.00 € 0.17 € 0.56 € 0.73€
U-line 0.594 min 2.00 0.00€ 033 € 267€ 300€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 045 € 0.71 €

Deska @ | @ - 1.00 242€ 0.00€ 0.00€ 242€

Pravy Hrananadesku |  ------omme- 1.00 0.76 € 0.00€ 0.00€ 0.76 €
bok Pila 0.702 min 1.00 0.00€ 0.17€ 056 € 0.73€
U-line 0.594 min 2.00 0.00€ 033 € 267€ 300€

MAW?2 0.920 min 1.00 0.00 € 0.26 € 045 € 071 €

Zadni Deska @ | —eeeeeeeee- 1.00 4.02€ 0.00€ 0.00€ 402€
T Pila 0.702 min 1.00 0.00 € 0.17€ 0.56 € 0.73€
Police 1 235-9047 17 340 2.00 9.07 € 0.00 € 0.00 € 907 €

Surovy material | --memeeeee- 1.00 4 87 € 0.00€ 0.00€ 4 87€

Sokl | Lakovna 2.016 min 1.00 0.01€ 0.86 € 4.64 € 5.51€
Prasek 1 161023 ZW STRI 1.00 0.69 € 0.00 € 0.00€ (.69 €

Linka| Assembly line 1 15.000 min 1.00 0.03 € 4.00 € 8.68 € 12.80 €
Celkem 30.82 € 7.97€ 27.14€ 65.94 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem
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Pti pohledu do tabulky je zfejmé, ze u zadniho panelu vypadly ndklady na obrabéci proces
probihajici na DEP stroji. Diky vyjmuti procesu obrabéni zadniho panelu se celkové
néklady na produkt snizily v porovnani se stavajicim procesem viz tabulka ¢. 2.
Konkrétné doslo ke zlevnéni na Urovni materidlu o 0,01 €, a to kvili zaokrouhleni
jednotlivych cen, jelikoz z procesu nevypadl zadny material, ale pouze proces obrabéni,
proto tato ¢astka nebude pocitana do uspor spojenych s ndvrhem. Dale lze vypozorovat,
7e naklady na mzdy pracovnikti ve vyrobé se snizily o 0,25 € na celkovy produkt. Ostatni
naklady se sniZily o 0,47 € na celkovy produkt. V zavéru porovnani lze fici, Zze z pohledu

celkovych nakladl na vyrobu analyzované OS skiiné se naklady snizily o 0,72 €.

Dulezité je zminit, ze proces potencialnich zmén nema vliv na vyrobni cenu ostatnich
melaminovych dild, kde bude zména velikosti drazky pro zadni panel. Pro tuto zménu
byla autorem provedena kontrola stavajicich nastroju, které by byly schopny délat
pozadovanou drazku. Z interni kontroly vyplynulo, Ze stroje, jeZ obrab&ji obvodové dily
skiing, disponuji pozadovanymi frézami. Tim padem by se v programu vybrala pouze jina
fréza namisto té stavajici, a proto by i ¢as vyroby na MAW stroji zUstal stejny, viz tabulka
¢. 7 atabulka €. 9.

Stimto optimalizaénim navrhem jsou ovSem spojeny i ndklady na provedeni
potencialnich zmén. Naklady se vztahuji hlavné na zménu vykresové dokumentace, ktera
je potfebna pro detailni nastaveni jak jednotlivych parametrii v procesu vyroby, tak i
jednotlivych programi na CNC strojich. Varianta zmény vykresi a jejich dopad na
vyrobu byl konzultovan se zaméstnancem spole¢nosti vytvaiejicim vykresy, ktery zminil
finan¢ni naklady na zménu vykresové dokumentace v hodnoté 3 000 €. Tato Castka je
pomérné znacna, ale v ivahu musi pfijit pocet vykresi, které by bylo nutné zménit, a také

schvalovaci proces vydavani novych vykresi, jenz zabird podstatnou ¢ast casu.

Z pohledu ostatnich procesti, tedy hlavné v useku montaznich linek, se nic neméni.
Zpusob vkladani zadniho panelu do vyfrézované drazky zidstava pro pracovniky na

montaznich linkach nezménény.

Tento optimalizac¢ni navrh byl diskutovan se zastupci oddéleni kvality. Novy navrh se jim
velice zalibil, a to hlavné zjednoho podstatného divodu. Hlavni vyhodu vidi
Vv zapu$téném zadnim panelu. U stavajiciho feSeni dostavaji zastupci kvality ¢as od ¢asu
reklamace, které vykazuji nadlimitni mezery u spoji mezi zadnim panelem

a jednotlivymi dily. Diky zminénému navrhu by se témto reklamacim do budoucna
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vyhnuli, jelikoz by zadna mezera mezi spoji vzniknout nemohla, a to diky zapusténi

celého panelu.

3.3 Zpisob zasobovani montazni linky V

V soucasné dobé na montazni lince V pracuje 8 pracovnikti pod vedenim jednoho ZL.
Pracovnici jsou rozdéleni do pracovist od WS1 az po WS8. V pocatku této prace bylo
zminéno, Ze tato linka patii mezi nejnovéjsi. Vedeni spolecnosti postupné piidava
jednotlivé vyrobky na tuto linku. JelikoZ se jednd o velice pozvolny pfesun vyroby
produkti, je vétSina materialu potiebného k montazi vyrobki zavazena na linku
sekvenénim zpiisobem. Jednotlivé materidly jsou tedy ze skladu pfipravovany pro
konkrétni zakdzku. Ostatni materialy, jako jsou Srouby ¢i piny, jsou na montazni lince

V dany v originalni krabici tzv. direktovym zptisobem.

Kvili sekvenénimu systému zavéazeni potiebného materidlu je pro pracovniky casto
komplikované a ¢asov€ naro¢né vyhledani spravného materialu patticimu k dané vyrobni
zakazce.

Ze stavajiciho systému neprofituji ani pracovnici skladu, jelikoz jsou to pravé oni, kdo

pfipravuji vSechen sekven¢ni material den po dni na sekvenc¢ni paletové voziky pro dané

useky montaznich linek.
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Obr. 36: Ukazka sekven¢niho papiru

19/11/2019 19:03:45 ZE=Eeq’J53Ee'_.ist=?

T MAGASIN |I,ST PREP FABRIC
Planning| 450050 WSS B 2/5
PRIPRAVA LATEK WS5

sF JF Davka pool SE3z4an1an
B B MR
EEC Sakas MNOZS cislo materialun PC COLO PD LENG FD WIDT Popls Eakazk
1 | wosx| 1 [1#1034317003AT10 | AT10 | 903 | 1360 |IiF fonariiner smos | sesiids
1 |wome | 1 1#1034324010AT10 | AT10 |924.5| 224 2% 5= T
2 |wome | 1 1#1034317003AT10 | AT10 | 903 | 1360 |57 foner-nes swmom | seiiias
2 | wom| 1 [1#1034324010AT10 | AT10 |924.5| 224 (D% EScT IR
3 oo |1 [L#1034317003AT17 | AT17 | 903 | 1360 |[UF Ioner ines smoon pssnine
3 | wx | 1 1#1034324010AT17 | AT17 |924.5 | 224 |70 sedak seesans | ssanie
4 | oo | 1 1#1034317003AT17 | AT17 | 903 | 1360 |FUF ronarlines smood | ssailiz
4 | oo | 1 1#1034324010AT17 | AT17 |924.5 | 224 |70 cedak sedsas | ssaile
§ | mx | 1 [Q#1034317003AT17 | AT17 | 903 | 1360 |FUF Ionorlines smoos | ss2ilez
5 | wx | 1 [1#1034324010AT17 | AT17 |924.5 | 224 |70 cedak see.sans | ssaile:
6 | wx | 1 [1#1034317003AT17 | AT17 | 903 | 1360 |FUIonarlicer swood | ssailez
3 x| o1 [L#1034324010AT17 | AT17 | 924.5 | 224 |J5 oo seefpmee [ssinas
7 | wx | 1 [1#1034317003AT29 | AT29 | 903 | 1360 J|70F tonarliog® smooe | ssailiz
7 | wx | 1 [1#1034324010AT29 | AT29 | 924059224 |7F ceddisasaans | ssa1liz
8 | mx | 1 1#1034317003AT29 | AT29 | 903 | 1360 |[h onsv o omee | =i
g | =x | 1 [1#1034324010AT29 | AT29 |924.5| 224 |JR°5noses s
9 | mx | 1 1#1034317003AT29 | AT29 | 903 | 1360 |[ opsm o omee | =i
9 xx | 1 [1#1034324010AT29 | AT29 | 924.5 | 224 |JF Sedar sse.sane | ssaiias
10 | mo | or [1#1034317003AT29 | AT29 | 903 | 1360 |Jif foneriines swmos | seaiias
10 | mox | 1 [1#1034324010AT29 | AT29 | 924.5 | 224 |IF seosk ssdmans s
11 | mx | 1 [1#1034317003AT17 | AT17 | 903 | 1360 |IiF foner imes smos | seaina
11 | mx |t [1#1034324010AT17 | AT17 | 924.5 | 224 |5 seosr sseswss i
12 | oo | : [1#1034317003AT17 | ATL7 | 903 | 1360 |Jif foner irer smoos | seaiies
12 | mox | 1 [1#1034324010AT17 | ATL7 | 924.5 | 224 |0 Seosk ssd.mamsseana
13 | mx | 1 [1#1034317003AT17 | AT17 | 903 | 1360 |IiF foneriimes smes | seaina
13 | wo |t [1#1034324010AT17 | ATL7 | 924.5 | 224 |I7F Soosh ssesess e
14 | mo | @ [1#1034317003AT17 | ATL7 | 903 | 1360 |Jif foneriines swmos | seaiias
14 | mxx | @ [1#1034324010AT17 | AT17 | 924.5 | 224 |JF sedek ssa.sazd | seniies

Zdroj: Interni data podniku (2020)
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Na vySe uvedeném obrazku lze vidét, Ze sekvence jsou pfipravovany pro konkrétni
pracovisté. Pracovnici skladu tak pfipravuji material pro montazni linku V hned pro devét
pracovist, coz u ostatnich linek neni bézné, jelikoZ na téchto linkach je vyuzivan sytém

kanban.

Pro ukédzku je zde priklad taktu montaze Hutch vyrobku z produktové tady Share It
Collection dle jednotlivych pracovist.

Tab. 10: Takt vyrobku Hutch

Pracovisté WS1 WS2 WS3 | WS4 | WSS WS6 | WS7 | WSE Ws9 Celkem
Poéet pracovnilai 1 1 1 1 1 1 1 1 0 8
Takt pracovisté (s) 183 185 193 199 187 206 193 173 0 1519
Celkové nakladyna WS | 2.38€ | 2.41€ | 251 € | 2.59€ | 2.43€ | 2.68€ | 2.51€ | 2.25€ | 0.0 € 19.75 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Pii porovnani staktem jiz analyzované OS ski#ing, z pfedchozi Casti této prace, lze
vypozorovat znacné odli$né takty. Je to z diivodu jiné produktové fady, jez ma mnoho
komponentt, které¢ se musi vlozit ¢i uchytit do melaminovych dilt, coz je pomérné dost

¢asove narocné.

rv__r

3.3.1 Navrh optimalizace — Zavedeni metody Kanban na montazni lince V

Navrhem pro zlepsSeni dosavadniho stavu, ktery se na lince nachdzi, je implementace
metody Kanban pro zminovanou montazni linku V. Zavedenim kanbanového systému
pro analyzovanou linku by znamenalo uspotadani jednotlivych pracovist’ z pohledu
materidlu. V soucasné dobé se na jednotlivych pracovistich vyskytuji pouze dievéné
police umisténé pod pracovnim stolem, ¢i kovové konstrukce s horni deskou na odkladani
véci, a to pred valetkovym dopravnikem. Pfi pohledu na realnou produkci na této lince
bylo vypozorovano, ze hledani ¢i ohybani po spravnych dilech zabira pracovnikiim dosti
Casu. Také z pohledu ergonomie je ohybani se pro materidl pod pracovni stil velice

nevhodné.

Kanbanovy systém vyuziva tzv. kanbanovych karet, kde jsou uvedeny informace jako:

¢islo materialu, pocet v ptisluSném boxu, pracovisté vyskytu materialu ¢i popis materialu.

Kazdy podnik, ktery pfipravuje materialy do vyroby metodou kanban si tento systém

osvojil a na kanbanové Stitky pridava ¢i ubiré patti¢né informace dle podnikovych potieb.
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Obr. 37: Ukazka kanbanového stitku spole¢nosti Steelcase Czech Republic s. r. o.

Pracoviste 450050 WS8 /

RN

A0D00008891

Material 1_265 - 7232
Popisek Bezpscnostni drzak plechove police® ®

Mnozstvi 500 PG

31.03.2020 11:31:17 MMRFSTRI36

Zdroj: Interni data podniku (2020)

Kuréeni typu doddvani materidlu na jednotlivd pracovisté¢ je nutné nejdiive zjistit
spotfebu materiald potfebnych pro montaz danych vyrobkd. Po konzultaci se zastupci
materialového oddéleni bylo zjisténo, ze se vyrobni zavod rozhodl vyuZivat kanbanovy
systém pro dodavani materialu na vyrobni linky u materiald, které maji pramérné denni
spotfeby vétsi nez 50 ks. Je to z divodu casové a tim padem i finanéni nakladnosti

ptipravy kanbanovych boxi. Pokud se jednd o material s nizsi denni spotiebou nez 50 ks,

vvvvvv

Material dodavany kanbanovym zplsobem pfipravuji zaméstnanci skladu z velkych
prepravnich boxi ¢i krabic do plastovych boxti o dvou rozmérech dle velikosti patficnych
dila.

K implementaci metody Kanban na jednotliva pracovi$té montazni linky V bude vyuzito
trubicovych regala se spadovym systémem. Tento druh regalti bude dodan spole¢nosti
Beewatec s. r. 0., se kterou vyrobni zdvod spolupracuje pii dodavani regalovych
konstrukci. Do téchto regalti budou vkladany kanbanové boxy o dvou rozmérech, jez

podnik odebiréd od spolecnosti Bito s. r. o.
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Obr. 38: Ukazka kanbanového regalu se spadovym systémem a boxy

Zdroj: Interni data podniku (2020)

Zminovany navrh si je velice blizky také s metodou 5S, jez souvisi s fadnym uspofadanim
materidlu na pracovistich. Jednotlivé regaly budou vybaveny prihlednymi listami, do
kterych budou usazeny kanbanové Stitky pro konkrétni materidly. Vznikne tak jasny
prehled o materialu, ktery ma pracovnik na svém useku k dispozici, a také ke snadné
manipulaci s timto materialem. O dodrzovani metody 5S na vyrobnich linkach dohlizi
ZL. O dodrzovani spravného stavu a pozic kanbanového materialu bude téz postarano ze
strany ZL. Jak jiz bylo zminéno v predchozi ¢asti, pravé ZL je odpoveédny za dodrzovani
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5S na své lince a pravé vedouci linky prochézi pracovisté s LEAN manazerem, ktery
nasledn¢ hodnoti dodrzovani metody 5S, majici nasledné vliv na bonusovou ¢ast vyplaty

danych pracovnikd.

Pro uvedeny ptiklad Hutch vyrobku byla extrahovéna data o pramérnych dennich
spotebach, a to ze softwaru SAP. Nize je zndzornéna tabulka s informacemi o Cisle
materialu, popisu materialu, primérné denni spotiebé a useku linky, kde se dany dil
spotfebovava. V poslednim sloupci je uvedeno, zda na piipravu bude aplikovan

kanbanovy systém, ¢i nikoli.

Tab. 11: Extrakt denni spotieby materialu pro vyrobek Hutch

Primérna .
Cislo materialu Popis materialu denni [_ISEk Kanban
. linky
spotreba
1167589 Traceability Label 125 Wa8 ANO
1167590 Shop Floor Label 08%38 125 WEE ANO
1161074001 PUR. SIE User Manual Spine 73 WEE ANO
1164360001 PUR. SIE Instal Manual Hutch Spine 62 WEE ANO
1214738001 PUR adhesive strip TESA ACK+ 35x15 7 WES NE
1249634001 PUR inner liner warning sticker 73 WES ANO
1 011-1040 724 PACKAGING ANGLE VERTICAL 724 500 W& ANO
1_1157049 Bag white 240x270x0,06 125 WEE ANO
1 1205420 Zebra-Ribbon-wax-110mm x 300m@ @ 125 Wa8 ANO
1 1371572 SHARE-IT 1600 19-06015TES 250 WES ANO
1_C05287 Dowel 8x35 250 Ws1 ANO
1_C06474_PD PVC-Klebeband TESA 4100, transparent 3 Wa2 NE
1_C06475 ABD Glue Jowacoll 114.60 1 WEIAWE4 NE
1_C06480 Thermo-Haftetikett 210x148 mm 125 WEE ANO
1_C06485 Hot melt Glue 291.45 -> Assy Line @@ 1 WEIAWE4 NE
1_C07039 Leim 113,10 Jowacoll =Linie 1 WEIWs4 NE
1_CO7042 Schmelzkleber 280/30 =Homag 1 WEIAWE4 NE
1_D08543 One side glue stretch £ Powerflex 17my 1 Wa9 NE
10186435002 PUR. Alu profile with LED 1360+EU Driver 69 WEE ANO
1_2648002_Ka0 1961 |Slding rail STS 1961 125 WE1WSs2 ANO
1157597 PUR Innerliner fixation plastic bracket@ 625 W2 ANO
1019023001 PUR. Profile Holder 625 Ws1 ANO
1055994001 PUR Hutch Corner support § STD Bottom 625 W2 ANO
1055996001 PUR Hutch Corner support § 5TD Top 625 Wal ANO
1062691001 PUR. Screw IS0 7380-2 M6X35 VZI 1500 Wa2 ANO
1085213001 PUR Screw PHES/4/16/VZI 1250 Ws1 ANO
1152128001 PUR self adhesive cabls clamp 230 WS35 ANO
1180736001 PUR. Cable grommet‘holder 60mm@@ 125 Wa2 ANO
Q90-7500 Threaded insert M6X17 750 Wa2 ANO
1034317003AT16 PUR. Innerliner STDOS 1360x903 AT16 17 WEE NE
1034324010AT16 PUR. Active Layer 924 ,5x224 FRONT AT16 17 WEE NE

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem
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Z vyse uvedeného vyplyva, ze bude zapotiebi pofidit celkem 6 trubicovych regélu se
spadovym systémem. U pracovist WS5 a WS6 se kalkuluje pouze s jednim regalem,
jelikoZ se ob¢ pracovisté nachazeji vedle sebe a dochazi zde také k obfasné vypomoci
pracovnikii danych usekti. Dle minulych zkuSenosti s objednavkami regalovych systému
od spole¢nosti Beewatec s. r. 0. se primérna pofizovaci cena jednoho regalu odhaduje na
16 800 K¢. Z predeslych diskuzi s materialovym oddélenim také vyplyva, ze podnik
disponuje velkym po¢tem kanbanovych boxu, pro které nyni nema vyuziti. Tyto platové
boxy by byly vyuzity pro navrhovanou implementaci kanbanového systému na montazni
linku V. Diky tomu se mohou néklady spojené s optimaliza¢nim navrhem kalkulovat
pouze na Urovni pofizeni regalovych systému. Samotna ptiprava kanbanovych karet by

probihala pfi béZné denni pracovni naplni pracovnikt skladu.

Celkové naklady na implementaci kanbanového systému by dosahovaly trovné
100 800 K¢. Finan¢ni naklady potiebné k implementaci, jako je zaneseni regali do
layoutu zavodu ¢i zminovana piiprava kanbanovych karet, by byly pokryty v denni
¢innosti piislusnych pracovniki zédvodu. Jak jiz bylo uvedeno v piedchozi ¢asti prace,
prave layout slouzi k pfesnému umisténi p¥ipadnych regalli. Za tvorbu a zmény v layoutu
je odpovédny jeden pracovnik oddéleni technologie, ktery by pozadované zmény provedl
ve své standardni denni ¢innosti. Diky pifesnému definovani umisténi v layoutu mohou
nasledné pracovnici linky vylepit pozice pro voziky a mit tak vizualni oznac¢eni umisténi

jednotlivych regalt.

Z provedeného Setfeni na zjisténi taktu vyroby pro Hutch produktu, byly také
vypozorovany casy, jeZ pracovnici stravi pii hledani spravnych dilii na patfi¢nych

pracovistich.

Tab. 12: Takt vyrobku Hutch + doplnéni o ¢asy hledani vhodnych materiala

Pracovisté WS1 WS2 WS3 W4 W85 WS6 WS7 WS8 WS90 Celkem
Pocet pracovniku 1 1 1 1 1 1 1 1 0 8
Takt pracovisté (s) 183 185 193 199 187 206 193 173 0 1519
Celkové nakladyna WS | 2.38€ | 2.41€ | 251 € | 250€ [ 243€ [ 268€ [ 251€ | 2.25€ | 0.00 € 19.75 €
Cas hledani 15 18 0 0 17 12 17 6 0 85

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Z vySe uvedené tabulky vyplyva, Ze pracovnici na vyrobni lince pii montazi vyrobku
Hutch stravi celkem 85 vtefin pouze hleddnim spravného materidlu, ktery maji pouZit.

Jak jiz bylo zminéno, stavajici systém dodavani vétSiny materialti na montazni linku V je
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sekvenénim systémem, ktery pro piepravu vyuziva sekvencéni voziky, kde jsou materialy
naskladané. Pti vétsSim mnozstvi materialu na vozikach je prehlednost velmi nizk4, a proto

tam pracovnici pii hledani ztraci mnoho casu, jenz je pocitan do celkového taktu montaze.

Pokud by se implementovala metoda Kanban, jez se vyznacuje svou piehlednosti, velice
efektivni metodou zavazeni materidlu a vyhovujicim zpusobem organizace jednotlivych

dild, doslo by v celkovém taktu o snizeni o 85 vtefin, tedy o 1,42 minuty.

V tabulce umisténé nize je uveden extrakt z ABC costing file, jenZz ukazuje jednotlivé

naklady na montazni linku V se stavajicim zptisobem piipravy.

Tab. 13: Extrakt AB costing file — implementace kanbanového systému

. Cas . . L Mzdové | Ostatni Celkové vyrobni
Popis Cislo materialu Mnozstvi | Material naklady | naklady naklady
Aszembly line 5 25.320 min 1.00 0.03€ 5.07€ 14.65€ 19.75€

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Nize je uveden extrakt z ABC costing file s novym ¢asem, ktery je potiebny pro vyrobu
na montazni lince V, a to za ptredpokladu implementace kanbanového systému, tim

padem odstranénim ¢asu pottebného pro hledani vhodnych dili.

Tab. 14: Extrakt AB costing file — implementace kanbanového systému

: Cas - . .| Mzdové | Ostatni Celkoveé vyrobni
Popds Cislo materiilu Mnozstvi | Material niklady | naklady nilklady
Assembly line 5 23.900 min 1.00 003 € 478 € 13.83 € 18.64 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Pii porovnani obou tabulek vyplyva, ze se pfi implementaci metody Kanban sniZily
mzdové néklady na pracovniky o 0,29 €. Dale se sniZily i ostatni néklady, a to o 0,82 €.
V celkovém souctu jde o sniZzeni celkovych ndkladi o 1,11 € na vyrobu produktu Hutch

r~ 1

na montazni lince V.
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4 Vyhodnoceni optimaliza¢nich navrhu

V této casti diplomové prace bude provedeno vyhodnoceni tii zmifovanych
optimaliza¢nich navrhi. Potencialni zmény budou zhodnoceny z pohledu finanéni
ndkladnosti, z pohledu finan¢énich uspor a také z pohledu né&vratnosti investic.
U optimaliza¢nich navrhii se vedeni spole¢nosti diva hlavné na dobu navratnosti
vlozenych prostiedkti na zménu stavajiciho procesu. Stejné tak je to i u Steelcase Czech
Republic s. r. 0. Zde si firma nastavila pravidlo pro dobu navratnosti ve vysi osmnacti
mésici.

Vsechny analyzované navrhy by mohly byt realizovany prosttednictvim c¢innosti
spojenych s metodikou Kaizen. Jak jiz bylo zminéno V ptedchozi ¢asti prace, spole¢nost
se snazi o neustalé zlepSovani vyrobnich i nevyrobnich procesti skrze zlepSovaci navrhy
a gemby. Pravé tfi zminéné optimalizace mohou byt podany vedeni spole¢nosti jako

navrh zlepSeni aktualniho stavu.

4.1 Zména montazni linky a vyrobniho procesu

Pti pohledu do tabulky ¢. 3 je ziejmé, ze takty jednotlivych pracovist’ na montazni lince
| nejsou zcela vyrovnany, a tak se nabizi otazka zmény montazniho procesu. V tomto
optimalizacnim ndvrhu byla provedena analyza piesunu vyroby zminéné OS skiin¢ na

jinou montazni linku nachdzejici se ve vyrobni ¢asti zavodu.

Celkem byla ukazana data o tfech potencialnich pfesunech vyroby. Jednalo se o pfesun
na montazni linku II, dale pfesun na montazni linku IV a v posledni fad¢ pfesun na

montazni linku V.

V tabulce umisténé niZe jsou uvedeny takty jednotlivych montaZnich linek pro vyrobu

analyzované OS skiiné.
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Tab. 15: Porovnani jednotlivych takta OS skiin¢ jednotlivych montaznich linek

. Pracovidté WS1 | WS2 [ WS3 | WS4 | W85 | WS6 | W87 | WS8 | WS Celkem
Montaini — —
linka T Poéet pracovniki 1 1 1 1 1 2 1 2 1 11
Takt pracoviité (s) 101 105 113 118 101 635 57 115 125 200
e . Pracowvisté WS1 | W82 | WS3 | WS4 | WS35 | WS6 | WS7 | WSS | W59 Celkem
Montazni I = nikd 1 1 1 1 1 2 1 2 1 11
linka TI ofet prac ofm 2 2
Takt pracoviité (s) 101 105 113 118 101 635 57 115 125 900
P Pracovisté W1 | W82 [ W83 | WS84 | W85 | WS6 | W87 | W&8 | Wso Celkem
Montazni |- = ik I 1 1 1 1 I 1 I 1 9
linka TV ofet prac oﬁn
Takt pracoviité (s) 150 155 113 118 101 130 57 230 125 1179
S Pracoviité W81 | WS2 [ WS3 | W84 | W85 | WS6 | W87 | W88 | WS0 Celkem
Montaini ~ o
linka V Poéet pracovniki 1 1 1 1 1 1 1 1 0 8
Takt pracoviité (s) 101 105 113 118 101 130 134 125 0 927

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Z vyse uvedené tabulky lze vypozorovat, Ze z pohledu taktu je patrné, Ze nejnizsi takt
montaze OS skiing je na stavajici montazni lince | a dale na montazni lince Il. Tento takt
¢ini 900 vtefin. Dalsi v potadi je montazni linka V s taktem 927 vtefin a v posledni fadé

r~ s

montazni linka IV s taktem 1179 vtefin.

Pro komplexni hodnoceni je nutné zminit, Ze na jednotlivych linkach ptsobi rtizny pocet
pracovniki, ktery méa velky vliv na cenu montdze OS skiiné¢ na konkrétnich linkach.
Pfi pohledu na pocet pracovniki Ize z tabulky vypozorovat, Ze nejmensi pocet pracovniktl

je na montazni lince V, kde je celkem 8 zaméstnanci. Dalsi je s poétem 9 zaméstnanct

vyrobni linka IV. MontaZni linka I a montaZni linka II maji stejny pocet pracovnikd, a to
11.

Pro celkové zhodnoceni navrhu zmény vyroby OS skiiné je ovSem nutné se podivat na
celkové néklady pottebné k montazi daného vyrobku na konkrétnich montaznich linkach.
Je vhodné zminit a pocitat také s riznymi mzdovymi a ostatnimi naklady, které jsou na
kazdé montazni lince odlisné. K celkovému porovnani slouzi ABC costing file, jenz
analyzovana spolecnost vyuziva. V tabulce umisténé nize lze vidét rozdéleni celkovych
vydaji na vyrobu analyzované OS skiiné na materialové néklady, mzdové néaklady a

ostatni naklady navrhovanych linek.
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Tab. 16: Kalkulace Uspory za rok

) Cas . . .. | Mzdové | Ostatni Celkoveé vyrobni
Popis Cislo materialu Mnozstvi | Material naklady | naklady nalklady
Assembly line 1 15.000 min 1.00 003 € 400€ B.6RE 1280 €
Assembly line 2 15.000 min 1.00 003 € 424 € B.68 € 1295 €
Assembly line 4 19.650 min 1.00 0.03 € 531€ 1137€ 1671 €
Assembly line 3 15.450 min 1.00 003 € 3.18€ B.O4 € 12.15€

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Ve druhém sloupci tabulky lze vidét piepocteny takt linky na minuty a dale rozdéleni
nakladli mezi jednotlivé slozky. Z pohledu materialovych nakladi je patrné, Ze nedoslo
k zadné zméné. Je to logické, jelikoz se z procesu vyroby neodebral ani neptidal Zadny
material. Doslo pouze ke zmén¢ procesu. S touto zménou jsou spojené naklady na mzdy
pracovnikt vyrabé&jicich zminovanou skfifi na montaznich linkach a dale ostatni naklady,
do nichz se napiiklad fadi naklady na podptirna oddé€leni ¢i naklady na Gdrzbu stroju linek
¢i odpisy.

Z tabulky lze vidét, Ze nejvyssi celkové vyrobni nédklady jsou v uvazované varianté
vyroby OS skiin€ na montazni lince IV. U této uvahy se celkové naklady zvysily o 3,91
€. Konkrétn¢ o 1,22 € na mzdovych nakladech a o 2,69 € na ostatnich nékladech.
V ptedchozi ¢asti této prace bylo zminéno, ze vyrobni linka 4 je zna¢né automatizovana,
a tak lze usuzovat na vétsi provozni naklady na roboticka zatizeni nachazejici se na této
lince a s tim spojené i odpisy vychazejici z koupé robotickych stroju.

Pti porovnani takti a vSech ndkladd potiebnych k vyrobé analyzované OS skiiné
u montazni linky IV a montazni linky I, 1ze fici, ze doslo k navyseni jak taktu montaze,

tak i celkovych vyrobnich nakladi. Varianta pfesunu vyroby OS skiin€ na montazni linku

IV by byla tedy velice neefektivni.

Dalsi navrhovanou variantou byl pfesun na montazni linku Il. U této varianty lze fici, ze
z pohledu finan¢ni nakladnosti montaze je tato varianta draz$i nez stavajici vyroba na
montazni lince |. Pti komparaci montazni linky | s montazni linkou II Ize vidét, ze celkové
naklady vzrostly o 0,15 €. Konkrétné doslo k navyseni nakladi na ¢asti tykajici se mezd
pracovniki na lince. Z toho faktu Ize usuzovat, ze mzdy pracovnikii na montazni lince 11
jsou vyssi nez mzdy na montazni lince |. Materidlové a ostatni naklady zdstaly

nezménény.
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Pfi pohledu na nezménény €as montaze a navysSeni celkovych nakladii na montaz lze
uvahu piesunu vyroby analyzované OS skiiné¢ na montazni linku Il oznacit jako za

neefektivni.

Jako posledni moznost se nabizel pfesun montadze OS skiiné na montdzni linku V. Pfi
pohledu do vyse uvedené tabulky je ziejmé, ze se Cas potiebny pro vyrobu produktu zvysil
V porovnani se stavajicim stavem. Konkrétn¢ doslo K prodlouzeni taktu o 27 vtefin. Druhy
Uhel pohledu na véc ovSem ukazuje, Ze se na montazni lince V vyskytuje pouze 8
pracovnikd. To je o tfi méné v porovnani s montazni linkou I. Tento fakt se projevuje na
mzdovych nékladech v patém sloupci tabulky. Z pohledu mzdovych nakladd na
pracovniky vyskytujici se na lince je montazni linka V o0 0,91 € levngjsi. Pti pohledu na
poloZku ostatnich nékladu je viditelné, Ze je ¢astka vySsi u navrhované linky. Je to patrné
z divodu existujicich odpisti na montazni lince V, jenz je o dost novéjsi nez montazni
linka 1, a tak disponuje vice komponenty, které se stale odepisuji v porovnani s montazni

linkou I. Pti sou¢tu vSech nakladi u montazni linky | a montazni linky V vychazi vyroba

vyhodné&ji na montazni lince V.

Z dat tedy vyplyva, ze a¢ pro vyssi ¢asovou narocnost je montazni linka V nakladové
vyhodnéjsi, a to celkem o 0,65 €, navrhovany piesun procesu vyroby analyzovaného

r~ s

produktu na montazni linku V lze tedy povazovat za efektivni a vhodny

Jak je uvadéno 1 v dal§i navrhované zméné procesu, ze softwaru SAP byla provedena
extrakce dat, z nichz byl zjistén pocet vyrobenych OS sktini za fiskalni rok 2020. Celkovy
pocet je 18 229 skiini analyzovaného typu produktu v riznych variantach provedeni.

V nize uvedené tabulce je uveden souhrn vSech navrhovanych variant pfesunu vyroby

A

z montazni linky | na jinou z linek.

Tab. 17: Souhrn navrzenych variant

e Celkové virobni | Porovninise |Poéet vyrobenych |Uspora / Navyseni
Montazni linka naklady stavajici linkou ks za rok za rok
Assembly line 1 1280€ | e 18229 | e
Assembly line 2 1205 € -0.15€ 18229 -2, 73435 €
Assembly line 4 16.71 € -3901€ 18229 -71,275.39 €
Assembly line 5 1215 € 0.65€ 18229 11 84885 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem
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Z dat vypsanych v tabulce vyplyva, ze pokud vyrobni zavod Steelcase Czech Republic s.
r. 0. ponechd vyrobu analyzované OS skiiné na stavajici montazni lince I, z pohledu
nakladii se nic nezméni. Tento fakt je logicky, jelikoz nedochazi k zadné zméné procesu

na montaznim useku.

Pokud by se podnik rozhodl piesunout vyrobu zminéného produktu na montazni linku Il,

z pohledu finanénich naklada by se ro¢ni vyroba OS skiin¢ prodrazila o 2 734,35 €.

Dalsi navrhovanou variantou byl piesun na montazni linku IV. Jestli tak podnik ucini,

prodrazi si svou rocni vyrobu analyzovaného produktu o 71 275,39 €.

Z tabulky lze vidét, Ze jako jedina ekonomicky efektivni varianta vychazi montazni linka
V. Pokud se vedeni spole¢nosti rozhodne presunout vyrobu OS skiiné na zminovanou

linku, snizi si tak ro¢ni naklady na vyrobu tohoto vyrobku o 11 848,85 €.

Jelikoz vedeni spole¢nosti sleduje hlavné finanéni stranku vyroby, je patrné, ze pfesun
vyroby analyzované OS skiiné na montazni linku V by byl schvélen, a to i pfes navySeni

taktu vyroby.

V kone¢né fazi je nutné zminit finanéni nakladnost potencialniho pfesunu vyroby na
montazni linku V. Jak jiz bylo zminéno v piedchozi ¢asti této prace, montazni linka
V disponuje stejnymi a novEj$imi technologickymi prvky jako montazni linka I. Proto by
pii pfesunu nebyly nutné zadné investi¢ni naklady tykajici se technologie. Z procesniho
pohledu by bylo nutné ptepracovat routingova data vyrobku na odli$nou linku s jinym
SAPovym oznaCenim. Tato zména by byla provedena v ramci dennich pracovnich
¢innosti zaméstnancli planovani a pracovnikll zabyvajicich se SAPovym nastavenim
s internim oznacenim PDM. Dale by bylo zapotiebi zménit dokumentaci montaze pro
pracovniky, kterou vytvaii oddéleni technologie. Firma ma v oddé€leni technologie
jednoho vysokoskolského studenta na praxi, ktery by tuto zménu v dokumentaci
zpracoval. Vsechny tyto zmény by byly provedeny v ramci denni pracovni ¢innosti, a

proto by nebylo zapotiebi vynalozit extra penize za potiebné tpravy.

Pfesun vyroby analyzované OS skiin¢ tak Ize povazovat z pohledu finan¢nich nakladi za

bez-investi¢ni.
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4.2 Odstranéni stroje DEP z procesu vyroby OS sk¥iné

Tento optimalizacni ndvrh souvisi se zménou tykajici se zadniho panelu. Pii pohledu do
tabulky ¢. 9 lze vypozorovat, Ze byla z procesu vyroby odstranéna obrabéci operace na
stroji DEP.

Diky odstranéni jedné operace z celkového procesu docili vyrobni zavod snizeni
celkovych nakladt pottebnych pro vyrobu analyzované OS skiiné celkem o 0,72 € viz

nasledujici tabulka.

Tab. 18: Porovnani aktualnich vyrobnich naklada s navrhovanou zménou procesu

Popis Materiil Mzdové niklady | Ostatniniklady | Coliore vyrobni
niaklady
Akmudlni proces 30.83 € 800 € 2761 € 66.66 €
Navrhovany proces 3083 € 797 € 2714 € 6394 €
Rozdil 0.00 € 0.25€ 0.47€ 0.72€

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Z tabulky lze vypozorovat, Ze naklady na material by se nezménily, jelikoz nedoslo ke
zméné& mnozstvi z pohledu materialu. V ptedchozi ¢asti navrh optimalizace byl zminén
fakt zaokrouhleni, které ukazalo rozdil 0,01 €, coz bylo v tomto porovnani ignorovano,
aby nedoslo ke komplikacim. Pfi pohledu na jednotlivé slozky tvofici celkové naklady na
vyrobu jednoho vyrobku OS skiin¢ lze konstatovat, ze vEétsi Cast uspor tvofi ostatni
naklady v hodnoté 0,47 € oproti mzdovym nakladiim na pracovniky ve vyrobé v hodnoté
0,25 €.

Ze softwaru SAP byla provedena extrakce dat ke zjiSténi pocCtu vyrobenych kusi
analyzované OS skiin¢ za minuly fiskalni rok 2020 s internim oznacenim FY20. Ze
ziskanych dat vyplyva, Ze bylo vyrobeno celkem 18 229 skiini analyzovaného typu

V riznych variantach provedeni.

V tabulce umisténé nize je uvedena kalkulace s potencialni usporou pii zavedeni nového

procesu.
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Tab. 19: Kalkulace Uspory za rok

Niklady Uspora na montafi 1 ks Potet ks za rok Uspora za rok
Nakladvy na material 0.00€ 18220 0.00 €
Mzdove naklady 025€ 18229 4,557.25€
Ostatni naklady 047 € 18229 8.567.63 €
Celkem 13.124.88 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Z tabulky vyplyva, Ze pfi odstranéni obrabéciho procesu zadniho panelu na analyzované
OS skiince firma usetii 4 557,25 € na mzdovych ndkladech na pracovniky na hale
a8 567,62 € na ostatnich ndkladech pfipadajicich k vyrobé zminovaného produktu.

Celkova uspora bez odectu nakladi na implementaci tak ¢ini 13 124,88 €.

Pro zjisténi kone¢né sumy nakladl na implementaci nového procesu ¢i zjisténi kone¢nych

potencionalnich uspor plynoucich z navrhu je zde nasledujici tabulka.

Tab. 20: Kone¢na kalkulace tspor

Celkova uspora nakladi na montaz | 13,124.88 €
Niklady spojené s implementaci 3,000.00 €
Rozdil 10,124.88 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

V Gseku navrhu zmény procesu vyroby bylo zminéno, ze s touto optimalizaci jsou
spojené 1 naklady na zménu vyrobnich vykresi. Tyto ndklady ¢ini 3 000 € a museji byt
odeéteny od potencidlni Uspory na celkovych vyrobnich nakladech.

Konec¢na uspora po odecteni vSech naklada spojenych se zménou procesu ¢ini 10 124,88
€ za rok.

Z tabulky umisténé nize lze vycist, Ze naklady spojené se zménou vyrobnich vykresi

budou mit navratnost ve tfetim mésici od implementace navrzeného scénéfe.

Tab. 21: Rozdé€leni tispor na mésice

pesice | 1 ] m | m [ w [ v [ wi [ wvo [ vim [ m [ x [ = [ xm |
[Uspora | 1,003.00 € | 2,187.48 € | 3,281.22 € | 4,374.96 € | 5,468.70 € | 6,562.44 € | 7.656.18 € | 8,749.02 € | 9.843.66 € [10,037.40 €]12,031.14 €[13,124.88 €|

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem
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Doba névratnosti potencialnich investi¢nich naklada ¢ini 3 mésice. Jelikoz firma bere
zietel na dobu névratnosti béhem osmnacti mésicti, 1ze konstatovat, Ze tato varianta je
vhodna k implementaci. Vyrobni zavod tak kazdy dalsi rok uSetii 13 124,88 €

Vv celkovych vyrobnich nakladech potifebnych pro vyrobu analyzované OS skiiné.

Tento optimaliza¢ni navrh je pravou ukazkou metody LEAN, ktera se snazi o Stihlou
vyrobu. Pravé zestihlenim ¢i zjednoduSenim vyrobnich procest firma dosahuje

pozitivnich efektt, jako je v tomto ptipade snizeni celkovych vyrobnich nékladu.

Jako bonusovy bod 1ze doporucit implementaci této zmény procesu i pro ostatni produkty
se stejnou konstrukci. Tato zména by mohla spolecnosti usSettit velkou ¢ast nakladt
spojenych s vyrobou svych produkti. Pokud by podnik pieSel na zmifovany navrh u
vSech svych produktti, mohl by nasledné stroj DEP odprodat, ¢imz by ziskal né&jaké
finan¢ni prostedky, a to dle aktudlni situace na trhu strojii. V posledni fad¢ by se zavodu
snizily finan¢ni naklady spojené s ndhradnimi dily, kterymi firma musi disponovat ve

svém skladu néhradnich dila pro stroje.

Tento fakt lze jednodusSe znazornit ukazatelem ROA. Marini¢ (2008) ve své knize
definuje ukazatel ROA jako miru navratnosti vlozeného kapitalu ve form¢ aktiv. Ukazatel
ROA se vypocte podilem hospodaiského vysledku pred zdanénim a uroky daného obdobi
a celkovymi aktivy. Nasledné se vysledek vynasobi stem, ¢imz dojde k pfevodu na
procenta. Jednoduse teceno tento ukazatel vyjadiuje, jak efektivné je v dané firmé

vytvaren zisk. Nize je uveden vzorec ukazatele ROA.

EBIT

ROA = -
Aktiva

* 100 1)

kde: ROA... Rentabilita aktiv,
EBIT...Zisk pfed zdanénim a troky,

Aktiva... Souhrn majetku a debetnich uctu.

Pfi pohledu do vykazu zisku a ztraty spole¢nosti Steelcase Czech Republic s. r.0. z roku
2019 Ize vy¢ist, ze hospodarsky vysledek pied zdanénim a Groky neboli EBIT ¢inil 54 276
tisic K¢&. Oproti tomu celkova aktiva ¢inila 986 027 tisic K¢&. Pokud tyto ¢astky dame do

zminéného vzorecku pro ukazatel ROA, vyjde ndm ukazatel v hodnoté 5,51 %.
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Pii uvazovaném odstranéni stroje DEP z vyrobniho procesu vsech produktt Ize uvazovat
nasledovné. Spole¢nost vyrabi okolo 1100 skiini denn¢. Rok 2019 mél 250 pracovnich
dni. To dava celkem 275 000 vyrobenych skiini. Pokud se bude po¢itat uspora mzdovych
nakladii na jednu skiin 0,25 € stejné jako u diive analyzované skiing, Ize uvést, ze podnik
na mzdovych nakladech usetii 1 721 tisic K¢&. Pfi pohledu na ostatni naklady stejnym

zptisobem dojdeme k ¢astce 3 236 tisic K¢.

Tab. 22: Potenciélni Uspora za rok — pii odstranéni DEP stroje z vyrobniho procesu

Primérny pofet | Pofet pracovnich Pocetl"):robenych Niklady
. - skrini za rok Celkem
kusi za den dni za rok 2019
2019 Materidl Mzdy pracovniki | Ostatni nikiady
1100 250 275000 0.00 K& 1,721,500.00 K& | 3,236.420.00 K¢ | 4.957.920.00 K¢

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Dale se uvazuje nad potencialnim prodejem DEP stroje za odhadovanou prodejni cenu

125 tisic K¢. Po provedeni zmén ve vykazu zisku a ztraty 1ze dojit k nasledujicim udajam.

Pti odstranéni stoje DEP z procesu vyroby vSech vyrobki vychazi EBIT 59 359 tisic K¢.
Hodnota celkovych aktiv je nyni 985902 tisic K¢ Po dosazeni do vzorce vychazi
ukazatel ROA ve vysi 6,02 %.

Lze vypozorovat narist ukazatele ROA o 0,51 %, coz ukazuje zvySeni produkéni sily
aktiv. Tato informace je velice dilezita jak pro finanéniho manazera spole¢nosti, tak i pro

vyrobniho feditele podniku. Pravé ti schvaluji investiéni zaméry.

4.3 Zavedeni metody Kanban na montazni lince V

Z vyse uvedenych dat vyplyva, ze stavajici vyroba analyzovaneho produktu Hutch trva
25,32 minuty, coz ¢ini 1519 vtetin. Tento Cas je rozlozen na takty jednotlivych pracovist
montazni linky V. Po provedeni optimalizaénich zmén tykajicich se zavedeni
kanbanového dodavani materidlu a s tim spojené dodrzovani metody 5S vyplyva, ze by
podnik snizil vyrobni ¢as zminéného vyrobku o 85 vtefin. Pravé 1,42 minuty travili
vSichni pracovnici linky dohromady pouze hledanim spravného typu materialu pro danou

zakazku. Tento ¢as vyplynul z pozorovani pii zjiStovani skute¢ného taktu pracovist’.

Pfi pohledu na tabulku ¢. 13 a tabulku ¢. 14 lze vypozorovat, ze vyrobni zavod snizi

celkové naklady o 1,11 € na montdz jedné skiin€. Pti detailnéj$im pohledu je vidét, ze se
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zménily pouze naklady na mzdy pracovnikl a ostatni naklady, které Ize také chapat jako
fixni. Konkrétné doslo ke snizeni mzdovych nakladu na 0,29 € a u ostatnich nakladt o

0,82 €.

Ze softwaru SAP byla extrahovana data o poctu vyrobenych kust produktu Hutch za
minuly fiskalni rok 2020 s internim ozna¢enim FY20. Za minuly hospodaisky rok bylo

vyrobeno celkem 6 812 kusti zminéného vyrobku.

Tab. 23: Kalkulace Uspory za rok

Naklady Uspora na montafi 1 ks Poiet ks za rok Uspora za rok
Niklady na materiil 0.00€ 6812 0.00 €
Mzdove naklady 0.20€ 6812 197548 €
Ostatni naklady 082€ 6812 5,585.84 €
Celkem 7.561.32 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Z vyse uvedené tabulky vyplyva, Ze firma implementaci zminéné¢ho optimaliza¢niho
navrhu u$etii na celkovych nakladech spojené s montazi celkem 7 561,32 €. Tato Castka
je rozdé€lena na dvé polozky. Jednd se o mzdové naklady a ostatni naklady. Mzdovéa

uspora tvoti 1 975,48 € a Cast ostatnich naklada tvoti 5 585,84 €.

Do celkové ¢astky uspor museji byt ov§em zapocitany i naklady spojené s implementaci
navrhované metody. V tabulce umisténé nize Ize vidét finalni ¢astku potencidlni Uspory

diky navrhu zavedeni metody Kanban.

Tab. 24: Koneéna kalkulace Uspor

Celkova uspora nakladl na montaz | 7,561.32 €
Niklady spojené s implementaci 4,025.56 €
Rozdil 3.,535.76 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

V ¢asti analyzy zminovaného navrhu bylo zminéno, ze naklady spojené s nadvrhem ¢ini
celkem 100 800 K¢, a to za koupi Sesti regalt se spadovym systémem. Ostatni naklady
jako tvorba kanbanovych karet, zaneseni zmén do layoutu ¢i nasledné vylepeni pozic
umisténi regal na podlahu linky bude provedeno vramci denni pracovni Cinnosti
odpovédnych pracovnikii. Zminénou castku 100 800 K¢ je nutno prevést na ménu euro,
aby bylo porovnani v jednotné méné. Pro ptepocteni nakladi byl zvolen kurz devizového
trhu ze dne 20. 2. 2020, dle Ceské narodni banky, ktery ¢inil 25,04 K& za jedno euro. Po
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prepocteni a dosazeni ¢astky v eurech do tabulky vyplyva, ze celkova tspora po odecteni

vSech nakladl na implementaci ¢ini 3 535,76 €.

Tab. 25: Rozdé€leni Gispor na mésice

pesic | 1 [ o | m [ w [ v [ vt [ wvo [ vim | x [ x [ x [ xu |
[Uspora | 630.11€ [1,260.22 €| 1,800.33 € | 2,520.44 € | 3,150.55 € | 3,780.66 € | 4,410.77 € | 5,040.88 € | 5,670.99 € | 6,301.10 € | 6.931.21 € | 7,561.32 € |

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Z vyse uvedené tabulky Ize vidét, Ze ndvratnost vynalozené investice do koupé Sesti
regalii bude jiz v sedmém mésici po zavedeni optimalizacniho navrhu.
Dalsim dualezitym faktorem je sniZeni taktu montaze dané skiing, ¢imz se uvolni vyrobni

kapacity na montazni lince V, ktera tedy bude schopna vyrabét vice produktt a stane se

tak efektivnéjsi.

Pii faktu, ze montazni linka V vyrobila za minuly fiskalni rok 6 812 Hutch produkta, 1ze
konstatovat, ze zavod vyrobil primérn¢ 27 skiini za den. Pti kalkulaci snizeni taktu
vyroby analyzovaného vyrobku o 85 vtefin je zfejmé, ze podnik denné uSetii
38,25 minuty diky optimalizaci. Pokud vyroba jedné analyzované skiiné bude trvat
23,9 minuty, lze konstatovat, Ze diky zavedeni metody Kanban spolu s dodrzovanim

metody 5S na montazni lince V bude spole¢nost schopna denn¢ vyrobit o 1,6 zmifiované

skfin¢ vice v porovnani se stavajicim stavem.

Navrhovana zména jde ruku v ruce s metodikou Kaizen. Pravé po pielozeni slov tvoticich
nazev Kaizen do Cestiny, tedy ,,zména“ a ,,dobry*, 1ze vyhodnotit, Ze navrhovana zména
zavedeni kanbanového systému na montazni linku V povede ke zlep$eni aktualniho stavu.
Dilezitym faktem je také prolinani jednotlivych optimalizaénich metod. V tomto navrhu
se vyskytuje naptiklad jak metoda Kaizen, tak i metoda 5S ¢i dokonce Layout. VSechny
zminéné metody napomohou ke zlepSeni stavajiciho stavu a absence jediné z nich by

mohla uskodit pfinesenému pozitivnimu efektu.

Pfi pohledu na navratnost investice jiz v sedmém mésici, snizeni taktu vyroby a s tim
souvisejici nardst poétu vyrobenych kusti za den 1ze povazovat navrhovanou optimalizaci

za vhodnou a efektivni.

86



4.4 Souhrnné zhodnoceni optimaliza¢nich navrhi

Pti pohledu na vySe uvedené optimalizacni névrhy je patrné, ze spolecnost diky
implementaci téchto ndvrhli mize usetfit znacnou cast svych celkovych finanénich
nakladu, které nyni vynaklada na vyrobu analyzovanych produktd. V tabulce umisténé
nize je souhrn vSech finan¢nich nékladl, kterych se spolecnost zbavi, pokud
implementuje vSechny tfi ndvrhy. Zminéné ¢astky jsou jiz po odecteni zavadécich

nakladu.

Tab. 26: Souhrnné vyjadieni snizeni finan¢nich naklada

Optimalizaéni navrh Potencionilni ispora za rok
Piesunuti montize OS5 skfing na MontaZni inkun V 11.848.85€
Zména v pfedvyrobnim procesu 10.124.88 €
Zavedeni metody Kanban na Montazni lince V 3.535.76 €
Celkem 25,509.49 €

Zdroj: Interni data podniku (2020), zpracovano autorem

Z tabulky lze vypozorovat, ze pokud se vyrobni zadvod Steelcase Czech Republic s. r. 0.
rozhodne implementovat vSechny navrhované optimalizace na zminéné vyrobky, snizi
tim své naklady o 25 509, 49 €. Tato ¢astka je dost zna¢na, a tak lze usuzovat, Ze se vedeni

spole€nosti témito ndvrhy zacne zabyvat ihned po jejich pfedloZeni.

V tabulce umisténé vyse je vyjadiena celkova Castka, kterou zavod muze usetfit pfi
implementaci navrhovanych zmén. Ke dvéma ze tfi navrhovanych zmén se vztahuji
investi¢ni naklady. Proto je vhodné vyjadfit 1 ndvratnost vSech zminénych investi¢nich
nakladt. K tomu slouzi ukazatel ROIL. Svozilova (2011) definuje tento ukazatel jako
navratnost danych investic ¢i vynosnost uvazovaného projektu. Jednoduse feceno
ukazuje, zda se vynalozené financni prostfedky na danou investici vrati, ¢i nikoli.
Dolezal, Machal a Lacko (2012) uvadi nasledujici vzore¢ek pro vypocet navratnosti

investice.

Vynos—Investice

ROI = * 100 )

Investice

kde: ROIL... Navratnost investice.
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Jak jiz bylo zminéno, investi¢ni naklady byly uvazovany u investice, kde se vytazoval
stroj DEP z vyrobniho procesu a z ndvrhu zavedeni metody Kanban na montazni linku 5.
Navrhy v sobé nesou investi¢ni naklady, které dohromady ¢ini 175 920 K¢&. Po piepocteni

mozné celkové uspory vSech navrhii na ¢eskou ménu lze dospét k ¢astce 638 757,63 K¢.

Po vlozeni zminénych ¢astek do vzorecku vychézi ROI 263,10 %. Jelikoz se jedna
0 hodnotu vétsi nez 100 %, znamena to, ze finan¢ni prosttedky vlozené do zminénych
optimaliza¢nich navrhti se vyplati. Vysledek lze také interpretovat tak, ze kazda
vynaloZena koruna vygeneruje 2,63 K¢ zisku. Tento ukazatel poslouzi vedeni spole¢nosti

jako jeden z faktort pti rozhodovani o piijeti, ¢i zamitnuti navrhovanych investic.
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Z.avér

Problematika optimalizace vyrobnich procesu je jednou z nejdulezitéjSich véci, které by
se vedeni spole¢nosti mélo vénovat. Tato prace se zabyvala metodami optimalizace
vyrobnich procest jako takovych. Z analyzy vybrané spole¢nosti Steelcase Czech
Republic s. r. 0. vyplyva, ze v zavodé jiz jsou implementované ¢innosti, které slouzi ke
zlepseni aktualnich procest jak ve vyrobni, tak i pfedvyrobni ¢asti podniku. Jak bylo
nastinéno V jedné Casti této prace, proces optimalizace je nekoncici kolob&h. Proto
I zminovana firma ma urCité mezery, kde by svij aktualni vyrobni proces mohla

zefektivnit.

Jako prvni byla popséna zvolena vyrobni spole¢nost. Bylo nastinéno jeji vyrobni
zamérteni, tak i jeji organizaéni struktura. V dalsi ¢asti prace byl popsan vyrobni proces,
a to od vygenerovani a poslani dat do vyroby az po kone¢nou fazi distribuce hotovych
produktii ze zavodu. Nasledné byla popsana problematika optimalizace jako takova. Byly
také uvedeny optimaliza¢ni metody, u kterych bylo uvedeno, v jaké mife jich podnik
vyuziva, ¢i nikoli.

V diplomové praci byly navrzeny celkem tii zmény procesu. V kazdém z téchto navrht
bylo vyuzito metody ABC. Pravé diky ni bylo mozné porovnat stavajici vyrobni procesy

S t¢émi navrhovanymi.

V prvnim z nich byla nastinéna aktualni situace vyroby vybrané OS skiiné s internim
ozna¢enim W9F3S1400 na stavajici montazni lince I. Po provedené analyze mozného
presunu montdze na jinou linku vyplynulo, Ze jedinou moznosti pro optimalizaci
montazniho procesu je montazni linka V. Jak plyne z vysledki uvadénych v piedeslé casti
této prace, vedeni spolecnosti by diky implementaci zminéného navrhu docililo znaéného
sniZzeni celkovych vyrobnich ndkladi potfebnych k montdZzi analyzované OS skiiné.

V souhrnu by se jednalo o usporu celkovych vyrobnich nakladt v hodnoté 11 848,85 €.

Druhym zminénym navrhem bylo zeStihleni procesu vyroby vybrané OS skiiné. Prace
zanalyzovala aktudlni stav a k nému nasledné byla navrzena potenciélni optimalizace.
Navrh se zabyval odstranénim jednoho obrabéciho stroje z vyrobniho procesu a s tim
souviseji zménu usazeni zadniho panelu. S touto optimalizaci jsou spojeny i1 pocatecni

finanéni néklady, které bylo nutné zohlednit v kone¢ném porovnéni dat.
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Pokud by se vedeni zavodu rozhodlo pro implementaci optimalizace aktualniho
vyrobniho procesu, dosahlo by tak zeStihleni vyroby jako takové a s tim spojené Uspory
vyrobnich nakladd. Z pohledu uUspory celkovych vyrobnich nékladi by se jednalo
0 ¢astku 10 124,88 € v prvnim roce, a to po odecteni finan¢nich nakladt spojenych
s optimalizaci. V zavéru tohoto zlepSeni byl zminén navrh narozsiteni zeStihleni
vyrobniho procesu na vSechny vyrabéné produkty v zavodé. K tomu bylo vyuzito
ukazatele ROA. Z vysledku vyplyva, Ze pfi implementaci zminéné optimalizace na
vSechny vyrobky podniku, by doslo ke zvyseni produkéni sily aktiv vybrané spolecnosti,
a to 0 0,51 %. Tato informace poslouzi vedeni spolec¢nosti jako jeden z podnétd pii

rozhodovani o implementaci investice.

Posledni navrh se zabyval zasobovanim materialu na montazni linku V. V prvotni fazi
byl popsan aktualni zpusob zavazeni vyrobni linky materidlem. Po provedené analyze
a zméfeni Cast byl vygenerovan optimaliza¢ni navrh, a to zavedeni metody Kanban na
zminovanou vyrobni linku. Byly popsany denni spotifeby, na jejichz zakladé bylo urceno,
Vv jakych castech montdzni linky by mélo byt kanbanové zdsobovani zavedeno. Nasledné
byl identifikovan pocet regali potiebnych pro implementaci kanbanového systému.
S timto ndvrhem byla spojena i po¢ateéni investice plynouci z nakupu spadovych regali.
Tento financni naklad byl porovnan s poZadovanou dobou navratnosti definovanou
spole¢nosti. Vysledek ukazuje, Ze se potencialni naklady spojené s navrhem optimalizace
vrati spoleénosti jiz 7 mésici po zavedeni ndvrhu. Po doloZeni vSech dat vyplyva, ze
zminénym optimalizacnim ndvrhem by vedeni spole¢nosti dosdhlo Uspor v podobé
nakladd potiebnych k montazi analyzovaného vyrobku v hodnoté 3 535,76 € za prvni rok
a také dosti znaéného zefektivnéni montaze z pohledu casu. Pravé diky implementaci
metody Kanban by se snizil potfebny takt montaze dané skiin¢€ o 85 vtefin a tim padem

by bylo mozné vyrabét vétsi mnozstvi vyrobkt na montazni lince V.

V posledni podkapitole prace jsou zobrazeny jak souhrny finanénich tspor, tak
I pocatecnich nakladd. Pfi pohledu na celkovou mozZnou usporu je ziejmé, ze se vedeni
spolecnosti témito navrhy bude zabyvat. Pro pfehlednost navrhovanych optimalizaci byl
vyuzit ukazatel ROI, jehoZ hodnota po dosazeni do vzorecku €ini 263,10 %. Pravé tento
ukazatel v porovnani se zminénymi usporami slouzi vedeni spole¢nosti k rozhodnuti

0 mozné implementaci navrhovanych optimalizaci.
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U jednotlivych navrhovanych optimaliza¢nich variant byly zobrazeny tspory Vv podobé
ostatnich nakladi. Pfi pohledu na dal$i dvé slozky tvofici celkové ndklady l1ze podotknout,
ze ostatni naklady tvofi znacnou ¢ast potfebnych néklada k vyrobé. Jelikoz jsou ostatni
néaklady v podniku zavislé na zvoleném vyrobnim procesu daného produktu, je dulezité
vénovat stejnou pozornost V rdmci optimalizace i ostatnim nakladum, jako je vénovana

nakladiim na material a mzdy pracovnikd.

Po provedené analyze a zhodnoceni lze konstatovat, ze vyrobni zavod Steelcase Czech
Republic s. r. 0. se se svou kazdodenni ¢innosti snazi o dodrzovani zavedenych metod
a s tim souvisejicim generovanim zlepSovacich navrht, které jsou jednim z prosttfedkt
optimalizace procesu vyroby. Touto ¢innosti se snazi drzet krok se svou konkurenci. Je
ziejmé, Ze si podnik svym jedndnim z pohledu optimalizace nevede $patné, ale jak je vidét

ze zminénych navrhil, mé stale prostory, kde své procesni ¢innosti mize zlepSovat.
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Abstrakt

Mdiller, D. (2020). Analyza a ndslednd optimalizace vyrobnich procesii. (Diplomova

préace), Zapadoceska univerzita v Plzni, Fakulta ekonomicka, Cesko.

Kli¢ova slova: optimalizace, proces, vyroba, takt, celkové néklady, podnik, Kaizen, 5S,
LEAN, Kanban

Diplomova prace na téma ,,Analyza a nasledna optimalizace vyrobnich procesi je
zacilena na vyrobni procesy vyskytujici se ve vyrobnim zavodé Steelcase Czech Republic
S. 1. 0. V pocatku prace je popsan analyzovany podnikatelsky subjekt. Autor této prace
vystihuje problematiku optimalizace jako takovou. Dale zminuje nékolik metod
slouzicich k zefektivnéni stavajicich procest a jejich nasledné propojeni s analyzovanym
podnikem spolu se snahou o navrzeni vhodné optimalizace vybranych procest. V ramci
navrhované optimalizace jsou vyuZity metody Kanban, ABC, 5S, Layout, Kaizen ¢i
LEAN. Z analyzovanych procestu vzesly celkem tfi hlavni optimalizacni navrhy, které
zminované spolecnosti zna¢né snizi celkové vyrobni ndklady. Pro porovnani a vyc¢isleni
jednotlivych navrhti bylo vyuzito ukazatele ROI a ROA. V rdmci navrhovanych
optimalizaci je patrné, Ze diky implementaci je podnik schopen uSetfit znanou ¢ast

celkovych vyrobnich nakladd.



Abstract

Muiller, D. (2020). The analysis and subsequent optimization of production processes.

(Master's Thesis), University of West Bohemia, Faculty of Economics, Czech Republic.

Key words: optimization, process, production, tact time, total costs, company, Kaizen,
5S, LEAN, Kanban

The submitted master thesis “The analysis and subsequent optimization of production
processes” is focused on internal processes in the manufacturing plant of Steelcase Czech
Republic s. r. 0. At the beginning, the company is analyzed as a business entity. The
author puts the main focus on the optimization as a whole. Furthermore, he refers to
couple of methods that lead to optimization of internal processes and offers practical
applications of these methods in a daily business. The ultimate goal is to provide
suggestions that will result in optimizing the internal processes. Well-known methods
such as Kanban, ABC, 5S, Layout, Kaizen or Lean are applied to thoroughly support the
suggestions with facts and figures. At the end, the master thesis provides 3 main
suggestions for optimization, which will help to reduce company costs. In order to
compare and quantify the suggestions, ROl and ROA indicators were applied. Based on
the calculated indicators, it is clearly to see that the suggested improvements will help to

significantly reduce the operating costs.



