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0 Uvod

V soucasné dobé se kazda vyrobni firma i drobni podnikatelé snazi udrzet své podnikani
,pii zivote. V dobé globalni krize je poptavka utlumena a firmy jsou nuceny
propoustét. Proto hledaji feSeni, jak vyrovnat piipadnou ztratu z Gbytku zakazek a snazi
se najit nejlepsi feSeni k obnoveni svého podnikéni. Z tohoto divodu dnes muzeme
vSude slySet slova jako optimalizace, inovace, zména. Firmy jsou tlaceny k tomu byt
flexibilni a efektivni, vice se zaméfovat na potieby zdkaznika. Snizovani nakladl vede

k otazkam, jak vyrabét efektivné a s co nejmensimi ztratami.

Proto jsem si jako své téma zvolila Projekt optimalizace procesu vyroby dratovych
pruzin. Toto téma je ponckud netradicni avSak velice zajimavé. Pojednava o zavadéni
nové vyrobni linky a jeji optimalizaci ve spolecnosti Mubea spol. sr. 0 se sidlem
v Zebraku. V praci se prolinaji jak ekonomickd, tak hlavné technickd feSeni.
Je zajimavé sledovat, jak pfechod na automatizaci vyrobniho procesu muze vyrazné
sniZit vyrobni néklady, ndklady na personal a vyrobu neshodnych vyrobkl. Zmapovani
téchto procest je hlavnim cilem mé bakalaiské prace. V praci nalezneme odkazy na

knizni a internetové zdroje, v praktické Casti jsem vychazela z dat, které mi poskytla

firma Mubea spol. sr. 0.

Bakalafskou praci jsem rozdélila na dv€ vzdjemné provdzané Casti. V prvni Casti
se zaméfuji na teoretické znalosti, ve kterych nalezneme teorii projektového fizeni
a procesniho ftizeni. Stézejni Casti je optimalizace vyrobni linky, kde nalezneme
rozdéleni na Ctyfi zdkladni faze. V ndvaznosti na procesy nalezneme teorii procesnich
map. Protoze jsem si vybrala téma souvisejici pfedev§im z optimalizaci vyroby, popisuji
zde i rozdeleni typt vyroby a prostorové uspotadani vyroby. V poslednim c¢asti teorie

nalezneme kapitolu tykajici se teorie omezeni a teorii plytvani.

V druhé ¢asti vénuji tivod firmé Mubea Zebrak spol. s r. 0., kterd mi poskytla velmi
cenné informace a pfipominky k mému vybranému tématu. Dale zde nalezneme popis
projektu a s tim souvisejici logicky ramec projektu. Hlavnimi kapitolami této casti jsou
procesni mapa produkcnich linii, plan vyrobnich kapacit strojii a plan personalniho
zajisténi vyrobniho procesu. Posledni kapitolou mé bakaldiské prace je samotné

vyhodnoceni pozadavkl na optimalizovany proces vyroby.



1 Teorie planovani

1.1 Projekt a procesni Fizeni

1.1.1 Co je to projekt?

,Projekt 1ze definovat jako ¢innost, ktera je omezend zdroji, naklady a Casem, jejimz
cilem je dosazeni souboru definovanych vystupti (rozsah naplnéni cili projektu) dle
patiicnych standardi, pozadavkt kvality a pozadavkl uzivatele vystupt.*

(Pitas J. a kol. 2010)

Ze vsech definic projektu tedy mizeme fici, ze je projekt jedine¢ny a neopakovatelny

proces, ktery je Casové ohrani¢eny, ma stanovené naklady a rozsah.

Obr. 1 Co je projekt

Zadani, produkty, Ridici ¢innosti
informace, prostiedi, o CiL, PRODUKT
kvalifikace Vyvoj. Einnost

Zdroj: Svoboda, 2012

Projekt ma tfi zakladni veli¢iny: rozsah, ¢as, naklady. To vSe mizeme shrnout

do jednoduchého trojahelniku.

Obr. 2 Projektovy trojuhelnik = Projektovy trojimperativ

Rozsah

Cas Naklady

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013



Definovani projektu

,Definovani projektu je projektova faze na zacatku projektu, jejimz vystupem
je dokument. Tento dokument navazuje na schvéalenou studii proveditelnosti
a zachycuje dohodu hlavnich ucastnikti projektu... U velkych investi¢nich projektu
je definovani projektu vysledkem nékolikadenniho (ale i nekolikatydenniho) jednani
odbornikl, ve kterém se uptesnuji dalsi podrobnosti. Tento dokument byva zakladem
pro uzavieni obchodni smlouvy o dodéani projektu. Tato faze ma pro projektu zasadni

vyznam.* (Skalicky, Jermaft, Svoboda, 2010)

Jak bylo feceno, vystupem je dokument, ve kterém nalezneme nasledujici udaje:
- strategicky cil projektu

- postupné cile projektu a jeho vystupy

- rozsah projektu

- omezeni a piedpoklady projektu

- kritéria Gispé$nosti projektu

- predbézné hodnoceni rizik

- pozadavky na zdroje

- ptedbézny rozpocet

- forma ptedani zakaznikovi (Skalicky, Jermat, Svoboda, 2010)

Zivotni cyklus projektu

,Zivotni cyklus projektu je sloZen z projektovych fazi. Projektovy Zivotni cyklus
je omezen zacatkem a koncem projektu. Sekvence projektovych fazi je dana vécnou
navaznosti ¢innosti projektu, jako jsou napt. poZzadavky na projektovy produkt — navrh
— konstrukce — vyroba apod. Cinnosti predchazejici fize musi byt obvykle zakonéeny

dtive, nez za¢ne faze nasledujici.« (Skalicky, Jermaf, Svoboda, 2010)



Obr. 3 RozloZeni fazi Zivotniho cyklu projektu

Myslenka VyTazeni realizacnich
N Projektovy (¥ zdroji projekoun
Vsoupy | I Plué zapojeni zdroji prokejtu l

Stredni faze

Faze Zahajeni
) realizace

T Definice

Tlcond eni

e ~ predmétn . - - - . . ‘ oo
Vystupy 7 Akladni Hstina PLAN Postup Kontrolni Alkceptace Schvaleni Pred: do nziti
rizeni ; PROJEKTU a ridici cinmost
V¥stupy Mezivystupy diléich etap Vysledny prodult

projekim

Zdroj: Svozilova, s. 38, 2011 a

Ve fazi zahajeni se ptame, pro¢ chceme dany projekt uskutec¢nit a ¢eho chceme
dosahnout. Ve fazi planovani se ptime na otazky — co, jak, s kym, kdy a za kolik.
Poté nastava samotna realizace projektu, kde vytvofime samotny produkt. Ctvrtou fazi
projektu je akceptace zakaznikem, jeho odsouhlaseni projektu. Posledni fazi je ukonceni

projektu.

,» Obecné plati, Ze faze Zivotniho cyklu projektu definuji jaky typ prace ma byt vykonan
Vv pfisluSném stupni rozvoje projektu, jaké konkrétni vystupy jsou v jednotlivych fazich
generovany, jak jsou ovéfovany a hodnoceny, kdo se zapojuje do aktivit projektu v jeho

jednotlivych usecich. (Svozilova, s. 39, 2011 a)

Logicky ramec projektu

Logicky ramec projektu je definice projektu pomoci ptehledné tabulky. Tato tabulka

se sklada ze Ctyt sloupcil a péti fadkd, které jsou navzdjem logicky provazané.

Z logického rdmce lze vycist informace jako cil projektu, vystupy projektu, klicové

¢innosti, pfedpoklady a rizika projektu.

V prvnim sloupci nalezneme zadmér projektu, cil projektu, vystupy projektu, aktivity
projektu. Ve druhém sloupci se uvadi objektivné ovéfitelné ukazatele, jedna se
o0 indikatory dosazenych cild, u aktivit jsou to jejich zdroje — penize, lidé ¢i material.

Tteti sloupec slouzi k ovéfeni zdroji informaci, u aktivit se uvadi terminy jejich
4



dokonceni. Ve ¢tvrtém, poslednim sloupci, vypliiujeme rizika a predpoklady pro plnéni
projektu. Piedpoklady je stav okoli projektu, ktery ho muize zasadnim zplsobem
ovlivnit nékteré jeho ¢innosti. Kdyz tyto predpoklady nejsou splnény, nemohou byt
splnény ani cile, Cinnosti ¢i vystupy projektu. Rizikem projektu je néjaka hrozba
¢i nebezpeci, které mohou zpozdit ¢i Uplné zastavit dany projekt. Rizika je nejlépe

znarodnit v matici rizikovych faktori, kde promita pravdépodobnost a dopad rizika.

Tab. 1 Logicky ramec projektu

_ Sloupec Objektivng . , Vngjsi
intervenéni -~ , Zdroje informaci "
S ovéritelné w predpoklady a
(strategicke cile/ k ovéreni .
ooy ukazatele rizika
Zamer)
Cil proiekt Mira dosaZeni cile | Zdroje informaci
1l projektu projektu Kk ovéfeni
Iy . Mira splnéni G€elu | Zdroje informaci Ptedpoklady a
Utel projektu projektu Kk ovéfeni rizika
, . Mira dosaZeni Zdroje informaci Ptedpoklady a
Vystupy projektu vystupu projektu Kk ovéfeni rizika
Pozadované zdroje Casovy ramec y
Aktivity projektu projektu — penize, aktivit, naklady Predpoklady a
) ) L rizika
lidé, material aktivit

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Logické vazby ramce

»Logicky ramec je matice logickych vazeb ve dvou smérech. Vertikalni smér ve sméru
shora dolti zobrazuje hierarchické vazby mezi strategickym cilem projektu, postupnymi
(specifickymi) cili, vysledky projektu, vystupy a c¢innostmi, které se v projektu
provadéji. Ve sméru shora je to vazba vztahy pfi¢iny a nasledku: kdyz vykovame
aktivity — ziskame vysledy (dodavky projektu), kdyz vyrobime vSechny dodavky —
realizujeme cil projektu a realizace cile projektu — umozni splnit zamér (strategicky cil)
projektu.

V horizontdlnim sméru jsou pfifazeny k jednotlivym Grovnim (od zaméru/strategického
cile az po projektové vystupy) zleva doprava objektivné ovéfitelné ukazatele a zdroje,

u kterych Ize pro tyto ukazatele ziskat informace nebo podklady a piedpoklady a rizika.




U aktivit jsou uvedeny zdroje, terminy pifedpoklady a rizika.” (Skalicky, Jermar,

Svoboda, 2010)

Obr. 4 Vertikalni a horizontalni logika

Hierarchie | Objektivné .
Zdroje Piedpoklady a
Tak ... cili ovéFitelné o
k ovéfeni rizika
ukazatele
Strategicky
cil projetu \
\\
Cil ‘> .
projektu ™
Vystupy KDYZ ...
Tak ... . — -
prolektﬁ\ ATAKE ...
—— -
.. ] KDYZ ...
Aktivity ;
Tak ... _ > ATAKE ...
proj ektu '\ Rizika aktivit
Kdyi N g:z;[:;lslady pro start
Kdyz ...

Zdroj: Skalicky, Jermar, Svoboda, 2010

Projektové rizeni
,»Projektové ftizeni se uziva vrizné mife v celé fadé¢ podnikii. Projektové fizeni
spolecnosti jsou ty, pro jejichz aktivity je typické, Ze jsou fizeny formou procest

somezenou dobou trvani a s docasnym pfidélenim zdroji — formou projektd.*
(Svozilova, s. 41, 2011 a)

Projektové Fizeni a Fizeni procest

»Projekt je obecny sled c¢innosti vedouci ke splnéni urcitého cile. Projektovy

management se uziva pro realizaci novych systému, jejich Casti, nebo pro zavedeni



zmén vztahl mezi existujicimi systémy. Mira uspésnosti fizeni projektu je métena jako
jednorazova sada hodnot proti vstupnim parametrim projektového planu — casu,

nakladim a kvalité provedeni podle planovaného cile projektu.

Proces naopak je obecny sled ¢innosti urceny k vykovani urcité prace. Z hlediska bézné
podnikatelské praxe ma proces relativné neomezené trvani a je zamétfen na kontinudlni
vykon urcitého sledu operaci, jejichz plisobenim jsou vstupni objekty nebo informace
ménény na vystupni objekty nebo informace a ty se pak stanou pfedmétem plsobeni
jinych procest.. Obecny proces neni charakterizovan planem, jako je to u projektu, ale
detailnim popisem prubehu, vlastnosti, transformacnich pravice a metod vztahli mezi
prvky procesu. Tento typ fizeni se uziva u dlouhodobé¢ stabilizovanych procest, které
podléhaji pouze ¢asteCnym inovacim. Mira GspéSnosti fizeni procesti je pak méfena
opakované po dobu Zivotnosti procesu, a to jako sada ukazatelli vykonnosti procesu.*

(Svozilova, s. 45, 2011 a)

1.1.2 Co je to proces?

Proces by se obecné dal definovan jako soubor ¢innosti, které vedou k pfeméné vstupu

na vystup a maji hodnotu pro zdkaznika.

,Proces je soubor vzajemné souvisejicich nebo vzajemné pusobicich Cinnosti, které

pieméiiuji vstupy na vystupy* (CSN ISO 9001:2001)

»Proces je série logicky souvisejicich ¢innosti nebo ukoll, jejichz prostfednictvim —
jsou-li postupné vykonany — ma byt vytvofen predem definovany soubor vysledku.*
(Svozilova, 2011 b)

,Proces je tok prace, postupujici od jednoho clovéka ke druhému, a v ptipadé vétSich
procest pravdépodobné z jednoho utvaru do druhého.” (Basl, Tama, Glasl, 2002)
Procesy miizeme rozdélit na n€kolik zplsobl jako napi. hlavni a podplrné, interni

a externi, automatické ¢i rucni. Nejpouzivanéjsi rozdéleni procesii je na procesy hlavni

a podpurné.



1. Hlavni procesy

vvvvv

pro jeji existenci. Cely tento fetézec procest vytvaii pridanou hodnou pro zékaznika
a vytvaii firemni zisk. Lze tedy fici, ze je to vSe, co je pfedmétem podnikani (stavba
u stavebni spolecnosti, stithani u kadetnika atd.). Tyto procesy se nejvétsi mérou
podileji na spotfebé podnikovych zdroji. Pti optimalizaci procest, proto musime zacit
pravé zde. Mezi tyto procesy mizeme zafadit i procesy obchodni a procesy k udrzeni

a ziskani zakaznika.
2. Podpiirné procesy

Do téchto procesti miizeme zahrnout vSe ostatni, co je potiebné k udrzeni fungovani
firmy. Jde pfedevSim o Cinnosti jako kontrola, planovani, personalistika, Ucetnictvi,
fizeni, vyhodnocovani, ndkup materialu. Tyto procesy neptfidévaji produktu ¢i sluzbé

zadnou hodnotu. N¢které procesy je vhodné outsorcingovat (iklid, ucetnictvi).

»Procesni tok je sled krokii (Cinnosti, udalosti nebo interakci), ktery piedstavuje
postupné rozvijejici se proces, zapojuje do spoluprace alespont dvé osoby a vytvari
urcitou hodnotu pro zakaznika, jemuz ma slouzit, nebo ptispévek pro podnik, v némz se

uskuteciiuje. (Svozilova, s. 15, 2011 b)

1.1.3 Procesni Fizeni

»Procesni Fizeni neboli Business Process Management (BPM) je soubor c¢innosti,
které¢ se tykaji planovani a sledovani vykonnosti zejména realiza¢nich firemnich
procesti. Velmi cCasto vyuzivd znalosti, zkuSenosti, dovednosti, nastrojii, technik
a systému k definovéani, vizualizaci, métfeni, kontrole, informovani a zlepSovani
procest, aby mohly byt uspésné a diikladné splnény pozadavky zdkaznikli za soucasné

optimalni rentability svych aktivit.“ (Intil, 2013)

»Procesni fizeni predstavuje systémy, postupy, metody a nastroje trvalého zajiSténi
maximalni vykonnosti a nestalého zlepSovani podnikovych i mezipodnikovych procest,
které vychéazeji zjasn¢ definované strategie organizace a jejichz cilem je naplnit

stanovené strategické cile.” (Smida, 2007)



Z uvedenych definic vyplyva, Ze se procesni fizeni snazi odhalovat nejslabsi mista
v podniku, a poté je pomoci ruznych nastroji odstranit. Tyto procesy jsou Iépe

pochopitelné z nasledujiciho grafu:

Obr. 5 Schéma procesu

Dodavatel Zdroje Zakaznik

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Funk¢ni Fizeni

Funkéni fizeni je pfedchiidcem fizeni procesniho. Autorem funkéniho fizeni je Adam
Smith, ktery vroce 1776 napsal knihu Bohatstvi narodi. Pravé z analyzy téchto
mysSlenek muizeme fici, ze funkéni fizeni je zaloZeno na tom, Ze vyrobni proces je
rozlozen na men$i a jednodussi ukony. Slozité operace jsou tedy rozdé€leny na
jednoduché kroky a tyto zakladni kroky muze tedy provadét i nekvalifikovany délnik.
Tito pracovnici jsou poté slu¢ovani do skupin dle jejich specializace. Skupiny se
zam¢iuji pouze na své tkoly a vzajemné spolu soupefi, coz je jedna z nevyhod tohoto

fizeni.

Nevvhody funkéniho fizeni

- komunikacni bariéra — je nutné mnohokrat béhem zivotniho cyklu projektu predavat

rozdélany stav jinému funkénimu tymu

- zodpovédnost - postupné piechdzi zjednoho manazera funkcéniho tymu na dalsi

manazery. Situace se Casto fesi zavedenim jednoho globalniho vedouciho

- znalostni baze — Spatné dokumentované chovani a postupy ve spolecnosti. Kazda

znalost je drzena v hlavach jednotlivych €leni tymu. Kazdy ¢lovek zné jak postupovat



v kazdodenni préci a jak se ma chovat v jednotlivych situacich. (Lukasik, Prochazka,

Van¢k)

Rizeni procest

»Rizeni procesi je cCinnost, kterd vyuzivad znalosti, schopnosti, metod, nastroji
a systémi k tomu, aby identifikovala, popisovala, méfila, hodnotila a zlepSovala

procesy se zamérem efektivniho pokryti potieb zakaznika.

Jak vyplyva z definice, fizeni procesii je potom souhrnem vSech cinnosti, které se
zabyvaji kazdodennim korigovanim a usmériiovanim procesnich tokl, kontrolou
vykonnosti a kvality, hodnocenim, zda dosazené vysledky odpovidaji potfebam a planu,

a naslednou optimalizaci vykonu procest v organizaci.” (Svozilova, str. 18, 2011b)

Ucgastnici procesu

Vstupy nalezneme na zacatku procesu. Muzeme je ziskat ndkupem od dodavateli
¢1 ptfedchozim procesem. Jednd se naptiklad o materidl, pracovni sily.

Vystupy se rozumi hotové vyrobky ¢i sluzba, ktery ma hodnostu pro zékaznika. Vystup
je to co vzejde ze vstuptl, které prosli uréitym procesem ¢i urcitymi procesy.

Zikaznik je ten, kdo ma potiebu ¢i poZadavek. Lze ho uspokojit néjakym hmotnym
vyrobkem ¢i sluzbou, které maji pro ného hodnotu, a za které je ochoten zaplatit.
Dodavatel zajistuje vstupy, které potfebuje k tomu, aby mohl vytvofit vystup,
a tim uspokojil zdkaznika.

ManaZer procesu zodpovida za kvalitu vysledku a pfimo se procesu ucastni.

Déale jsou do procesu zapojeni napt. sponzor, podnik €i operator procesu.

1.1.4 Procesy a neustaly vyvoj

,»Cilem procesniho fizeni neni pouze definovat procesy a zit s nimi. Spole¢nost definuje
procesy s cilem zptehlednit chovani spolecnosti a rovnéz umoznit jeji vylepSovani.
Procesni fizeni je tedy zaklad pro neustalé zlepSovani. Divod je ten, Ze procesy umozni
1épe pochopit spolecnost, jeji chovani, strukturu, potieby a slabé stranky. Tyto znalosti

umoznuji chapat cesty jak spole¢nost optimalizovat.“ (Lukasik, Prochazka, Vangk)
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Obr. 6 Procesni Fizeni a neustaly vyvoj

Strategie

iyt 1T

Model procesu _ Optimalizace procesi
T \ 7T

Vykonavani procest —— Analyza procest

Zdroj: Lukasik, Prochazka, Vanék

Ptedchozi obrazek popisuji autofi nasledovné:
1. Strategie
Spole¢nost nejprve definuje strategii. Ta je definovana top-managementem. Strategie

fika, kam by se méla spolenost v budoucnosti uchylovat a jaké jsou hlavni cile.

Strategie je potom vstupni informace pro aktivity sméfujici k modelovani procest.
2. Modelovani procesi

Aktivita modelovani procesii vyprodukuje popis procesii. Popis procesii je obvykle

uloZen jako data. Z popisu procesil 1ze vytvofit procesni mapu.
3. Vykonavani procest

Namodelované procesy jsou poté implementovany do praxe. Spole¢nost se tedy témito
procesy ftidi. Aktivity spoleCnosti jsou provadény v souladu s modelem procesi.
Znamena to, ze napiiklad obchodni odd¢€leni nebude provadet nakup materidlu pokazdé

jinak, ale bude ho provadét dle definice procesu pro nakup materialu.
4. Analyza procesu

Analyzou procest ziskava podnik informace potfebné k tomu, aby mohl provadét
optimalizaci a studii téchto procest. Hlavnimi zdroji pro analyzu procest jsou
informace ziskané pfimo zpraxe napf. zinformacnich systémi podniku,
od zaméstnancl, ktefi tyto procesy provadéji. Ziskané udaji jsou vyuzity

pii optimalizaci procest. (Lukasik, Prochazka, Van¢k)

11



1.1.5 Optimalizace procesi

,»Optimalizace procesti provadi navrhy na vylepSeni procesit a tim i chovani
spolecnosti. Motivatorem je cil spoleCnosti neustdle se zlepSovat své chovani.
Optimalizace muze vést ke zménam procesu, které maji za cil naptiklad snizit naklady

¢i zvysit efektivitu.” (Lukasik, Prochdzka, Vangék, str. 19)

»ZlepSovani podnikovych procest je ¢innosti zaméfenou na postupné zvysovani kvality,
produktivity nebo doby zpracovani podnikového procesu prostfednictvim eliminace

neproduktivnich ¢innosti a naklada.” (Svozilova, str. 19, 2011 b)

»Optimalizace procesu umoziuje ukdzat kritické cesty v fetézci procestt firmy
a definovat tak hlavni procesy dulezité pro vyrobni ¢innost. VylepSeni procesu =
zrychleni prib&hu procesu = usetiené penize pii plnéni tkoli. Déle se snazi nalézt izka
mista v fetézci, ty maji za nasledek, ze nc¢které¢ ukoly museji ¢ekat, nez pro né bude

uvolnén urc€ity zdroj - lidsky nebo materidlni.* (Lukasik, Prochdzka, Vangk, str. 19)

ZlepSovani procesu v podnicich v§ech typi
,Hledadme-li stav, ktery zaru¢i maximalizaci jejich vykonnosti, je tfeba zarucit optimalni
synchronizaci:

e Lidi, ktefi do systému pifindSeji své schopnosti a motivaci se na spravném

fungovani procesu podilet.
e Technologii, které umoZziuji usnadnéni nebo automatizaci jednotlivych kroki.

e Prostfedi, ve kterém dany podnik ptsobi, at’ jiz jsou to trhy, konkurenc¢ni sily,
vSeobecné podnikatelské a legislativni podminky nebo vlastnosti a uplatnéni
konkrétniho  produktu v prostfedi, ve kterém bude  pouZivan.“

(Svozilova, str. 19, 2011 b)
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1.1.6 Optimalizace procesu vyrobni linky

Optimalizaci procesu vyroby lze povazovat za projekt, protoze to je urcity systematicky
proces, ktery vede ke zvySeni vykonu nebo kapacity dané linky, uspoie pracovniho
mista, zmenSeni vyskytu neshodnych vyrobki a Vv neposledni fadé i ke zlepSeni
pracovniho prostiedi. Usp&sna optimalizace procesu miize piinést firmé nemalou tsporu

finan¢nich prostredk.

»Dle normy ISO 10 006 je projekt jedine¢ny proces sestavajici z fady koordinovanych
a fizenych cCinnosti s daty zahdjeni a ukonceni, provadény pro dosazeni piedem
stanoveného cile, ktery vyhovuje specifikovanym pozadavkiim, véetné¢ omezeni danych
casem, naklady a zdroji. Projekt je sekvence ¢innosti majici jeden zacatek a jeden
konec, pfidélené zdroje a sméfujici k vytvofeni urcitych produktl. S vytvorenim

produktti je vzdy spojeno riziko.“ (Svoboda, 2012)

Pokud podnik optimalizuje proces vyrobni linky, mtze tento projekt roz¢lenit do &tyt
fazi.
1. Faze pripravy projektu

V této tazi si TOP management podniku stanovi cil projektu, ¢asovy ramec a zdroje.
Je zvolen projektovy manaZzer a projektovy tym. Jde o definici projektu, tak aby bylo

zfejmé, jaké Cinnosti je tfeba provést, aby bylo dosaZzeno stanovenych cilt.

Tuto definici pak jmenovany projektovy manazZer se svym tymem zpracuje do logického
ramce projektu. V tomto logickém ramci se zamé&fi na rizika projektu a pfipravi jejich
ptipadna feSeni. Vystupy piipravné faze projektu jsou projektové dokumentace, popis
projektu, rizikova analyza, rozpoCet a dal$i. VSechny tyto dokumenty ptedlozi

projektovy manazer ke schvaleni TOP managementu.

2. Faze analyzy a zpracovani planu projektu

Ve fazi analyzy a zpracovani planu projektu provede projektovy manazer se svym
tymem kompletni analyzu struktury stavajici linky. Detailné¢ zhodnoti vyuziti stroji,

strukturu vyroby, technologicky postup. Déle zhodnoti nédklady na nakupovany material
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a hotové vyrobky. Podnik analyzuje personalni vytizeni a posoudi, zda jsou vhodné

nastavené normy prace a kapacity vyroby, v€etn€ variant a simulace nékterych procest.
Na zaklad¢ této analyzy zpracuje jednotlivé plany projektu:

a) zakladni plany projektu

Definice produktu WBS

Plan rozsahu projektu,

Casovy plan ¢ harmonogram projektu,

Plan zdroju,

Plan nékladi ¢i rozpocet projektu.
b) doplnkové plany

e Plan komunikace na projektu,

e Plan fizeni rizik,

e Plan fizeni kvality,

e Plan obchodnich ¢innosti.

Po analyze plant projektu navrhneme k feSeni konkrétni variantu. Vysledkem této faze

je schvaleni koncepce a planu projektu.

3. Faze realizace projektu

V této fazi projektu optimalizace procesu se realizuji navrhy layoutd, které se hodnoti
podle zadanych kritérii. Po vyhodnoceni se provedou prvni zkuSebni taktovani. A to i za
vyuziti, které nam prokéazou, zda je zvolena metoda vhodné nebo neni a zda ptipadné

bude nutna zména projektu.

4. Faze nabéhu vyroby

V této fazi je proveden zkuSebni provoz linky. Déle zac¢ina Skoleni a trénink pracovnich
sil. Pokud je provoz nevyhovujici, lze provést opatieni ke zlepSeni tak, aby provoz

a vykon linky mohl pfejit do plného provozu.
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1.2 Mapovani procesnich toki

,Utelem mapovani procesnich tokd je vizualni dokumentace procesniho toku.
Vysledkem pouziti této skupiny nastroju jsou specialni diagramy, které zahrnuji veskeré
podstatné informace nezbytné pro dalSi procesni analyzu. Tato skupina nastroji
poskytuje celou fadu vyhod, napf. poskytuji ptehlednou a srozumitelnou dokumentaci
vyvoje procesu V Case, jasn¢ zachycuji mista a okamziky, kdy v procesu dochazi

k vétveni.” (Svozilova, 2011b, str. 131)

Druhy procesnich diagramu:

1. SIPOC diagram

- velmi vhodny pro komunikaci, zakladni vymezeni rozsahu procest a jejich hlavnich

prvka.
2. Diagramy piesunii, Spagetové diagramy

- jsou vhodné tam, kde potifebujeme kromé casového sledu jednotlivych krokii znat také

jejich prostorové rozloZeni.
3. Procesni mapy

- jsou volné koncipované diagramy, jejich ucelem je prvotni analyza pii stanoveni
rozsahu projektu a slouzi jako vhodny komunika¢ni nastroj ve vSech fazich modelovani

a dokumentace procest.

4. Drahové diagramy

- maji schopnost soucasné ilustrovat odpovedi na otazky kdo?, co? a kdy?.

5. Mapy budovani pridané hodnoty

- uzivaji se ke znazornéni toku materidlu a informaci napfi¢ fetézem aktivit,

které se podileji na postupném vytvateni hodnoty. (Svozilova, 2011b)

1.2.1 Procesni mapy

,Procesni mapu lze definovat jako schematické znazornéni pribéhu procesu jako sledu
urcitych ¢innosti - vysledek mapovani procest. Jedna se o tzv. soubor aktivit a ¢innosti

pracovnikl podniku souvisejicich s ¢innosti podniku s cilem naplnit podnikatelsky cil.
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Jako zékladni prvek procesni mapy je oznaCovan proces. Procesni mapa znamena
dilezity pojem v procesnim fizeni. Jelikoz kazda spolecnost disponuje velkym
mnozstvim procesil, a s presahnutim jejich imérné¢ho zvladatelného mnozstvi rapidné
klesa jejich piehlednost a Citelnost, diky procesni mapé je umoznéno jejich piehlednost
zajistit a zachovat. Tvorba procesnich map zpravidla probihd dle nékteré
z modelovacich konvenci. Procesy jsou organizovany do skupin, které jsou
reprezentovany jednim procesem. Vznikaji tak celé hierarchie procest.” (Wikipedia,

2013)

,,PI1 zpracovani procesnich map postupujeme v nasledujicich krocich:
1. Vybereme typ diagramu, ktery bude vhodny pro nas specificky ptipad.
2. Stanovime hranici procesu a jeho hlavni toky.

3. Na zakladé¢ dostupnych informaci a diskuse s Gcastniky procesu pojmenujeme
dilezité kroky. Pro soucasné procesy zahrneme vSechna vyznamna vétveni a smycky.

U navrht budoucich procest se soustiedime pouze na hlavni procesni toky.

4. Provéfime uplnost diagramu. Eliminujeme duplicity, sjednotime uroven detailu
Vv jednotlivych tsecich, srovname toky v grafickém vyjadfeni do logickych
a prehlednych sledii — obvykle jsou diagramy orientovany zleva doprava nebo shora
dolt, s nejdilezitéjs§im tokem zakreslenym v jedné piimce.

5. Provéfime s G€astniky procesu spravnost diagramu a opravime piipadné rozdilnosti.
6. Logicky pojmenujeme a ozna¢ime jednotlivé kroky procesu. Pouzivame-li
strukturované cCiselné tady, pak se snazme o logické pfifazeni — zpravidla se Cisla
nejdiive piid€luji hlavnimu toku, teprve pak jednotlivym vétvim a smyckam.*

(Svozilova, 2011b, str. 136)

1.3 Vyrobni proces

Vyrobni proces je proces, pfi kterém dochazi ke zméné vstupu na vystup pii pouziti

vyrobnich faktort (ptda, lidsky kapital, finan¢ni kapital).
Vyrobni proces ma tii etapy — predvyrobni, vyrobni a odbytova etapa.
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1.3.1 Typy vyroby
»1. Z hlediska prisluSnosti k vyrobnimu oboru

a) hlavni vyroba — jeji vyrobky tvoii hlavni naplin vyroby podniku (napi. montaz

finalniho vyrobku)

b) vedlejsi vyroba — zabezpeCuje vyrobu soucésti, prvkil a polotovari pro finalni

vyrobek

¢) doplikovad vyroba — vyuziti a zpracovani odpadu z hlavni a vedlejsi vyroby, vyuziti

volné kapacity pro jinou vyrobu

d) pridruzena vyroba — vyroba, kterd se uskutecnuje v podniku, ale nepatfi do jeho

vyrobniho oboru

2. Z hlediska rozsahu sortimentu a objemu vyroby

a) kusova vyroba — rozsahly sortiment vyrobkl, malé mnozstvi vyrobku, vyroba se d¢je

na ptimou objedndvku zakaznika. Vyzaduje strojni zafizeni univerzalniho typu.

b) sériova vyroba — zuzuje se sortiment vyrobkil, zvétSuje se mnoZstvi vyrobki
od jednotlivych druht, do vyroby se zadavaji série. U malosériovych vyrob se pouziva
univerzalni strojni zafizeni se specialnim vybavenim, u stiedné a velkosériovych vyrob

se pouzivaji jednoucelové stroje.

¢) hromadnd vyroba — vyrabi se jen jeden druh vyrobku v prakticky neomezenych
mnozstvich danych poptavkou po tomto vyrobku. PouZiva se jednoucelové zatizeni

pfizptsobené danému vyrobnimu procesu.

3. Z hlediska vnitropodnikové logistiky

a) zakadzkova vyroba — velky pocet variant vyrobkl nebo vyrobki individualizovanych
podle ptani zakaznikl, kde kazdy z vyrobkii prochazi vyrobou po samostatné trase.

Pouziva se technologické uspotadani pracovist.

b) linkova vyroba — nékolik vyrobkll je vyrdbéno na pruznych zafizenich stejné¢ho
druhu, rozmisténych podle skupin vyrobki, pficemz kazdy z vyrobkl prochazi vyrobou

po viceméné stalé trase. Pouziva se predmétné usporadani pracovist’.
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¢) kontinualni vyroba — hromadna vyroba nékolika malo vyrobkl ptfibuzného druhu,
plynulé ptfechody mezi technologickymi operacemi bez skladovéani a vyrobni zafizeni
pln¢ podiizen¢ vyrobkim. Pouzivd se predmétné usporadani pracovist.

(Mat&jovska, 2010)

1.4  Prostorové uspoiradani linky

V kazdém podniku existuje urcité uspotradani vyroby. To vétSinou zavisi na typu vyroby
podniku. Zakladem tohoto uspotadani je pracovisté. DalSimi terminy jsou vyrobni tsek,
ktery je tvofen nékolika pracovisti a vyrobni jednotka, kterou tvofi nékolik vyrobnich

usekd.

Prostorové uspotradani vyrobni linky Ize rozttidit podle nékolika hledisek:
1. Individualni uspoiadani

Individuélni uspofddani vyrobni linky se pouzivd ptfedevS§im u kusové vyroby c¢i
ve strojirenstvi. Déle ho nalezneme napiiklad u Zivnostnikd, ktefi vlastni malé dilny
nebo opravny. Individudlni uspotadani nalezneme u vyroby, kde neni vhodné vyrobni

postupy setadit do skupin.

2. Skupinové usporadani

U skupinového uspofaddani rozliSujeme pfedmétné uspofadani a technologické
uspotradani. Pfedmétné uspotadani seskupuje vyrobu podle daného vyrobniho procesu,
technologické uspoifadani podle vyrobni technologie. Ve vétSiné ptipadt jde ale

o kombinaci téchto dvou pracovist'.
a) predmétné usporadani vyrobni linky

U pfedmétného uspofadani linky jsou pracovisté uspotfadany tak, ze vyrobek jde
od jednoho stroje kdruhému stroji. Kazda vyrobni operace postupné vede
ke kompletaci vyrobku. Pfedmétné uspofadani se vyuziva pii hromadné vyrobé, kde
jsou pracovni procesy standardizovany. Piikladem uspofadani je napiiklad vyroba

hiebikt, knih atd. Cilem tohoto uspotadani je rychly a hladny tok vyrobniho procesu.
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I

Vyhody

- rychla a levna vyroba, kterd neni ndro¢na na Skoleni lidi

- nizké naklady na vyrobu a manipulaci s materialem

- niz§i zasoba nedokoncenych vyrobkt, diky zkraceni piepravnich vzdalenosti
Nevyhody

- vysoké riziko, ze pii vyskytu poruch ¢i nahlych udalosti bude linka muset zastavit

Svoji vyrobu
- nepruznosti vyrobny pii ménach
- pracovnici mohou byt pfi monoténni praci otupéli — maly motivace

- tézké synchronizovat v§echny pracovisté

Obr. 7 Piedmétné usporadani
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

b) technologickeé usporadani

U technologického uspotfadani jsou vyrobni jednotky uspotadany dle technologické
ptibuznosti vyrobniho procesu. Vyrobky zde neputuji od jednoho stroje k druhému, ale
prochazi jednotlivymi specializovanymi vyrobnimi pracovisti, kterd vykonavaji
jednotlivé druhy vyrobnich ¢innosti. Toto uspofadani umoziuje riznorodost vyrobnich

procesti, coz dava podniku moznost improvizace. Vhodné pro sériovou vyrobu.
Vyhody
- umoziuje vyssi variabilitu vyrobnich procest

- snadnéji se ptizpisobi potfebam zmény ve vyrobnim procesu
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- niz8i riziko, ze pii vypadku elektfiny ¢i nenadalych udalosti bude muset podnik

zastavit vyrobu

Nevyhody

- vy$$i zasoby nedokoncenych vyrobkii, a tim vyssi naklady na jejich skladovani
- nutnost manipulace s nedokoncenymi vyrobky

- delsi dopravni toky

- delsi vyrobni proces

Obr. 8 Technologické uspoiadani
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Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

¢) kombinované usporadani

Jsou spojenim pfedmétného a technologického uspofadani. V praxi jsou nejcastéjsi.

3. Pohybové usporadani

Pouziva se také termin pevné uspotradani. Vyroba se musi uzpusobit pozadavkim

zakaznika. Napf. stavba domu.

1.5 Teorie omezeni TOC

Teorie omezeni je filozofie, kterd tvrdi, Ze kazdy proces obsahuje n¢jakou formu
omezeni, které brani jeho maximdlnimu vykonu, to znamend, ze né¢kde v procesu
existuje jednotka, kterd svoji kapacitou nedosahuje ostatnich jednotek. Teorie omezeni
se snazi tato uizkd mista procesu najit a navrhnout, jak nejlépe toto uzké misto odstranit.
Autory této teorie jsou dr. Eliyahu M. Goldratt a Jeff Cox, ktefi TOC poprvé piedstavili

v roce 1984.
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Teorie omezeni vyuziva 5-ti zakladnich kroku:
1. Nalezneme uzké misto procesu

Zkoumanim procesu identifikujeme omezeni, které urcuje kapacitu celého procesu.

Nalezneme tak zdroj, ktery zpomaluje cely vykon systému oproti jeho cili.

Typy omezeni

»Existuji dvé zdklady rozdéleni systémovych omezeni:

1. Omezeni vic¢i hranicim systému: mohou byt interni nebo externi. Obecné plati,
ze interni omezeni je lépe kontrolovatelné a tudiz upfednostnovatelné. Jako piiklad
muzeme uvést omezeni zasadnim zpiisobem ovliviiujici vykon podniku a spadaji pouze
do sféry jeho nepiimého plisobeni. Takovym omezenim muze byt typicky trh, dodavatel

nebo legislativa.

2. Fyzicka redlnost omezeni: délime na fyzickd a nefyzickd. Omezeni prvniho typu jsou
snaze identifikovatelné a také nejlépe odstranitelné. Jejich pfitomnost v systému
je ovSem oproti nefyzickym omezenim pomérné mald. Pfikladem muZe byt opét stroj
¢1 materidlové zdroje. Nefyzickd omezeni zpravidla spocivaji ve Spatné podnikové
politice. Jejich identifikace a odstranéni je t¢78i napf. =z divodu odporu
zainteresovanych stran systému. Typickymi nefyzickymi omezenimi jsou Spatné
definované procesy, pravidla ale také napf. nepsané zvyklosti a kulturni aspekty.*

(Basl a dalsi, str. 36, 2003)

Muzeme fici, ze tedy existuje n€kolik typli omezeni — trh, zdroje, material, dodavatelé,

kapital, znalosti a kvalifikace, firemni politika.

2. Navrhneme, jak uzké misto nejlépe vyuzit

Zde je nutné nalézt fesSeni, ktera povedou K nejvyssimu vyuziti kapacity zdroje. Je tedy
zapotiebi omezit plytvani a neefektivni vyuziti. V tomto kroku se v n¢kterych piipadech
naleznou dodate¢né kapacity a podnik nemusi vynakladat prakticky Zadné finanéni
prostfedky. Pokud se tak stane, proces odhaleni izkého mista zde konci a podnik

se vraci k bodu ¢. 1.

21



3. VSe podridime zvolenému rozhodnuti

vvvvvv

podiidit omezeni.

4. ZvySime kapacitu uzkého mista

Pokud systém pracuje s maximalnim vykonem, ktery jiz neni mozné zlepsit na Grovni
firemnich politik, je nutné vynalozit finan¢ni zdroje, napt. zakoupenim dalSiho zatizeni,
¢1 pfijmutim vice pracovnikli. V této fazi je tedy dualezité zvolit konkrétni feSeni
stavajiciho omezeni. ReSeni je mnoho a zaleZi tedy na konkrétnim rozhodnuti a z ného
vyplyvajicich nasledkim. Jak tikd Teorie omezeni, vzdy existuje n&jaké uzké misto.

V nékterych piipadech zalezi na naSem rozhodnuti, kam ho posuneme.

5. Cely proces opakujeme od 1. bodu

Pokud jsme za cely proces Teorie omezeni neodstranili vSechna tizka mista, musime

cely proces dale opakovat.

1.6 Layout

Layout ptfedstavuje grafické znarodnéni vyrobniho pracovisté. Layouty se odviji od typu

vyroby.

Zakladnimi cili jsou:

- ucelné roz¢lenéni vyrobniho procesu

- vhodna specializace pracovniki a strojniho zafizeni
- vysoké a rovnomé&rné vyuziti kapacit

- kratké prepravni vzdalenosti

- kratké prabézné Casy vyroby

- ptehlednost vyrobniho procesu
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Faktory ovliviiyjici formy organizace vyroby

- typ vyroby
- charakter vyrobku

- uroven techniky a technologie (Primyslové inzenyrstvi, 2012)

Obr. 9 Zakladni usporadani layoutu

F Y

Hromadna vyroba

\

Predmeétny layout

Pevny layout

Mnozstvi vzrabénych kusd
daného druhu [Q]

Sériova vyroba

Burikovy layout

Kusowva vyroba

Technologicky layout

Variantnost produkt [P] ©

Zdroj: Primyslové inzenyrstvi, 2012

Zakladni typy
e Technologicky (procesni) layout
e Pfedmétny layout
e Pevny layout
Kombinované typy:
e Baikovy layout

e Pruzny vyrobni systém (Primyslové inzenyrstvi, 2012)
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1.7

Plytvani

Mezi nejvétsi plytvani ve firmach patii:

Cekani - pracovnici museji ¢ekat na dodavku z ptedchoziho pracovniho
procesu, ¢ekaji na informace potifebné k dalsi mu pracovnimu vykonu, ¢ekani

z prodleni dodavky

Nadvyroba — je vyrobeno vice zbozi nez je schopné podnik prodat. Zbozi, které
md minimalni  dobu  trvanlivosti nebo  spotiecbu mulze  dojit

ke zbytecnému vyhozeni zasob

Ptepracovani — pracovnici dostanou chybné nebo neuplné¢ informace a po
vykonani prace zjisti, ze musi celou praci pfepracovat, protoze neni spravné

provedena
Pohyb — zbyte¢né vzdalena kopirka v kancelafi

Pfemistovani — skladovani dokumentii, neustalé premistovani zbozi, které neni

potiebné, aby uvolnilo misto jinému

Zpracovani — chybné zpracované postupy, které je nutné znovu tedy, ale v jiném

potadi opakovat.

Skladovani — pofizovani vyrobniho materidlu ve velkém mnoZstvi, pro piipad,

ze dodavatel bude mit s dodavkou nového zbozi problémy

Intelekt — nevyuziti inteligenénich kapacit (Primyslové inzenyrstvi, 2012)

»Analyza problémi, nalezeni jejich pfi¢in v procesech a navrZeni procesnich zmén

neznamend, Ze je naSe zlepSovatelskd iniciativa u konce. Implementujeme-li zmény,

vvvvv

S nimiz se musime na cesté ke skuteéné zméné situace utkat... Chceme-li v§ak zménu

V procesu Uspé$né prosadit, nevyhneme se Uvahdm o lidské strance zlepSovani.

(Svozilova, s. 125, 2011 b)

24



2 Predstaveni spoleCnosti

2.1  Zakladni informace o spole¢nosti

Spole¢nost Mubea spol. s 1. o. se sidlem v Zebraku byla zapsana v Obchodnim rejstiiku

vedeném u Méstského soudu v Praze dne 17. fijna 1994, oddil C, vlozka 32277.

Zakladni kapital 63 mil. K¢ vlozila do Mubea spol. s r. o. spoleénost Mubea

Engineering AG, ktera je jedinym spole¢nikem.

Pifedmét podnikani Mubea s. 1. 0.

- obrabécstvi

- galvanizérstvi, smaltéistvi

- kovéfstvi, podkovaistvi

- vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského zdkona
- zdmecnictvi, nastrojarstvi

- mimoSkolni vychova a vzdélavani

- potfadani kurzi Skoleni, véetné lektorské ¢innosti

- koupé¢ a prodej technickych strojli a zafizeni

- vyroba lisovanych a svafovanych dili (Obchodni rejstiik, 2013)

Spole¢nost Mubea spol. s r. o. provadi vyrobu, montaz a prodej dila pro automobilovy
primysl, stavbu stroji a strojnich skupin, opracovani kovi, jakoz i ndkup a prode;j
zbozi. Skupina podniki Muhr a Bender je partnerem automobilového primyslu
Vv celosvétovém meéftitku. Nabidkou pokrokové technologie a novych pracovnich metod
1 porozuménim obchodu a individudlnim potiebam svych zakazniki mize Muhr
a Bender dale budovat svoji vynikajici pozici na trhu. Okolo 90% svétového obratu
skupiny podniktit Muhr a Bender se realizuje na trzich, na kterych ma Mubea spol. s 1. 0.
vedouci nebo druhou pozici. Vysledkem je mnohostranny a narony pruzinovy
program, vyuzivajici nejnovéjsiho stavu technologie zaméfeny na individudlni
pozadavky zikazniki. ReSeni komplexnich problémil v oblasti techniky odpruZeni,
zvlasté v automobilovém primyslu, kde zéatéze pruzin jsou jedny =z nejtvrdSich

a pozadavky bezpeCnosti jsou jedny z nejvysSich, by mohla slouzit jako piiklady.
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Predvidavost, schopnost pfizplisobeni a stidld pfipravenost si stavét neobvyklé
pozadavky jsou zadklady pro Gspé$ny vyvoj a pro postaveni podniku na trhu. V zdvodé
Zebrak jsou zastoupeny nasledujici vyrobni oblasti — pruzné hadicové spony, lisované
a svafované dily, dratové pruziny, systémy pro napinani femenl, vyroba nastroju.

(Sbirka listin, 2013)

Clenéni spoleénosti:

1. Vedeni spolecnosti

2. Vyroba

- Napinaky

- Svatrované a lisované dily

- Spony pro potrubi

- Spiralové pruziny

- Nastrojarna

3. Sprava/ Administrativa/Uetnictvi

4. Externi sluzby/Udrzba (Mubea spol. s r. 0., 2013)

2.2 Historie Mubea spol.sr. o.

V roce 1994 byla zalozena spoleénost Mubea spol. s I. 0. v Zebraku, ktera je vlastnéna
spole¢nosti Mubea Engineering AG. 100% podil ve spole¢nosti Mubea Engineering AG
patii spolecnosti Muhr a Bender KG. Z toho vyplyva, Ze je spole¢nost Muhr und Bender
KG matetskou spole¢nosti Mubea s. 1. 0. V roce 1995 probé¢hla vystavba prvni vyrobni
haly o plose 4.000 m? a v nasledujicim roce byla zahjena produkce v oblasti nafadi
a vyrobkl pro domacnost. Od roku 1999 se spole¢nost Mubea spol. s r. 0. zabyva
kompletni produkci napinakl fementi. V tomto roce ziskala spolecnost certifikaci
dle 1SO 9001. Od roku 2008 je ve spole¢nosti Mubea s. r. 0. provadén také vyzkum
a vyvoj, ktery byl pfedtim provadén pouze v Némecku.

Spole¢nost Muhr und Bender KG vlastni né€kolik dcefinych spolecnosti jak v Némecku,
tak i v Ceské republice, USA, &i Asii. Tyto spolednosti dodavaji své vyrobky viem
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automobilovym zavodim na svété. Pro piiklad mizeme uvést spolecnosti jako BMW,
Audi, Ferrari, VW, Toyota aj. V dne$ni dobé zaméstnava spoleCnost vice jak
7300 pracovnikii, ztoho cca 900 v zavodd Zebrak. Hlavnim cilem spole¢nosti

je zlepSovani zZivotniho prostredi, 10%-ni snizeni nakladi. (Mubea spol. sr. 0., 2013)

Obr. 10 Puasobeni spole¢nosti ve svété

LA
*

Zdroj: Mubea spol. s r. 0., 2013

3 Popis projektu

Projekt optimalizace procesu vyroby dratovych pruzin je uskute¢fiovan v oddéleni
Riemenspanner systeme (RSP) spole¢nosti Mubea spol. s r. 0. Vedoucim oddéleni RSP
je Ing. Libor Blatny. Projekt se zaméfuje na zlepSeni a zefektivnéni procesu vyroby
dratovych pruzin v letech 2013 — 2015. Jde o spusténi dvou novych vyrobnich linek
a vypocet jejich optimalni kapacity, tak aby firma vyrabéla kontinualné¢ a nevznikaly
neshodné vyrobky. Se zavedenim automatickych linek firma pocita 1 s vyraznou
usporou lidskych zdrojl, snizenim rozpracované vyroby a zvySenim produktivity prace.
Oddélni Riemenspanner systeme vyrabi v soucasné dob€ cca 37 druht pruzin, z toho
10 druht tvofi 2/3 produkce. Pruziny se 1iSi svou tloustkou a zakoncenim pruZiny.
Na hlavnich 10 pruzin se chce firma zaméfit a zbylé zadat do vyroby externim firmam.
Po zavedeni nové vyroby se v letech 2013 - 2015 bude pohybovat vyrabéné mnozstvi

dratovych pruzin okolo 5 miliont kust rocné. Nejvétsimi omezenimi nového vyrobniho
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konceptu jsou tzv. nestabilni pracoviste tj. proces navijeni a proces tepelné upravy. Jako
rizika projektu mizeme vnimat omezenou kapacitu, Spatné nastaveni vyrobnich stroji,
poruchy stroji a jejich opravy V dasledku nevhodného nastaveni konceptu stroju.
Za nejvetsi riziko je vsak povazovano nespuSténi vyrobnich linek, které by mohlo vést
k ukonceni celého projektu. Omezenimi jsou maximalni kapacita stroji a prostorové
omezeni. Firma si od tohoto projektu slibuje vyraznou usporu finan¢nich nakladu.
Ocekava navratnost investice do 3 let. V soucasné dob¢ je projekt ve fazi propoctu
kapacity a zkouSek vyrobnich zafizeni. Pro bakalaiskou praci jsem si vybrala dva druhy
vyrobnich pruzin, a to pruziny E3d a E4. Pruziny se od sebe lisi jak tloustkou, tak
1 zpuisobem zpracovani, navic se kazda pruzina vyrabi na jiné vyrobni lince, ¢imz chci

dosahnout plného zobrazeni vyroby dratovych pruzin ve spolecnosti Mubea spol. s I. 0.

Obr. 11 Napinaci pas E3

Zdroj: Mubea spol. s r. 0., 2013

Obr. 12 Mechanicky pas napinaku (modra barva)

Zdroj: Mubea spol. sr. 0., 2013
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3.1

Logicky ramec projektu

Jak jiz bylo zminéno v uvodu, hlavnim cilem projektu je optimalizace vyrobni linky a

jeji zavedeni do vyroby. Spusténi dvou novych vyrobnich linek ma za ucel snizeni

nakladii na vyrobu, zefektivnéni vyroby a snizeni neshodnych vyrobkl. VSechny tyto

skute¢nosti jsou uvedeny v nasledujicim logickém ramci:

Tab. 2 Logicky ramec projektu optimalizace vyroby dratovych pruzin

Objektivné - . | Vnéjsi
. “ e . Zdroje informaci .
Sloupec intervenéni ovéritelné s predpoklady/
k ovéfeni .
ukazatele rizika
Hlavni cil Bezporuchovy Funk¢ni
Optimalizace vyrobni | chod linky automatizovana -

linky a jeji spusténi

vyrobni linka

Ucel projektu Snizeni nakladi o | Monitorovaci Ptedpoklad: Linka
SniZeni nékladi 10% zpravy oddéleni je plné v provozu, a
Efektivni vyroba Snizeni RSP je optimalné
mzdovych sefizena
naklada Riziko: Spatné
nastaveni vyrobniho
procesu
Vystupy projektu Zkraceni vyroby | Interni zdroje -efektivni fizeni
1. Zprovoznéni 0 5% spole¢nosti Mubea | vyroby
vyrobnich zafizeni Snizeni spol.sr. 0. - -$patnd piiprava
2. Zkraceni doby rozpracované monitorovaci strojil
vyroby vyroby o 5% Zpravy =>zvyseni zmetki
3. Snizeni SnizZeni
rozpracované vyroby neshodnych Zprovoznéna
4. Zvyseni produktivity | vyrobkt 0 5% vyrobni linka

prace

5. Redukce potieby
ploch

6. Snizeni neshodnych
vyrobkil

Redukce plochy o
5%

Aktivity projektu

1. Tvorba layoutt

2. Vypocet optimalnich
kapacit 3. Spusténi
vyrobni linky

4. Zaskoleni
zaméstnancl

- stroje

- lidské zdroje
- material

- energie

Casovy ramec
aktivit

1. 6 mésict pred
spusténim linky
2. 3 mésice pred
spusténim linky
4. mésic pred
spusténim linky

- z4jem
zaméstnancl
- spravné vypocty

Piedbézné
podminky
- schvaleni vedenim
spolecnosti

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013
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4 Procesni mapa produkénich linii vyrobnich pruzin

Stary vyrobni proces dratovych pruzin neni situovan do vyrobnich linek, ale je fazen
podle technologického uspotfadani. Nedokoncené vyrobky jsou pfesouvany ruzné
po jednotlivych pracovistich, které nejsou liniové fazené. Vyrobni proces neni
automaticky, ale kazdou vyrobni operaci provadé&ji pracovnici ruéné. Proto se u tohoto
staré¢ho procesu vyroby, tvoii velké mnozstvi nedokoncené vyroby, ve které se vazou
finan¢ni zdroje. Navic zde vznika i velké mnozstvi neshodnych vyrobk vinou lidského
faktoru. U nového procesu byly vybudovany dvé produkéni linie, na kterych bude
vyroba probihat kontinualn¢ a automaticky s minimalni obsluhou, ptujde o pfedmétné
upotfaddani vyrobni linky. Timto se odstrani zbyte¢né prodlevy mezi jednotlivymi
vyrobnimi fazemi, snizi se pocet nedokoncenych vyrobkt a cely proces se zrychli
a zjednodusi, dale se uSetii personalni naklady a vyrazn¢ klesne produkce neshodnych

vyrobkd, diky odstranéni lidského faktoru.

Pti vyrob¢ dratovych pruzin musi vstupni material (drat) projit né€kolika vyrobnimi

postupy a zalezi na druhu pruziny, kterou vyrabi.

Obr. 13 Prvni vyrobni postup

Navijeni \ Tepelné zpracovani Chlazeni Stiih \ Rezani

_|/

Tryskani

J L

J L

J L

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Obr. 14 Druhy vyrobni postup

Navijeni J\ Ohybani J\ Rezani J\ Tepelné zpracovani J\ Chlazeni J\ Tryskéani

— —

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Ob¢ vyroby zacinaji navijenim dratu do pozadovaného tvaru. Tento vyrobni krok
je provadén na dvou navijeCkach. Dale se postup lisi dle typu vyrobku. Prvni vyrobni

postup se vyuziva pro typy dratovych pruzin, které se na konci pouze fezou, drat tedy
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muze nejdiive projit fazi tepelné tpravy, kde je zahian na teplotu kolem +350°C, dale

prochdzi fazi chlazeni a nakonec je na obou koncich zafiznut.

U druhého postupu jsou pruziny nejprve na konci ohybany a fezény, protoze kdyby se
nejprve tepelné upravily, neslo by pak tyto pruziny ohnout, tak aby nezlomily. Tepelna
uprava vyrobkd probihd v elektrické peci, do které se vyrobky davaji v zeleznych
kosich. To zpusobuje, ze vyrobky které jsou uvniti kose, nedosdhnou takové teploty
jako ty, co jsou vné. Z tohoto duvodu nedosahovaly nékteré polotovary pozadované
normy tvrdosti pruznosti, coz zvySovalo jiz tak velké procento neshodnych vyrobkda.
| proto se firma rozhodla pro novou pasovou plynovou pec, do které jsou pruziny
postupné v fadach za sebou. To zajisti idedlni a rovhomérné tepelné zpracovani vsech

dratovych pruzin. Posledni fazi tohoto procesu je tryskani neboli povrchova uprava.

V této dobé jsou pracovisté rozmisténa rizné po vyrobné a nékteré postupy se délaji
ruéné — ohybéni a fezani. Rezani se provadi ve vice krocich, nejdtive se ufizne jedna
strana, poté se vyrobek premisti na druhé pracovisté a poté se ufizne druhy konec.
Pii této vyrobni fazi vznikd nejvétsi pocet neshodnych vyrobki, ktery je az 20%.
Vyrobky jsou béhem procesu skladovany v zeleznych polootevienych klecich,
coz zabird znaCnou Cast plochy pracovisté. I toto by méla nové vyrobni strategie

odstranit.

Obr. 15 Souc¢asny layout vyroby

Rezani =
=

Ohybsni | =
=

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Sankeyiiv diagram

Sankeylv diagram znazornuje v grafické podob¢ tok materidlu mezi jednotlivymi

pracovisti ¢i provozy. Sila Sipek udava, kolik materialu protece za urcitou ¢asovou
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jednotku. Sipka ukazuje, od kterého k jakému pracovisti material putuje. A délka Sipky

znazoriiuje jak dlouha je trase, kterou musi materiél urazit.

Obr. 16 Sankeyuv diagram pro prvni vyrobni proces

| |
| |

Rezani
*

Ohyb4ni

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Obr. 17 Sankeyiiv diagram pro druhy vyrobni proces

T

Ohybéni |

Rezani

<

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Stav po zavedeni automatickych linek

Vystavba automatickych linek zarué¢i kontinualni vyrobni proces. Linky jsou
koncipovany vedle sebe, samotné stroje jsou postaveny v fadé za sebou, coz vyrazné

usetii nejen pracovni misto, ale i pracovni sily.
Linka FUL 83

Linka FUL 83 vyrabi pruziny do praiméru 8,3 milimetrt a je konstruovana do konceptu
1. vyrobni linky. Vyrobek se navine do pozadovaného tvaru, spadne na dopravnik
a putuje do pasové plynové pece. Dale se zahieje na teplotu +350 °C po dobu 45 minut,

poté je automaticky pfemistén na chladici pas. Zde ho pracovnik vezme a zalozi
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do automatické fezaCky ve dvou vedle sebe jdoucich fadach. Na automatické fezacce
se sefiznou oba konce na pozadovany uhel, a pruzina se otestuje na krutny moment.
Pruziny, které nevyhovuji normam, jsou automaticky oddéleny od ostatnich pruzin.
Pruziny, které vyhovuji, spadnou do kovovych koSl a poté jsou pfemistény na proces

tryskéani. Zde se jim pomoci kovovych kuli¢ek opracuje povrch.
Linka FUL 6

Na druhé lince FUL 6 se vyrabi vyrobky do velikosti 6 mm. I na této lince je jako prvni
operace navijeni, poté je vSak pruzina ohybana a fezdna neZ je tepelné upravena.
Kdyby byly operace obracené, tepelné upravena pruzina by jiz nesla ohnout nebo by

se pii ohybani zlomila.

Pfi porovnani obou layoutu pracovist’ je zietelné vidét rozdil mezi starym a novym
zpusobem vyroby. Technologické uspofadani se méni v predmétné uspotfadani vyroby

dratovych pruzin. Touto zménou se uSetii i prostorové misto.

Obr. 18 Novy layout vyroby

1. vyrobni linie

[]

T
iﬁxutlorlnatlcke Chlazeni Plynova pec Dopravni Navijeni
fezani % P pés \
1

2. vyrobni linie

Automatické I

fezani

< Smér vyroby

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013
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5 Plan vyrobni kapacity stroju zarazenych do procesu

Kazdy stroj ma jinou vyrobni kapacitu, je tieba zjistit, zda tato kapacita staci na pokryti
pozadované vyroby. Pokud ne, je dulezit¢é odhalit tzké misto a udé€lat vSe proto,
abychom zvysili kapacitu na pozadovanou uroven. Zde se vyuzije Teorie omezeni.
Proto, aby kazdy vyrobek byl vyrabén v optimalnim taktu, je zde pozadavek na moznou
regulaci rychlosti vyroby jednotlivych pruzin. Vyrobni stroje muizeme rozdélit
na stabilni pracovisté a nestabilni pracovisté. Mezi stabilni fadime fezaCku a ohybacku,
protoze jejich vykon nezévisi na druhu pruzin. Mezi nestabilni patii navijecka a pec,
které dosahuji rtiznych takti dle typi vyrobku. V tabulce mame ptehled nami dvou

zvolenych projektt a jejich popis.

Tab. 3 Popis vybranych dratovych pruZin a jejich vlastnosti

Linka | Druh pruziny | Projekt Vyska Primér | Objem | Navijeni
vem v.ecm v.cm2 ks/min
1 E3d YD2K3 51 5,7 31,9 14
2 E4 SUBARU 91 6,7 61 17

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Navijeni

Kazdy typ vyrobku ma jiny takt navijeni. Zalezi na priméru a vySce pruziny. Navijeni
je nejdtilezitéjsi ¢asti procesu, protoze stoji na zac¢atku a mize vyrazné ovlivnit kapacitu
linky. Jelikoz pfi této operaci vznikaji velké prostoje, at’ uz kvtli nasazeni nového dratu
¢1 sefizeni zafizeni, je potieba, aby kapacita byla o néco vyssi, nez je celkova kapacita
vyrobni linky. Pfebytecné vyrobky se mohou shromazd’ovat do zasobnikli a praveé

Vv pfipad€ odstaveni zajistit nepferuseni vyroby.

Dopravniky

Dopravniky slouzi k pfesunu vyrobkii mezi pracovisti. O kapacit¢ dopravnikl

nemusime uvazovat, jelikoz u nich mizeme téméf libovolné ménit rychlost posuvu.

34



Ohybani a Fezani

Pti analyze celkové kapacity linky bylo zjiSténo, Ze pravé zde také existuje uzké misto
linek, ovSem pravé zde existuje nejvetsi potencional zlepSeni. Stroje pracuji
momentalné v taktu 10 ks/min. Mezi mozZnosti optimalizace patii — zkraceni doby
¢ekani mezi jednotlivymi operacemi, lepsi konfigurace vyrobniho zafizeni
¢i automatické podavani vyrobkli do zafizeni. V této chvili musi stroj obsluhovat
Clovek, ktery do zafizeni vklada vzdy dvé pruziny. Pokud bychom mohli tento proces
zautomatizovat napt. elektrické rameno, zrychlil by se takt zafizeni a navic bychom
usetfili i pracovni misto. Otazka vSak je, zda by ndklady na toto rameno byly nizsi
nez naklady na pracovni silu. Toto pracovisté se vSak fadi mezi stabilni, protoze

nezalezi na tom, jaké pruziny jsou zrovna ve vyrobe¢.

Pec

Plynové pece maji 6 metri dlouhy pas a 56 cm Siroky. Jeden metr pfekona rychlosti
7,5 minut. Jednotlivé vyrobky stravi v peci dobu 45 minut pti +490 °C. Pfi této rychlosti

si miiZeme vypocitat kapacitu pasu.

Vypocet kapacity pasu plynové pece:
1/7,5=0,133 metri/minutu

0,133 x 100 = 13,3 cm/minutu

13,3 x 56 = 746,65 cm?/minutu

Kapacita pasu tedy &inni 746,65 cm? za minutu.

Pro vypocet kapacity pece u jednotlivych pruzin, vydélime kapacitu pasu objemem

pruziny.

Vypocet:
Obsah YD2K3 = 9,1 x 6,7 = 61cm?

Obsah SUBARU = 5,6 x 5,7 = 31,9cm?
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Kapacita linky 1 = 746,65 / 61= 12 pruzin/min.

Kapacita linky 2 = 746,65 / 31,9 = 23 pruzin/min.

Grafické zobrazeni kapacit linek

Obr. 19 Linka FUL 83 — YD2K3

navijeni pec fezani

14 kust/min. 12 kust/min. 10 kust/min.

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Obr. 20 Linka FUL 6 - SUBARU

navijeni ohybani a fezani pec

17 kust/min. 10 kust/min. 23 kust/min.

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Z grafického navrhu dobfe patrné izké misto na ohybacim a fezacim stroji. Firma si

stanovila produkci pruzin na roky 2013 — 2015 v rozsahu 5 mil. ks za rok. Nyni si tedy

musi polozit otazku, zda vyroba pod taktem 10-ti kusti za minutu bude stacit ¢i nikoli.

Pro vypocet pouzijeme jednoduchych vzorci. Nejprve si stanovime, kolik hodin ro¢né

bude stroj v provozu, a poté si z taktu zjistime ro¢ni produkci.

Casovy fond linky = (251 — 10 — 5) x 3 x 7,5 = 5310 hodin/rok
Linka 1 = 5310 x (10 x 60) = 3 186 000 ks/rok

Linka 2 = 5310 x (10 x 60) = 3 186 000 ks/rok

Celkovy pocet vyrobenych kust je tedy necelych 6,5 mil. kusii rocné, coz prevysuje

stanovenou vyrobni kapacitu 5 mil. kust.
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Pokud by firma chtéla vice vyuzit vyrobni stroje, mohla by naptiklad zvolit néasledujici
variantu. Pro Linku FUL 83 bychom si tedy stanovili optimalni takt na Grovni 12
ks/min. a u linky FUL 6 15 ks/min. Pfi téchto informacich lze zjistit mési¢ni i ro¢ni

vyrobni kapacity.

Casovy fond linky = (251 — 10 — 5) x 3 x 7,5 = 5310 hodin/rok
Linka 1 =5310 x (12 x 60) = 3 823 200 ks/rok
Linka 2 = 5310 x (15 x 60) =4 779 000 ks/rok

Celkovy pocet vyrabénych kus by vzrostl na cca 8,5 mil. kust ro¢né. OvSem pii
zvySeni vykonu ohybaciho a fezaciho stroje, je riziko zvySeni neshodnych vyrobku

v disledku Spatného krutného momentu.

6 Plan personalniho zajiSténi vyrobniho procesu

»Kazda firma by méla mit pfedstavu o svém vyvoji a s tim souvisici persondlni plan. To
znamena vypracovat projekt na personalni vyvoj a potteby. Mame-li piedstavu, kam se
bude vyvoj firmy ubirat, jaky bude narast produkce apod., musime mit také plan
personalniho obsazeni novych pracovnich mist. Persondlni plany se vypracovavaji i v
pfipad¢ soucasného stavu tak, abychom zjistili, zda je optimalni a zda nedochézi k
pietézovani anebo k nevyuzivani stavajici personalni kapacity. Toto je nejlepsi cesta K
zjisténi rezerv v persondlnim obsazeni firmy. Cilem je optimalni zafazeni novych i

stavajicich pracovnikt.* (Batservice, 2013)

Pro pokryti vyroby je nutné dobte naplanovat lidské zdroje. Ve firmé¢ Mubea spol. s I. 0.
se pracuje na tfisménny provoz po 8 hodinach od pondé¢li do nedéle, svatky jsou volné.
Dnes pracuje na vyrobé dratovych pruzin 8 pracovnikt Vv jedné sméné - 2 navijeci, 4
ruéni fezaci, 2 ohybaci, 2 stiihaci. Po zavedeni vyroby na link4ch bude firma potiebovat
podle vypoctit a novych layoutti 2 navijece a 2 pracovniky obsluhujici fezaci a ohybaci
stroje. Firma se zamysli také nad moznosti zmény obsluhy navijeni napiiklad otoceni
stroje Ci pfidani zrcadla, tak aby navijeni mohl provadét a kontrolovat pouze jeden
pracovnik. Po optimalizaci linky tedy firma usetii az 5 pracovnikii, coz pii dnesni sazbé

70 K¢ za hodinu usetii firmé nemalé finan¢ni prostiedky.
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Casovy fond délnika

CFD = (pd —dov —na) * H

Ed ... ¢asovy fond délnika

pd ... pocet pracovnich dnt v roce

dov ... primérna vySe dovolené

na ... prumérné neplanovand absence ve dnech

H ... pocet pracovnich hodin pii n-sménném provozu

(Primyslové inZenyrstvi, 2013)

Tab. 4 Casovy fond délnika

pocet pracovnich dnli v roce 251
pramérna vyse dovolené 20
pramérna neplanovana absence ve dnech 5
pocet pracovnich hodin pii 1sménném provozu 8
¢asovy fond délnika 1808

Zdroj: Vlastni zpracovani, 2013

Stavajici stav

Mzdové naklady = 1808 hodin za rok x 70 K¢/h = 126 560 Ké/rok/pracovnika

Celkové mzdové nakl. = 126560 K¢ x 8 délnikt x 3 smeény= 3 037 440 K¢/rok/provoz

Po zménée

Mzdové naklady = 1808 hodin za rok x 70 K¢/h =126 560K ¢/rok/pracovnika

Celkové mzdové naklady = 126560 K¢ x 3 délnici x 3 smény = 1 139 040K ¢/rok/provoz

Celkové mzdové ndklady na provoz by se po zmén¢ vyrobniho procesu mohly snizit az

o 2 mil. K¢, to je 0 62% méné nez u stavajiciho stavu. Nepotiebni pracovnici by byli

presunuti na jiné pracovni pozice.
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7 Vyhodnoceni poZadavkii na optimalizovany proces vyroby

dratovych pruZzin

V soucasné¢ dobé je projekt optimalizace vyroby dratovych pruzin ve zkuSebnim
provozu. Bylo vyrobeno 20 tisic kust dratovych pruzin, ale kontrola odhalila nedostatky
ve vyrobnim procesu. Nejproblémovéjsim strojem byla ohybacka s fezackou. Témét
vétSina vyrobenych pruzin neméla pozadované vlastnosti — Spatny uthel zakonceni
pruziny. Navic se zjistilo, ze stroj pii vyrob€ tolika pruzin neudrzi zadané parametry,
proto se bude muset investovat do jeho opravy. V soucasné dob¢ tedy vyrabi starym

procesem.

Neékteré pozadavky, které si firma stanovila, tedy prozatim splnény nebyly.

Pro ptehlednost uvadim sumarizaci v§ech pozadavki a jejich popis splnéni ¢i nesplnéni.

1. Produkce dratovvch pruzin minimalné 5 mil. kust ro¢né.

Po ziskani informaci o kapacité jednotlivych strojii a po vypoctu, zda tato kapacita je ¢i
neni dostate¢nd, mizeme fici, Ze tento poZzadavek bude splnén. Nemusi se ani zvySovat

kapacita stroji — prutok 10 ks/min je vyhovujici.

2. Snizeni mzdovych nakladu

Podle vypocth z kapitoly Plan personalniho zajisténi vyrobniho procesu miizeme fici, Ze
po zavedeni automatické vyroby bude tento poZadavek plné splnén. Mzdové néklady

klesnou az o 62 %.

3. Zkraceni vyroby

Pii zavedeni automatické linky bude vyroba jedné pruziny snizena az 0 10 %.
Vychazime z méfeni, které ukazalo, ze vyroba jedné pruZiny na automatické lince trva
asi hodinu. Pii staré vyrob¢ to bylo asi 70 minut. Do tohoto méfeni neni zapocitan Cas

¢ekani vyrobku na dalsi proces.
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4. Snizeni rozpracované vyroby

Diky automatizaci vyroby se odstrani cekajici vyrobky, které se dnes skladuji
vV kovovych kosich a jsou u kazdého vyrobniho procesu. Po zavedeni budou vyrobky

plynule pfechdzet mezi stroji a zdsoba nedokoncenych vyrobki se vyrazné snizi.

5. Snizeni neshodnvch vyrobku

Tento pozadavek nebyl splnén a diky Spatné nastavenych strojii v nové vyrobni lince se

produkce neshodnych vyrobkt jesté zvysila.

6. Redukce plochy

Po zavedeni nové linky a zruseni staré vyroby bude tento pozadavek splnén.

Muzeme tedy fici, Ze po spusténi nové automatické vyrobni linky budou pozadavky
splnény, jak dokazuji pribézné zkouSky. Nejdiive se ovSem musi vyiesit, aby nastaveni
ohybacky a fezaCky bylo stabilni. Firma Mubea spol. sr. 0. v&fi, Ze projekt bude

uspesny, a ze linka bude co nejdiive uvedena do normalniho provozu.
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V dobé rychlého rozvoje je nutné drzet krok stémi nejlepSimi nebo byt sam ten
nejlepsi. To plati pro vSechny odvétvi primyslu, obzvlast v automobilové oblasti, kde
globalni krize snizila poptavku po osobnich automobilech. V Gvodni teoretické Casti
této bakalaiské prace byly vysvétleny pojmy, které souvisi s projektovym fizenim, jako
je zivotni cyklus projektu a logicky ramec projektu. Déle zde byla podrobné rozebrana
teorie procest a procesniho fizeni, teorie omezeni, typy vyroby, prostorové uspotradani a
teorie plytvani. Stézejnim bodem teoretické Casti byla oblast vénovana optimalizaci
procesu vyrobni linky, ktera popisovala jednotlivé faze optimalizace. Teoreticka cast
byla propojena s ¢asti praktickou, ktera na ni plynule navazovala. V této Casti jsme
mohli naleznout popis spolecnosti a popis projektu. Dale zde byl ukazan piechod od
star¢ho technologického zplsobu vyroby dratovych pruzin na novou pfedmétnou
vyrobu. Graficky byl znazornén stary a novy layout, na kterém byl vidét vyrazny posun
k efektivnéjsi vyrobé.

Nejprve byl v praktické ¢asti vypracovan logicky ramec projektu, podle kterého se
stanovil strategicky zameér, postupné cil a aktivity, které je nutné provést k tspéSnému
dokonceni projektu. V prvni fazi projektu bylo nutné zmapovat procesni mapy a podle
toho navrhnout nové prostorové usporadani — layouty. Protoze stary vyrobni proces byl
sestaven v technologickém uspotfadani, byl zde i pouzit Sankeylv diagram, ktery
graficky znarodnuje tok vyrobkl od jednoho pracovisté k druhému. V druhé vypocetni
fazi byly vypracovany propocty vyrobnich kapacit, které¢ byly zalozené na zkuSebnim
méfeni vyrobnich strojii. Pomoci stopek byly zmétfeny vyrobni takty a podle nich
vypocitany kapacity stroju. Kapacity byly porovnany s o¢ekavanymi a podle toho se
stanovilo, zda bude nutné strojim, podle teorie omezeni, rozsitit kapacitu ¢i nikoliv. Ve
treti fazi bylo nutné zorganizovat personalni zdroje. Pomoci layoutii se stanovil nutny
poCet pracovnikli, ktefi jsou potfebni k obsluze vyrobnich zafizeni. V posledni
zaverecné fazi byly vyhodnoceny pozadavky na optimalizaci procesu vyroby dratovych
pruzin.

Hlavnim cilem této bakalaiské prace bylo tedy vysvétlit, jak ve firmé mize probihat
optimalizace vyrobni linky, vtomto pfipadé ve firmé Mubea spol. sr. o.

Prace podrobné zmapovala procesy ve firmé a jejich zlepSeni formou vystavby nové
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vyrobni linky, tj. pfeménou technologické vyroby na vyrobu pfedmétnou. S vysledkem
bakalarské prace jsem spokojena, jelikoz zde byl pifehlednym zptisobem vysvétlen cely
proces optimalizace. Muzeme zde vidét 1 propojeni ekonomickych a technickych
oblasti. Vypocty jasné dokazuji, ze optimalizace vyrobni linky dratovych pruzin bylo
dobré rozhodnuti, které vedeni firmy Mubea spol. sr. o. usetii penize, které bude

pottebovat pro dalsi rozvoj svého podnikani.
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Piiloha A — Dratova pruZina 1. vyrobniho typu

Zdroj: Mubea spol. s r. 0., 2013
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Ptiloha B — Dratova pruzina 2. vyrobniho typu

Zdroj: Mubea spol. sr. 0., 2013
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Piiloha C — Navijeci stroj

Zdroj: Mubea spol. s r. 0., 2013
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Piiloha D — Plynova pec

Zdroj: Mubea spol. s r. 0., 2013
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Piiloha E — Rezatka — stary zpiisob
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Piiloha F — Ohybacka a fezac¢ka — novy typ

Zdroj: Mubea spol. sr. 0., 2013
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Piiloha G — Tryskaci stroj

Zdroj: Mubea spol. s r. 0., 2013
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Piiloha H — Zelezny koS s dratovymi pruZinami

Zdroj: Mubea spol. s r. 0., 2013
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Piiloha I — Technicky vykres dratové pruziny SUBARU
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Bakalarské prace se zabyva optimalizaci vyroby dratovych pruzin ve firmé¢ Mubea spol.
sr. 0.V prvni teoretické Casti se bakalaiska prace zabyva teorii projektu a procesu. Jsou
zde zpracovany zakladni pojmy, které jsou tifeba k pochopeni problematiky projektt a
procest. Déle je zde zpracovana teorie procesniho fizeni, procesni mapy, typy vyroby,
prostorové uspofadani vyroby a teorie omezeni. Na teoretickou Cast navazuje Cast
prakticka, ta zafina ptedstaveni spoleCnosti a popisem projektu. Hlavnim cilem
praktické ¢asti je porovnani starého a nového vyrobniho procesu ve firm¢ Mubea spol.
sr. 0., vypocet kapacity vyrobnich stroji a jejich optimalizace a efektivni vyuziti
lidskych zdrojt. Pro lepsi pfedstavu, jsou zde vyobrazeny layouty vyrobniho procesu.
V zavéru prace jsou vyhodnoceny vSechny varianty a popsano konecné feSeni

optimalizace.
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The bachelor thesis focuses on the optimizing of the wire sprint production in Mubea,
company Ltd. The first part is theoretic and it deals with the project and process theory.
The basic terms needed to the understanding of the projects and processes issue are
handled there. Then this part explains the process management theory, the process
diagrams, the production types, the spatial arrangement of the production and the theory
of constraints. The practical part of the thesis builds on the first one and there is a
company presentation and a project description. The main of the second part is the
comparison of the old and the new manufacture process in Mubea, Ltd., the calculation
of the manufacturing machinery capacity and the efficient utilization of human
resources. For a better idea we can also find there all of the manufacturing process
layouts. In conclusion of the thesis all of the options are evaluated and the final solution
of the optimizing is described.
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