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Anotace

r

Diplomova prace je zamétena na optimalizaci fizeni vyrobniho procesu. V reSerSni ¢asti
prace jsou vysvétleny metody pro fizeni vyroby. V druhé Casti prace je popsana
spolecnost a jeji organiza¢ni struktura. Je provedena analyza strojii pro kusovou a
sériovou vyrobu. Dale jsou rozdéleny celkové néklady spoleCnosti. V ¢asti névrhu
feSeni je vytvofen systém pro evidenci zakézek a fizeni vyrobniho procesu. Navrhované
feSeni je pouzito a zkouméano ve vyrobnim procesu. Hodnoceni navrhovaného teSeni
obsahuje Casovou a finan¢ni analyzu. V posledni ¢asti je proveden souhrn pifinost

navrhovaného fes$eni.

Klicova slova

stihla vyroba, optimalizace, fizeni vyrobniho procesu, evidence zakazek, produktivita,

efektivita



Annotation

The diploma thesis is focused on optimization of production process control. In the
research part of the thesis methods for production control are explained. In the second
part is described the company and its organizational structure. An analysis of machines
for piece and series production is performed. Furthermore, the total costs of the
company are divided. In the part of the solution design, a system is created for recording
orders and managing the production process. The proposed solution is used and
examined in the manufacturing process. The evaluation of the proposed solution
includes time and financial analysis. The last part summarizes the benefits of the

proposed solution.

Key words

lean manufacturing, optimization, pocess management, order registration, productivity,

efficiency.



UIVOU. oot en s 10
1. Teoreticka vychodiska souvisejici s t€ématem diplomové prace...........cceeveveeennnee. 12
| B VA % () o T USRS 12
L.1.1.  Produktivita VITODY ....ccccviiiiieiiieiieeieeitecee et 13
L.1.1.  EfeKtiVIta VITODY ..ooooiiiiiiiiiecieeieece ettt 13
1.1.2.  Efektivita strojniho zafizeni..........ccccceevieriienieniieiecieeee e 14
1.2.  Metody fizeni vyrobniho ProCesu .........cccccverieeiieerieeiiienieeiiesieesieesveesieeeeneens 15
1.2.1. RIZENT MUSEEIM ..o, 15
1.2.2.  DISPeCerské HZENT.....c.ecoviiiiieeiieiiecie ettt 15
1.2.3. PHME FiZeNT VYTODY ..eeiiiiiiieiieee e 16
1.3, Cile FIZENT VYTODY ..ccuiiiiiiiiiiieiiiieceeer et 16
1.4.  Vztahy mezi fizenim vyroby a logiStikou .........ccoceeveriininiiniiniiiccceee, 17
1.4.1.  USPOTAdAnT VYTODY ....covuiiiiriiiiieieriieieeteeit ettt 17
1.42.  Rizeni hmotného toKu Ve VYTODE ............coovuveveeeereeeeeeeeeeeeeeeeeeeeseees 17
1.5. Vyrobni proces a jeho €leneni.........cccoceeviiiiniiniiiiniiniececceeeeen 18
1.6, Systémy FZeni VYTODY...c..coviiiiiiiiiiiirieitetcee e 20
1.7.  TIlacné systémy FIZEN1 VITODY ....cccviieiiiieiiiieeiieeeiieeeciteeeveeeeieeesveeeseneeesvee e 21
1.8. Planovani a fizeni vyrobniho proCesu.........ceevviievuieeeiiieeiiieeeie e eeiee e 22
1.8.1. ERP — planovani podnikovych zdrojii .........ccceeeuveeeeieeniiiinieeceeeeeeee 23
1.8.2.  Systém MRP I — plan pozadavkii materialu............ccceevvievcieenciirenieeenne, 24
1.8.3.  Systém MRP II.- plan vyrobnich zdrojl.........ccccceeveieeeciiincieieieeeeeeee 24
1.8.4.  JiT (Just in Time) — vyroba praveé vEas.......ccccvevvreeiieenirieeeiieeeieeeevee e 26
1.8.5.  Kanban SYStEIM .......ccceeeiiiiieiiieeiiieciiee et eee e ree e eree e aee e e e eree e 27
1.8.6.  OPT — systém fizeni UzKYch miSt........cceceiieiiiniiiiiiiiieiecceeee e 27

1.8.7. Lean production — $tihld VYToba .........ccceevciieiiiiiiiiieeiieieceeee e 28



1.9. Metody zvySovani produktivity Prace.........ccceeeierieeiieenieeiiienieeieesveeieeeneens 28

1.9.1. Kaizen @ GemMDa........cooiiiiiiiiiieieiieieeeeesee ettt 29
1.9.2. Systém ANDON ....cc.oiiiiiiiiieiere ettt st 29
1.9.3. CYCLE TIME. ...ttt e 30
1.9.4.  HEITUNKA ..ottt st 30
1.9.5. METODA 5S ...ttt ettt sttt 30
1.9.6. TPM — celkova produktivita SIUZbY ........cccceeviiriiiiiiiniieeee e 31
1.9.7.  Metoda toku jednoho kusu — plynuld vyroba...........cceceevieniiiinniinenne. 32
L1.10.  SWOT @nalyza.......coceeviiiiiiiiiiiieiieneeeee ettt 32
1.11.  Zékladni koncept tvorby systémil fizeni VYroby .........cceeceevieeiiinieiiiieneens 33
Analyza soucasného stavu ve vybraném podniku ..........ccccoeoiiiiiniiiiiniiiiien, 35
2.1, HiStorie POANIKU......coiiiiiiiieiieiie ettt e ens 35
2.2, Predmét podnikdni SPOIECNOST ..eeuviieiiiieiieeiee e 35
2.3.  Organizacni schéma SPOIECNOS .....eeevuviieriieeiieeriee e 36
2.4. Analyza neddvnych zmeén ve SpOleCnosti.......cceeevvieeriieeiiiieeiieeeieeeiee e 37
2.5, Cile SPOIECNOST ..eeuviieeiiieeeiie ettt ettt et e et eeee e e e e e aaeesareeesbeeeenseeenes 39
2.6. Charakteristika vyrobniho procesu spoleCnosti .........ccceeevvveeeciieeniiieeniieeenieeens 40
2.7.  Proces pii postupu 0bjedNaVEK.........cccviieiiiieiiieeiie e 41
2.8.  Systém postupu pri reKlamaci .........cceeveeeiiieiiiiiiinieeiee e 42
2.9.  Systém komunikace Ve SPOlECNOStL....ccuuievieriiiiieniieeiieeie ettt 42
2.10.  SWOT analyza spoleCnoSti......c.eecuieruieeiiienieeiieniieeieesieeiee e eveesereeeeesieeens 43
2.10.1. SIINE StrANKY ....ooiiiiiiieieeiece e 43
2.10.2.  SIAbE SrANKY ...cocvviiiiiiiieiieeie ettt 44
2,103 PHIEZITOS cuvevieieriiisieeieeiieieee ettt st 44
2,104, HIOZDY ...eioiiieiieee ettt 45
2.11.  Shrnuti SWOT analyzZy.......c.cccerieriirierieie e e 45

2.12.  Analyza produktivniho ¢asu pii SEriove VYTrobe.........cccvvvevviveeniieeeniieeenieens 46



2.13.  Analyza produktivniho ¢asu pii kusové vyrobe€ ..........ccecvveviieiiiinrienieninnns 48

2.14.  FInancni analyzZa.........ccocceeviiiiiiiiiieiiieiiecie ettt ens 49

3. Zpracovani navrhu na optimalizaci fizeni vyrobniho procesu..........ccccoevueveeruennnee 51
3.1.  Vytvoreni systému pro fiZeni VYTIoDY......c.ccccveeiierieriieriieeieeriieeie e 51
3.1.1.  PiihlaSovaci rozhrani ..........ccoceeveiiiiniiiiiniinieeeee e 53
3.1.2.  Zadavani zaKAzZekK..........ccooiiiiiiiiiiiii e 54
3.1.3.  Rozhrani pro obsIUhU.........c..ceoiiiiiiiiiiiiieccee e 55
3.1.4.  Dohledadvani ZaKazZek ...........cccoeiiiiiiiiiiiiiiee e 56
3.1.5.  Sledovani stavu ZaKAZKY ......c..ccceeviiriiiiniiiiiiiiicc e 57

3.1.  Néavrh skladovani hotovych Kusil..........coceiiiiiiiiiiiiiiee 58
4.  Technicko-ekonomické zhodnoceni navrhovaného fesent............ccceeveeevieennennen. 59
4.1.  Zhodnoceni navrhovaného SYStEmU...........c.ccevierieriiienieeiieie e 59
4.1.1.  Setieni Gasu Ve VYIODNIM PIOCESU ..........o.ovevreeeeeeeeeeereeeeeseeeeeeseeeeseeeeneen. 59
4.1.2. Analyza zmény produktivity KUSOVE VYTODY ....cccvviiviiiiiiiiiiieeeiieeeieene 61
4.1.3. Zména financni analyzy Kusove VYroby .......cccceeevvveviieiniieeniieenieeeieeens 62
4.1.4. Navratnost navrhovanych zmen............cccceeeviiiniieiniiieeeieecieeeee e 63
4.1.1.  Setfeni Gasu v kanceldfském SEKtOTU ............c.coveveeveveeveeeeesrceeeeeeeee e, 64

4.2.  Shrnuti pfinosu pro SPOIECNOSE.......c.ueeeruiieeiiieeiieeeieeete e 65
ZLAVET ..ottt bttt h et e h e et b e et nae e et e b eanees 67
Seznam PouZIte LIEETALULY ......c.eevuiieiieriieiii ettt ettt ettt e siae et e saeeenbee e 68
SeZNam ODTAZKI .......oveiuiiieiiiiiieitee et 70

SEZNAM TADULEK ...ttt ee e eeaeeeeeeeeeneeeanenenennnnnnes 71



Uvod

Vyrobni spolecnosti se v dnesni dob¢ stfetdvaji s velmi tvrdym konkurencnim
bojem. Zakaznik si mize vybrat produkt z jakékoliv ¢asti svéta, proto je velmi dalezité,
aby si firma udrZela konkurenceschopnost a pfistupnost pro co nejvétsi okruh
zékaznikli. Veskeré technologicky — ekonomické schopnosti firmy dnes reprezentuje

jeji vysledny produkt.

Cilem diplomové prace je vysvétlit problematiku zlepSovani fizeni vyrobnich
procest spolecnosti. V dneSnim konkurenceschopném prostiedi je podle mého nazoru
optimalizace fizeni vyrobnich procest velmi aktudlni téma. Kazda spolecnost se snazi,
aby pravé ona patfila na trhu k t€ém nejlepSim. Proto, aby mohli skute¢né patiit mezi
nejlepsi, musi stdle Castéji vyuZivat nastroje pro optimalizaci vyrobniho procesu. Je
dualezité si pamatovat, Ze nic neni dokonalé a vSe lze vzdy udélat Iépe. V piipadé, kdy
spoleCnost pfestane optimalizovat své vyrobni procesy, nastava riziko ztraty
konkuren¢ni vyhody. Mohu tedy fict, ze optimalizace vyrobnich procesu je nikdy

nekoncici proces.

Nevyhodou optimalizace vyrobnich procesii jsou zmény, na které lidé Casto reaguji
negativné. Metoda pro optimalizaci nemuze fungovat efektivné, pokud se na ni
zamé&stnanec nedokéze pfizpisobit a vyuzit tak potencial, ktery metoda pfinasi. Proto je

velmi diileZité motivovat zamé&stnance a vytvaiet piijemné pracovni prostredi.

Nastroji, kterymi miiZzeme optimalizovat vyrobni proces, je mnoho. Spolec¢nost si
proto musi vybrat podle charakteru vyroby ten spravny néstroj pro optimalizaci. Podle
mého nazoru je nejlepsi zacit u metod, které nestoji skoro zadné vydaje, jako naptiklad
KAIZEN nebo 5S. Pomoci téchto metod muze spolecnost dosdhnout minimalniho

procenta zmetkovitosti a nabizet tak produkty nejvyssi kvality.

V prvni casti diplomové prace je zpracovan popis ndstrojii pro optimalizaci
vyrobniho procesu. Zacatek kapitoly jsem vénoval vyrobnimu procesu a jeho Clenéni.
Nasleduji vyuzivané nastroje pro optimalizaci jako Lean management, Kaizen, Jit,

Kanban, POKA-YOKE, 58S.

V praktické casti diplomové prace predstavim spolecnost Sklenaistvi Salaj, kterd se

zabyva fezadnim a opracovanim sklenéného materidlu. Dale popisSi procesy a systém
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fizeni, které probihd ve spoleCnosti. Praktickd cast bude obsahovat hodnoceni
souCasné¢ho stavu v podobé SWOT analyzy, kde budou rozebrany vnéjsi a vnitini
aspekty, které ovlivituji spravny chod spolecnosti. Dale provedu analyzu vyuziti
technologie pro kusovou a sériovou vyrobu. Po vypracované analyze piejdu k navrhiim

na zlepSeni.

V zéavéru diplomové prace zhodnotim zmény, které jsem pro spolecnost Sklenarstvi

Salaj vytvoril.
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1. Teoreticka vychodiska souvisejici s tématem diplomové

prace

1.1. Vyroba

V podniku ptedstavuje vyroba dilezitou cinnost, ktera vytvari statky pro
koncového zékaznika na zakladé trzni poptavky. Vyroba ptedstavuje proces, pii kterém
nastdva pfeména vyrobnich faktori (vstup) na ekonomicky majetek a sluzby (vystup).
Tahle operace se nazyva jako vyrobni neboli transformacni. Za synonyma lze povazovat
pojmy jako vyroba a vyrobni proces. K vytvoieni kone¢ného produktu napomaha
vyrobni proces, kdy jsou nezbytné nejen dostatek pracovni sily, ale také podnikovych
prostfedkli, jako naptiklad pocitace, stroje apod. Hodnototvornou funkci v podniku
zastava vyroba. Zkouma provazanost mezi nakupnim a odbytovym trhem na zakladé¢
jednotlivych vstuptd. Za pomoci trhu odbytu se vyrobni utvary véazou na stranu

odbératele a pomoci trhu ndkupu na stranu dodavatele (Tomek & Vavrova, 2000).

Jak uvadi Tomek a Vavrova (2007, s. 209) : ,, Pojem vyroba miize byt chdpan
jako:

e Oblast Fizeni mezi nakupem a odbytem,
e  Oznaceni hmotného zboZi,

e (Oznaceni oblasti hospodarstvi. “

Podle Synka a Kislingerové (2010, s. 180): ,, Vyrobni cinnosti (vyrobou) podniku
rozumime preménu vyrobnich faktorii (vstupu, inputi) ve statky, tj. hmotné vyrobky

(stroje) a sluzby “.

Obrazek 1.1 - Vyrobni proces podniku

Oblast wykonil
vstup Y = . i
Tvorba vikond | Zhodnoceni vykoni ¥
|={} ) ¥ .3'
wyrcha prodej
vydaje prijmy

| Financni oblast |

Zdroj: Wohe,Kislingerova2007
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Spolec¢nost nejprve musi nakoupit stroje, materidl a najmout pracovni silu, aby mohla
vyroba byt zahdjena. Vyrobené vystupy, vykony, jsou propojeny s inkasem finan¢nich
prostiedkli, které¢ spolecnost pouzivda pro nakup novych vyrobnich faktorti. Pro
efektivitu spolecnosti, musi ucelné fidit toky vyrobnich statki. Je to obor oblasti
vykont. Nejde jen o vyrobu urcitého vykonu, ale predevSim o zprosttedkovani jeho

prodeje a odbytu. (Vochozka, Mulac, 2012)
1.1.1. Produktivita vyroby

Za dnesnich ptedpokladl jsou vyrobcei tlaceni konkurenci produkovat své vyrobky
co nejefektivnéji, a to s co nejveétsim vyuzitim vyrobnich faktorti a s co nejvétsi isporou
nakladt. Velikost produktivity snazeni muzeme formulovat ukazatelem produktivity
vyrobnich faktorG P, ktery znazoriiuje vztah mezi mnozstvim vstupli v hmotnych
jednotkéach a mnozstvi vystupii ve hmotnych jednotkéch.

P=7 (1.1)

P ... produktivita vyrobnich faktord
O ... celkova velikost vytvorenych statktl
I ... celkova velikost vynaloZenych vstupti

Cim vétsi je hodnota P, tim vétsi je zisk a tim vétsi je celkova produktivita
vyroby. V dneSnim trznim hospodafstvi je dilezité, aby se ukazatel P dlouhodobé
pohyboval nad mezi vys§i nez 1, proto aby byla spole¢nost konkurenceschopna.

(Ketkovsky, Vykypél, 2006)
1.1.1. Efektivita vyroby

Na efektivitu spole¢nosti a na konkurenceschopnost vyrobkli ma zasadni vliv
vyroba. Spolecnost nesmi piehlizet propojeni mezi odbytem, vyrobou, investovanim a
financovanim. Vyroba, kterd mé spotiebitele, ma vyznam a vznikd na zdklad¢ jeho
pozadavkll. Spole¢nost musi neustdle reagovat na zmény pozadavkl zakaznikd a
dodrZovat investicni a financni plan, proto je nezbytné se fidit dle planu vyroby. Pokud
prevysi poptavka nabidku, bude pro spolecnost omezenim vyrobni kapacity a finance.

Je dilezité orientovat se i na investi¢ni ¢innost, kterd muze zlepsit situaci s rozSifenim
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téchto kapacit. Pribeh vyroby zajistuji financni prostfedky, které obstaravd odbyt.
Proto, aby vyroba ve spolecnosti probihala tim nejefektivnéjsim zpisobem, musi byt

odbyt, vyroba a financovani dokonale propojeny. (Synek, 2011)

V= (1.2)

0

I

V ... ukazatel vynosnosti vyrobnich faktori
O ... objem vyrobenych statki

I ... objem spottebovanych vyrobnich faktorii

Pfi navyseni hodnoty V, se navysuje vynosnost spotfebovanych vyrobnich faktort
spole¢nosti a tim vétsi je efektivnost vyroby. Dilezité je, aby pii del§im ¢asovém useku

byla hodnota V vétsi nez hodnota 1. (Ketkovsky, 2001)

1.1.2. Efektivita strojniho zarizeni

Celkova efektivita strojniho zafizeni je méfena pomoci OEE (Overall Equipment
Efficiency). Sledovani OEE vzniklo v 80. letech v Toyota Production System. Jedna se
o ukazatel, ktery umoznuje méfitelné porovnani jednotlivych vyrobnich zatizeni, ale 1

celych vyrobnich podniki.
Ukazatel OEE se sklada ze tii ukazatel a to Availibility, Performance, a Quality:

1. Availibility (dostupnost) - pomé&r mezi vyrobnim ¢asem a disponibilnim ¢asem.

Operating Time

Availibility = 1.
varupity Loading Time (13)
Operating Time — skute¢na doba provozu
Loading Time — planovand doba provozu
2. Performance (vykon) — pomér ¢istého vyrobniho ¢asu a vyrobnim ¢asem.
Total Output
Performance = (1.4)

Potencial Output

Total Output — celkovy pocet vyrobenych kusi

Potencial Output — planovany pocet vyrobenych kust
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3. Quality (kvalita) — Pomér mezi vyrobnim ¢asem a ¢istym vyrobnim ¢asem.

Good Output

_— 1.5
Total Output (1.5)

Quality =

1.2. Metody Fizeni vyrobniho procesu

Jak uvadi Tomek a Vavrova (2007, s. 265) : existuje n¢kolik zasadnich zplsobt fizeni

vyrobniho procesu, které jsou uréeny predevsim néasledujicimi charakteristikami:

o ., do jaké miry je toto Fizeni soustiedeno u jednoho ¢i vice ridicich organii,

® do jaké miry je Fizenym jednotkam predavan od vyssich nebo Stabnich instanci
vyrobni ukol pro urcené obdobi operativniho planu. Podle toho pak rozlisujeme
Fizeni mistrem, dispecerské Fizeni vyroby a konecné automatické rizeni

3

vyrobniho procesu.

1.2.1. Rizeni mistrem

Mistr se stavd jedinou osobou zodpovédnou za fizeni vyroby. Samostatné
provadi veskeré fidici ¢innosti vzhledem ke svéfenému useku vyroby. Zpusob fizeni
vyroby mistrem je vhodny pro mén¢ stupnovou vyrobu, kde nejsou velké pozadavky na
kooperaci. Zaméstnanec v pozici mistra se dostava do odpovédnosti k dodrzovéni
vyrobnich podminek, pracovni kazn€ a plnéni dilezitych tkold vyroby.(Tomek &

Vavrova, 2009)

1.2.2. Dispecerské rizeni

Rizeni je zalozené na kooperaci, a tedy piedstavuje systém fizeni ve
vicestupiiové vyrobé. Dulezité je kontrolovat plnéni zadavani dle planu a zajisténi
koordinace pii zadavani. DispeCer zajiStuje eliminaci nedostatkii v co nejkratSim

fizeni je zajisténi, realizace a kontrola zadavani.

Jedna se o nejbliz8i formu fizeni vyrobniho procesu, kterd je podobné systému fizeni,
které je zalozeno na zadavani tikolu a jeji ndsledné kontrole. Rizeni vychazi z detailn¢

rozvrzenych operativnich planti vyroby, aZ na samostatna pracovisté. Dale je dulezité
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pfedvidani a odstranovani ptipadnych poruch ve vyrobnim procesu. (Tomek &

Vavrova, 2009)
1.2.3. Piimé Fizeni vyroby

Rizeni je zaloZené na vybilancovanych kratkodobych operativnich planech. Plany by
nemély byt dovedeny do podrobnosti, aby bylo mozno vyrobu fidit jenom podle
odchylek a rozdilii. Ridici systém by mél nahradit chyb&jici podrobnosti rozpracovanim

postupu zadavané vyroby, zajisténim obsluznych ¢innosti, udrzovani fronty prace.

Ptimé fizeni vyroby ma cil dosédhnuti pravidelného vytizeni pracovist, dodrzeni
stanovenych termind, nejvhodnéj$i pribéh casu vyroby a nejvhodnéjsi velikost
zadavané vyroby. S ohledem na ¢asovou posloupnost a vlastni vykon fizenych ¢innosti

rozvadi Tomek a Vavrova (2007, s. 267) takto:

e usporadani fronty prdce v zasobniku prdce,

e volba zaddavané prdace a jeji pridéleni urcitému pracovisti,
e zajisteni a zaznam informace o pripravenosti prace,

e zdznam informace o pohotovosti zarizeni k prdci,

e zaznam informace o zapoceti prdce,

e zaznam informace o preruseni prdce,

e zaznam informace ukonceni prdce,

o likvidace ukonceného vyrobniho tikolu — odvedeni na sklad ¢i mezisklad. “
1.3. Cile fizeni vyroby

Cil znazornuje stav, ktery by chtéla spolecnost v budoucnosti splnit. Spolecnost si
sestavuje cely systém cili, a proto je hlavni, aby byly cile srozumitelné a konkrétni.
Tvofeni cili se odehrava odvozovanim cilti od vrcholového managementu pies nejnizsi
az po stfedni management. Na stupni stfedniho managementu se vytvaii cile pro
vyrobni tsek. Spolecnost by méla vyznacit cile, které budou vybizet k neustale nutnosti

se zlepSovat. (Hefman, 2001)

Z pojeti dulezitosti cilti spolecnost vychéazi predevs§im z cili strategickych, které by
spolecnost méla spliiovat v dlouhodobém horizontu. Pro splnéni dilezitych cili se musi
spolecnost zaméfit na usporadani jednotlivych aktivit a také na fizeni lidskych zdroji,

které by méli znat svoji ulohu. (JaniSovéa & Ktivanek, 2013)
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1.4. Vztahy mezi Fizenim vyroby a logistikou

Rizeni vyroby je oznatovano jako management vyroby a management logistiky.
ptiblizujeme hmotnému toku, tim vétsi je ndrok na Casové a prostorové usporadani.
Vyroba ma nejuzsi vztah k logistice, ale samoziejm¢ souvisi s n¢kolika dalSimi
ekonomicko-manazerskymi disciplinami. Skladovani, udrzovani materialu, baleni a
veskeré transportni procesy jsou fazeny mezi logistické kony. K propojeni nabidky a
poptavky pomahd logistika podniku z ohledu rozdili v Case, prostoru a materialu.

Predstavuji ji vnitropodnikova, ndkupni a odbytova logistika.(Tomek & Vavrova, 2000)
1.4.1. Usporadani vyroby

Usporadani vyroby vznika z vyrobni strategie a zaroven ze zptisobu dodrZzovani splnéni

poptavky. Uspotadani vyroby ma né€kolik zplisobli, mezi tfi zékladni patfi:

1. Make-to-order (zakdzkova vyroba) — tohle uspofadani je dobré pro
malosériovou a kusovou vyrobu, kdy jsou na objednavku zakaznika teprve
vyrabény vyrobky. Vyroba bude trvat del$i cas a bude drazsi nez vyroba na
sklad.

2. Make-to-stock (vyroba na sklad) — vytvofené vyrobky se uskladiiuji ve skladu,
odkud mohou byt dodavany piimo k zdkazniklim. Uspotfadani je vhodné pro
hromadnou a sériovou vyrobu. V piipadé, kdy by vznikly specidlni poZzadavky
na vyrobek, dochazelo by k nehospodarnému drzeni vétSiho mnozstvi vyrobki
na sklad¢.

3. Assemble-to-order (montdz na objednavku) — slouc¢eni obou ptedchozich typl
uspotfadani. K vyrobé jsou vyuzivany standartni dily a poZadavky zakaznikd se

berou v tvahu. (Ketkovsky, 2001)
1.4.2. Rizeni hmotného toku ve vyrobé

Materidlovy tok je ovlivnén uspotfddanim pracovnich jednotek a vyrobnich zatizeni.
Jestlize se spole¢nost pokousi o vhodné rozmisténi, mize ji to uspofit nejen material a
Cas, ale predevSim finance. Finan¢ni a informacni toky je potiebné synchronizovat

v dodavatelském fetézci. Cim jsou uzsi davky v fetézci, tim jsou dohromady jednotlivé
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¢lanky schopny spolupracovat, a toky jsou tak plynulejsi. Pfi rychlejSim finanénim toku

se zlepSuje fungovani fetézce.(Tomek & Vavrova, 2009)

Jak uvadi Tomek a Vavrova (2007, s. 151) z hlediska fizeni vyroby (hmotného toku):

., ... je treba plné uplatnéni vyhod standardizace spojit s pozadavkem:

e Optimalizace vyrobniho procesu a
e Restrukturalizace vyrobniho procesu, dale
e Noveé strategie nakupni cinnosti a samoziejmée

e  Pruzného chovani managementu jednotlivych oblasti rizeni.*
1.5. Vyrobni proces a jeho ¢lenéni

Tomek a Vavrova (2000, s. 271) uvadi ze:,, ... vyrobni proces je rizenym spolecenskym
procesem, ktery je predevsim charakteristicky tim, Ze na jeho obou pdlech je lidsky
cinitel se subjektivnim vkladem do plnéni cinnosti Fidicich i vykonavacich, je treba pri

vytvareni systéemu informacit brat i tohoto cinitele v uvahu “.

Napfti¢ celou organizaci se ve spole¢nosti provadéji procesy. Vstupem do procesu
byvaji dokumenty, soucastky nebo vyrobky z ptedchoziho procesu. Vytvotfené vyrobky
1ze povazovat za vystupy. Procesni mapa se vytvari pii analyze procesu, ke kterym ve
spolecnosti dochazi a zobrazuje tak jejich pfesnou hierarchii. Procesni mapa také

ktera poskytuje pohyb mezi jednotlivymi druhy procest a ziskdvat o nich detailni tidaje

(JaniSova & Kiivanek, 2013).

JaniSova a Ktivanek (2013, s. 127) tvrdi Ze: ,, Proces je definovany sled opakujicich se
cinnosti s jasné stanovenym vstupem a vystupem, dobou trvani a meéritelnymi ukazateli,

ktery pridava hodnotu zdakaznikium procesu a prispiva k dosahovani cilit spolecnosti“.
Z hlediska tvorby procesnich map rozliSujeme:

1. Ridici procesy. Vztahuji se zejména managementu, ktery pomoci nich ¥di
rozvoj spolecnosti a orientuje kvalitu vystupl. Mezi né patii napf. fizeni rizik,
vytvareni strategie.

2. Hlavni procesy. Finalni vystupy vedou k zdkaznikiim a vytvaii se tak hodnoty
pro zékaznika. Nalezi sem vyroba produktl, piiprava vyroby, expedice a

kontrola kvality.
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3.

Podptirné procesy. Jsou ur€eny pro pomoc hlavnim procesim. Podpiirné procesy
jsou si velmi podobné, a proto jsou tématem outsorcingu. Patii sem naptiklad
vybér a vzdélavani zameéstnancii nebo fizeni financi. (JaniSova & Kiivanek,

2013)

Z hlediska poc¢tu a mnozstvi druhti vyrobki rozliSujeme vyrobu hromadnou, kusovou a

sériovou.

1. Sériova vyroba je obvykle provadéna v davkach, kdy se opakuje vyroba stejného
vyrobku v sériich.

2. Hromadna vyroba znazoriiuje vyrobu ve velkém mnozstvi pouze jednoho druhu
vyrobku. Typickym znakem je ustdlenost a opakovatelnost vyroby. Nepietrzité
vyroby se dosahuje proudovou vyrobou, diky pouzité technologii a automatizaci,

3. Kusova vyroba se vytvafi v malém mnozZstvi nebo samostatné a je typicka

vysokymi nédklady. Jednd se o zakazkovou vyrobu, pokud se vyrabi podle
zdkaznikovych pozadavki. RozliSujeme neopakovatelnou a opakovatelnou

kusovou vyrobu. (Vochozka, Mulac, 2012)

Z hlediska miry plynulosti procesu rozdéluje Ketkovsky (2001) na proces plynuly a

prerusovany.

1.

Plynuld vyroba je typickd neustalym provozem, ktery probihd v noci, o
vikendech nebo svatcich. Vyroba tohoto typu vyzaduje vétsi naklady, které jsou
spojené s opatfenim nezbytnych podminek a prostfedi pro zaméstnance, které
jsou osvétleni, doprava, priplatky za praci o vikendu, noci nebo svatcich.

Pterusovand vyroba se provadi na pfedem stanoveny cas a je obvyklé, ze proces
je mozné prerusit a nasledné pokracovat v jinou dobu. To mlze zpilisobit rist
vyrobnich nakladl z pfi¢in prodlouzeni ¢asu vyroby nebo navySeni zasob.
V opacném smyslu vytvaii lepsi podminky pro udrZzovani technologii nebo

feSeni poruch. NejlepSim piikladem je strojirenstvi.

Kusovnik vznika v pribéhu technické stranky vyroby a je dileZitym podkladem pro

normalizaci vystupnich prvkl. Zaznamenava stavbu vyrobku a znazornuje informace o

dilech, materidlech, sestavach a podsestavach. Kusovnik zastavd ve vyrobé funkci

podkladu, za pomoci kterého se stanovi lhiitové plany, sled navaznosti a plany potieby

dil¢ich casti. (Tomek, 2007)
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1.6. Systémy Fizeni vyroby

Kvili zménam, které probihaly v ekonomickém prostiedi, charakteristické permanentné
nestalou poptavkou, rozsifovanim sortimentu doru¢ovanych vyrobki, bylo patrano po
metodach planovani a fizeni vyroby, které buduji pfedpoklady pro navySovani pruznosti
vyroby, zpusobilosti odpovidat na zmény nérokii zédkazniki uz ve vyrobé a urCovat
postupy, pii kterych je kolisani v poptavce kryty zvelkych zasob zhotovenych
produktii. Je nutné vénovat pozornost tvorbé planu vyroby a na néj pokracujicich slozek

podnikového planu, které podminuji skuteéné plnéni plant.

Tabulka 1.1- Hlavni slozky provadéciho planu

Krok Vystup

Cil, obsah

Pozadavky na informace

1 Plan distribuce DRP
(Distribution
Requirements Plan)

2 Plan vyroby MPS
(Master Production

Plan)

3 Plan zasobovani MRP
(Materials
Requirements Plan)

4 Plan kapacit CRP
(Capacity

Requirement Plan)

Zdroj. Gros a kolektiv (2016)
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Kolik, kam, kdy a v jaké

kvalité, v jakém baleni dodat

Kolik, kdy, kde a v jaké

kvalité vyrobit

Kolik, kdy, kde a v jake

kvalité nakoupit

Bilance, hrubé rozvrhovani

kapacit

Potvrzené objednavky

Predpovédi poptavky

Stav zasob vyrobku

v distribu¢nim systému
Terminy vytizeni
objednavek

Normy spotieby,
kusovniky, stav zasob
polotovard, surovin
Kapacitni normy
Pribézné doby vyroby
Vyrobni postupy

Plan oprav

které zavisi bezprostfedné s fizenim hmotnych tokl ve spolecnosti. Doba, na kterou je
sestaven plan, je stile zmenSovéna kvlli rostoucim problémim s pfedpovidanim
poptavky. PfiCinou je uGsili, aby plan splioval dalezité¢ pozadavky, které jsou na né&j
kladené. Plan musi byt:

e dynamicky, zpisobily odpovidat na modifikaci podminek,

¢ relativné odolny proti ndhodnym modifikacim,
e realny, uznavajici veskeré kapacitni a jind omezenti,
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e komplexni, které zajist'uji plnéni narokti vSech zédkazniki.(Ivan Gros a kolektiv,
2016)

Dale deli Gros a kolektiv (2016, s. 155) planovani a fizeni vyroby na ¢tyfi skupiny a to:

o tlacné systéemy

® fazné systémy

e kombinované systémy
o dalsi systéemy*

1.7. Tlaéné systémy Fizeni vyroby

Systém je oznac¢ovan jako MRP II. Vznikl roz§ifenim bilan¢niho planovaciho systému
MRP. Nalezl vyuziti nejvice v podnicich, které maji slozitou strukturu materidlovych
toki. Jsou typické svymi stupiiovitymi procesy, nejednoznaénym urcenim polotovart a

dilt, velky vyrobni sortiment v mnoha variantach, zpétné vazby a sdruzena vyroba.
Podle Grose a kolektivu (2016, s 155-156) se systém d¢li na Etyfi zakladni kroky:

1. Pozadavky zakaznikl jsou vychodiskem pro sestaveni planu na obdobi jednoho
az tifi mésicil.

2. Bilanéni metodou se ur¢i jaké polotovary, vyrobky, dily vyrobit a jaké
energetické a materialové vstupy je tieba obstarat pro jejich splnéni.

3. Rozpracovana bilance kapacitnich narok.

4. Zhodnoceni a naroky na distribuci a plan finan¢nich tokli ve spole¢nosti. (tab.

1.2)

S disponibilnimi zdroji se srovna vysledek bilan¢nich propocti a zjisti se, zda je
postacujici, tak je plan redlny, pokud ne, tak je potfebné zvolit eliminaci vytvorenych

uzkych mist a proces opakovat.

Tabulka 1.2 - Dalsi slozky planu finan¢nich toki

Krok | Vystup Cil, vystup Vstupni informace
5 Plan prodeje (Sales plan) Trzby Plan distribuce, ceny
6 Plan nakladt (Cost plan) Kalkulace nékladt | Plan zasobovani, plan
distribucem ceny
7 Finan¢ni plan Zisk, rentabilita | Plan prodeje, nakladd
kapitalu

Zdroj: Gros a kolektiv (2016, s. 156)
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1.8. Planovani a Fizeni vyrobniho procesu

Ivan Gros a kolektiv (2016, s. 122) tvrdi Ze:

. Vyroba je uskutecnovana v prostredi vyrobnich procesit tvorenych souborem
technologickych a logistickych operaci, jejichz realizace je nezbytna pro vyrobu
vyrobku v pozadovaném mnozZstvi, kvalite, stanoveném terminu a pozadovanych

nakladech. “

Ze zésad ftizeni podle rozdili a odchylek vychdzi bezprostiedni fizeni vyrobniho
procesu. Jde o formu fizeni, pfi které se pozoruje plnéni kratkodobého operativniho
planu vyroby, a urcuji se odliSnosti, avSak za pomoci prozatimnich odchylek od planu
se zaruCuje postupné opakované vytvareni souladu planem se skutecnosti. Cilem jsou
stanovené veliCiny planem, kterého lze dosahnout za pomoci vyrobnich procesi. Je
potfeba sledovat idaje o pritbéhu vyrobniho procesu, protoze vyroba je dynamicky

proces.(Tomek & Vavrova, 2007)

Vyrobni proces je ur€eny Casové a véené. Z pojeti realizace dulezitych operaci zacina
vyrobni proces ve chvili, kdy polotovar, material projde do prvni operace a vydanim
dokoncené¢ho vyrobku po odsouhlaseni vystupni kontrolou na sklad dokoncenych

vyrobku konci. (Ivan Gros a kolektiv, 2016)
Rizeni vyroby rozdélujeme na tfi irovng:

1. Strategické fizeni. PfisluS§i nejvyznamnéjSimu managementu. Vytvaii se zde
strategie, které vedou k dosazeni cilii podniku. Cile se ur€uji v del$im ¢asovém
useku.

2. Taktické fizeni. Pfislusi stfedové tirovni managementu. Ridi rozvoj takovym
zpusobem, aby co nejefektivnéji byla dosazena strategie podniku.

3. Operativni fizeni. Velmi detailni a podrobné fizeni, které se uskutectiuje
v malém casovém useku. Hlavnimi néstroji jsou normy, kalkulace nékladu,

limity atd. (Synek & Kislingerova, 2010)

Zaclenovani jednotlivych planu probiha pfes hromadnou databanku, kterd nezahrnuje
pouze data o vyrobku, udaje o provoznich prostfedcich nebo pracovni plany alej 1
vyvojova data jako jsou pozadavky na vyrobu, udaje o zakazkach nebo informace o
dispozici materidlem. Podle Cujana (2013, s. 152): ,, Cetrdlnim #idicim parametrem je

objednavka“
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Systémy, které ftidi a planuji vyrobu, postoupily riiznymi vyvojovymi stupni.
Nejhlavnéj$imi a nejpouzivanéjsimi metodami PPC (production planning and control)

systémy jsou podle Cujana (2013, s. 153) nésledujici:

o systemy MRP (material requirement planning, cloosed loop MRP,
manufacturing resource planning),

o Systemy OPT (optimized production technology),

o Systémy DBR (drum-buffer-rope), koncepce JiT (just-in-time),

o Systéem kanban,

o Systéem BOA(belastungserientierte aufttragsfreigabe),

o Systém FZ(fortschrittzahlen).

1.8.1. ERP - planovani podnikovych zdroji

Jedna se o informaéni systém, ktery zahrnuje firemni procesy s vysledkem vytvareni
hodnot a zmenSovani ndkladi za pomoci poskytovani spravnych informaci, spravnym
lidem a v ten spravny Cas, tak aby se zaméstnanci mohli sami rozhodovat pro efektivni a
aktivni fizeni zdrojii. MySlenka je vytvofena na pouziti samostatného systému, ktery

pouziva samostatnou databazi, kterd obsahuje viechny pottebné tidaje.(Cujan, 2013)

Dnesni typy systému ERP se prezentuji rozsdhlou modulové vytvatenou programovou
produkci, kterd zaclenuje veskeré dulezité podnikové Cinnosti. Systémy usporadanim
riznych moduld uspokojuji vzdy ¢innosti od pifijmu zakdzky, aZ na jeji rozplanovani a
propusténi do vyroby a vlastni vyrobu, az k pfedani zakaznikovi. Obsazeno je i
vypracovani kalkulace vyrobki. Podle Jurové a kol. (2013, s. 206) systémy ERP

obsahuji zejména:

o dlouhodobé, strednédobé i kratkodobé planovani vyroby, vcetné navrhu a
zpracovani korekce planu vyroby,
e 7izeni vyroby z hlediska dodrzeni terminii zakdzek a poZadavkii na material a
naradi,
e zpracovani nakladu vyroby.
Dale Jurova a kol. (2013, s. 206-207) tvrdi, Ze se riznym poctem modulti ERP systému

zpracovavaji nasledujici ulohy:

e, sprava kmenovych dat,
e prijeti obchodniho pripadu,

e vytvareni vyrobni zakazky a jeji terminovani,
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e planovani potrebnych materidalovych pozadavkii, vietné zpracovani navrhii na
nakup a kooperaci,

® nakup,

e skladové hospodarstvi,

e pldanovani vyrobnich a predvyrobnich kapacit,

o fizeni realizace vyrobni zakazky, vcetné sberu zpétnovazebnich dat z vyroby,

e expedice hotovych produktii,

o kalkulace zakdazek a vyrobek,

e archivace zakazek a dalsich dat,

e oblast zpracovani ucetnictvi (spise vyjmecné).
1.8.2. Systém MRP I - plan pozadavki materialu

Systém se zabyva urenim spravného mnozstvi a terminu dodavky a uvoliovani vSech
¢asti, komponenti a materialu, které jsou potfebné dle planu vyroby pro zhotoveni

zadanych vyrobku. (Cujan, 2013)

Fungovéani konceptu spociva v IT technologii. Do zdrojovych hodnot jsou zpétné
rozkladany dil¢i vyrobky. Plany, které sestavi tento koncept, jsou nerealizovatelné,
protoze zanedbava kapacitni planovani. V potaz se nebere ani ¢ast vyrobniho procesu.
Jak uvadi Ketkovsky (2009, s. 20) ,, Vychazi ze zakladniho vyrobniho planu, aktudlniho
stavu zdasob a nedokoncené vyroby a prepocte casovy program odevzdani rozpracované
vyroby na jednotlivych vyrobnich urovnich. “To co podnik expeduje je rovno tomu, co

podnik vyrobi. To stejné plati i pro vyrobni proces.
1.8.3. Systém MRP II.- plan vyrobnich zdroju

Tento koncept zvétSuje predchozi koncept MRP I o planovani kapacity vyrobnich
zafizeni planovani vyrobniho procesu a to vse spojuje s odbytem. Koncept vznikl jako
reakce na kritiku MRP 1. Koncept syst¢ému MRP II je sloZen ze tfi hlavnich ¢asti, a to
z Casti kratkodobého fizeni vyrobniho procesu, konceptu MRP a zédkladniho planu
vyroby. Limity kapacitniho planovani jsou zohlednény na kazdém stupni MRP II. Mezi
vystupy tohoto konceptu patii naptiklad plan spotfeby materialu, plan expedice, vyrobni

plany nebo vykaz o vyuziti vyrobnich kapacit. (Ketkovsky, 2009)
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Metoda se uplatiiuje v oblasti, v které je slozita struktura produkti pro kusovou,
malosériovou a zakazkové orientovanou vyrobu. Pouziva se nejcastéji pro komplexni
vyrobky se slozitou strukturou, kde jsou pro znazornéni struktury vyrobku pouzivany
kusovniky nebo jejich modifikace. Podminkou je, aby metoda obstarala dobrou
komunikaci mezi fizenim vyroby a sbérem vyrobnich informaci, ddle by méla obstarat

zaSkoleni personélu a fungovani kvalitniho informac¢niho systému. (Jurova a kol., 2013)

Obrazek 1.2 - Struktura systému MRP II
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Zdroj: Ketkovsky 2000, s.87

Na obrazku 2.1 je tmavé modrou barvou zobrazena hlavni struktura systému a svétle
modrou barvou jsou oznaceny moduly, které vstupuji do jednotlivych moduli hlavni

struktury.

V praxi existuji jista pravidla priorit, ktera slouzi ke zpracovani objednavek, které ¢ekaji

na vyfizeni. Podle Cujana (2013, s. 156) existuji tyto pravidla:

e Pravidlo ,, First come first served“, které znamena, ze prvni objedndvka, ktera
dojde nejdiive ma tu nejvyssi prioritu a jde tedy o zpracovani s ohledem na
poradi ptijeti.

o |, Pravidlo nejkratsiho operacniho casu*, které znamend, ze objednavka, ktera
vyzaduje nejkratsi operacni Cas, bude zpracovana nejdiive.

o , Pravidlo nejdelsiho operacniho casu.*
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e, Pravidlo nejkratsi zbytkové doby vyrizeni“, které znamena, Ze prednost bude
mit objednavka, které zbyva k jejimu dokonceni nejkratsi cas.
e, Pravidlo nejdelsi zbytkové doby vyrizeni.

‘

e Pravidlo nejblizsiho terminu dohotoveni“, které znamena, ze objednavka,

ktera ma nejblize k dohotoveni dostane piednost.
1.8.4. JiT (Just in Time) — vyroba pravé véas

Metoda JIT prameni z potieb odbératele. Kolik si odbératel objedna vyrobki, pouze
tolik jich spole¢nost bude vyrabét, v presné daném terminu a kvalité. Cilem metody je
zmenSovani chybovosti vyroby, snizovani zbytkii materidlu, zkratit a urychlit tak
materidlové toky ve vyrobnim procesu. Metoda se vyznacuje minimalni nebo Zadnou
nutnosti vyuzivani skladu, protoze vyrobky ihned mifi k expedici. Diky tomu se uspofti
skladovaci néklady. Mezi dalsi vyhody této metody patii naptiklad omezeni narokd na
vyrobni prostory, zvySeni kvality a produktivity prace. Oproti tomu nevyhodou se stava
velkd provazanost s dodavateli. Spole¢nost se musi umét piizpiisobit na vyrobu pii
zvySeném mnozstvi pozadavkli od odbérateld, musi pruzné reagovat na vypadky
v dodavatelském fetézci. NejCastéjsi vyuzivani této metody je v automobilovém

prumyslu. (Wohe, Kislingerova, 2007)

Trendem vramci metody JiT jak tvrdi Cujan (2007, s. 162) je: ,, ... pienos

zodpovednosti za skladovani a Fizeni zasob pro vyrobni proces na dodavatele. “
Mezi vyhody systému JiT podle Cujana (2007, s.162) patfi tyto:

o, Snizeni primych nakladu na material, rozpracovanou vyrobu a hotove vyrobky.
o Pokles zdasob a zvyseni obratky zdsob.

o Zkraceni materialovych tokil.

e Omezeni rozsahu skladovacich prostor.

e Pokles mnozstvi dodavateli.

e ZlepSeni spolehlivosti dodavek.

o Pokles nakladii spojenych s kontrolou kvality a mnozZstvi vraceného materialu.

e Rozvoj dlouhodobych vztahit mezi jednotlivymi clanky logistického retézce. *
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1.8.5. Kanban systém

Systém kanban vychazi z metody just in time. Metoda pracuje s obracenym fizenim
vyroby, a to tak, ze jakmile zasoba vyrobka (materialu, dilt) poklesne pod urcitou mez,
odesila aktualni pracovisté takzvanou eviden¢ni kartu predchozimu pracovisti, které
praveé vyrobky nebo material dodava. Evidenéni karta se pouziva jako vyrobni zakazka.
Pracovisté, které dodava material a ma u sebe eviden¢ni kartu, ktera hlasi nedostatek
vyrobkli na nasledujicim pracovisti je povinno v piesném terminu a v presné kvalité
dodat vyrobky, dily nebo material. S dodavkou je zpatky zasldna i eviden¢ni karta.

Rizeni dodavek probiha metodou ,, First-in-First-out . (Ketkovsky, 2009)

Zaklad tohoto systému je vrozdéleni vyroby na sebe pokracujici samoregulacni
obvody, v kterych vystupuji samostatné vyrobni Urovné, operace, jako dodavatel
pokracujiciho stupné. Jako zakaznik se musi obvod chovat pro ptredchazejici stupeni

proti sméru toku materialu. (Cujan, 2007)
1.8.6. OPT — systém Fizeni uzkych mist

Cil systému je maximalizovat vyrobni vykon. V potaz se berou stdvajici vyrobni
kapacity, ktera jsou pravé, ta tizka mista vyrobniho systému. Uzké misto vyrobniho
systému OPT vyrobek, ktery zpomaluje plynulost materialovych tokd. V systému OPT

neni tahovy ani tlakovy systém fizeni vyuzivan. (Cujan, 2013)

Podle Jurové a kolektivu (2013, s. 213): ,,Pro dosazeni primarniho cile podniku —
dlouhodobé dosahovani zisku a vydeélavani penéz (making money) — jsou v ramci OPT
povazované za kritické ty aktivity, které jsou uskuteciiované ve vyrobé. “Proto je ve
sféte OPT orientovand pozornost na dilenské problémy, mezi které patii naptiklad

rozvrzeni vyroby, mnozstvi vyrobni davky, zk4 mista v systému, priority apod.

Systém OPT ne nezamétuje pouze na vyrobni problémy, ale i na ostatni ¢innosti ve
spoleCnosti. Jedna se o novou rozsifenou filozofii, kterd dostala nazev ,, Theory of
Constraints — TOC* (Teorie omezeni). Podminky TOC je mozné pouZit pro jakykoliv
druh systému, at’ uz jde napiiklad o vyrobni firmu, banku, obchodni spolecnost nebo

pojistovnu apod. (Jurova a kol., 2013)
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1.8.7. Lean production — $tihla vyroba

Koncept stihlé vyroby byl vytvofen na zdkladé¢ vyzkumu v USA. Vyzkum zjistil, ze
Japonsti vyrobci automobilu jsou zdatni vytvofit az tiikrat vice vyrobkl, a to pii
polovin¢é pracovni sily, poloviné vyzkumnych kapacit, s tfetinou az desetinou zasob,
s pétinou dodavateld a s polovinou vyrobnich prostord. Vyzaduji k tomu ¢tyfikrat méné

¢asu nez organizace v USA a v Evropé. (Vochozka, Mulag, 2012)

Stihla vyroba vychazi ze zakladniho konceptu TPS (Toyota Produktion System), ktera
zastava nazor, ze musi byt eliminovany Cinnosti firmy, které nevytvareji pro firmu
cilové hodnoty. Hlavni myslenkou je udrzovat kontinudlni tok produktli v organizaci a
zaroven reagovat na pozadavky vyroby, které se mohou ménit. Vznika tak §tihla ,,just-
in-time*“ vyroba, kterd v poZzadovaném case a v potifebném mnozstvi vytvaii pouze
nezbytné vyrobky. Efektivita procest se zvysuje, dochazi k Gsporam pracovni sily.
Néklady, které vznikaji z nadbyte¢nych zasob, odpadaji. Nepostradatelnou podminkou

pro zmenSeni ndkladu je:

1. Kontrola kvantity, kterd dovoluje, aby se systém adaptoval na denni a mésicni
kolisani pozadavki na kvantitu a podobu vyroby.
2. Kontrola jakosti, ktera zarucuje, ze veSkery jednotlivy proces bude dalsSimu
procesu dorucovat pouze vyrobky bez vady.
3. Nepfetrzité vzdélavani pracovni sily.(Cujan, 2013)
Stihla vyroba je mnohdy rozuména nejen jako vyrobni princip, ale také jako

manazersky princip (Lean Management). ,, Tento manazersky princip v sobé zahrnuje

dalsi principy:

e princip nepretrZitelnosti

e princip zaméreni se na podstatné aktivity a klicové schopnosti

e planovaci princip pull

e princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnotového retézce.
“(Wohe,Kislingerova, 2007, s.331)

1.9. Metody zvySovani produktivity prace

NavySeni produktivity znamend se stejnym poctem vyrobnich vstupli vyrobit vice
vyrobktl. Uroven produktivity je ovlivnéna poétem faktort. Mezi né nalezi napiiklad

vzd€lanost zaméstnancii, stupent technického zazemi spoleCnosti, motivovanost
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zaméstnancul, kvalitni pfiprava prace nebo flexibilita prace. ZvySovani produktivity

prace je propojeno s nékolika metodami.
1.9.1. Kaizen a Gemba

Kaizen je nepfetrzité zlepSovani procesii, ¢innosti, lidi a jejich kooperace ve firmé¢.
Z Japonska pochazeji zakladni stavebni kameny podnikatelské filozofie, které¢ jsou
ziskavani pozvolného rlstu produktivity, kvality a zisku za minimélnich nakladu,
respekt k lidem a nepftetrzité zdokonalovani procesi. Kaizen dnes obsahuje celou skéalu
metod, ndstroju a strategii, které se vyvinuly v Japonsku za Gsilim prosazovat filozofii

kaizen.

Filozofie nepftetrzitého zdokonalovani z japonské filozofie je tzv. gemba. Pojem gemba
vznikl z japonStiny — jeho vyznam zndzoriiuje redlné misto, kde se néco d¢je.
V podnikatelské ¢innosti znazornuje oblast, ve které se provadi vSechny aktivity, které
dopliiuji vyznam a uspokojuji zékazniky. Uspéch na kvalité produktu zavisi na
vyrobnim misté spolecnosti. Gamba je spojena s managementem. Gemba vidi problémy

u zdroje, respektive ve vyrobé. (Cujan, 2013)

V Japonsku je zcela obvyklé pfijimat rozhodnuti, kterd jsou navrhovany nékterym
zam¢estnancem. Jak uvadi (Vochozka, Mula¢, 2012, s.472): , KaZdorocné je
zaméstnanci Toyoty predlozeno vice jak 700000 navrhit na zlepSeni procesi
spolecnosti. To je v pruméru vice jak 10 ndvrhii na jednoho zaméstnance rocné. Vice

%3

Jjak 99 % téchto napadii je realizovdno.
Teorie kaizen se zamétuje na:

e Zmensovani vyrobnich nékladu.

e Zefektivnéni vyrobnich procesii a postupli ve spolecnosti.

e SniZzovani priméru vadnych a nekvalitnich vyrobkil ve vyrobé.
e Zesilovani bezpec€nosti prace.

1.9.2. Systém ANDON

Systém, ktery se vyuziva pro poukdzani managementu, idrzby a ostatnich zamé&stnanct
podniku na problém ve vyrobé. Dulezitou Casti je navéstni tabule, ktera obsahuje
oznaceni pracovist’ signalnim svétlem. Signal se spousti automaticky nebo ho mtize
spustit zaméstnanec manudlné. Systém Andon by mél nejvice vyuzivat symboli a

omezit pouziti textu. Prehlednost by méla byt prioritou.
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1.9.3. CYCLE TIME

Cas cyklu procesu. Teda doba, ktera je potiebnd pro provedeni konkrétni prace
zaméstnancem, nejéastéji dokonceni vyrobku, nebo jeho soucasti. Vyznam cycle time
muze také znamenat jednotlivé operace vykonavané zaméstnancem, do t¢ doby nez se
zacinaji opakovat. Zjist'uje se a porovnava se takt time, ktery znamena teoreticky Cas, za
ktery by mél byt vyrobek nebo jeho soucast zhotovena. Zkouma rychlost produktu skrze

vyrobni proces.(Cujan, 2013)
1.9.4. HEIJUNKA

Z anglického slovicka ,,production leveling, které znamend vyrovndni vyroby.
Nerovnomérné planovani vyroby vznika, kdyz zakaznici posilaji rizné své objednavky.
Tim se v jednom tuseku zvySuje vyroba, vyplaceni pres¢ast a v druhém useku miize
z divoda slabych objedndvek dochézet k posilani zaméstnanci na dovolenou.
Organizace musi byt schopna pfizplsobit se, a proto se uplatiiuje vyrovnavani vyroby a
skladba sortimentu. Zaruci se to urcenim celkovych objednavek za urcité obdobi. Smés

produktl potom uspokoji poptavku za toto obdobi.(Cujan, 2013)
1.9.5. METODA 58S

Metoda 5S prezentuje systém efektivniho setazeni pracovisté. Jako efektivni mizeme
pochopit uklizené, €isté a uspofddané promyslené. Diky tomu se zvySuje produktivita
prace ve vyrobnich prostorach. Metoda pivodem z Japonska znamena Seiri, Seiton,
Seiso, Seiketsu, a Shitsuke. Voln¢ pteloZzeno do Cestiny jako Separovat, Systematizovat,

Stale ¢istit, Standardizovat a Sebedisciplina.(Hiebicek, 2010)

Jedna se o kompaktni systém uréeny pro zajisténi a zachovavani poradku ve skladech,
vyrobnich prostorach, v kancelafich a venkovnich prostorech. Pravidelné kontroly
potadku jsou nedilnou soucasti systému, které provadi vedouci vSech stupni. Je dilezité

neustalé zdokonalovani procesu.
o SEIRI(tridit) — oddélit zbyteéné véci a vyloucit je:

Nezbytnym procesem je inventura vSech polozek na pracovisti. Nechat si pouze véci,

které jsou Casto pouzivané a uschovat nebo vyhodit véci, které jsou nepouzivané. Cilem

vV
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e SEITON(uspotadat) — zpiehlednit primarni véci, aby byli 1épe pfistupné:

Je nezbytné, aby byly zpiehlednéné polozky, kterym ur¢ime misto, a to misto bude
vyuzivano pouze pro danou polozku. Misto bude fadné oznaceno se zamérem
snadngjSiho a rychlejSiho patrani véci, zkraceni distance a zlepSeni povédomi o tom, co

je a neni uschovano.

e SEISO(cistit) — zachovavat stroje i pracovni prostory Cisté:

Je nezbytné, provadét udrzbu strojli, zafizeni a pracovnich ploch s vysledkem, ktery
udrzi pracovisté a strojovou technologii v dobrém stavu. Je dilezité zvySovat pracovni
pohodu a morélku, aby byla zachovéna kvalitni vyroba. Jako prvni dojem kvalitniho
zpracovani pisobi Cisté pracoviste.
e SEIKETSU (standardizovat)- ¢isténi a kontrolovani musi byt vykonavano jako
rutinni zvyk:

Je nezbytné, urcit systém vykonavani 5S (co, kdo, kdy, kde, jakym zplsobem, na jaké
urovni) a dale vyloucit piivod znecisStovani. Metou je udrzovani 5S ve fungovani.
Vtomto bodé je nezbytné spravné rozvrhnout plochy a vybaveni a stanovit

zodpovédnost za né.

e SHITSUKE (udrZovat)

Normalizovat pfedchozi ctyii stupné tak, aby se uskutectioval proces, ktery nikdy

nekon¢i a mize byt zdokonalovan.
e SEIRI (tfidit) — oddélit zbytecné véci a vyloucit je:

Nezbytnym procesem je inventura vSech polozek na pracovisti. Nechat si pouze véci,
které jsou Casto pouzivané a uschovat nebo vyhodit véci, které jsou nepouzivané. Cilem

je dosdhnout volny prostor, uspotadat pracovisté a vybudovat bezpecné;si

prostiedi.(Cujan, 2013)
1.9.6. TPM - celkova produktivita sluzby

Tato metoda se vénuje efektivnim zuzitkovdnim pracovnich stroji ve vyrobé. Jestlize
podnik neprodukuje nové vyrobky, ale pouze se opravuji stroje zaméstnanci, neni
ziskavano zadnych trzeb a zaméstnanci tak nedostavaji zadnou mzdu. Vady a poruchy

na vyrobnich strojich by méli byt zaméstnanci schopni sami zjistit, odstranit a zabranit
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dals$imu vzniku. OC¢ividné musime zaméstnance motivovat k témto d¢innostem.

(Vochozka, Mula¢, 2012)

1.9.7. Metoda toku jednoho kusu — plynula vyroba

Plan plynulé vyroby nepfijima vyrobu davkovou, sériovou i hromadnou z pfiCiny
plytvani. Pfi tomto stylu vyroby, se nevytvaii ve vyrobnich davkach, ale pouze po
vyrobku, ktery vstupuje do vSech vyrobnich operaci bez pozastavovani a ¢ekani na své
zhotoveni. V daném Casovém useku je na pfislusném procesu vytvaren pouze jeden
vyrobek, ktery je pozadovan z ptedchozi operace. K dalSim procesim se mohou

posouvat pouze bezzavadné a kvalitni kusy.

Pohyblivda montdzni linka je nejsnadngjs$i zpusob, jak zavést neustdly tok materidlu,
ktery bude odpovidat poptavce zdkaznikli a zaroven bude efektivni. Pii zavadéni
systému tahu je tok jednoho kusu materidlu posledni krok. Diky zavedeni tohoto

systému je mozné najit skryté plytvani.(Cujan, 2013)
1.10.SWOT analyza

Spolecnost ziskava podklady pro analyzu nejrizné&j$imi zpusoby, jako naptiklad
porovnavanim aktudlni situace s konkurenci, manaZerskym brainstormingem nebo
rozhovory se zaméstnanci. Pravidelné provadéni SWOT analyzy pro spolecnost byva
velkou vyhodou. Poté lze odhalit moznost porovnani, zda slabd mista ubyvaji nebo
pfibyvaji. Z vyzkumu lze odvodit negativni nebo pozitivni vyvoj spolecnosti.

(Ketkovsky, 2009)
Kazda analyza ma své zasady a SWOT analyza m4 tyto:

e Zpracovani objektivni analyzy je vyznamné. Zpracovavani analyzy
manazerskym tymem je jednou z nejlepSich moznosti. V tomto disledku je
dopiedu zamezeno ptipadné subjektivite.

e Analyza by méla zkoumat zejména problémy, které maji dlouhodobéjsi
charakter. Mezi slabiny spolecnosti nepatii naptiklad spory mezi prezidentem a
viceprezidentem, které jsou jednorazové a daji se tak vyftesit.

e SWOT analyza by méla mit sviij zavér a zhodnoceni vSeho co jsme zkoumanim

analyzy zjistili. (Kefkovsky, 2009)

Obrazek 1.3 - SWOT analyza
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silné stranky slabé stranky

prilezitosti hrozby

Zdroj: Vlastni zpracovani

1.11.Zakladni koncept tvorby systémii Fizeni vyroby

Pti zménach vnéjsiho prostiedi spolecnosti, postupné dochdzi k riznym postuptim, které
méni a ovliviyji existujici vyrobni procesy. Jak uvadi Gros a kolektiv (2016, s. 188):
., Hlavnim cilem §tihlé vyroby je takovy redesign stavajicich a navrh novych vyrobnich
procesiu, ktery zajisti zkraceni priibézné doby vyroby a odstranéni vSech zdrojii plytvani

3

tak, aby doslo k razantnimu ristu produktivity prace a poklesu vyrobnich ndkladii. *
Jako zdroje plytvani oznacuji Gros a kolektiv (2016, s. 155) tyto:

e, Nadvyroba*: vznika, pokud jsou vyrobky vyrdbény v diivéj§im terminu nebo
pii velkém mnoZstvi vyrobenych vyrobkil, nez poZaduji zdkaznici. Dopadem
Casto byva dalsi zdroj plytvani, a to zbytecné zasoby.

e, Zbytecné zasoby “: naklady na jejich udrzovani se zvysuji a jsou zdrojem ztrat.

e, Realizace zbytecnych cinnosti ““: vznika, pokud zaméstnanec vykonava ¢innosti,
které nepatii do rdmce technologickych a pracovnich instrukci, ¢innosti a
nepiinasi tak hodnotu pro zédkazniky.

o, Zbytecné prostoje*: vznikaji naptiklad pii nedostatku materidlu, dild, kvali
kterym nejsou zamé&stnanci, stroje v provozu.

o Zbytecna doprava, manipulace‘: vznikd pii piepravé vyrobkd nebo dili na
piedchozi pozice. Pti Spatném rozvrZeni a lokalizaci pracovist musi vyrobky a
dily absolvovat dlouhé ptfepravni cesty, coz vede ke zvySeni nakladli a zvysSuje
riziko poskozeni.

e, Opravy‘: vznikaji ztraty Casu pfi odstraniovani vad a nepldnovanych opravach.
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Na tizeni dodavatelskych systému jsou uplatiiovany principy §tihlé vyroby. Systém je
ptihodny pro vyrobu, kterd vyrabi standartni vyrobky nebo vyrobky s dlouhym zivotnim
cyklem a nizkou moznosti provedeni. Pro vyuziti t€chto principt je potfebné podrobné

planovani s relativné ustalenou poptavkou.
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2. Analyza soucasného stavu ve vybraném podniku

2.1. Historie podniku

Pro svou diplomovou praci jsem si vybral podnik Sklenéistvi Salaj, protoze zde
pusobim uz po dobu 9 let. Nejprve sem byl brigadnik a poté jsem se vySplhal az na
pozici mistra vyroby. Znam veskeré technické postupy a moznosti podniku. Vidim, jak

kazdy den se vyrabi néco uplné jiného.

Firma zacinala v méstské Casti Vinary u Pferova. Disponovala malymi vyrobnimi
prostory. Firemni technologii tvofili stojany na sklo, pasova bruska, pokosova pila,
technologie na butilovani dvojskel a naklapéci stil pro manualni fezani skla. Na tehdejsi
dobu tato technologie byla dostacujici, ale firma se chtéla posunout dal. Jako prvni
pofidil majitel firmy stroj pro leSténi a brouSeni hran. Jednalo se o pasovy dopravnik
s deviti motory, na kterych byly vrubovaci, srazeci, bakelitové a lestici kotouce. Firmu
to nakoplo a snaZila se najit né¢jaké nové moznosti na trhu, s kterymi by mohla pftijit a
prorazit. Firma se zacala orientovat na vyrobky do interiéru jako naptiklad sprchové
kouty, sklenéna zabradli, skla pod krb, celosklenéné stény nebo dvete. Narostl obrovsky
zajem o sluzby poskytované touto firmou, protoZe neslo jen o samostatnou vyrobu, ale 1

o naslednou montaz. Firma proto dokazala naSetfit finance pro budouci investice.

2.2. Predmét podnikani spole¢nosti

Mezi nejdilezitéjsi Cinnosti, na které se spole¢nost od pocatku zaméfuje, jsou napiiklad

tyto:

e Vyroba termoizolacnich skel.

e Vyroba sprchovych zastén.

e Vyroba celosklenénych dveti.

e Vyroba celosklenénych stén.

e Vyroba podloznich skel pod krb.
e Vyroba sklenénych stiech.

e Vyroba sklenéného zabradli.

e Vyroba obkladu za kuchynské linky.
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e Vyroba pochozich skel.

e Vyroba zrcadel.

e Opracovani skel.

e Rezéani dvefnich vyplni.

e Rezani polykarbonatu.

e Rezani balkonovych vyplni.

e Ramovani obrazu.

Spolec¢nost se nezaméiuje na sériovou vyrobu, ale to neznamena, ze ji nemuze provadét.
Kapacity a vybaveni, kterymi spole¢nost disponuje, je mozné pouzit jak na sériovou, tak
1 na kusovou vyrobu. Pro sériovou vyrobu je ve firm€ nejvice vyuzivand CNC

technologie pro opracovani a frézovani sklenénych dili.

Kusova vyroba, ktera ve spolecnosti prevladd, ma hned né¢kolik vyhod. Dulezitou
vyhodou je, ze zaméstnanci jsou nuceni premyslet a nezlstavaji tak pouze u jedné
¢innosti, kterd se opakuje celou pracovni dobu, ale kazdy vyrobek je svym zplisobem
origindl. Majitel spolecCnosti je zastdncem néazoru, ze pokud spole¢nost je schopna
pokryvat vétsi mnozstvi kusovych objednavek a stihat je v daném terminu, tak je to pro
(nadrozmérné kusy, nebo pfili§ malé kusy) v kusové vyrobé je kazdy vyrobek odlisny

velikosti, opracovanim, pevnosti a tloust’kou.

2.3. Organiza¢ni schéma spole¢nosti

Spolec¢nost neposkytuje pouze sluzby vyroby skla, ale také realizaci a montaz pfimo na
misté, kde ho zédkaznik potiebuje. Firma je tedy rozdélena na n¢kolik sektort. Veskerou
strategii firmy ma na starosti fidici management. Rozhoduje o velkych zakazkach, o
dodavatelich velkoformatovych tabulich skla nebo polykarbonatu. Rozhoduje o

investicich a propagaci firmy. VSechny poZadavky jsou pfedavany do kancelare.

Kancelat se stava prostfednikem s vedenim firmy a mezi mistry vyroby a montazi.
za uzavirani smluv a termint dodani a musi pfehledné zpracovat objednavky a zadavat
je do vyroby, planovat montaze a domlouvat se se zdkazniky terminy montazi a ud¢lat
tak Casovy plan pro vyrobu a montaze. Déale musi kanceldt fakturovat, provadct

rozpoctové nabidky, vytvaret technické vykresy a pifipravovat grafiku na potisky skla.
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Mistrové vyroby a montazi slouzi jako komunikace kanceldii a vyrobou a montazi.
Kazdy mistr ma sviij sektor, za ktery zodpovidd. Mistr vyroby je zodpovédny za
splinovani terminti vyroby a celkovy chod vyrobnich procesii. Mistr vyroby by mél mit
piehled ve vSech zakazkach a spravné rozdélovat jednotlivé ¢innosti zaméstnanctim pro
co nejlepsi vyuziti technologii a kapacit vyroby. Je zodpovédny za kvalitu vyslednych
vyrobku a stanovuje technické postupy jednotlivych vyrobnich operaci. Mistr montazi
piebira z kancelafe nasmlouvané zédkazniky a mista, na kterych se ma montaz provadeét.
Proto mistr montazi musi tyto mista objet a zaméfit a zjistit celkovy stav mista, na
kterém se provadi montaz. Piipadné zmeény ve smlouvé jsou prepocitany a je stanovena
presna cena. Realizaci montazi jiz si dal pfebira mistra vyroby a posila tam své

zaméstnance, které spadaji do jeho sektoru.

Obrazek 2.1 - Organiza¢ni schéma spolec¢nosti

Ridici management

O

Kancelar
Mistr vyroby Mistr montazi
Vyroba Montazni tym

Zdroj: Vlastni zpracovani

Nejdilezitejsi ¢asti celého schématu je komunikace mezi sektory kancelar a mistrem
vyroby. Déle pak musi byt dokonala komunikace mezi mistrem montdzi a mistrem

vyroby.
2.4. Analyza nedavnych zmén ve spole¢nosti

Pted dvéma roky jsem firmé& za pomoci mé bakalaiské prace ptinesl potiebné informace
pro celkovy rozvoj firmy. Za pomoci mé prace firma nabrala 12 zaméstnancti a potidila
velké mnozstvi vyrobni technologie. Svoji praci jsem zaméfil na dodavatelsky systém a

snazil se o navySeni vyrobnich kapacit firmy, které byli v zoufalém stavu. Navrhl jsem
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prostory skladovaci a vyrobni, kterymi by méla spolecnost disponovat, aby byla
konkurence schopna. Navrhnul jsem zakoupeni vyrobnich technologii, které slouzi pro
zrychleni, zkvalitnéni, zpfesnéni a mnozstvi vyrobenych vyrobku. Navrhnul jsem i
propagaci firmy a zejména zménu loga firmy, které si poté firma pfisvojila. Z divodu
velkého mnozstvi dovazeného skla a velké kapacity vyroby jsem musel zajistit i vyvoz
odpadnich materiali. VSechny zmény, které jsem uvedl, ve své bakalarské praci se
opravdu realizovaly a firma nyni disponuje velkym mnozstvim zaméstnancii a

vyrobnich technologii.

Nejdulezitéjsim krokem pro posun spolecnosti byl nakup nové technologii. Jsem
zaméstnancem jiz nckolik let, a proto jsem piesné¢ védel, v kterych mistech jsou
nedostatky. Proto jsem navrhl ndkup fezaci technologie skla. Pro pfedstavu jsem
sestrojil nasledujici tabulku, kterd znazornuje pocet nafezanych kust za jeden pracovni

den.

Tabulka 2.1 - Zména vykonu v kusech

Bez fezaci technologie S fezaci technologii
Rok 2013 2014 2015 2016 2017 2018
Primérny denni
vykon v kusech 53 51 52 48 213 240

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce jsem znazornil zaznamy, z kterych jsem vypocital primérny denni vykon pfii

vvvvvv

Dalsim krokem bylo opatfit portdlovym jefdbem vyrobni prostory, a zejména propojeni
skladovaciho =zafizeni s ftezaci technologii. Pomoci portalového jefabu nemuseli
zaméstnanci ruéné manipulovat s velkoformatovymi tabulemi, které museli nosit ru¢né,
protoze vyrobni prostory nebyli dostatecné prostorné pro umisténi jefabu. V piipadé
realizace mého navrhovaného feSeni by nastala velkd spotfeba velkoformatovych tabuli
skla, a proto jsem musel zarucit kvalitni a rychlé dovazeni a skladovani materialu.

Navrhl jsem proto i formu skladovani materidlu, kterd dokaze pojmout az 50 tun
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sklenéného materidli. Pro pfedstavu jsem stanovil nasledujici tabulku, v které je

znéazornéno, tydenni piijem sklenéné¢ho materialu.

Tabulka 2.2 - Zména objemu vstupniho materialu

Bez skladovaci a jefdbové technologie S technologii
Rok 2013 2014 2015 2016 2017 2018
Primérnéd tydenni
spotieba 2tuny 3tuny 2tuny 2tuny 9tun 10tun
materialu

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z diivodu navyseni nafezanych kusii na jeden pracovni den, bylo jasné, ze 1 mnoZzstvi
dovezeného materidlu se musi navysit. Zde jsem byl schopny i uSetfit financni
prostiedky a plytvani pii jedné jizdé kamionu, ktery mél nalozenou jednu bednu
tabulového skla a pfi doprave, kdy mél kamion nalozené bedny Ctyfi a byl tedy plné

naloZen.

Pii velkém mnoZstvi nafezaného skla, jsem samoziejmé musel pocitat 1 s navySenim
odpadu, a proto jsem navrhoval zplisob jak se velkého mnozstvim sklenéného odpadu
zbavit. Nékteré firmy tento sklenény odpad zpracovavaji a nasledné preménuji na nové
kusy skla. Proto jsem byl v kontaktu s firmou, kterd nam kazdy tyden vyvazi kontejner,

ktery ma kapacitu 14 tun a nasledn¢ jej opétovné piistavi na misto urceni.

2.5. Cile spolecnosti

prostiedi, ve kterém budou zaméstnanci spokojeni a dokazi se 1 usmat. Motivovat
zaméstnance k vykonu prace a zarovenl od nich dostavat kvalitni zpracovani vyrobki.
Rozsifit sviij vyrobni podnik a vyrovnat se tak velkym podnikiim jako je [IZOLAS Brno.
Firma se proto snazi investovat do vyrobnich technologii, proto aby byla kvalita
vyrobkill co nejvyssi. Podnik se nezaméfuje na sériovou vyrobu a radé€ji se orientuje na
bézné¢ zakazniky, protoze na jednotlivém kusu =zakaznik dokaze zaplatit az
dvojnasobnou cenu nez pii sériové vyrob¢. SpoleCnost si dobfe uvédomuje, ze vice
takovych podniku neni a v okolnim trznim prostiedi Olomouckého kraje mize nastat
situace, zZe tu zUstane jako jedind sklenarské spolec¢nost svého druhu. Je samoziejmosti,

ze do zakazek, které¢ jsou vykondvany pro zdkazniky, se micha i sériova vyroba, ale
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pouze v takové mife, jakou je vyroba schopna pojmout. Spolecnost je charakteristicka
tim, ze pokryva ve spravny Cas veSkeré dodaci lhity vcas. Dalsi véci, na kterou se chce
spolecnost zaméfit, je ulehfeni pracovnich vykonl mistri a kanceldie, a proto meé

pozadala o feSeni situace, ktera ve firmé nastala.

2.6. Charakteristika vyrobniho procesu spole¢nosti

Vyrobni proces ve spolecnosti zacind dovozem materidlu od dodavatele. Material je
zabalen v dfevénych ochrannych bedndch pro snadnou manipulaci a uskladnéni.
Rozmér dovazeného materidlu je 3210x2250 mm. Jedna se o velkoformatové tabule.
Bedny obsahuji ptfiblizn¢ 20 kusti velkoformatovych tabuli a jejich vaha je pfiblizné 2
tuny, vSe zalezi na druhu a sile materialu. Po spravném uskladnéni materidlu nastava
krok ptipravy. Bedny se musi rozdélat a prohlédnou, jestli nejsou poskozené. Pii
castetném poskozeni, jako je naptiklad prasklina na skle, mlze dojit pifi Spatné
manipulaci, k zni¢eni a poranéni zaméstnance. Po rozbaleni beden je jiz material

pfipraven k opracovani.

Prvnim krokem pro vytvofeni spravného kusu skla musime mit pfedem zaevidovanou
objednavku z kanceléfe. VSe je na vyrobnim vykresu a zaméstnanci musi zjistit velikost
pozadovaného vyrobku, silu pozadovaného vyrobku a druh materialu. Poté se miize
vyroba pifesunout na fezaci stiil, ktery obsluhuji dva zaméstnanci pro spravnou
manipulaci s velkoformatovymi tabulemi. Rezaci technologie se postavi vertikalné a za
pomoci portalového jetdbu se velkoformatovéa tabule ulozi. Nasledné probiha proces
fezani, ktery si obsluha stroje nastavi dle pozadovanych parametri z technickych
vykrest. Je dulezité se orientovat ve vykresech a védét jaké néasledné operace budou
provadény na daném kusu. Obsluha proto musi byt pecliva, protoze naptiklad, ma-li se
vyrobek opracovavat leSténim hrany, musi byt celkova velikost vyrobku o 3 mm vétsi.
Rezani velkoformatovych tabuli musi byt co nejefektivngjsi a co nejlépe musi obsluha
naskladat jednotlivé kusy do velkoformatovych tabuli, aby nedoslo k plytvani. Jedna se
o ztritové fezani, protoze nikdy neni vyuzito 100 % materidlu. Rezaci technologie
slouzi k co nejefektivnéjSimu uspotradani jednotlivych kusii do velkoformatové tabule.
Dal$im krokem je fezani skla. Po nastaveni programu na fezacim stroji se program
spusti a hlava ftezaciho stroje, ktera obsahuje diamantové kolecko, nafeze
velkoformatovou tabuli. Nafezanou tabule je nezbytné naldmat za pomoci lamacich list,

kterymi je fezaci stroj vybaven. Pro snadnéj$i manipulaci velkoformatové tabule
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polozené na stole je stil vybaven kompresorem a na ploSe stolu jsou priduchy, do
kterych je veden vzduch a tim je mozno nadzvednout celou tabuli se sklem a
jednoduchymi pohyby umistit do patfi¢né polohy. Nejvhodnéjsim tvarem pro fezaci stiil
je obdélnik, ale dokaze také i slozit€jsi tvary, kterymi je vybaven ve své knihovné pii

zadavani do programu.

Obrazek 2.2 - Organiza¢ni schéma vyroby

Rezaci stil

J <

Brousici technologie CNC Technologie

Y &

Koncovy zakaznik/Montazni sektor

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pro lepsi zndzornéni jsem vytvofil schéma, ve kterém je zndzornén tok materidlu ve
vyrobnim procesu. VSechen skelny material musi projit pfes fezaci stil a dale pak mlze
byt opracovany nebo v piipadé¢ vyplni oken nebo dvefi muZe rovnou putovat ke

kone¢nému zékaznikovi.
2.7. Proces pri postupu objednavek

Proces objedndvek ve firm€ zpracovava kancelatsky tUsek, ktery se mnachazi
v showroomu spolecnosti. Zakaznik zadd potfebné parametry, kterymi jsou velikost,
tloustka, druh a opracovani skla. Dal§im krokem je zadani jména, kontaktni adresy a
telefonniho kontaktu. DalSim krokem je vytvoteni cenové kalkulace pro zakaznika. Po
odsouhlaseni ceny je personal kancelafe povinen vystavit vyrobni vykres a zadat ho do

vyroby pfeddnim mistrovi.

V ptipadé, Ze zdkaznik pozaduje montaZ na ur¢eném misté, personal provede kalkulaci
a urceni pfiblizné ceny i s montazi. Po odsouhlaseni cenové nabidky je zaddna kontaktni

adresa zdkaznika a telefonicky kontakt na néj. Je stanoven termin, ve kterém mistr
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vyroby dojede zaméfit pozadovany vyrobek na misto. Po zaméfeni mistr montazi
zkontroluje cenovou nabidku a v ptipadé¢ zmén kontaktuje zadkaznika. Nasledné vytvori

vyrobni vykresy a pteda je do kancelare, ktera posle vyrobni vykresy do vyroby.
2.8. Systém postupu pri reklamaci

Jelikoz se jedna o kiehky materidl, je jednoduché ho poskodit. Pti predavani
zakaznikovy je persondl proskolen k prohlidce vyrobku se zakaznikem. Po ptevzeti

zakaznikem se jiz déale reklamace na poSkozeny vyrobek nevztahuje.

V ptipadé¢ produkt, které jsou vytvoreny ztepelné opracovaného skla, je
moznost samovolné destrukce pfi¢inénou nadmérného mnozstvi oxidu kiemicitého,
ktery se vytvoii tepelnym opracovanim. V tomto piipadé je spolecnost nucena
prozkoumat, zda opravdu doslo k samovolné destrukci nebo k destrukci doslo pfi Spatné
manipulaci s materidlem. Ve vétSiné piripadd se vyrobek vyrobi v ramci reklamaéniho

procesu opétovné.
2.9. Systém komunikace ve spole¢nosti

Komunikace ve spole¢nosti probihd pomoci vyrobnich vykrest a objednéavek, které jsou
vypracovany. Nejdilezitéj$i komunikaci ve spole¢nosti musi vykonavat kancelarsky
sektor, ktery zadava technické vykresy do vyroby a musi tedy dobfe komunikovat
s mistrem vyroby a upozornovat ho na stanovené dodaci lhity. Mistr vyroby naopak
musi komunikovat s kancelafskym sektorem, protoZze fidi i stav zasob, které jsou
uskladnény. Musi pracovat s technickymi vykresy a vyhodnocovat stav skladovych
z4asob a vytvaret 1 zasoby pojistné pro ptipad Spatného technického postupu pii vyrobé a
nespravné vyrobeného produktu. Mistr tedy zadava objednavky skla do kancelarského
sektoru, ktery pak vyfidi objednavky u dodavatele, ktery zboZzi nasledn¢ dodava. Dodaci
lhata je velice kratka, jelikoz v Olomouci je velkosklad velkoformatovych tabuli.

Objednavka je proto vytizena do dvou pracovnich dnti.

Dalsi dilezitou komunikaci probihd mezi mistrem montdzi a kancelarskym sektorem. Je
dalezité, aby mistr véd¢l o jaky vyrobek, v jaké lokalit¢ bude zamétovat. Jaka je cenova
kalkulace pro zmény, které miize na misté zjistit. Mistr montazniho sektoru musi dobte

komunikovat i s mistrem vyroby naptiklad pro speciadlni pozadavky v upravé skla.
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2.10.SWOT analyza spole¢nosti

Ve SWOT analyze budu posuzovat firmu jako celek a nebudu rozdélovat jednotlivé
sektory. Dtlezitou soucasti je presné vystihnout nedostatky, které ve spolecnosti jsou
o¢ividné. Samoziejmée je dobré zaméfit se na silné stranky spolecnosti, diky kterym je

spolecnost schopna splnit piilezitosti a zajistit budoucnost firmy.

2.10.1. Silné stranky

Kazda spolecnost, kterd chce byt konkurenceschopnd a prosperovat si musi dobie
uvédomovat své vyhody a vyuzivat vyhody proti konkurenénim firmdm. Je dilezité
prednosti firmy vyvijet a chranit jejich chod. Pro spolecnost je dilezité identifikovat své
siln¢ stranky, aby si zajistila prosperitu a upevnila své misto v trznim prostredi. Mezi

silné stranky spolecnosti patii:

o velka kapacita vyroby,

e dodaci lhity,

e stavajici technologie,

e zkuSenosti v oboru,

e odborna kvalifikace personalu,
e konkurenceschopnost,

e dlouholeta tradice v oboru,

e nabidka kvalitnich produktd,

e pravidelné Skoleni personalu

e skladovaci prostory,

e vyrobni hala.

Spolec¢nost Sklenarstvi Salaj se d4 povazovat za spolecnost, kterd ma ve svém oboru
dlouholetou tradici a neustale pfichdzi na trh s novymi produkty. Spole¢nost nevyuziva
zadnych reklam a propagacnich prostiedk k zajisténi zakdzek, protoze duleZitou
strategii spolecnosti je spokojeny zakaznik, proto nejlepSi reklama je spokojeny
zakaznik. Poté co se podnik ptest¢hoval do novych prostordi ma k dispozici velké
mnozstvi technologii a konkurovat tak velkym firmam nejen vnitrostatnim, ale taky
zahrani¢nim. Prace v tymu je v dnesni dobé neopomenutelna. Dulezité je mit kvalitni

personal, protoze ¢im kvalitnéjsi pracovnik je, tak tim vic spolecnost prosperuje. Poloha
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spolecnosti je velmi dobfe situovana a své nové pracovist¢ ma piimo na okraji mésta

v prumyslové zéng.
2.10.2. Slabé stranky

Slabé stranky je mnohdy tézké urcit pii jedné navstéveé podniku, ale jako zaméstnanec a

dlouholety pracovnik jsem schopen slabé stranky piesné urcit. Mezi slabé stranky patfi:

e nedostate¢na reklama,

e komunikace,

e nevytizenost vyrobnich kapacit,
e slozité technologické postupy,
e zpétné dohledani zakazky,

e zadavani vyroby.

Jako mistr vyroby je mi zfejmé, Ze velkd slabina firmy je v komunikaci, a to
v kancelafském sektoru. Vim, co tahle prace obnasi, a véfim, Ze persondl firmy déla
maximum pro to, aby vSe fungovalo jako ma. Pro mé& nejhorsi slabinou je nevytizenost
vyrobnich kapacit. Je mi jasné, Ze jako mistr vyroby jsem za tohle zodpovédny, ale
abych vSe uvedl na pravou miru nedostatkem je netplné vyuziti stroji, mnohdy se jedna
o plytvani napiiklad pii brouSeni nebo fezdni pouze jednoho kusu materidlu.
Z kanceléafe chodi vyrobni vykresy, v kterych mnohdy nastdva chaos, a zaméstnanci se
nedokazi orientovat. Z toho diivodu ¢asto dochézi k plytvani ¢asem. Proto se jako mistr
musim postarat o zavedeni pofadku a spravné uspotadat jednotlivé operace. Myslim, Ze
tohle je zbyte¢ny proces ve vyrobé, pii kterém firma plytva ¢asem a financemi. Dalsi
veci je zpétné dohledavani vyrobnich vykrest. Jakmile nastane problém a vyroba kusu
se musi opakovat, zaméstnanec ztraci €as pii pirehrabovani velkého mnozstvi vyrobnich

vykrest.
2.10.3. Prilezitosti

Jako pfilezitosti rozumim kladné véci, které mohou v budoucnu piinést firmeé
prosperitu, a myslim, Ze firma by méla svych ptileZitosti vyuzivat co nejvice. Je dilezité
mapovat vnéjSi okoli a zaméfit se na poptavku a posileni konkurenceschopnosti pii

vyuzivani ptilezitosti. Jako ptilezitosti firmy jsem uvedl:
e Ucast na veletrzich,
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e ziskdvani novych odbératela
e vyvoj novych technologickych postupt,

e management kvality.

Firma by méla co nejvice reprezentovat na veletrzich s novymi vyrobky, protoze se
jednd i1 o grafiku a designové véci je poptavka obrovska. Pti ucastech na veletrzich je

mozné ziskat nové odbératele a vytizit tak vyrobni kapacity firmy.
2.10.4. Hrozby

Stejné jako prileZitosti tak 1 hrozby ohrozuji vnéjsi okoli firmy. Oproti ptileZitostem jde

v tomto piipad¢ o negativni faktory. Mezi hrozby spole¢nosti patii:

¢ nedostatek pracovnikill pro ptipravu technickych vykresi,
e nardst konkurence,

e neplnéni dodacich termind.

Schopnost predpovidat rizika je zdkladnim faktorem pro udrzeni prosperity spolecnosti.
Spole¢nost by méla planovat a pfipravovat se na mozna rizika a co nejvice je
eliminovat. Spolecnosti a zdkaznici poZaduji nejen kvalitu vyrobki, ale taky stanoveny
termin dodani. Pfi neplnéni dodacich terminti a pfi Spatné kvalit€ vyrobkl si mize firma
vytvaret negativni reklamu v okolnim prostfedi. Zakaznici se dnes téZce ziskavaji, ale

lehce ztraci, protoze vybér v dneSnim trznim prostiedi je obrovsky.
2.11.Shrnuti SWOT analyzy

Soucasny stav ve spolecnosti Sklenatstvi Salaj je prehledné shrnut ve SWOT matici.

Tabulka 2.3 - SWOT analyza spole¢nosti

Silné stranky Slabé stranky
o velka kapacita vyroby, e nedostate¢na reklama
e dodaci lhuty, e komunikace
Vnitini e stavajici technologie, e nevytizenost vyrobnich
faktory zku$enosti v oboru, kapacit
odborna kvalifikace personalu, slozité technologické
konkurenceschopnost, postupy

dlouholeta tradice v oboru,

zpétné dohledani zakazky
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e nabidka kvalitnich produkti, e zadavani vyroby
e pravidelné skoleni personalu
e skladovaci prostory

e vyrobni hala

Ptilezitosti Hrozby

e Ucast na veletrzich, e nedostatek pracovniki pro

— e ziskavani novych odbératelti piipravu technickych
néjsi ) .

e vyvoj novych technologickych vykresi

faktory
postupti, e nartst konkurence
e management kvality. e neplnéni dodacich termind

Zdroj: vlastni zpracovani

Podle zpracovani silnych stranek lze tvrdit, ze Sklenaistvi Salaj je spoleCnost, ktera
poskytuje svym zaméstnanciim silné a lukrativni pracovni prostiedi. Spolecnost taky
vyhovuje vSem pianim zdkaznikli a poskytuje Siroky sortiment materiali a sluzeb.
Z ekonomického hlediska lze Sklenafstvi Salaj oznacit za finanéné€ zdravou spolecnost.
Pro zachovani a zvySeni prosperity by se méla spolecnost zamé&fit na eliminaci slabych
stranek, které muzou vést k poklesu zakaznikll a ohrozit tak existenci spolecnosti. Je
dilezité, aby spolecnost neustadle monitorovala vnéjsi faktory, které ji mohou ohrozit.
Nejvétsim problémem ve spolecnosti je pro mé nedostatend komunikace a zadavani

technickych vykrest do vyroby.
2.12.Analyza produktivniho ¢asu pri sériové vyrobé

Spolecnost vyuziva CNC technologii pro sériovou vyrobu. Jedna se o brouseni dilct,
které jsou dale pouzivany jako sklenéné displeje, a proto musi byt kazdy dilec obrousen
na pozadovanou velikost s odchylkou 0,2 mm. V této ¢asti bych chtél zjistit, zda

spolecnost vyuziva tuto technologii pro dosazeni maximalni produktivity.
1. Vypocet maximalniho vykonu stroje:
Celkova délka smény je 8 hod = 8 x 60 min = 480 min.

Délka jednoho cyklu (tg) je 66 sec = 18 =+ 60sec = 1,1 min.

délka vyrobni smény __480min

Planovany vykon = = 436 ks.

délka cyklu jednoho vyrobku T 1,1min
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2. Skute¢ny vykon stroje:

Pro zjisténi skutecného vykonu stroje se dosazuje pocet vyrobkil, které byly
vyprodukovany ve sledovaném case. Jedna se o pocet, z které¢ho jsou odecteny zmetky.
Zmetkiim rozumime vyrobky, které neodpovidaji kritériim vystupni kontroly. Zmetky
musi byt zlikvidovany, protoze se jedna o velice malé kusy a pii opetovném behu nelze

dosahnout pozadované kvality.

Pro dalsi vypocet budu kalkulovat skutecny stav vyprodukovanych vyrobki v celkové

délce smény 480 minut a ¢asem 1,1 minut v celkovém poctu 393 kust.
3. Vypocet efektivity stroje:

Vypocitané a zjiSténé hodnoty jsou dosazovany do vzorce:

skuteiny vykon zafizeni __ 393 ks

OEE =

=90,1%.

planovany vykon zarizeni T 436 ks

Po dosazeni skute¢ného vykonu 393 ks je vypocitano OEE ve vysi 90,1 %. Pokud celou
vyrobni sménu definuji jako 100 % casu pro vyrobu, tak vysledek 90,1 % odpovida
¢asu, kdy byl stroj vyuzit k provozu. Zbylych 9.9 % ptedstavuje Cas, ve kterém je
obsazena prestavka 8,33 % o velikosti 40 min a zbyvajici ¢asu 1,57 % tvoii prostoje
nebo zmetkovitost vyrobkl. Podle mého nazoru, vytizenost stroje je na dobré tirovni a

zlepseni by mohlo nastat pfi minimalizaci zmetkovitosti.

Obrazek 2.3 - OEE CNC technologie — sériova vyroba

OEE CNC technologie -
produktivni/neproduktivni cas

0, 00% 20,00% 40,00% 60,00% BO, 0035 100,00%

Produktivni £as Piestavika Neproduktivni £as

Zdroj: Vlastni zpracovani
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2.13.Analyza produktivniho ¢asu pri kusové vyrobé

Pro analyzu produktivniho ¢asu jsem zvolil stroj, ktery slouzi k nafezani jednotlivych
dilct skla. Strojem musi projit kazdy kus skla, z které¢ho je tvofen kone¢ny vyrobek.
Hodnota jednoho cyklu je vypocitavana automaticky primérem, ktery zpracovava
fezaci technologie automaticky po celou pracovni sménu. Spole¢nost se zaméfuje na

kusovou vyrobu, a proto nakupuje technologii pro jeji zpracovani.
1. Vypocet maximalniho vykonu stroje:

Celkova délka smény je 8 hod = 8 x 60 min = 480 min

Primérné délka jednoho cyklu (tg) je 42 sec = 42 + 60 = 0,7 min

délka vyrobni smény __480min
délka cyklu jednoho vyrobku " 0,7 min

= 685ks.

Planovany vykon =

2. Skute¢ny vykon stroje:

Pro dalsi vypocet budu pocitat podle skutecné vyrobenych kust, které fezaci stroj
nafeze. Celkova délka smény je 480 min a primérny Cas jednoho nafezané¢ho kusu,
ktery vypocitava fezaci technologie je 0,7 min a primérny pocet zhotovenych vyrobkl

za jednu pracovni sménu je 240 ks.
3. Vypocet efektivity stroje:

Vypocitané a zjisténé hodnoty jsou dosazovany do vzorce:

skutecny vykon zarizeni 240 ks
OFEE = Y7 =

- planovany vykon zarizeni T 685ks

= 35%.

Po dosazeni skutecného vykonu 240 ks je vypocitano OEE ve vysi 35 %. Celd vyrobni
sména tvoii 100 %. Celkovy cCas je tvofen z 35 % vykonem fezaciho stroje a 30% je
tvofen manipulaci a usazovanim materidlu do fezaci technologie. Zbylych 35 % je
tvofeno prestavkou 8,33 % o velikosti 40 min a zbyly ¢as 26,67 % je tvoren prostoji.
Prostoje Casto tvofi nedbalost zaméstnanct pii vyttizeni zakazek, kvili kterému dochazi
k opétovné manipulaci a nastavovani stroje. Dal§i soucast prostojii je prevzeti
objednavek a jejich nasledné potvrzeni pro nésledujici operaci. Spole¢nost by se méla
zam¢fit na plytvani, které vznikd pii zbyte¢né manipulaci a zbyte¢né praci obsluhy se

zakazkou.
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Obrazek 2.4 - OEE fezaci technologie — kusova vyroba

OEE fFezaci technologie -
produktivni/neproduktivni cas

20% 40% 6% B0% 100%

Produktivni Cas Manipulace Meproduktivni cas P

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku 2.4 je znazornén celkovy pracovni €as na pracovisti, které je ve vyrobé
nejvytizenéjsi. Je zfejmé, Ze neproduktivni Cas je zbyteCny a spolenost by méla

usilovat o jeho snizeni.

2.14.Finan¢ni analyza

Finan¢ni analyzu podniku provedu podle rozdéleni, které bylo poskytnuto internimi

zdroji firmy.
Obrazek 2.5- Rozdéleni trzeb a naklada

Podil celkovych trieb Podil celkovych naklada

Kusowd vyroba Seriova wyroba Montaze Kusova vyroba Sériova wroba Montadie

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Celkové trzby podniku jsou rozdé€leny do tii ¢asti. Kusova vyroba ve firmé ma velké
fezaci technologie, ktera stanovi denni celkovy zisk. Pfi zvySeni produktivity fezaci
technologie, bude stejnym zptisobem navySena produktivita kusové vyroby. Kazdy
vyrobek musi projit procesem fezani, a proto fezaci technologie stanovi celkovy pocet
vyrobkd. Sériova vyroba je tvofena CNC technologii 15 %. Piilezitostné je tato
technologie vyuzivana i pro sériovou vyrobu. Montdze obsahuji ¢ast 20 %, ptidavaji
sklenénym vyrobkiim pfidanou hodnotu. Tato prace je cenéna, protoze se jednd o

manipulaci s kiehkym materialem.

Celkové néaklady spole€nosti jsou rozdéleny do tfi ¢asti. Nejvetsi cast je zastoupena
kusovou vyrobou 64 %. Je zde zapotiebi velké mnoZstvi materidlu. Pii nékterych
nadrozmérnych kusech vznikéd velké mnozstvi zbytkového materialu, ktery se uz dale
neda vyuzit. Naklady v sériové vyrob¢ tvoii sefizovani CNC technologie 28 %. Je zde
zapotiebi velké mnozstvi vody pro chlazeni nastrojii. Z dvodu odchylky o velikosti 0,1
mm je nutné sefizovat nastroje pro spravny chod. Naklady pro montaZe o velikosti 8 %
jsou tvofeny piedevSim ndkupem nafadi. Dals$i ndklady pro montdze jsou tvofeny

dopravou.
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3. Zpracovani navrhu na optimalizaci Fizeni vyrobniho

procesu

V této casti mé diplomové prace jsou navrzeny metody na zadklad¢é praktickych
poznatki, které byly zkoumdny ve spolecnosti. Chei se zaméfit zejména na zadavani
vyrobnich procest. Dilezitou podminkou je navySeni produktivity u fezaci technologie,

ktera ztraci velkou ¢ast vyrobniho ¢asu zbyte¢nymi prostoji a praci se zakézkou.
3.1. Vytvoreni systému pro Fizeni vyroby

Dulezité je zvolit spravnou cestu, kterou by se mél systém zabyvat. Mé dispozice a
zkuSenosti s programovanim dovoluji vytvofit patfi¢ny software pro tuto metodu. Jedna
se informacni systém, ktery bude pracovat na principu metody kanban a predavat
informaci ve vyrob¢. Chtél bych vyuzit principu metody kanban, ve které se pouzivaji
eviden¢ni karty. V mém systému nebude omezeny pocet eviden¢nich karet, ale kazda
zakazka bude povazovédna za evidenCni kartu. Z metody kanban se mi nejvice libi
metoda komunikace mezi dv€ma procesy, které na sebe navazuji. Oproti metodé kanban
nebude systém pracovat s obracenym fizenim vyroby. Misto evidenéni karty se v mém
systému bude predavat informace o zakdzce. Mym cilem bylo vytvofit takové digitalni

prostredi, které usnadni praci zaméstnanctim.

Zvolil jsem metodu webové aplikace. Aplikace bude fyzicky vysilana ze serveru ptfimo
na firm¢ a zérovenn bude dostupnd i za pomoci internetovych stranek. V ptipadé
internetovych stranek jsem aplikaci musel zabezpecit, a proto kazdy zaméstnanec do
webové aplikace bude mit své ptihlaSovaci tidaje. Piihlaseni jednotlivych zaméstnanct
do webové aplikace ma své vyhody. Dulezitou vyhodou je vyhledavani chyby ve
vyrobnim procesu pii reklamaci zakazky. Aplikace bude slouZit i k evidenci zakéazek, a
tak uleh¢i praci v kanceldiském sektoru. Kazda polozka bude mit v aplikaci né&kolik

atributu, a to:
e jméno zadkaznika,
e piijmeni zdkaznika,
e telefonicky kontakt,

e sila materialu,
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e Sitka materialu,

e vyska materialu,

e pocet kusd,

e cena,

e popis specialnich pozadavkii,

e forma opracovani.

Uvedl jsem zékladni a dulezité véci pro piipravu objednavky. Mezi dalsi funkce, které
bude aplikace obsahovat, bude tisk a potvrzeni objednavky. V aplikaci umistim ikonu,
kterd po kliknuti vytvofi objednaci list. Poté se vytiskne potvrzovaci protokol. Jeden
protokol zakaznik potvrdi podpisem a druhy si odnasi. Tuhle metodu bych chtél zavést
z diivodu reklamaci, které mohou nastat pii Spatném zadani objednavky do seznamu.
Pokud zakaznik potvrdi objednavkovou listinu, zboZi nepodléhd reklamaci pti Spatném

zadani objednavky ze strany zakaznika, jako je naptiklad rozmér.

Dalsi dulezitou véci aplikace bude tisk Gétenky a navaznost na systém elektronické
evidence trzeb. Pfi tisku uctenky bude program automaticky pocitat s cenou, ktera bude

zadana do kolonky s cenou.

Vyrobu je potiebné opatfit tablety, na kterych bude spusténa aplikace evidence zakazek.
U kazdého stroje bude jeden tablet a obsluha stroje bude ptihlaSena. V aplikaci bude pro
obsluhu specidlni misto, do kterého se dostane pouze obsluha daného procesu ve
vyrobé. Pozice ve vyrobé budou stanoveny mistrem a piidéleny v aplikaci. Naptiklad
pozice fezaciho stolu, brousiciho stroje nebo CNC technologie. Na pozici fezaciho
stroje se tak pfihlasi pouze zaméstnanec s patficnym povolenim, a to samé plati u
dalSich pozic. Po pfepnuti aplikace obsluhou na dané misto se zaméstnanci zobrazi
veskeré vyrobky, které je potfeba dokoncit na jeho pozici. Pfi dokonceni vyrobku, ktery
je uveden v aplikaci, jej obsluha posle na dalsi pozici kliknutim na tlac¢itko dokoncit.
Tim se stvrzuje, ze splnil na své pozici veSkeré pozadavky, které jsou uvedeny
v atributech objektu v aplikaci. Mistr vyroby tak mize ptfesné¢ urCit, vjaké fazi se

jednotlivé zakazky nachazi.

vvvvvv

dokumentace. Problém jsem vyftesil a ptidal do aplikace moZznost nahravani dokument.
V piipadé specidlnich pozadavki se mohou nahravat fotografie, scan, vykresy typu

DXF a DVG.
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vvvvv

informace putovat piesn¢ podle vyrobniho technologického postupu pro dany druh
opracovani. Pii kazdém opracovani musi vyrobek prochazet procesem fezani. Dale

pokracuje a je tfidén podle parametrt, které jsou zadané v objednavce.

3.1.1. PrihlasSovaci rozhrani

Pro ptihlaSovani jednotlivych zaméstnanci jsem zvolil co nejjednodussi zptisob. Kazdy

zaméstnanec ma vytvoreno své prihlasovaci jméno a pouze si zvoli ptihlasovaci heslo.

Obrazek 3.1 - Pfihlasovaci rozhrani

< ] 192.168.8.28 ¢ M + [

Lmgmed

Jména

Heslo

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku je presn¢ zndzornéna piihlasovaci tabulka do aplikace. Kazdé heslo je
zaSifrované a zna ho pouze zaméstnanec. Je diilezité, aby se vzdy patfiny zaméstnanec
na pracovni pozici piihlésil pod svym jménem a dostal se do sektoru, ktery mu je

piidélen spravcem aplikace.
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3.1.2. Zadavani zakazek

Dulezity ukol pro spravny chod aplikace je zadavani zakazek. VSe musi byt piehledné a
uplné pro spravny chod. Proto jsem navrhnul nasledujici tabulku, ve které je obsazeno

vse.

Obrazek 3.2 - Zadavani zakazek

Vzor Stav
* stav Ize upravit aZ po uloZeni
Sila mm
Sirka mm Pﬁ! Ohy
Vyska mm * pfilohy jdou nahrat aZ po uloZeni
Pocet 5
Zmeény
Opracovani
Jméno
Pfijmeni
Telefon
Cena -
Poznamka
= Pridat dalsi ~ X Ulozit i Zahodit zmény

Zdroj: Vlastni zpracovani

Jako prvni atribut tabulky je vzor, ve kterém se pismem uvadi druh materidlu. Zda je
¢iry, matny, piskovany nebo se vzorem. Dal§im atributem je sila skla. Na sklad¢ se
nachazi ptfinejmensim 10 druht sily skla. Atribut velikosti jsem rozd¢lil na Sitku a
vysku, kdyby se jednalo o vzorovy material. Kazdy vzorovy materidl je orientovany.

Napftiklad vzor kiiry ¢iré ma dfevéna 1éta, ktera jsou umisténa vertikalné. Pocet kust je
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dalsi dtlezity atribut, u kterého jsem nastavil automatické ¢islo 1 pro zjednoduseni
procesu zadavani. Opracovani je nejdulezitéjsi atribut, ktery tfidi chod informace po
vyrob¢. V piipad¢ zadani brouseni, lesténi, fezani, srazeni nebo fazety automaticky je
schopen posilat informaci na ptisluSna pracovisté. Dalsim dulezitym atributem je jméno
a ptijmeni, podle kterého bude aplikace schopna najit patficné objednavky podle jména
v evidenci zakazek. Telefonni kontakt je samoziejmosti pro kontaktovani zakaznika
v ptipad¢ zhotoveni vyrobku. Atribut poznamky slouzi k specialnim pozadavkim pro
zakazku. V pravé ¢asti mizeme vidét stav objednavky, a to proto az bude objednavka
zadana ve vyrob¢, zde bude mozné sledovat v jaké fazi vyroby, se zakazka nachazi.

Ptilohy mohou byt nahravany az po vytvoreni objednavky.
3.1.3. Rozhrani pro obsluhu

Rozhrani pro obsluhu musi byt piehledné. Nejvyssi prioritou je automatické setazeni
jednotlivych kust. Chtél jsem predchazet zbytecné manipulaci s velkoformatovymi

tabulemi. Rozhrani pro obsluhu vypada nésledovné.
Obrézek 3.3 - Rozhrani pro obsluhu

< M 192.168.8.28 B G + O

i= | B [Mmal (3

| t podle Vzor, sila v | Stav Nedokonéené v Vzor > ‘ Sila > | Zakaznik »? Poznamka » || Vy Dokonéeno 2> |

[ 4 Vymazat filtry ‘

19 poloZzek S naposledy aktualizovano 10:44
Vzor Sila Sirka Vyska Poéet Opracovani Poznamka Dokonéeno
connex giry 331 mm 0 mm 0 mm 10 ks srazit kruh 375 [ Dokoncit ¥ |

! J
connex Giry 331 mm 1007 mm 1143 mm Gks fez + 2ks raml ‘7[)-"(‘)””“ = |
drat & mm 780 mm 840 mm 1ks drat ‘ Dokonéit |
drat 6 mm 350 mm 350 mm 2ks fez ‘ Dokonéit « |
drat 6mm 300 mm 1300 mm 20ks ez ‘ Dakontit o |
float 4 mm 390 mm 490 mm 1ks fez ‘ Dokondit « |
float 4 mm 225 mm 170 mm 1ks fez ‘ Dokondit v |
float 4mm 370 mm 370 mm 6ks Fez ‘ Dokoricit o |
float 4 mm 0mm 0 mm 1ks srazit ram 1ks ‘ Dokonéit ¢ |

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Zvolil jsem pozici u fezaci technologie, protoze zde bude mit aplikace ten nejveétsi
vyznam. Aplikace usporada veskeré objednavky, které je potfeba dokoncit a setfadi je
podle vzoru. Na obrazku lze vidét, jak jsou jednotlivé vyrobky uspotfadany. V této ¢asti
uSetfim spoustu Casu obsluze stroje. Obsluha ma nejen piechled o pozadovaném
mnozstvi vyroby daného sortimentu, ale také ptehled ve vSech zakédzkach. Jakmile
obsluha dokon¢i patfinou operaci a zhotovi svou cast vyrobni cinnosti, potvrdi
tlacitkem dokoncCit svoji ¢innost ve vyrobnim procesu. Potvrzenim tlac¢itkem dokoncit
automaticky objednavka ptfechdzi na nasledujici operaci, kterd je zaddna v atributu

opracovani.
3.1.4. Dohledavani zakazek

Systém bude disponovat velice jednoduchou cestou k dohledavani zakazek. Zakazky
mohou byt dohleddvany pomoci atributi. Nejvetsi ztraty casu ve vyrobé a
v kancelafském sektoru tvoii pravé vyhleddvani zakazek. Proto bych zpétné

dohledédvani zakézek zatadil mezi priority systému.

Obrazek 3.4 - Dohledavani zakazek

Sefadit podle Viytvofeno v | Stav Vée (nezrusené) v H Vizor > ‘ Sila > Zakaznik Navratil > || Poznamka > || Viytvofeno > ‘ Dokonéeno »

| 4 vymazat filtry |

14 poloZek £ naposledy aktualizovano 16:55
Vzor Rozmér Pocet Opracovani Zakaznik Cena Poznamka Vytvofeno Dokenéeno Exp.
Kira 8 x 300 x 200 mm Jks Rez Navratil Michal (tel 400 - Zasuvka €. 1 23.042019 23.04.2019 %]
cira 123456789)
Float 4x500x600mm  2ks Lesk Navratil Michal (tel 300 .- Zasuvkac 3 23042019 23042019 23.04.2019

123456789)

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na obrazku 3.4 je znazornén zptsob dohledavani zakazek za pomoci jména zékaznika.
Jedna se o velice rychlou metodu filtrovani polozek. Jakmile obsluha vyhleda
pozadovanou polozku, dokaze urcit, v jaké fazi se polozka nachazi. Na obrazku jsou
znazornény dvé dokoncené polozky, a to jedna hotova polozka pfipravena k expedici a
druha polozka jiz vyexpedovana. Za pomoci rychlého filtrovani tato metoda muze

usetfit spoustu Casu nejvice v kancelaiském sektoru pti vydeji objednavek.
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3.1.5. Sledovani stavu zakazky

Dal§im kritériem pro tvorbu evidence zakazek jsem stanovil sledovani stavu

objednavky. Pro pfesné urceni lokality vyrobku ve vyrobnim procesu jsem kazdému

zaméstnanci pridélil prava na urcité pracovni pozice. Proto mohu za pomoci jmen,

kterymi se zaméstnanci piihlasuji, sledovat stav objednavky a urcit tak pfesnou lokalitu

vyrobku. V opacném piipadé dokdzu nazpét nalézt chybu, kterda muze vzniknout

v prub¢hu vyrobniho procesu.

Obrazek 3.5 - Sledovani stavu zakazky

PoloZka
Vzor Float
Sila 4
Sifka 500
Vyska 600
Pocet 2
Opracovani Lesk
Jméno Michal
Prijmeni Navratil
Telefon 123456789
Cena 300
Poznamka Zasuvka . 3

Diplomova prace

L13

ks

P

+ Ffidat dalzi ~

‘ X ulozit H M Zahodit zm&ny

Zdroj: Vlastni zpracovani

Stav

#| Dokonceno
¥ Vyexpedovano

Zruseno

PF”Dhy ® Nahrat soubor

Zmeény

23.04.2019 16:45 Michal - vytvofeno
23.04.2019 16:49 Martina - dokonéeno
23.04.2019 16:50 Pavel - upraveno
23.04.2019 16:50 Pavel - nedokonéeno
23.04.2019 16:50 Pavel - dokonteno
23.04.2019 16:50 Pavelb - nedokonéeno
23.04.2019 16:50 Pavelb - dokonéeno
23.04.2019 16:51 Pavelb - vyexpedovano

= Tisk

Na obrazku je skutecnd fotografie mého softwaru, ve kterém zndzoriiuji zmény

v procesu, a tak dokazi urcit pfesné misto ve vyrob¢. Sledovéani zakazek slouzi pro

rychlou orientaci mistrovy vyroby, aby véd¢l, v jakém stavu jsou vyrobky k dispozici.
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3.1. Navrh skladovani hotovych kust

Spolec¢nost chce navysit produktivitu a vyuziti fezaci technologie. Pfi navySeni
soucasného stavu bude navySeno mnozstvi vyrobenych vyrobki. S ohledem na
efektivitu vyhledavani hotovych kusi je potiebné zabezpecit sklad hotovych vyrobkl
nejméné tfemi tiidicimi voziky. V téchto vozicich budou skladovany pouze hotové
vyrobky z kusové vyroby. Zhotovené¢ vyrobky sériové vyroby jsou skladovany na

paletach.

Obrazek 3.6 — Tridici vozik

Zdroj: www.hakon.cz

Na obrazku je znazornén vozik od firmy Hakon. Vozik disponuje ocelovou konstrukci a
gumovymi vystfedniky na sklo. Kazd4 zasuvka na sklo ma své oznaceni Cisly, které se
muze dale vyuzivat pro jednodussi dohledavani hotovych vyrobkd. Vozik je mobilni
pro potfebnou manipulaci. Urcité jde o technologii, kterd zptehledni a zefektivni

skladovani hotovych kust.
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4. Technicko-ekonomické zhodnoceni navrhovaného reSeni

V navrhovaném feSeni jsem vytvofil systém pro evidenci zakazek, s cilem navySeni
produktivity kusové vyroby. Navrhované feSeni jsem vyzkouSel v praxi a zkoumal
realné zmeény, které nastaly ve vyrobé a kanceldiském sektoru. Nasledné po konzultaci
s vedenim firmy jsem systém aplikoval na zacatku roku 2019 pro nastartovani nového

standardu firmy.

Dal8im navrhovanym zlepSenim pro firmu byla forma uklddani hotovych vyrobkl. Vse
bylo schvéleno vedenim firmy a voziky byly zakoupeny pro efektivni skladovéni

hotovych vyrobkl kusové vyroby.

4.1. Zhodnoceni navrhovaného systému

Systém jsem vytvaiel v roce 2018 a pfipravil jsem ho na spusténi v roce 2019. Po
spusténi systému jsem piepsal vSechny nevyrobené zakazky do systému a nasledné jsem
zaSkolil persondl, aby se systémem dokazal pracovat. Persondl si na miy vytvofeny

systém pro evidenci zakazek velice rychle zvykl.
4.1.1. Setieni ¢asu ve vyrobnim procesu

Pfi analyze u tezaci technologie jsem zjistil, ze ztrata v podob¢ neproduktivniho Casu je
velka. Proto jsem se snaZil pomoci mého systému neproduktivni €as eliminovat. U
fezaci technologie musela obsluha slozité pracovat se zakazkami. Proto jsem navrhnul

systém, ktery usetii ¢as ve vyrobnim procesu a navysi tak produktivitu.
Tabulka 4.1 - USetfeny ¢as ve vyrobnim procesu
Primérna ¢asova ztrata pri jedné objednavce
Cinnost Bez systému (v minutach)  Se systémem (v minutach)

Piedani zakazky nasledujici

operaci 1 0
Vraceni zakazky piredchozi

operaci 1 >1
Potvrzeni zhotoveni 1 >1
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zakazky

Ztrata za jednu pracovni sménu
Tridéni objednavek 10 0
Piehlédnuti zakazky 25 0
Celkovyc¢as za jednu
pracovni sménu pii 215 >120
priméru 60 objednavek

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce je zobrazeno redlné zkoumani pii spusténi systému u nejvytizencjSiho mista.
Zaméstnanciim je prace velice usnadnéna a mohou tak v pracovni sméné dokoncit vice
zakazek a vSe bez prehlédnuti zakazky stejného materidlu. V tabulce jsou zndzornény
nejdulezitéj$i Cinnosti, které jsou u fezaci technologie pravidelnym ukolem. Pii
vyttizeni zakdzek se Casto stavalo, Ze zaméstnanec prehlédl stejny materidl vyrobki u
jinych zakazek a musel se Casto vracet k t€émto zakazkdm. Z tohoto diivodu jsem musel
zabezpecit automatické tfidéni zakazek podle vzoru a tloustky materidlu, aby
nedochazelo k asovym ztratdm z nedbalosti. Pii spusténi systému jsou zaméstnanci
tohoto ukonu zbaveni a nemusi pfemyslet u vytfizeni zakazek z technickych vykresi.
VSechny zakédzky ze systému jsou posilany z kancelafe pfimo k fezacimu stolu, u
kterého systém automaticky vSe vytiidi. U pfedani zakazky nasledujici operaci staci
pouze obsluze zmacknout tlacitko ,,Dokoncit* a systém automaticky poSle zakdzku na
dalsi pracovni pozici, kterd je nastavena ve vlastnostech polozky. Oproti predeslému
stavu, kdy musela obsluha ptedat technické dokumentace k zakazkdm, nyni vSe funguje
automaticky. U vraceni zakazky k ptedeslé operaci stac¢i pouze rozkliknout polozku
zakazky a zmacknout tlacitko ,,Vratit* a systém automaticky poSle polozku k piedeslé
operaci. V ptipadé, Ze polozka obsahuje vice kusi a zaméstnanec reklamuje ptedchozi
operaci pouze jeden, staci do popisu zakazky dopsat informace, kvili kterym je zakdzka
vracena. Obsluha je tak zbavena pii vykonu prace nosit technické dokumentace od
zakadzek mezi dv€éma navazujicimi operacemi. U potvrzeni zakdzky na konecné
pracovni pozici, kterd zakazka obsahuje, ji obsluha odnese na patficné misto pro
skladovéani hotovych kust a zalozi jej do zakladace, ktery ma kazdy svij Suplik pro
zhotoveny kus oznaceny Cislem. Obsluha cislo zapiSe pii potvrzeni zakazky do
evidence. Pfi zapsani Cisla do evidence je poté snadno dohledat, kde se zhotoveny

vyrobek nachéazi a nedochazi tak ke ztratdm u hledani hotovych kust.
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Zasadnim problémem bylo pfehlédnuti zakdzky na nejvytizenéjSim misté vyroby.
V ptipadé, kdy obsluha uloZzila material a nastavila fezaci technologii, poté vSe patficné
uklidila a pfipravila na dals$i druh materialu, se Casto stavalo, ze pii velkém mnoZstvi
technickych dokumentaci ptehlédla zakazku se stejnym druhem materialu. Pii
opétovném nastavovani dochazelo ke ztratdm az nékolika desitek minut. V moment¢,
kdy jsem zavedl systém evidence zakdzek, se tato chyba nestala ani jednou. Z divodi
piehlednosti a uspotadani vSech zakazek, byl zaméstnanec dokonale schopny orientovat
se vnedokoncenych zakazkach a dokazal vyuzivat uspotfadani vsSech kusi na

velkoformatové tabule.
4.1.2. Analyza zmény produktivity kusové vyroby

Hodnota jednoho cyklu je vypocitavana automaticky primeérem, ktery zpracovava

fezaci technologie automaticky po celou pracovni sménu.
1. Vypocet maximalniho vykonu stroje:
Celkova délka smény je 8 hod = 8 x 60 min = 480 min
Priimérné délka jednoho cyklu (tg) je 42 sec = 42 +~ 60 = 0,7 min

délka vyrobni smény 480 min
= = 685ks.

Pl4 y vykon = B
anovany vykon = —-— cyklu jednoho vyrobku 0,7 min

2. Skute¢ny vykon stroje:

Po zavedeni systému budu pocitat podle skutecné vyrobenych kusi, které fezaci stroj
nafeze. Celkova délka smény je 480 min a primérny c¢as jednoho nafezaného kusu,
ktery vypocitava fezaci technologie je 0,7 min a primérny pocet zhotovenych vyrobkl

za jednu pracovni sménu je 295 ks.
3. Vypocet efektivity stroje:
Vypocitané a zjisténé hodnoty jsou dosazovany do vzorce:

skutecny vykon zatrizeni 295 ks

OEE = = 43%.

planovany vykon zatizeni 685 ks

Po zavedeni aplikace pro fizeni vyroby jsem OEE zménil z 35 % na 43%, takZe rozdil
tvoii 8% za jednu pracovni sménu. Zbyly Cas je tvoren z prestavky 8,33 % v délce 40

min. Dale manipulaci s materidlem, ktera se navysila mnoZzstvim vyrobenych kust na
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36 %. Zbyly cas je nevyrobni a obsahuje praci se systémem 12,67 %. Oproti pivodni
analyze, kde byl zjistén nevyrobni Cas, o velikosti 26,67 % jde o rozdil 14 % v pracovni

smeéne.

Obrazek 4.1 — Zména OEE fezaci technologie — kusova vyroba

OEE rezaci technologie -
produktivni/neproduktivni cas

0, 0% 20,00% 40,00% 60,00% 80,00% 100,00%

Produktivni Gas Manipulace Neproduktivni Cas Prestavka

Zdroj: Vlastni zpracovani

4.1.3. Zména finan¢ni analyzy kusové vyroby

Zmeénou produktivniho Casu v kusové vyrobé nastane zména i ve finan¢ni analyze
spolecnosti. Analyzu budu provadét na predpokladu rocni zmény s ohledem na celkovy

vyvoj trzeb a nakladu.

Tabulka 4.2 - Finan¢ni analyza

Nariist Celkova zména kusové
Finanéni analyza Celkem
produktivity vyroby
100 % 8 % 108 %
Trzby (tis. K¢)

12 025 962 12 987

100 % 5% 105 %
Naklady (tis. K¢)

8960 448 9 408
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Zisk (tis. K¢) 3065 514 3579

Zdroj: Vlastni zpracovani

Celkova analyza trzeb a nakladd je vypocitdna z roku 2018. Nartst produktivity je
vypocitan primérem po dobu, ve kterém je zabudovén systém do podniku. Po aplikaci
systému do vyroby nastalo navySeni produktivity o 8 % o celkovych trzbach 962 tis.
K¢. Srostouci produktivitou souvisi i rostouci naklady. Zejména spotieba materidlu.
V rostoucich nékladech ovSem nejsou zapocitany naklady na zaméstnance, protoze vse

je ziskano po stejnou pracovni sménu 480 minut. Ro¢ni rozdil zisku ¢ini 514 tis. K¢.
4.1.4. Navratnost navrhovanych zmén

V ptedchozi kapitole je vypocitan Cisty zisk, ktery vznikne navySenim produktivity ve
vyrobg. Dilezitou soucdsti navrhovaného feSeni je zakoupeni tableti a vytvofeni
systému do vyroby. Dalsi investici je pofizeni tfidiciho voziku. V nésledujici tabulce

uvedu celkové naklady pro zhotoveni mého navrhovaného feSeni.

Tabulka 4.3 - Naklady pouzitych navrhi

Vytvoteni systému 16 500 K¢
Zakoupeni tabletd 20 000 K¢
Aplikace systému do vyroby 2 000 K¢
Tridici voziky 90 000 K¢&
Celkem 128 500 K¢

Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce jsou vypsany vSechny naklady, které souvisi s mym navrhovanym feSenim.
Systém jsem pro firmu vytvarel sam a pocital jsem pouze hodinovou praci pro jeho
tvorbu. V polozce zakoupeni tabletil, jsou obsazeny celkové 5 kust tabletd. Aplikaci
systtmu do vyroby jsem uvedl, protoze je dilezit¢é do systému nahrat veSkeré

objednavky, které firma bude vyrabét. Tridici voziku v celkovém mnozstvi 3 kusy.

Budu vychazet z finan¢ni analyzy, ve které se navysil ro¢ni zisk o 514 tis. K¢. Celkové
naklady pro vytvofeni navrhovaného feSeni jsou 128,5 tis. K¢. Néklady, které budou
vynalozeny na uskute¢néni mého navrhovaného feSeni, budou navraceny za 3 meésice

plynulého provozu.
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4.1.1. Setreni ¢asu v kancelarském sektoru

Veskeré technické dokumentace a potiebné parametry objednavky jsou zaznamenany
v databazi a jsou snadno dohledatelné. V nasledujici tabulce znédzornim prumérny cas

¢innosti v kancelarském sektoru.
Tabulka 4.4 - Usetfeny Cas v kancelairském sektoru
Primérna ¢asova ztrata pri jedné objednavce

Se systémem (v

Cinnost Bez systému (v minutach)
minutach)
Vyroba technické dokumentace 4 2
Ptijimani objednavky od : 3
zakaznika
Zadavani zakazek do vyroby 2 0
Dohledavani zakazek 5 <1
Celkovy ¢as pro jednu zakazku 14 6
Ztrata za jednu pracovni sménu

Celkovy ¢as za jednu pracovni
sménu pii priméru 60 840 360

objednavek
Zdroj: Vlastni zpracovani

V tabulce 4.2 jsou znazornény diilezité ¢innosti, které jsou v kancelafském sektoru. Pfi
vyrobé technické dokumentace, neni potfeba vytvafet zadné papiry s technickymi
vykresy, pokud nejsou specidlni parametry pro opracovani vyrobku. V piijimani
objednavek od zédkaznika je rozdil, Ze zak4zka je rovnou evidovana do systému.
V systému jsou ptedem dané kolonky pro vyplnéni patiicnych parametrt. Pti zadavani
musi personal kancelaie dbat na zadani zptisobu opracovani pro nasmérovani informace
k vyrobnim procesim. Zaddvani zakazek do vyroby se stava automatické pii pfijmu

objednavky od zakaznika. Po vyplnéni a uloZeni, zakazka rovnou putuje na prvni misto
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ve vyrobnim procesu. Podle zadani, opracovani, které obstara persondl kancelare. Velké
Setfeni Casu nastdva pii dohleddvani zakazek. Staci jen vyhleddvat pomoci atributi,
které obsahuje objednavka. NejcastéjSim atributem pro vyhledavani je napiiklad
Ptijmeni, ale Ize vyhledavat pomoci telefonniho ¢isla, druhu materialu nebo tieba podle
data pfijmuti objednavky. Celkovy pramérny usetifeny Cas, ktery vznikl v kancelarském
sektoru pii jedné objednavce je 8 minut. Je to podstatné velky rozdil, a tim padem

nastava odlehceni pfi praci v kancelarském sektoru.
4.2. Shrnuti pFinosu pro spole¢nost

Pii analyze byla zjiSténa ztrata ve vyuziti fezaci technologie. Ztrata byla tvofena
zbyteCnymi ¢innostmi obsluhy. Systém, ktery jsem vytvofil, eliminuje zbytecné
¢innosti. V disledku uSetfeného €asu, miize zaméstnanec v pracovni dobé vyrobit vice
vyrobkid. Za pomoci mého systému byla zménéna ztrata neproduktivniho Casu z 26,67
% na 12,67 %. Rozdil po zavedeni aplikace tvoti tedy 14 %. NavySenim produktivniho
Casu v kusové vyrobé se automaticky navySila 1 manipulace z30 % na 36 %.
Manipulace s kiehkym materidlem byla feSena v mé bakalarské praci. Manipulace musi

probihat bezpecné s fadné zaskolenym personalem.

Systém po aplikaci do vyrobniho procesu navysil produktivni ¢as u fezaci technologie
z 35 % na 43 %. Navyseni probéhlo o 8 % a v prumérném poctu celkovych kust doslo
k navySeni o 55 vyrobki. USetieny Cas ve vyrobnim procesu u fezaci technologie tvori

95 minut.

Ve finan¢ni analyze po aplikaci systému nastalo navySeni trzeb i nakladi. Vyhodou
nartstu trzeb je zvladnuti vétsiho objemu zakazek ve stejném casovém useku. Do
nakladl tedy nemusi byt pfidano dal§i mzdové ohodnoceni zaméstnancti. Dlsledkem je

vetsi nartst zisku. Celkovy nartst zisku je 514 tis. K¢. v jednom roce.

Navratnost nakladl navrhovaného feSeni celkem 128,5 tis K¢ je vypocitana na dobu 3
mésict. Jsou zde zapocitany veSkeré polozky, které se vztahuji k vytvofeni systému,
jeho aplikaci a zakoupeni rozhrani pro jeho piehravani ve vyrob€. Dalsi polozkou
v nakladech jsou tfidici voziky pro skladovani hotovych kusid. V nékladech je uvedena
vyroba systému, ktery jsem pro firmu vytvofil. Vypocet nakladi pro jeho tvorbu je

proveden z celkovych odpracovanych hodin, které byly potfebné pro jeho tvorbu. Tato
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Castka je spiSe informativni, protoze poptavana cena podobného systému byla vycislena

ro~r

na minimalni ¢astku 80 tis K¢&.

Obrézek 4.2 - Zavedeni systému ve vyrobé

Zdroj: Vlastni fotografie

Na obrazku 4.2 je zndzornéna zmeéna, ktera nastala u fezaci technologie. Po zavedeni
systému je pracovni misto zbaveno zbyteéné technické dokumentace. Veskerou

dokumentaci tvofi tablet, ktery je umistén u ovladaciho panelu.

Systém, ktery navysil produktivni ¢as ve vyrobé¢, usetfil ¢as v kancelarském sektoru.
Mnoho operaci, které vykonavali zaméstnanci, se staly automatickymi. Celkovy
usetfeny Cas v kancelaiském sektoru tvoii 480 minut. Za pomoci systému byl pocet

zameéstnancu v kancelaiském sektoru sniZzen.
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Z.avér

Cilem diplomové prace byla optimalizace fizeni vyrobniho procesu. Zvolil jsem si
spole¢nost, pro kterou jiz dlouhodobé¢ pracuji. Z nacerpanych informaci jsem chtél firme
zlepsit uroven fizeni vyrobniho procesu. Proto jsem navrhl a aplikoval systém pro fizeni

vyroby a evidenci zakazek.

Prvni ¢ast diplomové prace je vénovana teoretickym poznatkiim. Bylo pro mé dilezité
pochopit zékladni pojmy a orientovat se v problematice vyrobnich procesi. Zaméril

jsem se na metody, které optimalizuji vyrobni proces.

Druha ¢ast diplomové prace obsahuje popis spolecnosti a jeji strukturu, strategii a cile.
V zavéru druhé casti je provedena analyza vyuziti CNC technologie pro sériovou

vyrobu a vyuziti fezaci technologie pro kusovou vyrobu.

V analyze kusové vyroby byly zjistény nezadouci prostoje, které byly vytvareny
sloZzitym pfedavanim a orientovanim v zakazkach. Proto jsem navrhl a vytvoftil systém,
ktery mél tyto ¢innosti automatizovat. Pro zhotoveni systému jsem cerpal z metod pro
planovani a fizeni vyrobniho procesu. Systém byl zaméfen na evidenci zakdzek a
zacinal u pfijeti objednavky od zékaznika a koncil u expedice vyrobku. Systém
obsahuje funkci automatické cesty vyrobku pies vyrobni procesy, které byly nastaveny
u pfijeti objednavky do systému. Pfipravil jsem systém pro ptechod spolecnosti na

elektronickou evidenci trzeb.

V posledni ¢asti diplomové prace je zhodnocen a zndzornén skutecny rozdil, ktery
vznikl aplikaci systému do spolecnosti. Doslo k navySeni produktivniho Casu fezaci
technologie o 8 % a snizeni neproduktivniho ¢asu o 14 %. Navratnost mého

navrhovaného feSeni vysla na 3 mésice.

Systém jsem uvedl do provozu na zacatku roku 2019. Veskery persondl si na systém
rychle zvykl. Je pro m& odménou a potéSenim, Ze jsem dokazal navysit produktivitu a
vytvoftil systém za pomoci teoretickych poznatkli. Po tspé$Sném chodu systému ve firme

Sklenafstvi Salaj jsem byl kontaktovan pro navrhovani systému pro jiné spole¢nosti.
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