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Anotace

Bakalatska prace se zabyva méfenim vykonnosti podnikovych procest. Prvni ¢ast bakalarské
prace je veénovana teoretickym vychodisktim a definovani zakladnich pojmii pro vysvétleni a
pochopeni problematiky méfeni vykonnosti procesti, stejné jako klasifikaci ukazatelti procesni
vykonnosti. V dalsi ¢asti je predstavena spolecnost KAMAX, s.r.o, uvedeny jsou néckteré
historické mezniky, cile spole¢nosti a predmét podnikani. Prace je dale zaméfena na analyzu
vyrobniho procesu v zavodu KAMAX Turnov a zhodnoceni vyuzivani ukazateli k méteni
vykonnosti procesii. Vyrobni proces v tomto zdvodu je rozdélen do nékolika tusektll, v nichz
jsou méfeny a sledovany rizné ukazatele vykonnosti, které¢ se KAMAX Turnov snazi neustale
zlepSovat. Pro sledovani vykonnosti je pouzivan podnikovy informacni systém Cosmino.
V zavéru prace je uvedeno zlepSeni ve vyuzivani tohoto systému a zavedeni jeho
automatického pouzivani na vyrobnich strojich. Doporuceno je také sledovat plytvani

V oblasti zasob a logistiky.
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Annotation

Measurement of the Process Efficiency

This bachelor’s thesis deals with the measurement of process efficiency. The first part of the
thesis is devoted to the theoretical basis. It explains the basic terms of the process efficiency
measurements as well as the classification of the process performance indicators in order to
understand the main issues of this topic. In the next part the company KAMAX, s.r.o is
introduced and historical milestones as well as the objectives of the company and mainly the
scope of business are mentioned. Furthermore the thesis focuses on the analysis of the
production process at the KAMAX plant in Turnov and evaluates the use of indicators to
measure process performance. The production process in this plant is divided into several
sections, in which various performance indicators that may be constantly improved by the
company are measured and monitored. The business information system Cosmino is used to
monitor the process efficiency. At the end of this paper improvements concerning the use of
this system are mentioned and the introduction of the automatic use of this system on
production machines is recommended. This paper also recommends monitoring of wasting in

inventory and logistics.

Key words

Process, process management, production process, performance measurement, process

efficiency measurement, KPI
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’
Uvod

V soucasném svété plném konkurence existuje neustaly tlak na firmy zlepSovat kvalitu
svych vyrobkll a sluzeb a piedevsim plnit pfani svych zékaznikti. Firma tudiz musi
sledovat své procesy a snizovat ndklady, aby usp€la v konkurenénim prostfedi. Zména
V pfistupu fizeni organizace je dulezitym krokem ke zlepSovani jejiho postaveni na trhu.
Mnozstvi navzdjem provazanych procest tvofi piidanou hodnotu podniku. Jediné firma
s efektivné fungujicim managementem miZze obstat na trhu. Dulezité je predevSim umét
reagovat na zmény a prizpiisobovat své vyrobky pozadavkim zakaznika, zlepSovat své

procesy a hledat inovace, jak toho dosahnout.

Bakalaiska prace s ndzvem ,,M¢éfeni vykonnosti procesi“ se zabyva problematikou, ktera
je spojena s procesnim fizenim podniku. Méfeni vykonnosti je nedilnou soucasti kazdého
podniku, ktery chce neustale zlepSovat a inovovat své procesy, ponévadz CO nelze méfit,
nemiize byt efektivné fizeno. Vhodné zvolené indikatory pro méteni procesit odhali slaba

mista, kterd mohou byt ptilezitosti pro zlepSeni.

Hlavnim cilem bakalatské prace je na zaklad¢ literarni reSerSe analyzovat moznosti méfeni
vykonnosti procestt v podnicich teoreticky a nasledn¢ analyzovat vyuzivani vybranych

indikatorti méteni procesni vykonnosti prakticky ve vybraném podniku.

ReSerSni cast bakalatské prace se nejprve zabyvd pojmem proces, jeho moZnymi
definicemi, klasifikaci procest. Dale je stru¢né charakterizovano procesni fizeni, které je
velmi dulezité pro vykonnost podniku a jeho neustdlé zlepSovani. Dulezity je pak
teoreticky vhled do tématu méfeni vykonnosti procest, pfi¢emz museji byt zohlednény

urcité pozadavky pro méfeni a lze vyuzit riznych indikatorti méfent.

Aplikacni ¢ast bakalafské prace obsahuje ptipadovou studii ve spolecnosti KAMAX, s.r.0.
Turnov (dale jen KAMAX Turnov), ktera ma sidlo v Turnové v Libereckém kraji. Tato
spolecnost je ¢lenem mezinarodni spole¢nosti Kamax Holding GmbH & Co. KG (déle jen
KAMAX) se sidlem v némeckém mést¢ Homberg, jezZ ma mnoho firem po celém svété.
Spolecnost KAMAX je technologicky celosvétové povazovana za jednoho z vedoucich

vyrobct vysokopevnostnich spojovacich prvkli pro automobilovy primysl.
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Ptipadova studie byla zaméfena na analyzu vybranych procest v zdvodé¢ KAMAX Turnov.
Jelikoz ve spolecnosti probihd mnoho procest, pro Ucely bakaldiské prace byl vybran
hlavni proces, a tim je proces vyrobni. Vyrobni proces se sklada z nékolika dilcich
procest, které jsou navzajem provazany. Vyrobni proces se odviji od pozadavkl
zakaznika, a s nim i spojeny materiadlovy tok. Zakaznik sdim nadefinuje, které operace musi
byt pro vyrobu pozadovaného dilu pouzity. Tyto pozadavky jsou ve spolecnosti nejvice

respektovany.

Déle je v ptipadové studii vénovan prostor rozboru nékterych ukazateli vykonnosti
vyrobniho procesu, které jsou méfeny a vyhodnocovany ve spolecnosti KAMAX Turnov.
Tyto indikatory se sleduji, zaznamenavaji a predevS§im vyhodnocuji. Snahou je také
dokazat, ze sledovani vhodnych ukazateld ma vyznamny vliv na kvalitu procesu

a predevsim jeho neustalé zlepSovani.
V zavérecné casti je uvedeno zhodnoceni soucasného stavu procesi v KAMAX Turnov

a jsou zde doporucena urcitd mozna zlepsSeni ve sledovani vykonnosti vcetné posouzeni

vhodnosti jejich vyuziti v praxi.

13



1 Teoreticka vychodiska v oblasti méreni

vykonnosti procest

ReserSni ¢ast bakalaiské prace se zabyva procesy a méfeni vykonnosti procesti. Nize jsou
definovany podnikové procesy, které jsou dilezit¢é pro spravné fungovani podniku.
Nésledné je prostor vénovan méfeni vykonnosti procest, kde jsou zminény hlavni
pozadavky pro jejich méfeni a uvedeny jsou ukazatele, které se v podnicich méti a sleduyi.
Pro rozvoj podniku je diilezité, aby své procesy neustale zlepSovala, tudiz je na misté uvést

si moznosti zlepSovani procest.

1.1 Podnikové procesy

Podnikovy proces je pteména vstupil na vystupy, viz obr. 1. Snad kazdy v dneSni dob¢ se
setkal sur¢itym typem podnikového procesu, at uz §lo o dlouhou frontu v obchodg,
pozadovani nové telekomunikacni sluzby ¢i stavba nového domu. Bud’ je ¢lovek v pozici

zdkaznika, nebo dodavatele (Repa, 2007).

vstupy vystupy
Dodavatel — Podnikovy —_— Zakaznik
pProces
zpétna vazba \

-—

Obr. 1: Zakladni schéma podnikového procesu
Zdroj: Repa, 2007, str. 15, upraveno autorkou.

V literatuie se Ize setkat s mnoha definicemi procesu, pfi¢emz podle Smidy jsou nékteré
definice vice presné, nékteré méné¢ a nekteré také neuplné. Spousty definic ma mnoho
spolecného, avSak jsou neuplné. Definice procesu musi obsahovat informaci
0 subprocesech, o tom, co konkrétné¢ muze do procesu vstoupit. Je nutné uvést, ze existuje
externi a interni zakaznik, a také respektovat to, ze procesy obvykle jdou napfi¢ mezi

n¢kolika odd€lenimi nebo i mezi podniky.
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Podle Smidy (2007, str. 29) je definice procesu nasledujici: ,, Proces je organizovand
skupina vzdajemné souvisejicich cinnosti a/nebo subprocesii, které prochazeji jednim nebo
vice organizacnimi utvary ¢i jednou (podnikovy proces) nebo vice spolupracujicimi
organizacemi (mezipodnikovy proces), které spotiebovavaji materialni, lidské, financni
a informacni vstupy a jejichz vystupem je produkt, ktery ma hodnotu pro externiho nebo

I3

interniho zakaznika.

Podle Repy (2007, str. 15) je podnikovy proces (business process) ,.souhrnem cinnosti,
transformujicich souhrn vstupii do souhrnu vystupii (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo

I3

procesy, pouzivajice k tomu lidi a nastroje. *

Podle Svozilové (2011, str. 14) je proces ,, série logicky souvisejicich cinnosti nebo ukolu,
Jejichz prostrednictvim — JSOU-li postupné vykondany — ma byt vytvoren predem definovany

¢

soubor vysledkii.

Produkt procesu

Jak uz bylo zminéno a zobrazeno na obr. 1, proces piijima urcité vstupy, které podrobi
urcité transformaci, po které se ziska urcity vystup. Tento vystup mize byt hmotny nebo
nehmotny a je nazyvan produktem procesu. Miuze to byt také urcita sluZzba nebo kombinace
vSech zminénych moznosti. Jde jen o jediné, a to o uspokojeni pfani nebo potieb
kone¢ného zakaznika procesu. Za zdkaznika lze oznacit jak externiho zékaznika, ktery je
ochoten poskytnout za dany produkt néjakou sménnou hodnotu, tak 1ze mluvit 1 o internim
zékaznikovi, ktery ovSem neposkytuje Zadnou pifimou uhradu, avSak sména je

zaznamenavana pies vnitini uctovani podniku (Svozilova, 2011).

Procesy Vv podniku Ize roz€lenit na zékladni (hlavni) procesy, procesy podptrné (vedlejsi)
a fidici procesy. Zakladni procesy se orientuji na externiho zakaznika a jsou jimi
zajiStovany hlavni podnikové funkce pro uspokojeni zakaznika. Tyto hlavni procesy se
nejvice podileji na ,,hodnoté™ finalniho produktu (Gala, Pour, Sediva, 2015). Jedna se
naptiklad o procesy nékup, zasobovani, expedice, poprodejni servis, marketing a dalsi

(Jani¢ek a Marek, 2013).
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Druhou skupinou jsou procesy podpirné, které jsou tvofeny uvniti podniku a maji funkci
podpiirného charakteru k hlavnim procesiim (Mace, 2013). I zde lze uvést priklady procesi
jako je persondlni fizeni, technicky rozvoj, rozpocty, Skoleni, logistika apod. (Janicek

a Marek, 2013).

Ttetim zminénym typem jsou procesy fidici. Lze je mnohdy zafadit mezi procesy vedlejsi,
avSak maji fadu zvlastnosti. Nelze u nich jednozna¢né urcit vysledny produkt, jsou téz

prafezové a mnohdy jejich vystupem je stanoveni ukazateld a jak 1ze méfit ostatni procesy

(Vachal a Vochozka, 2013).

Ke zjisténi urovné vykonnosti procesl slouzi procesni analyza. Jedna se o zjisténi toho,
jakym zptisobem a zda viibec proces pridava hodnotu pro zékaznika, spotfebu nakladi, zda
je Casové naro¢ny C¢i nikoliv a podobné. Procesni karty jsou dokumentaci k vystupu

procesnich analyz, kterda miize mit nasledujici strukturu (Vachal a Vochozka, 2013):

e popis vstupii — z externiho prostiedi jsou poskytovany sluzby nebo vyrobky, které
jsou déle transformovany.

e Vlastnik procesu — osoba, ktera je odpovédnd za proces. Je uveden rozsah jeho
odpovédnosti a pravomoci.

e zakaznik — vystup procesu ma svého interniho nebo externiho zdkaznika.

e hranice procesu — rozmezi pravomoci je identifikovano mezi vlastnikem procesu,
dodavatelem a zakaznikem.

e &innosti (funkce) — vstupy jsou transformovany na vystupy pomoci ur¢itych aktivit.

e pridana hodnota — specifikovano je to, co je poskytovano zdkaznikovi.

e zdroje — sledovana je spotieba zdroju v souvislosti s danym procesem. Mohou to
byt lidské zdroje, materidlni nebo financni.

e doba cyklu — piedstavuje ¢asovy interval od pozadavku zakaznika po uspokojeni

jeho potieby.

kritické faktory uspéchu — ptidanou hodnotu ovliviiuji jisté faktory.

e popis vystupu — popis vyrobku ¢i sluzby.
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Mapa procesi

Mapa procest je ptrehledné schéma procesii v podniku. Pozadavky pro tvofeni map jsou
proto jednoduchost, ptehlednost a uplnost (Vachal a Vochozka, 2013). Jinymi slovy jde
o grafické znazornéni jednotlivych procesi, subprocesi a Cinnosti, které probihaji v téchto
procesech. Jsou zde zobrazeny vazby podniku na okoli, zejména pak na dodavatele
a zadkaznika. Z map lze tedy vy¢ist, jaké existuji procesy v podniku, ¢lenéni jednotlivych
procesu, jejich provazanost, kdo za n¢ zodpovida a aktivity, kterymi se podnik zabyva
(Janicek a Marek, 2013). Pro tvorbu mapy procest nejsou definovany zadné standardy,
a proto jsou mapy procesi zcela indicialni zalezitosti. Zobrazeni muze byt také

vicetroviové (Carda a Kunstova, 2003).

Zakladem moderniho managementu neni zjistovat zdvadu az u vysledného produktu, nybrz
sledovat pribézné cCinnosti a fidit procesy v dané organizaci. Vyborny vysledek Ize
ocekavat pouze za predpokladu dokonalého prubéhu procest. Produkt se musi realizovat,
ale také i planovat, vyvijet, hodnotit a zlepSovat. Jsou zde pozadavky na kvalitu procesu,
které jsou vzajemné provazany, jak je zobrazeno na obr. 2. Tim jsou lidé, material, metody,
prostiedi, méfeni a také v neposledni fad€ stroje a ndstroje. Jiz zminény cClovek je

Vv procesu kli¢ovym, ale také velmi problematickym prvkem.

~

STROJE | O\
NASTROJE | 1 MATERIAL |

PROCES |
mﬁﬁENf | METODY |

PROSTREDI |

Obr. 2: Pozadavky na kvalitu procesu
Zdroj: Veber, 2007, str. 26.
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Odrazet vérné realitu musi méfeni procesii. Jedna se zde predev§im o spravné pouziti
meftidel a jejich pouzivani. V neposledni fadé je zde kladen diiraz na prosttedi. Je velmi
dalezité¢ poskytnout zaméstnancim vhodné podminky pro ucast v procesech. Tim Ize

zajistit dosaZeni cili organizace (Veber, 2007).

Vliv na kvalitu procesu ma také intelektualni kapital, ktery je tvofen lidmi v organizaci.
Lidé¢ predstavuji tak zvané aktivum organizace, V niz pusobi. Jsou ¢leny urcité organizace
a pouze organizace muze vlastni Cinnosti pfeménit specializované lidské znalosti na
vykonnost. Jedinec sdm o sobé nezajistuje vykon celé organizace, to zajiStuje prave
organizace sama. Znalosti pracovnikli se stdvaji podstatnym vyrobnim prostfedkem,
jelikoz kazdy pracovnik ma svoje vlastni znalosti, které se nadaji koupit, odkazat a ani

zdédit (Janecek a Hynek, 2010).

Pokud je fe¢ o procesnim fizeni, lze i zde nalézt v literatuie vice nepfesnych nebo
netplnych definic. Také zde je mozné zminit nejvice vystihujici definici Filipa Smidy
(2007, str. 30): ,,Procesni rizeni (management) predstavuje systémy, postupy, metody
a nastroje trvalého zajisténi maximalni vykonnosti a neustdlého zlepsovani podnikovych
i mezipodnikovych procesii, které vychazeji z jasné definované strategie organizace

3

a jejichz cilem je naplnit stanovené strategické cile.

Rizeni podnikovych procesii je zaloZeno na pozorovani, ze kazdy produkt, ktery firma
zajistuje na trh, je vysledkem fady ¢innosti (viz obr. 3). Podnikové procesy jsou klicovym
nastrojem pro organizovani téchto Cinnosti a ke zlepSeni porozuméni jejich vzajemnych
vztahlt (Weske, 2012). Model procesniho tizeni (viz obr. 3) zobrazuje, Ze v prvni Casti je
klicové najit vhodnou strategii, kterou lze rozpracovat az na klicové faktory uspéchu (KPI).
Definovani a navrh procestt jsou druhou fazi v zobrazeném modelu, které vychazeji
Z vhodné zvolenych zdroja pro jejich implementaci. Dulezitym bodem je navrh hodnoceni
vykonnosti procesii, kde se ur¢i predevsim jejich zplisob métfeni. Automatizace procesu je
treti fazi v tomto modelu. VyuZzivani IT infrastruktury Ize vyuzit ve ¢tvrté fazi. V posledni
¢asti jsou procesy sledovany, zjistuji se odchylky od poZadovanych hodnot, analyzuji se

a fesi, vysledkem je odstraiiovani nedostatkii (Vachal a Vochozka, 2013).
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€ 3

Obr. 3: Faze procesniho rizeni
Zdroj: Vachal a Vochozka, 2013, str. 438.

1.1.5 Vyrobni proces

Rozhodujici ¢asti hodnototvorného fetézce je vyrobni proces. Tomek a Vavrova (2014)
uvadéji, Ze uspokojovani potieb zdkaznika vytvofenim vécnych statkli a sluZzeb umoziuje
vyroba. VSe je mozné realizovat pomoci efektivniho hodnototvorného fetézce. Je-li
zminéna vlastni ¢ast hodnototvorného procesu, ktery se nazyva vyrobnim procesem, kdy
transformacni proces vyvolaji vstupni faktory a vychazeji z néj co nejhodnotnéjsi vystupy,

Ize tento proces charakterizovat jako vysledek cilevédomého lidského chovani. Tento

proces je zaznamenan na schématu podle obr. 4.

- A " e
*  matenal r *  novéuzit
+ informace *  sluzby
*  pracovnisila + odpad
*  vyrobniprostfedky *  emise

Obr. 4: Schéma transformacniho procesu
Zdroj: vlastni zpracovani dle Tomka a Vavrové, 2014, str. 26.
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V realném svété samoziejmé neni tento proces takto jednoduchy a je potieba vidét celou

Skalu vyrobnich faktor oznacovany jako vstupy.

Na konkrétnéjsim piipadu si mizeme ukdzat vyrobni proces, ktery bere v ivahu vazby,
které vznikaji uvnitf vlastniho transformacniho procesu. Jednd se o zpracovani
nakupovaného materidlu pies dily, podsestavy, sestavy az po findlni produkt. Findlni
produkt je vysledkem vyrobniho procesu, ktery muize byt jiz pfizptisoben pozadavkim

individualniho zdkaznika nebo jen ve standardnim charakteru.

Vyrobni proces se zpravidla obecné ¢leni do tfi Casti, kde je v zdvorce uveden nazev
z praktického hlediska:

= predzhotovujici faze (pfedvyroba),

» Zhotovujici faze (pfedmontéz),

= dohotovujici faze (montaz).

Dle schématu na obr. 5 lze dale popsat vyrobni proces. Vychodiskem v tomto schématu je

sklad vyrobnich zasob, kde jsou ulozeny veskery nakupovany material, polotovary

a hotové vyrobky.
Vnitropodnikovy hodnototvorny fetézec
Dodavatelé faze . o faze Odbératelé
MZS MEZS
predzhotovujici iz 3L dohotovujici
: = od
g nakupované wrobky hvt
nakupované polotovary | .
Sklad materislu swroviny Vi Sklad hotovych
: ; wrobkd
| \ .
i ; 1
| i !
' " ™| Provoz 3
PTD\.’OZ -l I I : >
| )
Y A
Wiyrobni P 7 Vyrobni
mezisklad 1 rovoz mezisklad 2

Obr. 5: Fdzové usporadant vyroby
Zdroj: vlastni zpracovani dle Tomka a Vavrové, 2014, str. 28.
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Provoz 1 je zde prvni vyrobni fazi. Zde se vyrabi nejvice shodnych ¢ésti pro vSechny
vyrobky, coz znamend, ze jsou zde zékladni dily jednoduché povahy, které vznikaji
obrabénim, tvafenim, povrchovymi upravami apod. Nasleduje mezisklad, kde jsou
skladovany polotovary z prvni faze vyroby a jsou pfedev§im uréeny k dalSimu

materialovému toku ve vyrobnim procesu.

Nasleduje Provoz 2, ktery pfedstavuje druhou vyrobni fazi. Nachdzi se zde vyroba
podsestav, piipadné sestav. I po této fazi je zde vyrobni mezisklad 2, pro ptipadnou

kumulaci vyroby.

Tteti vyrobni fazi pfedstavuje Provoz 3, kde je zhotoven finalni produkt a ten uzavira sklad

hotovych vyrobku pted piedanim odbérateli (Tomek a Vavrova, 2014).

1.2 Méreni vykonnosti procest

Me¢fteni je nutné uskutecnovat jak v procesech vyrobnich, tak i v procesech nevyrobnich
(napf. proces nadkupu, navrhu atd.), v€etné téch, které vykonavaji tzv. ,,bilé limecky*. Podle
Nenadala (2004) je méteni vykonnosti procesi chapano jako ty aktivity, které poskytuji
pfesné a objektivni informace o pribchu jednotlivych procest. Tyto procesy maji byt
fizeny pribézné vlastnikem, aby byly splnény vSechny kladené poZadavky; jedna se
o operativni fizeni. Objektivni fizeni neni mozné bez zpracovanych dat. Vlastnici procesii

tedy rozhoduji na zaklad¢ vysledkli z méteni vykonnosti procest.

Jak uvadi Nenadal (2004), pojem vykonnost lze definovat jako mird dosahovanych
vysledk jednotlivei, skupinami, organizaci i procesy. Vykonnost je bezprostiedné
ovlivitovana faktory, jako je jakost a produktivita. VSe je sméfovano k plnéni pozadavku
zakaznikl a poZzadavku legislativy. Lze tedy fici, Ze dvéma rozdilnymi, ale ve skutecnosti

propojenymi dimenzemi vykonnosti jsou jakost a produktivita.
Strategicky systém méfeni vykonnosti podniku — Balanced scorecard, pomaha manazerim

ke spravnému rozhodovani, jelikoz diky tomuto systému lze sledovat, jak podnik postupuje

pti dosahovani stanovenych cili (Kaplan a Norton, 2005).
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Pii méfeni vykonnosti procesi podle Nenadala (2004) musi byt splnény urcité pozadavky.

Jedna se zejména o nize uvedené body:

Platnost (validita) méfeni
Zde je predevsim dulezita davéra k informacim, které ziskavaji jak vlastnici procesu, tak
i n¢které zainteresované osoby v organizaci na zakladé méfeni. Pracovnici, ktefi méfeni

vykonévaji, se nesmi bat prezentovat i nepifijemna zjisténi.

Uplnost méfeni
Jen za predpokladu toho, Ze méfeni postihuje vSechny vyznamné aspekty a faktory

prabéhu a realizace procesi, 1ze dosahnout dalsiho zlepSovani.

Dostate¢na podrobnost méreni

Dulezité je métfeni na vstupu do procesu, méteni prubéhu vlastniho procesu a stejné tak
1 na vystupu z procesu. Méfeni priabehu vlastniho procesu je dilezité predev§im proto, aby
se jednoduse identifikovaly odchylky od pozadavki, které vznikaji na jakémkoliv

pracovnim misté, at’ uz je to vyrobni stroj, po€itac ¢i pracovnik v kancelafi.

Dostatecna frekvence méieni

Ke zkreslenym udajim miize vést nespravné stanovend cetnost. Postacujici frekvence
(Cetnost) se odvozuje od zplsobilosti procesu, jak je stabilni v ¢ase a také jaké jsou s tim
spojené néaklady a pracnost.
Pozadovana presnost méreni

Stav divéry je podminén i pfesnosti méfeni. Absolutni piesnost jednotlivych méfeni neni
tak dilezitd jako sezndmeni se se skute¢nymi trendy ve vyvoji sledovanych ukazatelt. Je

tedy mozné tolerovat urcitou nepiesnost méteni.
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MoZnost odhaleni mezer vykonnosti
Je zapotiebi, aby pii méfeni vykonnosti bylo odhaleno alesponn 80%
vSech odchylek od planovanych hodnot, coz vede k odhaleni mezer vykonnosti, které jsou

chapany jako pftilezitost k dal§imu zlepseni vykonnosti.

Spravné nacasovani méieni (tzv. timing)

Rychlost ziskéni a poskytnuti spravnych dat vlastnikovi procesu by méla byt co nejvyssi,
jelikoz u méfeni vykonnosti procest se ziskavaji informace pro operativni fizeni, coz je
fizeni kratkodobé. Dulezité informace je potieba mit co nejdiive, protoze mulze nastat
situace, kdy druhy den ty samé informace uz nebudou mit pro vlastnika procesu zadnou

hodnotu. Pro zamezeni problému a ztrat je tieba, aby rozhodnuti bylo v¢as provedeno.

Stalost ziskanych dat v ¢ase

Hodnoty ukazateli vykonnosti procesi by nemély byt zavislé na rtznych sezénnich
proménnych, coz mize byt zména objeml Ci sortimentu. Je zapotiebi zvolit spravnou
srovnavaci zdkladnu a je dilezité mit pfilezitost porovnani soucasné hodnoty ukazatela

s minulymi.

Snadna srozumitelnost informaci

Ziskané informace museji byt zcela srozumitelné pro vSechny, ktefi maji ve své ¢innosti
tyto informace pouzivat. TudiZ je pro vSechny lepsi vyjadfovat vysledky méfeni
Vv korunéch, o poctu chyb v dokumentaci nez udaje o procentni odchylce od normovanych

zéklada na jednotku vystupu.

Odpovédnost za vysledky méreni
I zde je stanovena konkrétni odpovédnost na urcitého pracovnika organizace, ktery musi
byt pro tyto ¢innosti pfislusné odborné piipraven a musi mit uréité pravomoci, jako je

napiiklad monitorovani prace lidi.

Stézejni uloha managementu v oblasti méfeni vykonnosti procestt spo¢ivd ve volbé

spravnych ukazateli pro méfeni vykonnosti procest. ZkuSeni manazetfi by méli byt
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schopni naptiklad vyuzitim brainstormingu navrhnout celou $kalu riznych ukazatell. Je
velmi dulezité definovat proces a k nému sestavit skupinu zkuSenych pracovniki, ti se
stavaji vlastniky daného procesu. Dale vyuzit jiz zminény brainstorming na téma volby
ukazatell pro meétfeni vykonnosti procesu, ktery by vedl vlastnik procesu. Ze Skaly
navrzenych ukazatel dale vybrat ty nejvhodnéjsi, aby zachycovaly co mozna nejlépe
vykonnost daného procesu, a navrhnout matematické vztahy a seznam potiebnych
informacnich vstup pro vypocet (Nenadal, 2004). Rozhodujici ve vybéru a realizaci
procesu je jeho vlastnik. Vykonnost lidi ovliviiuje vykonnost procesti. Vlastnik procesu
nese velkou zodpovédnost za vybér spravnych ukazateld a jejich efektivni vyuziti. Clovék

je rozhodujicim faktorem (Ucen, 2008).

Univerzalni ukazatele
Cela fada ukazateld ma svou univerzalni vlastnost a lze je pouzit u mnoha méfeni. Jsou
vétSinou spojeny s nasledujicimi kategoriemi:
» naklady (napft. celkové naklady na proces),
pridana hodnota,
vliv prostiedi (napf. hlu¢nost),

¢as (napf. prubézna doba trvani procesu),

YV V VYV V

pruznost, schopnost reagovat na zmény.

Ukazatele méfeni vykonnosti vyrobnich procesi
Pojem vyrobni proces byl jiZ vysvétlen v kapitole 1.3 Vyrobni proces. Ve zkratce se jedna
o preménu hmotnych vstupli na hmotné vystupy ve vyrobnim zafizeni. Zde je mozné uvést
opravdu Sirokou Skalu moZnych ukazatelt, které mohou byt zkuSenymi manazery
navrhnuty. Pro ukdzku lze uvést n€kolik ukazatelt:

» celkova efektivnost zafizeni,
produktivita na pracovnika,
produktivita stroje,
OEE, tj. celkova efektivnost zafizeni,
pruznost reakce na zmény ve vyrobe,

pocet odpracovanych hodin ve vztahu k objemu vykonti,

vV V.V V V VY

struktura priibézné doby procesil,

24



podil neshodnych vyrobku ve vztahu k vystuptim,
obratkovost materialu,

indexy zptisobilosti strojii a procesu,

hodnota rozpracované vyroby,

vytéznost vstup,

primérna ziskovost na pracovnika,

plnéni norem vykont u stroji a procesu,

YV V V V V V V V

podil prostoju na disponibilni kapacité strojti.

Ukazatele méfeni nevyrobnich procesi

Vsechny ostatni procesy lze nazyvat ,,nevyrobnimi procesy®, které se uskutecnuji jesté
pfed vyrobou (napf. marketingovy prizkum), v pribéhu vyroby (napf. udrzba, oprava
naradi) a v posledni fad¢ po skonceni vyroby (napf. servis, dodani). Je tedy ziejmé, ze

I tyto ukazatele je zapotiebi zminit a zabyvat se jejich méfenim a urcit jim své vlastniky.

Kli¢ové ukazatele vykonnosti jsou takové indikatory, které sdéluji, co je zapotiebi ud¢€lat
pro dramatické zvySeni vykonnosti. Pro soucasny a budouci spéch organizace je potieba
dbat pravé na klicové ukazatele vykonnosti neboli KPI. KPI pfedstavuji soubor méfitek
zamé&fenych na hlediska vykonnosti organizace, kterd jsou kriticka pro Uspéch organizace.
Malokdy jsou KPI pro danou organizaci novymi ukazateli. Pokud budi toto zdani, divody

mohou byt, Ze dosud nebyly tyto ukazatele uznavany nebo si jich nebyl nikdo védom.

Nize je uvedeno sedm charakteristik, které musi KPI podle Davida Parmentera (2008)
vykazovat:
1. KPI ptedstavuje nefinanéni méfitko.
Byva méten opakované (napt. denng).

Zabyva se jim generalni feditel a tym vrcholového vedeni.

KPI vaze odpovédnost k jednotlivci nebo k tymu.

2

3

4. Pochopeni tohoto méfitka a opatieni k naprave je poZzadovano u vSech pracovnikd.
5

6. Znacny dopad (KPI napt. ovliviiuje vétSinu hlavnich kritickych faktorti uspéchu).
7

Pozitivni dopad (napf. jsou jim pozitivné ovlivnéna ostatni métitka).
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Pritazenim jediné ménové jednotky K néjakému méfitku, se zméni KPI na ukazatel
vysledku (napt. denni trzby). Pokud jsou ukazatele vykonnosti méfeny mési¢né, Ctvrtletné
nebo rocn€, nejedna se jiz o kliCové ukazatele. KPI museji byt méfeny denné nebo tydné,
aby napomahaly rozhodovani o zmén¢, a mély by vypovidat o tom, jaka opatieni je tfeba
pfijmout. Soustfedi se na n¢ generalni feditel. Klic¢ovy ukazatel vykonnosti miize byt vazan
na jednotlivce, jelikoz je hluboce zakofenén v organizaci. JelikoZz vynos z vlozeného
kapitalu se tykd mnoha Cinnosti, nemlize spadat pod jednoho manazera a nemuze byt
nazyvan klicovym ukazatelem vykonnosti. VétSinu kritickych faktorth uspéchu ovlivni
spravny klicovy ukazatel vykonnosti, ktery ma také ptreneseny ucinek. Coz znamena, ze
zlepseni klicového métitka bude mit pozitivni dopad na ostatni métitka. Lze dosahnout cile

ve vSech smérech.

Pravidlo 10/80/10
Tak zvané pravidlo 10/80/10 je dobrou pomtickou pro ur¢eni dilezitosti méfitek. Znamena
to, Ze existuje v organizaci 10 klicovych ukazatelll vysledku, 80 ukazatelt vykonnosti a 10

kli¢ovych ukazatelt vykonnosti (Parmenter, 2008).

M¢éteni vykonnosti vSech klicovych procesit by nemélo narazit na omezenost zdroji,
jednalo by se o velmi nazornou ukazku Setfeni na nespravném misté. Postup pro tvorbu
méfeni vykonnosti procesii, by mél spliiovat zakladni kroky, které lze zahrnout mezi

vSeobecna vychodiska (Nenadal, 2004).

Pro nutnost zajisténi konkurenceschopného podniku je potieba procesy méfit, monitorovat,
ale také zlepSovat. Pro spravny chod podniku je zapotiebi procesy sledovat co nejcastéji,
pravidelng. Zaznamy vedou fadovi zaméstnanci. Zasadu 20 méftitek je zapotiebi dodrZzovat
v ramci jednoho odd€leni, jelikoz jinak by mohlo dojit k zahlcovani pracovnikd v provozu
administrativou. Ke sledovani a meéfeni procesii se pouziva ve vétSing piipadl
specializovany software, ktery pravé pomaha s vyhodnocovanim vykonnosti procesti. Jsou
ale také podniky, které software neuzivaji, a pracuji pouze s tabulkovymi procesory.

(24

V tomto piipadé¢ je zapotiebi vydefinovat karty s métitky (Vachal a Vochozka, 2013).
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Nize jsou ptedstaveny tii vybrané postupy pro spravné meéteni vykonnosti procest, které se

1isi svou logikou, pfesnosti a naro¢nosti.

Stanoveni indexu vykonnosti procesu je metoda, ktera pomoci indexti pouziva vhodné
stanovené ukazatele, jejichz zplsob vypoétu musi byt zndm. Pomoci téchto ukazateld
vlastnik procesu muze kontrolovat, zda je dosahovano cilii, a potazmo navrhovat zlepseni
procesu. Metoda se uziva predevSim pifi monitorovani realizace projektu neustalého

zlepsSovani. Pro tuto metodu se vyuzivaji stanovené formulare.

Meéieni vykonnosti podle odchylek je metodou nejjednodussi. Uvadi pouze to, ze nebylo
ze zjisténych divodi dosazeno pozadované vykonnosti urcitych procesii V dané organizaci.
Dochazi zde k uvaham o moZzném zlepSovani, jelikoz tato metoda pouze upozoriuje,
z jakého divodu neni vykonnost zafizeni a lidi v procesu optimalni. Odchylka zde tedy

zastupuje odklon od planovanych ¢i normalnich podminek.

Méreni vykonnosti pomoci tzv. Sigma zpisobilosti je velmi naro€nym zplsobem méteni
vykonnosti, jelikoz je tento pfistup odvozen od programu jakosti Six Sigma. Nejvice
sledovanymi statistickymi ukazateli jsou zde smérodatna odchylka a stfedni hodnota.
Meéfeni pomoci této metody ma za cil eliminovat variabilitu procesu a dosahnout
maximalni stability. JelikoZ jde o sloZzitéjsi postup, je vhodné, chce-li organizace pouZivat

tento postup, zacit u procest, u kterych je jiz uplatiiovana statisticka regulace.

Jako zlepSovani podnikovych procestt podle Svozilové (2011) Ize uvést Cinnosti, které
zvySuji postupné kvalitu, dobu zpracovani nebo produktivitu urcitého podnikového
procesu. K tomuto zlepSovani dochazi eliminaci nakladii a neproduktivnich ¢innosti. Jedna
se zejména o zkoumani chovani téchto procesi, pficemz se odhaluji neproduktivni mista
a problémy, které brani v plynulém chodu procesu a vytvareji vyssi naklady, nez je
pozadovano. Je zapotfebi znat souCasny proces prostiednictvim dokumentace daného
procesu nebo urcité znalosti, které¢ ma vlastnik procesu, aby mohly byt procesy zkoumany

a neustale zlepSovany.
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Pokud je pozadovano néjaké zlepSeni procesii a splnéni ocekavani, je zapotiebi, aby
procesy byly v souladu i s dal$imi elementy podnikovych zdroji, jako jsou:
e lidé — maji urcité schopnosti a dovednosti, pomoci kterych mohou procesy spravné
fungovat.
e technologie — jednotlivé kroky jsou usnadnéné pomoci technologie.
e prostiredi — tam, kde podnik ptsobi. Mohou to byt konkuren¢ni sily, trhy,
podminky provozu (legislativni nebo vSeobecné) nebo také uplatnéni konkrétniho

produktu.

Teprve poté je mozné zaru¢it maximalizaci vykonnosti a kvality procesu. Pfi pfichodu
novych zaméstnancti do podniku je zapotiebi mit spravné definované a popsané procesy,
které jsou jedinym zdrojem poznani. Spravné popsané procesy jsou také zdrojem pro
posuzovani a piipadné zlepSovani téchto procest. I zde lze pfipustit uréité zmény pii
popisovani procesu, jelikoz zména je soucasti bézného zivota (Svozilova, 2011). Je nutné
si davat pozor na smysl zlepSovani procesti a prubézné zkoumat, zda jsou zakaznici
spokojeni ¢i nikoliv. Za zlepSeni procesu lze povazovat stav, kdy ukazatele, jako jsou

kvalita, ndklady, flexibilita a poskytované sluzby, maji pozitivni posun. Poté dochazi

vvvvv

28



2 Analyza vyrobniho procesu ve spoleCnosti

KAMAX Turnov a méreni procesni vykonnosti

Spolecnost KAMAX je celosvétova firma. V této praci se autorka vénuje zavodu KAMAX
Turnov, ktery se nachazi jednak v Turnové v Nudvojovicich, a také je zminén druhy zavod
na Vesecku. Ve spolecnosti KAMAX Turnov lze samoziejmé nalézt mnoho procesu, které
ve firmé probihaji a jsou zkoumany. Pro potieby této bakalarské prace jsou vybrany pouze

vvvvvv

ve spolecnosti.

2.1 KAMAX s.r.o. Turnov

Bakalatska prace se v ramci ptipadové studie zabyva analyzou vyuzivani ukazatelt méteni
vykonnosti vybranych procesi ve spole¢nosti KAMAX s.r.o. Turnov (ddle KAMAX
Turnov), ktera je dcefinou spole¢nosti nadnarodni skupiny KAMAX Holding GmbH
& Co. KG (dale jen KAMAX).

Spolecnost KAMAX se V celosvétovém métitku fadi mezi predni vedouci vyrobce
vysokopevnostnich spojovacich prvkd pro automobilovy primysl. Zavody spolecnosti
KAMAX pusobi v Evrop€, Americe i Asii a jsou dulezitym dodavatelem Sirokého spektra
vyrobkl. Prvni firma byla zalozena Rudolfem Kellermanem v némeckém Osterode roku
1935. Vyrobni zavod v Turnové Nudvojovicich byl zalozen roku 1992 jakoZto paty zavod
ve skuping firmy. Druhy zdvod v Turnové, byl jako logistické centrum vystavén roku 2012

Vv primyslové zoné Vesecko.

Skupina KAMAX ma pies 3 100 zaméstnanci po celém svété a jejich pocet se stale
zvysuje. Vize spole¢nosti je formulovdna nasledovné (Interni zdroj KAMAX Turnov):

‘

., Alespont jedna soucastka od KAMAX v kazdém novém osobnim a nakladnim automobilu.
Spole¢nost ma stanoveny cile, jakymi jsou spokojenost zékaznikd, zapojeni

spolupracovnikii do fizeni kvality, ochrany zivotniho prostiedi a bezpecCnosti prace,

odstraniovani plytvani, snizovani chyb, zlepSovani procesti a vyrobki a ekologickéa vyroba.
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Obr. 6: Logo firmy KAMAX Turnov
Zdroj: Interni zdroj KAMAX Turnov.

Hlavnim pfedmétem podnikdni je tedy spojovaci technika, na kterou klade KAMAX,
jakozto podnik dominujici na trhu, velkou pozornost. Jiz z nazvu lze vyc¢ist, ze vyslovené
Kje dle klasického uceni oznaceni pro pevnost a MAX pro maximalni kvalitu

(Kamax.com).

Vyvoj a vyroba vysokopevnostnich spojovacich prvki pro automobilovy pramysl,
zahrnuje cely procesni fetézec, ktery zacind stanovenim problému a kon¢i hotovym

vyrobkem.

Vyrobky v KAMAX Turnov

Vyrobky ve spolecnosti KAMAX jsou rizné v jednotlivych zdvodech, které jsou po celém
svété a navzdjem spolu spolupracuji. Vybrané vyrobky spolecnosti KAMAX Turnov lze
zajisténo pouzivanim vhodnych materiali a vhodnou volbou technologickych postupi.
Pevnost, jakozto jedna ze zdkladnich vlastnosti vyrobku, je urCovana pravé spravné
zvolenym materidlem. Na zadklad¢ dlouholetych zkuSenosti firma KAMAX zajistuje

neustalé inovace v tepelném zpracovani materialu pro tyto vyrobky.

Obr. 7: Vysokopevnostni spojovaci prvky
Zdroj: Interni zdroj KAMAX Turnov.
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2.2 Vyrobni proces

vvvvvv

vvvvvv

systém BRAIN (neboli AS400).

Dusledné fizeni kvality, inovac¢ni vyvoj a nejmoderngjsi technika jsou pro KAMAX
Turnov velmi dilezité, jelikoz diky témto slozkdm mize KAMAX Turnov zajistit nejvyssi
kvalitu svych vyrobkd. Pfedni vyrobni procesy =zajiStuji moZznost vyrabét kvalitu
ve velkych sériich. KAMAX Turnov se pySni dokonale sladénymi vyrobnimi kroky
a dlouholetym know-how V oblasti specialnich procesii. Tyto procesy jsou piedevsim

tvafeni za studena, tepelné zpracovani a logistika (Kamax.com).

Tvafeni za studena zaruCuje preciznost ve vyrobé a ve vétsin¢ piipadi nahrazuje jinde
pouzivané konvencni technologie tfiskového obrabéni. Pro velkosériovou vyrobu je tento
proces obzvlast vhodny. Nedochazi zde ke ztraté materialu v podobé technologického
odpadu. KAMAX Turnov se muze pysnit vedoucim postavenim ve vyuzivani této

technologie a ptedevsim u piesnych licovych Sroubiti zaruéuje nejuzsi tolerance.

Ke kritickému kroku ve vyrobé patii tepelné zpracovani. Ovliviiuje totiz jednu velmi
dilezitou vlastnost vyrobku, a tou je pevnost. V KAMAX Turnov lze nalézt nejmoderngjsi
kalici linky. Tato spolecnost dodrzuje sva specialni méfitka kvality, coz je zptuisobeno
kvalitni expertizou a dlouholetymi zkusenostmi technologli v oblasti tepelného zpracovani

Sroubd.
Vyrobni logistika zahrnuje pro spole¢nost KAMAX Turnov velmi dulezité podpurné

¢innosti. Ponévadz je zde vyrdbéno nékolik spojovacich prvki, je zapotiebi mit perfektni

logistiku a optimalné spolupracovat se zékazniky.
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Vyrobni proces zac¢inad procesem nakupu. Ten zajisStuje objednani a dodavku spravného
materidlu pro pokryti potteb zakaznické poptavky. Dodani spravného materidlu ve spravny
¢as je pro vyrobu velmi dulezité. Bez materidlu se nedd vyrabét. V tomto procesu se také
spolupracuje s dodavateli. Vybér spravného dodavatele mize byt klicovym. Cilem tohoto

procesu je tedy zajisSténi zbozi pro plynulou realizaci zakéazek.

Dilezitou slozkou vyrobniho procesu je proces vedeni vyroby. Vedeni vyroby urcuje pro
jakého zakaznika, a také za jakou dobu ma byt vyrobek vyroben. Pfedava informace
a pokyny ostatnim vlastnikiim procest, ktefi pak 1épe znaji konkrétni proces. Vedouci

pracovnik by m¢l efektivné vést firmu ke stanovenym ciltim.

Dalsim dulezitym prvkem ve vyrob¢ je proces vyrobni technologie. Vyrobni technolog
ma za ukol urcit technologicky postup vyrobku. Na zaklad¢ pozadavkil zdkaznikd vyviji
a zlepSuje technologické postupy. Provadi zmény v technologickém postupu a provadi
zkousky. Ma na starosti spravné usporadani vyroby a jeji prub&éh. Hlavnim vystupem je

poté zpracovani celé zakazky, veetn€ ur¢enych vykonovych norem.

Velmi dulezity ve spole¢nosti KAMAX Turnov je proces planovani vyroby. Pokud je
vyroba spravné naplanovana, lze zamezit zbyteCnym prostojim. Kazdy spravny planovaé
by mél mit ptehled o pribchu vyroby. Od néj se odviji velmi dilezita vec, a tou je v€asna
dodavka zdkaznikovi. Uspokojeni zakaznikovy potieby je cilem spole¢nosti KAMAX
Turnov. Jelikoz zdkaznik stanovuje pravidla, zdkaznik a dobré vztahy snim jsou
nejdulezitéjsi slozkou. Nelze slibovat néco, co je neredlné. Zakazky jsou piedem
domluveny, tim padem je dostatek ¢asu, aby planova¢ mohl informovat o v€asném dodani,

¢1 naopak o zpozdéni dodéani - kvili nedostatku materidlu ¢i z jinych pfi€in.

Vyroba ve spole¢nosti KAMAX Turnov je rozdélena do n¢kolika casti. Jelikoz spolecnost
KAMAX Turnov provozuje dva zavody je vyroba rozdelena do dvou budov. Ve starsi
budové v Nudvojovicich Ize nalézt sklad dratu, lisovnu, kalirnu, obrobnu a také tusek

100 % kontroly. V nové vystavené budové na Vesecku se nachazi tsek kontrolnich
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automatt, kalirna a usek expedice. V kazdém useku vyroby je vyroba fizena mistrem

a vedoucim vyroby.

Mistr #idi nékolik podiizenych pracovniki a rozdéluje jim praci dle potieby za Gcelem
splnéni zadané zakazky. Mistr ve vyrob¢ ma za ukol zajistit bezpecnost pfi praci a dohlizet
na kazen zaméstnanci. Je také povinen dbat o zajisténi fadné udrzby a revize stroji
a pristroju, se kterymi je manipulovano. Jeho ukolem je také to, aby pracovnici byli
zpusobili k praci, méli vhodné pracovni obleceni a byli fadné proskoleni pro vykon dané

pozice. Mistr zodpovida za dodrzeni daného planu vyroby.

V ramci technologie vyroby firma spolupracuje i s externimi dodavateli, proto je zde
vyuzivan proces vyrobni kooperace. Spole¢nost KAMAX Turnov si nechavéa zhotovit

povrchové tpravy u jinych firem, mezi které patii napiiklad firma GPU v Chrastavé.

Veskeré vyrobky podléhaji procesu kontroly. U vybranych dilct je pozadavkem 100 %
automatova kontrola, k ¢emuz slouZi specialni kontrolni automaty. Ur€ujicim kritériem pro
100 % kontrolu mtze byt pozadavek od zakaznika, predeslé reklamace nebo také pokud se
objevi né¢jakd vada vyrobku. Kontrolni automaty v KAMAX Turnov dokazi zmétit 6-10
rozmé&rovych vad, a také kontrolu trhlin na bazi indukce. Na tomto odd¢€leni se Ize setkat se
dvéma typy strojli, a tim jsou stroje optické a mechanické. Kalibracni stroj na zavity je
dal§im pracovistém, které je moZno zahrnout do procesu kontroly. Na zaklad¢ statistik je
Vv poslednich letech 100 % kontrolovano ptiblizné 58 % celkové produkce v KAMAX

Turnov.

Vyrobek konéi u procesu expedice. Expedice zajistuje dodani hotového vyrobku
zakaznikovi. Tento proces se zabyva kompletaci potfebnych vyrobkil pro konkrétniho
odbératele, ve spravném case a spravném mnozstvi. Spolecné s doklady jsou vyrobky

odeslany.

Pro lepsi orientaci v problematice je vhodné si popsat a zndzornit materialovy tok vyrobku

ve spolecnosti KAMAX Turnov. Jelikoz KAMAX Turnov je jiz velmi rozvinuta
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spole¢nost, vyrabi a produkuje n¢kolik druhii vysokopevnostnich spojovacich prvkl (dale
oznacovany zjednodusené jako Srouby). Materidlové toky riznych druhti Sroubld nemusi
byt (a nejsou) zcela identické. Lze tedy uvést cesty, kterymi material prochdzi vyrobou

v ramci technologickych postupti, a K jejich znazornéni lze vyuzit schématu na obr. 8.
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Obr. 8: Materidlovy tok
Zdroj: Interni zdroj KAMAX Turnov.

Na obr. 8 je zobrazeno, kudy prochazi vyrobek, nez se dostane ke kone¢nému zakaznikovi.
Jako vstupni polotovar pfichazi do KAMAX Turnov drét, ktery je uskladnén ve skladu
materialu. Tento drat pfichazi z vnéjSku od externich dodavatelit KAMAX Turnov. Déle je
drét podle potieby pfivezen na lisovnu. V KAMAX Turnov lze nalézt mnoho druhii dratu,
jelikoz, jak jiz bylo zminéno, kazdy Sroub mize mit jiné vlastnosti. Na lisovné se vylisuje

Sroub. Poté Ize rozd¢lit rizné cesty Sroubu. Z 85 % (Cerna barva) putuje vyrobek z lisovny
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na kalirnu, kde je zusSlechtén. Externi povrchova uprava je dalsim bodem. Z této tipravy jde

vyrobek na sklad expedice. Zde je rozcestnik pro vyrobek.

Nekteré vyrobky putuji na kalibraci, dale na expedici, kde se kompletuji, a ke konecnému
zakaznikovi. Jiné vyrobky jdou z expedice na kontrolni automaty, dale také na expedici,
kde se kompletuji, a ke kone¢nému zékaznikovi. V neposledni fad€ je moznost, Ze vyrobek
jde z expedice na balici stroj, zkompletuje se a je dodan k zakaznikovi. Dal§i moznost,
ktera ve vyrobé nastava ptiblizné v 13 % (oranzova barva) piipadd, je takova, Ze vyrobek
jde zlisovny na obrobnu, a az poté na kalirnu. Dalsi cesta vyrobku ke kone¢nému
zakaznikovi je totozna s vySe uvedenym popisem. Prerusovand ¢ara naznacuje méné nez

2 % ptipadl materidlového toku.

Na obr. 9 je mozné vidét prubeh vyrobniho procesu v prvnim zavodé v Nudvojovicich. Pod
¢islem jedna je zde zobrazen sklad materialu, pfedevsim sklad dratu. Lisovna je zobrazena
pod &islem dvé&. JelikoZ lisovna zabird velkou ¢ast ve vyrobnim podniku, je rozdélena na
dvé casti. Pod ¢islem tfi se skryva dalsi tGsek, a tim je Usek kalirny. Obrobna a dalsi
dokon&ovaci prace se nachazi pod &islem &tyfi na tomto obrazku. Cislo pét je oznadeni pro

export bud’ ke konecnému zakaznikovi, nebo do druhého zdvodu Vesecko.
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Fertigungsbereiche + MaterialfluB Bestandsplan
KAMAX Werk TURNOV-Nudvojovice

1 . Drahtlager
2 . Presserei
3 . Vergutung

4 . Nachbearbeitung

1/2

Obr. 9: Zavod Nudvojovice
Zdroj: Interni zdroj KAMAX Turnov.

Druhy zavod Vesecko je zobrazen na obr. 10. Opét je uvedeno cislo pét odkud piichazeji
dily z vnéjSku. Pod cislem Sest je zobrazen sklad, kde jsou uskladnény dily pro potiebu
expedice ¢ kontrolnich automatil. Baleni dili je zde zobrazeno pod ¢&islem sedm. Cislo
osm oznacuje kontrolni automaty, které se nachazeji v prvnim patte vyrobniho zavodu.

v w7

V posledni fad¢ ¢islo devét je kone¢na expedice k zdkaznikovi.
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Fertigungsbereiche + MaterialfluB Bestandsplan
KAMAX Werk TURNOV-Vesecko
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Obr. 10: Zavod Vesecko
Zdroj: Interni zdroj KAMAX Turnov.

2.3 Ukazatele vykonnosti procesii sledované ve vyrobé

Ve spolecnosti KAMAX Turnov je méfeno mnoho ukazatelti vykonnosti procest. Pro ucel
bakalaiské prace byl zvolen proces vyroby, tudiz je zde na misté uvést ukazatele, které se
ve vyrob¢ sleduji. Ukazatele budou rozttidény s ohledem na rtizné ¢asti vyrobniho procesu,
v ramci nichz jsou sledovany. U téchto sledovanych ukazatelii bude uvedeno i to, jak se

spole¢nost snazi zlepSovat dané procesy pro lepsi efektivitu.

Ukazatele sledované ve skladu materialu

Skladova zasoba (dny) — ve skladu materidlu je sledovan ukazatel skladova zésoba ve
dnech. Tento sklad je pro firmu skladem materidlu, ktery se momentalné nevyrabi ¢i
nespotiebovava. ZlepSovani tohoto ukazatele dociluje KAMAX Turnov snizovanim

optimalizaci vyrobni davky.
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Ukazatele sledované na lisovné

vvvvvv

usek v KAMAX Turnov. Sledovany jsou zde predevsim nasledujici ukazatele:

OEE (%) — ukazatel OEE neboli celkova efektivita zafizeni, je méfen a vyhodnocovan
pomoci firemniho software Cosmino. K zaznamenavani dat se pouziva specialni formulaf,
kde si zaméstnanci zaznamenavaji vSe potiebné. Ukazatel OEE je klicovym ukazatelem
vykonnosti pro KAMAX Turnov. Divodem méieni efektivity zafizeni je moznost
dosdhnout maximalniho uzitku ze zafizeni. Vyhody méfeni OEE lze zaznamendvat
Vv oblasti rychlosti produkce, zlepseni kvality produkty a ve spolehlivosti procesu. Dalsi
vyhodu piinasi ve snizeni naklad na vyrobu a snizeni zdsob ve sklad¢ materialu. Tento
ukazatel je zlepSovan pomoci metody SMED (viz kapitola 2.6 Vyuziti metody SMED), coz
je zrychleni prestaveb. Déle pak se jedna o sjednocovani dilcti. V neposledni fad¢ zde 1ze
zminit vyhleddvani ztrat za pouziti Paretovy analyzy, kde se jedna pfedev$im o opravy
stroju, sefizovani, a tak podobné.

Produktivita prace (%) — produktivita prace na lisovné je uréovana v procentech.
Vyjadiuje objem hotovych vyrobkt (Sroubtl), ptipadajici na jednoho pracovnika na lisovné
za urcité obdobi (den, mésic, rok). ZlepSovani tohoto ukazatele souvisi predevsim s OEE.
Vyrobené kusy (ks) — Tento ukazatel souvisi s OEE a produktivitou.

Vyrobené tuny (t) — jelikoz se jedna o spolecnost, ktera spotiebovava drat a vyrabi
vysokopevnostni spojovaci prvky, vénuje se ukazateli vyrobené kusy, ale i vyrobené tuny.
I tento ukazatel souvisi s OEE a produktivitou.

Nastroje (K¢&/100 ks) — pro zlepSovani tohoto ukazatele se vyhledavaji kritické nastroje
a navrhuje se jejich optimalizace. Toho se mize docilit pomoci zmény materialu, zménou
technologii, a podobné.

Materialovy odpad (%) — s vyrobou samoziejm¢ vznika 1 materidlovy odpad. Nespravné
zachéazeni s timto odpadem muiZe mit vliv na Zivotni prostfedi, ale také i na zdravi ¢lovéka.
Proto je vhodné materidlovy odpad sledovat.

Spoti‘eba oleji (I/tuna) — olej je zapotiebi jednak pro vyrobu Sroubtl, tak i pro spravny
chod stroje. Spole¢nost sleduje spotiebu oleje, uz kvili jejimu efektivnimu vyuziti.
Spoti‘eba nahradnich dild (€) — dualezitym ukazatelem pro vyrobu je také spotieba

nahradnich dil, kterd je sledovdna v eurech. Tento ukazatel je zlepSovan predevSim
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udrzbou stroju v ramci pilife autonomni udrzby vyrobniho systému managementu podniku

(viz kapitola 2.4 Vyrobni management KAMAX Turnov) ¢i ndhradou originalnich dilci.

V tabulce 1 je podrobné nadzorné zobrazeno, jaké ukazatele KAMAX Turnov sleduje
a vyhodnocuje na lisovn¢ a jaké jsou jejich cilové hodnoty. Cilové hodnoty sledovanych
indikatori mohou byt stanovovany mésicné nebo na cely rok. Tato tabulka 1 je aktudlni

pro rok 2016.

Tabulka 1: Lisovna

Téma Ukazatel Cilova hodnota / rok |Cilova hodnota /3 mésice| LEDEN | UNOR |BREZEN
Ppm $rot </= 220 ppm 220 907 106
Kvalita/  [Ppm prepracovani </= 2500 ppm 2500 4433 11188
spokojenost
zdkaznika [Pocet reklamacina 1 mio. ks </= 0,05 0,05 0,00 0,00 0,04
Uspéénost auditl pracovist >/= 99,00 %/ més. 99,00 98,30 98,70 97,90
OEE > 7000 % 70,00 71,06 72,01 69,70
KPM (3.stupenn AU) >/= 3,00 stroje 0,00 0,00 0,00 0,00
FREEIITTE. <= 660 % 6,60 639 | 642 | 627
/ aspory
Trvani pfestaveb < 266 min 266 283 241 238
68 virobni haly > 7200 % 72,00 - - -
Nemocnost < 3,00 % 3,00 3,20 4,60
Persondl || cct dnd pracovni neschopnosti |,y 10 e 400 250 0,00
vlivem pracovniho trazu
Pocet prijatych ZN véetné ZN3V| >/= 250 63 16 36 5

Zdroj: interni zdroj KAMAX Turnov

Z tabulky 1 Ize vycist, Ze hlavnim okruhem sledovani je ptedevsim spokojenost zadkaznikii.
Déle je vénovana pozornost produktivité a isporam a v posledni fadé€ je cileno na personal.
V poslednich tifech sloupcich tabulky jsou uvedeny skutecné hodnoty sledovanych
ukazateli v mésicich leden az bfezen, ptficemz zelen¢ jsou podbarvené hodnoty, které

vyhovuji stanovené cilové hodnot€ ukazatele.

Prvni ze zminénych ukazatel je ppm Srot, neboli pocet Spatn¢ vyrobenych dilti na jeden
milion vyrobenych nebo dodanych dilt (parts per milion). Cilova hodnota je zde stanovena
méné nebo rovna 220 kusim v praméru na rok. V lednu tento ukazatel byl z velké ¢asti

piekrocen na celych 907 kust. V unoru byl jiz cil splnén na pouhych 106 kust. Dal§im
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ukazatelem v KAMAX Turnov je ppm prepracovani, ktery informuje o tom, jak ¢asto se
musi dané zakazky prepracovavat, a je stanoven jako pocet pfepracovanych dild na milion
kusti. V tomto pfipad¢ na lisovné zna¢né piekracuji stanovenou cilovou hodnotu. Ukazatel
pocet reklamaci na milion kusu je vymezen cilovou hodnotou koeficientu 0,05. V tomto
ptipad¢ si lisovna vede na dobré irovni. Pro spravnou kvalitu jsou na lisovné provadény
pravidelné audity pracovniho mista. Usp&nost auditii je aktuilné blizko pozadované

cilové hodnoty, bohuZzel par nedostatki se zde vyskytlo.

Co se tyCe produktivity prace a uspor, je zde méfeno jiz zminéné OEE. Zde je nutno
vyzdvihnout cilovou hodnotu pro rok 2016, a tou je 70 %. Vypocet OEE na lisovné
vychazi pouze z vyrobenych kusii a odevzdanych hodin. Na useku lisovny je disledné
zavadén systém autonomni udrzby neboli KPM (jako druhy pili# systému vyrobniho
managementu spole¢nosti, viz kapitola 2.4 Vyrobni management KAMAX Turnov). Tento
systém vyrazné prispiva k vétsi vzdélanosti pracovnikii o strojich samotnych. Zarucuje

potadek a preventivné plisobi v oblasti poruch na strojnich zatizenich.

Sledovany ukazatel celkovy odpad je nyni v KAMAX Turnov velmi kontrolovany.
Zacatkem roku 2016 byl na lisovné spuStén novy projekt sniZzovani technologického
odpadu, kterému se autorka samostatné vénuje niZze v textu této kapitoly. Trvani
prestaveb je také neustdle zlepSovano metodou SMED (viz kapitola 2.6 Vyuziti metody
SMED). Nov¢ zavedeny ukazatel 6S vyrobni haly je zatim v pocatcich a jeho zavedeni je

planovano na listopad roku 2016.

V casti tabulky 1 vénované personalu se predevsim sleduje nemocnost. Jak je mozné
vidét, cilovd hodnota je stanovena na 3 % na rok. Tento ukazatel zatim neni plnén na
pozadovanou cilovou hodnotu. Pocet dnii pracovni neschopnosti vlivem pracovniho
urazu je ovSem velmi dulezitym ukazatelem pro spolecnost. Poslednim ukazatelem je
pocet zlepSovacich navrhi véetné malych zlepSovacich navrhu. Tento ukazatel je
stanoven na 250 navrhii a vice za rok, coz je v priméru 21 navrhii na mésic. Cilova

hodnota tedy byla splnéna pouze v inoru.
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SniZovani technologického odpadu

Zejména na lisovné je velky zdjem o snizeni technologického odpadu. Zac¢atkem roku 2016
bylo zavedeno manualni pfevazovani odpadu na tomto useku. Jelikoz podnik KAMAX
Turnov si je védom velké konkuren¢ni sily, kde konkurence tlaci ceny dolti, musi
spolecnost hledat uspory, a odpad je pravé vhodnym potencidlem pro uspory. V celé
primérny celkovy odpad na lisovné 7,34 %, coz je 1 881 tun materidlu. Tento odpad se
sklada z netechnologického, technologického odpadu a zbytkl. Pii najizdéni dilch, pfi
opotfebeni (prasknuti) nastroje, nebo kdyz je dil nevyhovujici, vznikd netechnologicky
odpad. Technologicky odpad naopak vznika pfi technologii lisovani ¢i obrabéni. Zbytky,
jako posledni typ odpadu, tvoii zejména pasky, oka a konce materidll pfi vyménach svitki.
V roce 2015 bylo vyzkouSeno, Ze jednoduchou upravou technologického postupu lze
dosdhnout nemalych uspor. Pocatek roku byl ve snizovani odpadu velmi UspéSnym.
Podatilo se snizit podil odpadu o jeden procentni bod oproti roku 2015 na 6,42 %, coz ¢ini

asi 43 tun materialu (Interni ¢asopis KXpress, 2016).

Ukazatele sledované na obrobné

Na useku obrobny lze nalézt rizné druhy strojui, od konvenénich po moderni jednoucelové
obrabéci a kompetencni stroje. Existuji zde tf1 celky technologického odvétvi, které maji
na starosti tfi mistii a jeden vedouci. Prvni mistr ma na starosti soustruzeni zapichovacim
zpusobem, podélné soustruzeni diiku a tvaru na NA, HNM strojich, vrtani dér, frézovani
drazek, dynamické rovnani kalenych dilti od délky 140—-210 mm. Druhy mistr odpovida za
ttiskové obrabéni na CNC strojich a bezhroté¢ brouSeni. Posledni mistr mé na starosti
tvareni zavitu do nekaleného a kaleného materialu, tvareni zaviti TAPTITE a DUO
TATITE (samotvatecich dill) a navlékani podlozek na dilce na tvafecich strojich. V celé
obrobné je dusledné zavadén systém autonomni Udrzby (jako druhy pilif systému
vyrobniho managementu spole¢nosti, viz kapitola 2.4 Vyrobni management KAMAX

Turnov). Sleduji se zde predevsim nize uvedené ukazatele vykonnosti.
OEE (%) — tento jiz diive zminény ukazatel je i zde méfen a sledovan pomoci software

Cosmino, kde zaméstnanci pribézné zapisuji konkrétni hodnoty do formulare. ZlepSovani

tohoto ukazatele je docileno pomoci zrychlovani prestaveb diky metodé SMED (viz
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kapitola 2.6 Vyuziti metody SMED). Ztraty jsou i zde vyhledavany pomoci Paretovy

analyzy, jedna se o opravu stroji, jejich sefizovani, ¢ekani na dilce, apod.

Pribéh sledovani OEE na obrobné, konkrétné na ostrové CNC/XA, je nazorné zobrazen na
obr. 11. Lze zde vidét prubéh v jednotlivych mésicich roku 2015, kde hodnoty byly
kolisavé a neustale se ménily. Primérna hodnota za rok 2015 ¢inila 69,21 %, coz nesplnilo

vy$si cilovou hodnotu 70 %.
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Obr. 11: OEE obrobna CNC/XA
Zdroj: Interni zdroj KAMAX Turnov.

Vyrobené kusy (ks) — i na tiseku obrobny je dulezité znat, kolik kust bylo vyrobeno.
Zlepsovani tohoto ukazatele souvisi s OEE.

Vyrobené tuny (t) — tento ukazatel souvisi také s celkovou efektivitou zatizeni.

Nastroje (K¢) — vtomto piipadé se vyhleddvaji v KAMAX Turnov kritické nastroje,
nasledné se provadi jejich optimalizace. Popiipad€ se pfistoupi na zménu materilu,
dodavatele, zména technologie ¢i povlaky na valcovacich Celistech.

Spoti‘eba olejii — na tseku obrobny se dba na snizovani vydajii ze spotieby oleju.

Nevyuzity olej se zpatky vraci ze Srotovych beden zpét do stroji (CNC stroje).
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Nasledujici tabulka 2 zobrazuje i dalsi ukazatele, které jsou sledovany na tseku obrobny.
Tato tabulka byla jiz podrobné&ji vysvétlena v tuseku lisovny. Usek obrobny tspé&$né plni
ukazatele ppm $rot, ppm prepracovani a také pocet reklamaci jsou prakticky na nulové
trovni. Uspé&nost auditt pracovist byla v prvnim &tvrtleti 2016 na velmi dobré arovni,

pouze Vv unoru nebyl audit natolik ispésny, aby splnil cilovou hodnotu.

Tabulka 2: Obrobna

Téma Ukazatel Cilov4 hodnota / rok |Cilov4 hodnota /3 mésice| LEDEN | UNOR [BREZEN
Ppm S§rot </= 50 ppm 50 25 0
Kvalita/ [Ppm prepracovani </= 330 ppm 330 0 0
spokojenost
zdkaznika |Pocet reklamacina 1 mio. ks </= 0,05 0,05 0,00 0,00 0,00
Uspésnost auditii pracovist >/= 99,00 % /més. 99,00 100,00 98,00 99,00
Podet hodin dvoustrojové obsluhy | > 3800  hod./més. 3800 4222 4637 4492
Podil piestaveb < 190 % 1,90 2,09 1,63 2,00
Produktivita |OFE WA > 7360 % 73,60 7141 75,11 72,88
/ispory |oEE CNC + XA > 7000 % 70,00 6813 | 6847 | 66,01
KPM (3.stupeii AU) >/= 300 stroje 0,00 0,00 0,00 0,00
6S vyrobni haly > 7200 % 72,00 - - -
Nemocnost < 3,00 % 3,00 3,40 530
Personal |Pocet dnil pracovni neschopnosti | </= 12,00 den 3,00 0,00 0,00
Pocet piijatych ZN véetné ZN3V | >/= 200 50 15 21 16

Zdroj: Interni zdroj KAMAX Turnov.

Co se tyka produktivity a Uspor, na tseku obrobny je oproti useku lisovny hodnoceno OEE
podle jednotlivych celkl technologického odvétvi (WA — valcovacky, CNC + XA stroje).
Je zde navic zminén pocet hodin dvoustrojové obsluhy, coz je v zelené zoné plnéno.
Tento ukazatel znamend, Ze pracovnik obsluhoval dva stroje, tudiZ si zahldsi 15 hodin
prace, nicméné pracoval pouze 7,5 hodiny. Nemocnost zde nespliiuje nizsi cilovou
hodnotu, zatimco pocet dni pracovni neschopnosti je zde na nule. Pocet pFijatych
zlepSovacich navrhi by se mél v priméru pohybovat kolem 16 zlepSovacich navrhl na

mésic, coz bylo zatim splnéno pouze v tnoru roku 2016.
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Ukazatele sledované na kalirné

Proces tepelného zpracovani byl popsan v ¢asti 4.1.1 Specialni procesy v rdmci vyroby.
V KAMAX Turnov se kalici linky nachézeji v obou zavodech. Sroub je zde tepelné

zpracovan kalenim a naslednym napusténim.

OEE (%) — problematikou celkové efektivity zafizeni se zabyva usek kalirna. Cilova
hodnota na rok 2016 je dle tabulky 3 stanovena na 80,5 %, coz zatim neni splnéno.
ZlepSovani tohoto ukazatele na tiseku kalirna zavisi na skladb¢ dilcti a zasob¢ zbozi pied
tepelnym zpracovanim.

Vyrobené tuny (t) — zlepSovani tohoto ukazatele souvisi piedevsim s OEE.

Spotieba oleju (1) — tento ukazatel se v souc¢asné dobé pouze sleduje a nijak nezlepsuje.

Tabulka 3 zobrazuje skuteCnost plnéni sili kalirny. Ukazatele v tabulce byly podrobné;ji

popsany na zacatku této kapitoly pro usek lisovna.

Tabulka 3: Kalirna

Téma Ukazatel Cilova hodnota / rok |Cilova hodnota /3 mésice| LEDEN | UNOR [BREZEN
Kvalita/ [Ppm neshody </= 90 ppm 90 0 0
spokojenost [~
zakaznika |Uspésnost auditti pracovist’ >/= 9900 %/ més. 99,00 100,00 | 100,00 98,40
OEE > 8050 % 80,50 74,95 80,01
Produktivita Y AT _ .
i KPM (3.stupeit AU) >/= 1,00 stroje 0,00 0,00 0,00 0,00
/ aspory
6S vyrobni haly > 7200 % 72,00 - -
Nemocnost < 3,00 % 3,00 3,50 12,40
Personal |Pocet dnli pracovni neschopnosti | </= 14,00  den 4,00 0,00 0,00 0,00
Pocet piijatych ZN véetné ZN3V | >/= 40 10 0 8 2

Zdroj: Interni zdroj KAMAX Turnov.

Na useku kalirny lze vidét, Ze pro spokojenost zakazniki a kvality se méfi a sleduji pouze
dva ukazatele, a tim je ppm neshody a uspéSnost auditi pracovis$t’. Lze konstatovat, Ze
oba dva ukazatele spliiuji cilové hodnoty v prvnich dvou mésicich. V mésici bieznu 2016
nebyl audit Gspésny v pozadované hodnoté. Z produktivity a Gspor lze vycist, ze celkova
efektivita zafizeni neboli OEE nebyla zatim splnéna na cilovych 80,5 %. Nemocnost
pracovnikii z vétsi casti piesahuje cilovou hodnotu 3 %. Pocet pfijatych zlepSovacich

navrhi byl splnén ve druhém mésici tohoto roku v poctu 8 zlepsovacich navrhu.
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Ukazatele sledované na useku kontrolni automaty

Usek kontrolnich automati byl podrobnéji popsan Vv &asti 4.1.2 Ostatni procesy jako
soucast vyrobniho procesu. Lze zde vyzdvihnout tspéch kontrolnich automatt v roce
2015, kdy bylo zkontrolovano zatim nejvice kust, a to konkrétné 45 miliont kusi. Jedna
se tak 0 58 % celkové produkce.

OEE (%) — z obrazku 12 Vyvoj OEE na kontrolnich automatech lze vyc¢ist vyvoj OEE,
a také fakt, ze celkova efektivita zafizeni kazdym rokem narista. Tento fakt je zptisoben
i ¢im dal vice presnéjSim zaznamenavanim vzniklych udalosti a to diky novému

informa¢nimu Systému Cosmino, ktery byl uveden do provozu v roce 2015.

Kontrolni automaty - vyvoj OEE

M Rok 2015
H Rok 2014
i Rok 2013

Obr. 12: Vyvoj OEE
Zdroj: Interni zdroj KAMAX Turnov.

Zkontrolované kusy (ks/sména) — jak jiZ bylo zminéno, kontrolni automaty v KAMAX
Turnov dokéazi zmétit 6-10 rozméerovych vad, a také kontrolu trhlin na bazi indukce. Diky
novému stroji je mozné kontrolovat i rozméry radla, které¢ bylo v minulosti mozno méfit

pouze na pasovych automatech.

Na obr. 13 je nazorn¢ zobrazeno, jak se 1i$i planované mnozstvi zkontrolovanych kust od
skutecnosti. Lze tedy konstatovat, ze Si KAMAX Turnov na tseku kontrolnich automati si
vede velice dobte. Skute¢nost zkontrolovanych kust v roce 2015 ptesahovala kazdy mésic

planované mnozstvi.
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Kontrolni automaty 2015 HKAMAX
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Obr. 13: Zkontrolované kusy
Zdroj: Interni zdroj KAMAX Turnov.

Ukazatele sledované na useku expedice

Usek expedice byl také zminén v &asti 4.1.2 Ostatni procesy jako soucast vyrobniho
procesu. Nové bylo zavedeno tzv. elektronické zahlasovani vykonti do podnikového
syst¢tmu BRAIN, kde bylo cilem zbavit se papirové podoby. Pii procesu baleni byvaji
odhaleny neshody, zejména se jedna o nalezy cizich dili a poskozenych kust, které by se
dostaly k zakaznikovi.

Expedované tuny (t) — jediny ukazatel, ktery je zde sledovan. Tento ukazatel zavisi na

odvolavce zékaznika a nelze nijak zvySovat.

2.4 Vyrobni management KAMAX Turnov

Dilezitou soucasti procesit V dne$nim svété plném konkurence je jejich zlepSovani.
Spoleénost KAMAX Turnov si je tohoto faktu védoma, tudiz se snazi svoji
konkurenceschopnost rozvijet a zvySovat. Zameéstnanci, jako dulezity vyrobni faktor,

mohou pfispét svymi schopnostmi, védomostmi a dovednostmi K dosazeni stanovenych
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cilti spole¢nosti. Vyrobni management KAMAX Turnov (dale KPM) se opira o tento
zaklad a konkurenceschopnost spolecnosti garantuje i do budoucna. KPM piedstavuje
fidici systém, ktery soustavné zlepSuje procesy v celém podniku. Je docileno toho, Ze jsou
do zlepSovani procesii zapojeni vSichni zaméstnanci. Timto zpisobem se Iépe rozeznaji
nedostatky v pribéhu vyroby. Procesy jsou efektivné vytvafeny a také jsou rozpoznavany

ztraty.

Systém vyrobniho managementu spole¢nosti KAMAX Turnov (zkratka KPM) je
podpiran osmi piliFi, jez jsou uvedeny nize.
I.  Soustavné zlepSovani — procesy a pracovni postupy jsou ucinné, a jejich efektivita
je na maximalnim stupni eliminaci ztrat a plytvani.
Il.  Autonomni udrzba — zaméstnanci sami odpovidaji za spravny chod strojii a snazi
se zabranovat porucham.
[1l.  Planovana udrzba — vysokd disponibilita zafizeni a stroji je dosahovana
pfedev§im pomoci preventivni drzby.
V.  Management nabéhu — procesy vyvoje a nabéhy novych stroji jsou realizovany
pomoci diikladného planovani
V. KPM v kancelafi — dulezita slozka je i administrativa. I zde lze objevit a odstranit
ztraty a plytvani.
VI.  Rizeni kvality — procesni bezpetnost a kvalita vyrobkii jsou optimalizovany
eliminaci ztrat
VIl.  Bezpecnostni prace, zdravi a ochrana Zivotniho prostiedi — Vv popiedi tohoto
pilife stoji predev§im ochrana zdravi zaméstnanct
VIIl.  Kvalifikace a Skoleni — kazdy zaméstnanec by mél byt fadné proskolen pro

docileni potfeb organizace

2.5 Podnikovy systém Cosmino

Sledovacim a informaénim systémem vyroby V podniku KAMAX Turnov je systém
Cosmino. Vyhledava zejména ztraty a prostoje (opravy, sefizeni, piestavby). Z tohoto
systému lze zjistit Casy prestaveb, jak celkovy primér, tak 1 primér na dany stroj. Systém

Cosmino zaznamenava formulafe, které jsou vypliovany pracovniky na riznych usecich
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vyroby, a vyhodnocuje, jak jsou stroje v KAMAX Turnov efektivni, sestavuje rizné grafy
a vyhodnocuje ukazatel OEE. Tento systém zaznamenava vSe, co se na strojich déje.
K tomuto ucelu je pouzivano kodu, které jsou v KAMAX Turnov zavedeny. Lze uvést
naptiklad velmi casté kody, jimiz jsou 102 Prestavba nebo 620 Piestavka. Dalsi druhy
mohou byt tfeba poruchy, zahfivani stroje, ztradta vykonu (taktu), ¢ekani (na udrzbu,
material, bedny, apod.), nedostatek personalu, pldnovand oprava nebo také zadna vyroba.
Diky témto kodim systém automaticky vyhodnocuje co se v dany Cas na stroji délo.
Systém Cosmino byl zaveden v KAMAX Turnov v roce 2015 a mél by pomoci zefektivnit

vyrobu.

2.6 Vyuziti metody SMED

Pro zlepSovani vyrobniho procesu je ve spole¢nosti KAMAX Turnov vyuzivana metoda
SMED. Tato metoda umoziuje rychlé zmeény, jelikoz pravé ty jsou systematickym
procesem minimalizace Casii pfestavby pro dva riizné typy vyrobki, které nésleduji za
sebou (dvé rizné zakazky). Metoda SMED (Single Minute Exchange of Die) je Cas, ktery
je pottebny od ukoncéeni posledniho kusu starého vyrobku, odstranéni starého nafadi az po
nastaveni nového naradi, doladéni a nastaveni parametri procesu, zkusebni béh a konci
vyrobou nového dobrého kusu. Tato metoda snizuje plytvani ve vyrobnim procesu

a zvySuje ukazatel OEE.

V soucasné dob¢é je tato metoda vyuzivana na lisovné a na kontrolnich automatech.
V budoucnosti je predpoklad jejiho zavedeni na Giseku obrobny. Lze tedy ndzorné stru¢né
popsat vyuZiti této metody na lisu, na némz je pfestavba velmi slozitd. Potizen je konkrétni
zaznam z provadéné piestavby lisu. Cinnosti, které se vykonavaji béhem piestavby, se
rozdéli na ty, které se musi provést pii zastaveném stroji, a ty, které se mohou provadet,
kdyz stroj pracuje. Poté se zkracuji Casy téchto Cinnosti, napt. lepsi organizace pracoviste,
nové naradi, a tak dale. V KAMAX Turnov bylo touto metodou dosaZeno, ze misto 421
minut piestavby trvala ptfestavba 308 minut. Toto zlepSovani procesu prestavby zvysuje
celkové OEE na lisovné. Metoda se uziva i1 na kontrolnich automatech. Zacatkem roku zde
trvala prestavba stroji pruimérné 70 minut, v roce 2014 byla za pomoci metody SMED

sniZzena na primérnych 44 minut.
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2.1 Zhodnoceni na zakladé analyzy

Ziskané teoretické poznatky v oblasti méfeni vykonnosti procesti byly aplikovany
Vv pripadové studii spolecnosti KAMAX Turnov. V této spole¢nosti byla provedena analyza
soucasného stavu, kde autorka zjiStovala, jaké zde probihaji procesy a jak jsou tyto
procesy méieny. Bylo zjisténo, ze KAMAX Turnov méfi a zkouma rizné ukazatele, které
nadale zlepSovat, aby spolecnost byla efektivnéjsi. Z vypracované analyzy vyplyva, ze
spolecnost KAMAX Turnov se velmi soustfedi na to byt GspéSny na trhu, ktery je plny
konkurenénich podnikli. Zamétuje se predev§im na kvalitu produkovanych vyrobkil
a zajisténi spokojenosti zdkaznikl. Kvili velkému tlaku zédkaznikl na snizovani ceny musi
spole¢nost hledat moznosti uspor ve vyrobé. Nové zavedeny systém Cosmino by mél
usnadnovat zaméstnancim méfeni vykonnosti. Zajistuje piehled o vyrob¢é a automaticky

vyhodnocuje efektivnost vyroby.

Podle autorky se spoleCnost snazi neustale zlepSovat a vylepSovat své procesy. Je patrné,
ze toto zlepSovani neni otdzkou jednoho tydne ¢i mésice. AvSak stale neni méfeni
ukazatelli ve vyrob¢ nejptesnéjsi. Toto je zplsobeno tim, Ze zaméstnanci neustale zapisuji
potiebné informace do papirového formulate, ktery nezajistuje stoprocentni méteni. Muize
se stat napiiklad, ze zaméstnanec si odskoc¢i na WC a mezitim se mu stroj zastavi. Po
prichodu dotycného zameéstnance doty¢ny prakticky nevi, jak dlouho jiz stroj neni
v provozu. Tudiz do formulafe zapise svlij odhadovany ¢as. Zde se mize jednat o minuty,

které jsou ovsem v celkovém souctu za mésic velmi diilezité.

Autorka této prace navrhuje jistd zlepSeni v procesu meéteni a zapisovani. Bylo by vhodné
pfejit z papirové formy do formy elektronického zapisovani. Kazdy stroj by mél mit
elektronickou tabuli, ktera by byla napojena na stroj, a v pfipad€ preruseni vyroby by bylo
automaticky spusténo méfeni doby, kdy stroj stoji. Zaméstnanec by tedy pouze zapsal, jaka
byla pfi¢ina tohoto vypadku. Cas by se tudiz zaznamenaval nezavisle na lidském faktoru

a mefeni by mélo lepsi vypovidaci charakter.

Dal$im moznym zlepSenim by bylo sledovat vice ukazatelli na rliznych Grovnich vyroby.

Dle autorky je ve firmé& KAMAX Turnov dosahovano znacného plytvani. Lze zde uvést
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rozpracovanou vyrobu, kterd nebyla spolecnosti KAMAX Turnov dostate¢né sledovana
v roce 2015. Pro rok 2016 je tedy doporuceno se tomuto ukazateli vice vénovat, jelikoZz jeji
hodnota miize mit vyrazny vliv na celkovou ziskovost a likviditu podniku. V zasobach jsou
vazany penize, které by mohly byt 1épe vyuzity, pokud by se tento ukazatel 1épe sledoval
a fidil. Pro podnik je velmi dulezit¢ vhodné fidit zasoby. DalSiho plytvani v této
spolecnosti je dosahovano zbyteCnou piepravou. Jelikoz je vyrobni zavod rozdélen do
dvou budov, mélo by se vice dbat na vytizenost aut, které prevazeji material. Vyuziti plné

kapacity pievoznich aut by se také mélo sledovat pii pfepravé na povrchové upravy.
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Zavér
Tato bakalaiska prace byla zaméfena na pfiblizeni problematiky méfeni vykonnosti

procest ve spolecnosti KAMAX Turnov. Hlavnim cilem bylo analyzovat v této spole¢nosti

stav, ve kterém se podnik nachdzi v oblasti vykonnosti.

Prvni ¢ést prace je vénovana literarni reSersi daného tématu. Vysvétlen byl pojem proces,
jakozto velmi dilezity pojem pro pochopeni problematiky. Dale je zminéno procesni fizeni
ve spole¢nosti, a také vyrobni proces, kterému je vénovana aplikacni ¢ast. Byla popsana
problematika méfeni vykonnosti procest, kde se lze setkat s n€kolika moznymi pozadavky

a také s ukazateli, které jsou dilezité pro spravné méteni vykonnosti.

Ve druhé ¢asti bakalatské prace byla predstavena spolecnost KAMAX, kterd se zabyva
vyrobou vysokopevnostnich spojovacich prvkl. Uveden byl stru¢ny historicky vyvoj této
spolec¢nosti, jeji cile, jako napt. spokojenost zakaznikii. Pfedstaveny byly vyrobky, které se
vyrab&ji konkrétné v KAMAX Turnov. V této spolecnosti probihd nékolik rtznych
procest, které spolecnost sleduje a méfi. Pro tucel bakalafské prace byl vybran
nékolik dalSich procesii, které¢ jsou dilezité pro spravnou vyrobu vyrobku. Proces
tepelného zpracovani je jednim z velmi dualezitych vyrobnich procest, jelikoZ musi zajistit
spravnou pevnost Sroubtl. V této firm¢ je jasné dano, jakymi useky prochdzi vyrobek, nez
se dostane ke koncovému zakaznikovi. Zakaznik si mize sam nadefinovat technologické
operace, kterymi vyrobek musi projit. Tento pribéh byl zobrazen jako materidlovy tok
v KAMAX Turnov. Materialovy tok jednotlivych Sroubii nemusi, a také neni identicky pro

vSechny druhy Sroubtl. Proto ma také kazdy dil svtij identicky technologicky postup.

Uvedeny byly ukazatele, které se sleduji ve vyrobé. Tyto ukazatele byly rozdéleny na
jednotlivé useky v KAMAX Turnov, jako jsou tsek lisovny, obrobny, kalirny, kontrolnich
automati a expedice. Kazdy tento Usek sleduje své ukazatele, které jsou v urcitych usecich
podobné, nékteré jsou ovsem velmi rozdilné. Dilezitym ukazatelem v KAMAX Turnov je
predevsim ukazatel celkové efektivity zafizeni, neboli OEE. Tento ukazatel je méfen téméf
na vSech usecich vyroby, kromé useku expedice. Pro sbér dat a vyhodnocovani tohoto

ukazatele je pouzivan podnikovy systém Cosmino. Pomoci kodi, které vypliuji
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zamé&stnanci do formuléafe, se zjiStuje celkova efektivita jednotlivych zafizeni. Toto
sledovani pomaha objevit konkrétni stroj, ktery neni dostateéné vykonny, a tim padem se
vedouci oddé€leni miize zaméfit na tento stroj a zlepSit jeho vykonnost. Pokud by se
sledovala jen celkova efektivita napiiklad celé lisovny, bylo by velmi té¢Zké odhadnout,

ktery stroj tuto efektivitu snizuje.

Ze systému Cosmino jsou také generovany grafy pro vyhodnoceni vykonnosti jednotlivych
usekt vyroby ¢i jednotlivych stroji. V grafech je mozno zobrazit jak celkové OEE, tak
i OEE na jednotlivé stroje. Z téchto grafii je velmi dobfe rozpoznatelné, Ze spolecnost

KAMAX Turnov ma ptehled o své vykonnosti jednotlivych useki vyroby.

V zavéru bakalaiské prace je uvedeno stru¢né zhodnoceni soucasného stavu v KAMAX
Turnov. Je zde navrzen mozny piistup ke zlepSeni méfeni vykonnosti, ktery se tyka
piedevsim systému Cosmino. Je zapotiebi zminit, Ze spole¢nost je na velmi dobré urovni

ve vyhodnocovani vykonnosti a snaze o jeji zlepSovani.

Prvnim navrhem bylo zavedeni elektronickych tabuli ke sledovani vykonnosti. Misto
zdlouhavého vypliovani formulafe by pracovnici u strojii zadavali jiz zminéné kédy do
této elektronické tabule. Tato tabule by byla napojena na stroj a méfila jeho Cas, kdy
pracuje a kdy naopak stoji. Pracovnici by v pfipadé zastaveni zadali pouze kod, ktery

popisuje situaci, proc€ je stroj necinny.

Druhym navrhem bylo méfit vice ukazateld pro piehled vykonnosti podniku. Autorka se
domnivd, Ze hodnota rozpracované vyroby je dllezitym ukazatelem pro Uspéch

spole¢nosti.

V celkovém zhodnoceni je spolecnost KAMAX Turnov na vysoké urovni a je schopna
konkurovat velkym podnikiim V oblasti vyroby vysokopevnostnich Sroubli. Uvedené
navrhy zlepSeni v oblasti méfeni vykonnosti procesti by mohly pomoci spole¢nosti k jeste

vetsi konkurencni sile, neZ jakou mé nyni.
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