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Analyza vyrobnich procesiu ve zvolené organizaci

Abstrakt

Diplomova prace se zabyva analyzou vyrobnich procest ve firmé¢ DT TECHNIC s.r.o.
se zamétenim na divizi zakdzkové vyroby pro automobilovy pramysl.

V teoretickych vychodiscich je vysvétlen pojem §tihla vyroba a dal$i pojmy jako
mapovani toku hodnot, ze kterych vychazi zpracovani fesené prace.

Po seznameni s vyrobnim procesem je provedena analyza materialového toku a procesni
pruchod zakazky firmou. Pomoci téchto metod byla provedena analyza soucasného stavu ve
firm¢ a kultury prostfedi. Na analyzu navazuje kapitola s identifikaci problému, které¢ byly
zjistény primarné z komunikace se v§emi zaméstnanci. Z dané analyzy bylo mozné navrhnout
ptipadnd feSeni a zhodnotit jejich priority.

Na zavér prace je provedeno vyhodnoceni pfinosti navrzenych zmén.

Kli¢ova slova: analyza, vyrobni procesy, VSM, optimalizace, efektivita, pfinos, plytvani



Analysis of production processes in a selected organization

Abstract

The thesis deals with the analysis of production processes in the company
DT TECHNIC s.r.o focusing on the custom manufacturing division for the automotive industry.

The theoretical basis takes into account the concept of lean manufacturing and then other
concepts such as value stream mapping, which is the basis of the work solution.

After getting acquainted with the entire production process, an analysis of the material
flow and process flow through the order is performed. Using these methods, an analysis of the
current state of the company and the culture of the environment is performed. The analysis is
followed by a chapter identifying problems that were identified primarily from communication
with all employees. From the given analysis, it was possible to propose possible solutions and
evaluate their priorities.

At the end of the work is evaluated the benefits of the proposed changes.

Keywords: analysis, production processes, VSM, optimalization, efficiency, benefit, waste
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1. Uvod

Trzni prostfedi je dnes velmi nestabilni ¢i neptedvidatelné, pficemz se vyznamné
zvysuji rizika a ceny vstupt (energie, materialy atd.). Proto je potieba pravé ted zvySovat
efektivitu a flexibilitu (pfipravenost na zmény). Uspéch podniku v konkurenénim prostiedi se
zaklada na neustalém zlepSovani efektivity a odstraniovani vSech piebytecnych Cinnosti, které
nepiinaseji zadnou hodnotu piipadné ¢innosti bez pfidané hodnoty vyuzit jako konkurenéni
vyhodu. K tomu miize poslouzit filozofie §tihlé vyroby a jeji metody vV nasem piipad¢ mapovani
hodnotovych toka.

Diplomova prace pojednava o zakazkové vyrobé v podniku DT TECHNIC s.r.o. Tato
divize se zamé&fuje na kontrolni a upinaci pripravky do odvétvi automotive (automobilového
primyslu). Pii kazdé ziskané zakazce je velmi dilezité vymyslet ¢i navrhnout novy ptipravek
dle pozadavki zakaznika. VSechny zkonstruované piipravky mohou byt nazvany jako
prototypy c¢ili cela divize se nalezne v mé praci také pod pojmem Vyvoj.

U sériové vyroby je vétSina vyrobnich procesti normovana. V piipadé odvétvi Vyvoje
jsou délky trvani jednotlivych operaci nepiedvidatelné z diivodi vytvafeni neustale novych
konstrukci. Dilezitym prvkem je obzvlast komunikace jak se zakaznikem, tak i predavani dat
v interni a externi vyrobé, z toho prameni problémy, které se mohou pomoci analyzy vytycit a
nasledn¢ pracovat na jejich odstranéni. Diky tomu se miize firma dal rozvijet, pfijmout vétsi
objem zakazek a drzet krok s dobou.

V kazdém podniku se najdou vady a ¢asové prostoje, se kterymi je nutné se zabyvat,

v

aby byl podnik efektivnéjsi, usporngjsi a v zakazkové vyrobé i ptizplsobivy.



2. Cil prace a metodika

2.1. Cil prace

K vytvoreni efektivnéjsi zakazkové vyroby je zapotiebi splnit nasledujici cile

1) Analyzovat souCasny stav toku hodnot s naslednym popisem.

2) Najit neefektivity a problémy viditelné z mapy toku hodnot.

3) Nasledné ekonomicky vyhodnotit navrzend opatieni.

2.2. Metodika

Pro dosazeni uvedenych cilt prace byla zvolena nasledujici metodika

1.
2.

N o g &

Obeznameni s danym podnikem a jeho vyrobni situaci.
Analyza soucasného stavu za pomoci nasledujicich vstupi.
a. Vyrobni dokumentace
b. Data podniku, fotografie
C. Interni informacni systém
Analyza soucasného stavu za pomoci metod.
a. Value Stream Mapping (VSM) se zaméfenim zejména na materialovy tok
b. Procesni pruchod zakazky (PPZ)
C. Metoda fizené¢ho rozhovoru, situacni analyza
Identifikace existujicich neefektivit a doporuceni k jejich feseni.
Urc¢eni priorit problémii dle jejich naro¢nosti na realizaci a ptinosy.
Stanoveni navrhu opatieni K jejich postupnému odstranéni.

Ekonomické zhodnoceni vybranych opatieni.



3. Teoreticka vychodiska
Tato kapitola piinasi piehled pouzitych teoretickych konceptli a metod. Teorie je

vyuzita jako opora pro praktické feSeni a aby byly ziejmé potiebné souvislosti.

3.1. Stihla vyroba — pojem Lean

Pojem Lean ma kofeny v obdobi padesatych let 20.stoleti v povalecném Japonsku jako
alternativa k hromadné vyrobé v prostiedi, které vyzadovalo vysokou flexibilitu a kde chyb¢ly
finance na nakladné investice. Vyroba zacinala zejména ve firmé Toyota, se kterou je uzce
spojen systém Toyota Production System (TPS) [1].

V souvislosti s Lean se obvykle pouziva termin Lean Management. Jde o filozofii a
zpusob mysleni, které musi organizace piijmout, pokud se chce dal rozvijet. Lean pfistup je
zaloZzen na nékolika zdkladnich principech. Primarné€ jde o snahu celé organizace se trvale
zlepSovat a zamezit zbyte¢nému plytvani. Druhy princip je zvySeni efektivity a tim ziskat
dlouhodobou a ekonomicky navratnou investici, ktera se pfednostné zamétuje na uspokojeni
potieb zakaznika [1].

Lean se casto aplikuje s riznymi piivlastky, podle toho, na jakou oblast ma byt tato
metodologie uplatnéna.

e Lean Manufacturing
e Lean Administration
e Lean Programming
e Lean Six Sigma

e Lean Audit

e Atd.

Jednim z nejznaméjsich p¥istupti je Lean Manufacturing neboli Stihla vyroba, ktera je
zameétena na odstranéni vSech druhi plytvani z procesii vyroby, ¢imz Se tyto procesy stavaji

flexibilnéjSimi, rychlejSimi a schopnymi uspokojit pozadavky zékaznikt [2].

3.1.1. Historie Lean

Ve vyrobé se Toyota rozhodla sméfovat k né€emu, co pfipominalo vychozi vizi Fordu
(synchronizovany tok se stale kratsi pribéznou dobou). Ve skutecnosti se ve svych zacatcich
spolecnosti Toyota 1 Ford dopracovaly ke stejnému idedlu vyroby, kterym byl ,,jeden dlouhy
dopravnik* [3].



Spolecnost Toyota dospéla k tomu, Ze hlavnim zdrojem nizkych néklad neni tolik
zapotiebi velké vyuziti strojl, jako spiSe nepierusovany tok vyrabénych produktl od jednoho
procesu ke druhému s minimalnim plytvanim. Coz znamenalo pro synchronizaci toku ve
spolecnosti Toyota omezit Cas potiebny ke zmeéné procesii v ptipadé vyroby vyrobki podle
pozadavkil zakaznika [3].
fidime naSe spoleCnosti. Je =zalozen na logice vychézejici zpodminek amerického
automobilového primyslu na konci dvacatych let. Problém neni v tom, Ze tato logika je stara,
ale v tom, Ze nezahrnuje aspekty jako neustalé zlepSovani a pfizptisobovani. V tom piipadé se
jejich vyuzitelnost v ménicich se podminkach neustale snizuje [3].

Resenim neni pravidelné ménit zavedeny systém ¥izeni a reorganizovat, ale mit systém

fizeni, ktery obstoji za jakychkoliv podminek.

3.2. Plytvani ve vyrobé — 3M

Lean metoda byla vytvofena pro eliminaci plytvani a neefektivity vyrobnich operaci.
Jsou identifikovany tfi druhy ztrat neboli odpadu pod nazvem 3M. Obsahuji komponenty jako

je muda (odpad), muri (pfetizeni) a mura (nevyrovnanost).

3.2.1. Muda

Plytvani neboli Muda je pfimou piekazkou toku hodnotového fetézce. Muda oznacuje
ve vyrobnim procesu ty skutec¢nosti, které mu hodnotu neptidavaji a za které nechce zakaznik
zbytecné platit. Tento termin by mé&li znat vSichni zaméstnanci ve firmé&. KdyZ se dokéaze objevit
Muda, objevila se potencionalni moznost zisku.

Kdyz chceme vykonat néjakou uzite€nou €innost, hned pfi tom vytvafime i1 ¢innost
neuziteCnou. Nezmérné bohatstvi je skryto ve vyuziti Casu, ktery je spotiebovavan na ¢innosti
jiné, neZ je pridavani hodnoty. DilleZity je také fakt, Ze Muda je vé¢na a nikdy z procesii nezmizi
[4].

Ve vyrobnim procesu existuje nekone¢né mnoho Muda. Existuje vSak 7 zékladnich
definovanych druht, se kterymi se ve vyrob¢ setkdvame nejvice [4]:

e Cekani napf. na material, chybé&jici dily apod.
e Zisoby materidlu

e Transport vyrobkl a materialu

e Zmetky — nekvalita

e Chyby ve vyrobé



e Nadprodukce — zvySovani zasob hotovych vyrobku
e Zbytecné pohyby
Nékdy jsou uvedeny i dalsi druhy, jako jsou nevyuzita kreativita zaméstnanct a Spatna

komunikace.

3.2.2. Muri
Totéz plati pro Muri jako ptetizeni. Vzdy se najdou pfilezitosti, kdy lidé musi vynalozit
zvySené Usili, aby byly zékaznici spokojeni. Nejvétsi problém je, kdyz abnormalni vykonnost
od svych zaméstnanct je ocekavana po celou dobu. Potom hrozi, ze brzy pracovnici vyhoii.

Cilem je op€t minimalizovat Muri [5].

3.2.3. Mura

Mura neboli nevyrovnanost, nejednotnost, nepravidelnost. Lze nalézt v kolisani
poptavky zédkaznikli, dobach nutnych na zpracovani produktu nebo ve zmeénéach dob cykli pro
rizné operdtory. Miizeme fict, Ze Mura fidi a vede k Muda. Mura jesté vice se vyskytuje

v zakazkové praci, kde je kazdy projekt jiny [5].

3.3.  Princip Lean Managementu

Pro aplikaci Stihlosti se pouZiva Obrdazek 1: Principy Stihlosti [5]
myslenkovy proces skladajici se z péti zdkladnich
princip(, které je nutné mit vzdy na paméti [5]. ooty
Dle znazornéného Obrdzku 1. 7 ~

1) Hodnota piedstavuje cokoliv, za co je

Potreby
zakaznika

zakaznik ochoten zaplatit. Identifikace

hodnoty znamena, Ze je dodavano to, co

J

_ Vytvoreni
toku

piidané hodnoty. Nejprve je vytvofena mapa hodnotového fetézce, coz da jasnou

zakaznik pottebuje (mnohdy na rozdil od
toho, co pozadoval).
2) Tok hodnotového tetézce zahrnuje

vSechny akce, jak s pfidanou, tak i bez

piedstavu o celém procesu.
Jaké jsou vstupy, vystupy a plytvani. Poté je vytvofena mapa idedlniho fetézce a

nasledné se pracuje na realizaci idealniho stavu.



3) Dalsi krok vede k vytvoreni nepietrzitého toku odstranénim: zpétnych tokt, plytvani,
pfepracovani a preruseni. Hlavnim principem je eliminovat jakakoliv pferuseni a
veskery mozny odpad.

4) Zavedeni tahu je mysleno dramaticky zlepsit ¢as na uvedeni na trh. To znamena, Ze si
zékaznik muze produkt od vas odebrat podle potieby. Vysledkem je, ze produkty
nemusi byt vytvareny pfedem ani neni tfeba skladovat materialy.

5) Svét kolem nas se neustdle méni. A tomu se musime pfizpusobit. Lean metoda fizeni

projektii vSak ve skutecnosti nikdy neni kompletni, dokud se nestane firemni kulturou.

3.4. Mapovani toku hodnot - VSM

Existuje fada druhti nastroji a metod soucasti filozofie Lean, které jsou mezi sebou
uzce provazané. Prvnim krokem je Value Stream Mapping (VSM), v piekladu mapovani toku
hodnot ¢i analyza hodnotového fetézce. Je to metoda, kterd odhaluje a zviditelituje plytvani
V hodnotovém toku. UmoZiiuje sledovat tok materialu a informaci a s tim souvisejici pribézné
doby napfi¢ riznymi procesy.

Prostfednictvim této metody jsou graficky znazornény procesy potiebné na vyrobu
produktu od dodavky materidlu az po odeslani kone¢nému zdkaznikovi. VSM pomahé vidét
vzajemné propojeni jednotlivych kroki procesu.

Mapovani toku hodnot mizeme chapat jako metodu pomahajici zajistit, aby zlepSovani
procest bylo v souladu s cili organizace, aby probihal proces za procesem a aby uspokojovalo
potieby externich zakazniki [3].

Pomoci VSM mapy je mozno objevit tolik moZnych zlepSeni, Ze se miiZze vyskytnout
komplikace pii1 ur€ovani, které¢ navrhy na odstranéni vad zvolit jako prvni. Vysledkem muze
byt chaotické feseni dil¢ich problému, které mize nakonec oslabovat procesy v celém toku [3].

Mapa se sklada ze tif ¢asti:

1) Informacni tok
2) Materialovy tok
3) Casova osa

Informacni tok znézorfiuje ovlivnéni materialového toku a nasledné casovou osu, ktera

identifikuje ¢asy jednotlivych operaci. Pro sezndmeni mapovani jsou v nasledujicich kapitolach

vysvétleny dilezité pojmy jako je hodnota a hodnotovy tok s vytvorenim soucasné mapy.



3.4.1. Hodnota a hodnotovy tok

Pojem hodnota chapeme jako to, za co je zdkaznik ochoten zaplatit. Miize mit riznou
podobu podle toho, komu vysledek procesu slouzi. Hodnotu lze definovat také podle vzorce (1)

jako pomér mezi uzitnymi vlastnostmi produktu, tedy uzitkem pro zdkaznika a naklady [6].

uzitné vlastnosti produktu

(1) hodnota = miklady

Ze vztahu vyplyva, v jakych piipadech se hodnota zvySuje. K ristu hodnoty dochazi:
e snizovanim ndklada pfi neménném uzitku pro zékaznika
e pfi soucasném snizovani nakladi a zvySovani uzitku pro zdkaznika
e pii neménnych nakladech a zvySovani uzitku pro zdkaznika

e pii mirném zvySeni nakladii a vyrazném zvyseni uzitku pro zakaznika

Hodnotovy tok nasledn¢ predstavuje souhrn vSech Cinnosti a aktivit, pfidavajici nebo
neptidavajici hodnotu, které umoziuji pfemeénu materidlu na konkrétni zbozi, jez ma pro
zakaznika hodnotu. Napt. zpracovani dokumentace, komunikace v dodavatelském fetézci,

informace, vyrobni ¢innost, fakturace apod.

3.4.2. Hlavni vystupy VSM

Mezi dulezité aspekty, které ndm pomahaji pi1 efektivnosti prace patfi:

VA Index

Cas v hodnotovém toku je potieba rozdélit do dvou zakladnich okruhii. A to na ¢as
pfidavajici hodnotu a ¢as hodnotu neptidavajici.

Cas piidavajici hodnotu je ¢as, za ktery zakaznik je ochoten zaplatit. Je to pouze ten &as,
pii kterém probiha vyroba daného vyrobku. Cas nepiidavajici hodnotu je veskery &as potfebny
pro manipulaci, pfenastaveni stroje, cekani apod.

Pomér téchto Casti oznaCuje VA index neboli Index pfidané hodnoty (Value-added
index). VA index se udava v procentech a je nasledné definovan jako [6]:

¢as, kdy je produktu priddvana hodnota
VA Index = yJep P

Celkova pribézna doba, po kterou produkt vznika

Cas, kdy je produktu ptidavana hodnota, je chapano jako soubor ¢innosti, diky nimz se
vyrobek méni ve své fyzikdlni nebo chemické podobé, dochdzi k jeho pfeméné, uprave apod.

A pfiblizuje se k pozadavkiim zdkaznika. Celkova pribéznd doba oznacuje dobu, po kterou



produkt vznika a je dodavan zakaznikovi. Cilem kazdého podniku je hodnotu indexu zvySovat
[6].
Lead Time

Pribézna doba vyroby neboli Lead Time (PVD) je doba po kterou produkt vznika. Tzn.
od dodani vstupni polozky na sklad po odeslani hotového produktu zdkaznikovi. Cilem je
samoziejm¢ co nejvetsi zmenseni tohoto Casu. Zkracenim PVD dochazi ke zvySovani VA

indexu [7].

VA time

Pfidand hodnota neboli value added (VA) je Cas skute¢né spotiebovany na pfeménu

produktu, Ktery je podle pozadavku zakaznika a je ochotny za né&j zaplatit [7].

NVA time
Neptidana hodnota (non value added) je Cas, ktery je potiebny pii vyrobé dané¢ho
produktu, ale naklady na jeho realizaci zakaznik neplati. Napt. manipulace, ¢ekani pracovnika

na dodavku surovin, kontrola, apod [7].

VySe vSech zasob

Jsou zde zahrnuty zasoby surovin, rozpracovana vyroba (za piedchédzejicim procesem,
zasob na sklad¢ a pted danym procesem) a hotovych vyrobkl piepocitanych na pozadavek

zékaznika [7].

Vizualni nastroje

Nastroje, které slouzi jako souhrnny pohled na vyrobni procesy i s jejich parametry
(cyklové casy, pocty pracovniki procesu, sménnost apod.). Informacni toky zamétené na
zmapovani zpiisobu zjiStovani a zadavani pozadavku zédkaznika do systému, systém planovani,

fizeni vyroby a zplsob objednavani vstupnich surovin [7].

Kaizen Blitz

Jedna se o kli€ové oblasti pro identifikaci uzkych mist a procest, kterym je potieba se
vénovat detailnéji. JejichZ zlepSeni nam pfinese cilené zkraceni priibézné doby vyroby a
zvySeni VA indexu. Poméhaji ndm zlepsit navrhovani budouciho §tihlého a efektivniho toku.

Je to hlavni vystup pro sestaveni budouci mapy toku hodnot [7].



3.4.3. Informacni tok

Informacni tok je zaméfen spiSe na nehmotnou ¢ast vyroby. Tento logisticky fetézec
spociva v pfemist'ovani a uchovavani informaci potfebnych k uskute¢néni materialového toku.
Jedna se napt. o jednani zakézek, dodavky, objednavky, fakturace, informace o stavu materialii
¢1 udaje o zdkaznikovi. Informacni tok dava do pohybu materialovy tok.

Informadni tok znazortiuje, jak informace proudi vyrobnim systémem. Cim 1épe je tok
informaci veden, tim mén¢ je zapotiebi vstupovat do vyroby a zjist'ovat stavy. Sdileni informaci
muze byt vedeno riznymi zpusoby jako tfeba postou, telefonicky, osobné, prostiednictvim
prodejcti, po internetu nebo elektronické vymény dat. Pfi elektronické podobé ve formé
synchronizovaného systému umoznuje vyuzivat automaticky systém k vytizovani objednavek,
fakturace a placeni a tim dochéazi k urychlovéani toku informaci, pfipadné¢ ke snizeni vzniku
administrativnich chyb [8].

Pro zobrazeni toku informaci jsou pouzivany ikony dle Tabulky 1.

Tabulka 1: Vybrané ikony pro zobrazeni informacniho toku

—>¢>:

Ruéné zadavané Elektronicka

Vyrobni kanban Odbér kanban

informace informace

-/

ﬁ v T —o

Pas FIFO

Davka kanban P
Signal kanban Kanbanova schranka

""""" ’

Komunikaéni

Vyrobni mix propojent

Zdroj: Vlastni zpracovani



3.4.4.

Materialovy tok

Materialovy tok piedstavuje fyzicky pohyb dilii jako jsou suroviny, material,

polotovary, hotové vyrobky. Od vyrobniho procesu az po distribuci. Zobrazuje tok uvnitt

podniku, ale i venku mimo ng;.

Pro efektivitu logistickych procest je dilezité spravné nastaveni materidlového toku.

Pfi rozboru toku materidlu je vénovana pozornost, co nejefektivnéjSimu sledu pohybu

materialu, také pomoci dostate¢nych informacnich fetézcu [8].

Pro analyzu materidlového toku je dilezité zpracovani informaci o manipulovani
produkt, mnozstvi, ¢innostech ovliviiujicich pohybu materidlu a ¢asech trvani jednotlivych

operaci. Na zdklad¢ této analyzy je mozné zdokonalit materidlovy tok napf. odhalenim

zbytecnych prostoji a manipulaci, které prodluzuji vyrobni ¢as [9].

Pro znazornéni materidlového toku v mapé se pouzivaji také jiz definované ikony pro

orientaci, viz Tabulka 2.

Tabulka 2: Tkony pro zndazornéni materidlového toku

Zakaznik/Dodavatel .
Proces Rizeni V}'/I‘Oby

Externi zdroje Data o procesu

.
Tok vyrobki, Pohyb tlakem
" . . Zbozi na skladé
Sipka prepravy Transport Sipka dodéni

(zasoby)

Zdroj: Vlastni zpracovani
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3.4.5. Mapa soucasného stavu

Pro sestaveni VSM mapy je zapotiebi nejdiive si stanovit jakému vyrobku nebo zakéazce
se budeme vénovat, nebot” nakreslit toky pro vSechny produkty do jedné mapy je ptilis slozité.
Sestaveni VSM spociva v projiti celé vyroby a zakresleni vSech materidlovych a informacnich
toka.

Jakmile je definovan produkt spolu s procesy, které budou zahrnuty do VSM, nasleduje
projiti vyroby s méfenim aktudlnich ¢asii jednotlivych procest pfimo na pracovisti. Po sesbirani
dostateénych udaji je vytvofena mapa souCasného stavu hodnotového toku obsahujici
materidlovy a informacni tok od dodavatele po zdkaznika. Po mapovani téchto dvou toki je
zobrazena Casova osa, ktera zndzorfiuje €as na zpracovani materidlu v kazdé operaci a také
casové prodlevy mezi operacemi. Diky ¢asovému piehledu je vypocitan VA index a vypocet

taktu, ktery je zobrazen ve vzorci (2) [6].

celkovy pracovni ¢as za sménu

(2) takt =

pozadavek zakaznika za sménu

Nésleduje workshop pro objeveni ptilezitosti ke zlepSeni. Dalsi potifebné ikony pro

vyobrazeni v map¢ jsou znazornéna v Tabulce 3.

Tabulka 3: Tkony pro zobrazeni dat v mapé toku hodnot

Prilezitost ke
Segment asové osy | Casova osa celkem zlepseni,

Impuls Kaizen

Zdroj: Vlastni zpracovani

Soucasny stav je nadale zékladem pro sestaveni mapy budouciho stavu. Pro uspé$nou
realizaci map jsou dileZzita pravidla, které je nutno dodrzovat [6].

e O mapovani procesi je nutné informovat vSechny zucastnéné, ptipadné vysvétlit
principy mapovani

e Informace dilezité pro vytvoieni VSM je nutné ziskavat od vSech pracovniktl

e Data o hodnotovém toku je zapotiebi shromazd’ovat ptimo v procesu

e Mapovani je dobré provadét od expedice finalniho produktu smérem zpét
Vv celém procesu az k pocatecnimu vstupu materialu do podniku

e Mapovani ma provadét maly pracovni tym nebo jeden Clovék
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e Mapovani je nutné provadét na reprezentativnim vzorku
e Subjektivni a neformalni informace nepatii do VSM
e Nekompletni mapy maji velmi malou vypovidajici schopnost, proto je nutné
mapovani vzdy dotahnout az do konce
Na Obrazku 2 je mozné vidét ilustracni mapu toku hodnot zndzornujici vSechny tii jiz

zminovanych rozdéleni.

Obrazek 2: Ilustracni mapa toku hodnot (VSM)

rd Y
| Production control

| (_,..-""’]___."""']__.r-"""' > “‘/ """-—-_._?‘_:I,._ "’L,’L,'r

Customer

Supplier

Information flows

I

I

I

I

I ry 174
I Process C
I

I

I

I

I

| s 4 days 1 clay 3 days Production kad tme = 14 days

Processing time = 585 sec

Lead time ladder

Zdroj: [10]

3.4.6. Mapa budouciho stavu

Mapa soucasného stavu je obrazem reality, které ukazuje, jak vyroba v soucasnosti
funguje. Je vychozim bodem pro sestaveni mapy budouciho stavu (Value State Map). Mapa
budouciho stavu potom zobrazuje idedlni vyrobni systém a stava se podkladem pro vytvareni
zmén. Mapu budouciho stavu je mozné sestavit u stolu, na rozdil od mapy soucasného stavu,
kde se musi chodit po vyrobé [6].

Pro sestaveni mapy budouciho stavu je zapotiebi vykonat 12 kroka [11]:

e Piezkoumani mapy soucasného stavu

e Zakresleni ikony pro pfileZitost ke zlepSeni do mapy soucasného stavu

e Navrzeni moznych zlepSeni v oblasti operaci, tokti materidlovych a informacnich

e Zakresleni ikony pro externiho zdkaznika a zaznamendni potfebnych Udaji do

tabulky dat
12



Zakresleni ikony externiho dodavatele

Popis nového sledu procesnich krokt v podniku

Dokresleni materidlovych tokt a ikon skladi

Dokresleni navrhované formy externiho transportu

Dokresleni informacnich tokti od zakaznika ptes vyrobu az k externimu dodavateli
Zakresleni VA osy do spodni ¢asti mapy

Vypocet zakladnich udaji charakterizujicich novy navrh toki

Porovnani sou¢asného a budouciho stavu
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4. ReSeni prace
V ¢asti feseni prace je piedstaven zvoleny podnik a vice do hloubky popséan pribéh
vyroby, na zakladé teoretickych vychodisek zpracovana modifikovana mapa toku hodnot spolu

S procesnim prubéhem zakazek. Zde jsou zjisténa problematickd mista, aby se nadale mohla

tesit a zlepsit ekonomie vyroby.

4.1. Popis podniku

Firma DT TECHNIC s.r.o. sidlici na severu Cech ve mésté Teplice, je pisobi na trhu
jiz od roku 1992 a zabyva se dvéma smery:
1) Vyroba souéasti pro hromosvody spolu s maloobchodem a velkoobchodem

2) Zakazkova vyroba pro automotive neboli Vyvoj

Jednou z ¢asti je sériova vyroba soucasti pro hromosvody, ktera byla podporou pro dalsi
rozvijeni firmy. Spolu s vyrobou hromosvodi je v podniku i jeho maloobchod a velkoobchod.

Reseni prace se bude zabyvat druhou stejné dileZitou divizi, tou je zakazkova vyroba
ptesnych, kontrolnich ptipravkl pro oblast automotive neboli Vyvoj. Diky této ¢asti se pfesnost
stala firemni pfednosti spolu s flexibilitou a spolehlivosti. V celé firmé se pohybuje celkem 30
stalych zaméstnanci, ale v divizi automotive/Vyvoj spolu s majitelem je celkem 11 osob, ktefi
zajiSt'uji fungujici chod zakazkové vyroby.

Soucasti pfesné vyroby a upinacich systémi je odd€leni konstrukce, kde probiha veskera
komunikace se zdkaznikem, aby byla splnéna poZadovana kritéria pro vyrobu dle zadané
vykresové dokumentace a smluvenych pozadavkl. Nasledné tym odbornikli navrhuje
jednoucelové systémy vlastni konstrukce, které mohou byt vybaveny fidici technikou,
mechanikou a hydraulikou. Z hlediska moznosti vyroby je firma vybavena vlastnim pocitaCem
fizeny obrabécim strojem (CNC stroj), magnetickou bruskou na plocho, pasovou a kotouc¢ovou
pilou a dalsimi zatizenimi pro vyrobu dili a polotovard. Soucasti je také vybavena dilna pro
sestavovani, montdz a upravy ruznych druhil a velikosti kontrolnich ptipravki a vyrobki. Pro
svafovani specifickych konstrukci slouzi ve firmé svareci koje. Diky mérovému stredisku
vybavenému sloupovym typem souradnicového méticiho stroje je presnost doménou firmy, kde
dle CAD dat (pocitacem podporované navrhy) miize probihat méfeni a nastavovani na presnost
0,01 mm spolu s vystupnim hodnocenim.

Béhem sbirani nékolika let zkuSenosti je firma velmi dobfe propojena s dalSimi

dodavateli materialti, ptes vyrobu jednotlivych dil, povrchové ipravy a tepelného zpracovani,
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které diky témto kooperacim je schopna zvladnout vétsi mnozstvi zakazkové vyroby a

obstat tzv. v terminovém boji mezi konkurenci.

4.2. Aktualni stav vyroby

Vsechno zac¢ina od poptavky zakaznika, ktera je zaslana hlavnimu vedoucimu obchodu,
jenz ji musi dobfe zpracovat. Aniz by byl navrzen doptedu ptipravek, tak ze svych zkusenosti
z minulosti a nashromazdénych dat navrhne cenovou nabidku a termin vyroby, kterou nasledné
posle zakaznikovi zpét.

Tuto népln prace obsdhne pouze jeden Cloveék. Je to zodpoveédna pozice, kterd ma na
starosti obchodni stranku divize Vyvoje. Zodpovida za budoucnost rozsahu zakazek. Shani
dalsi potencionalni zdkazniky a vyjednavd podminky pro zahajeni vyroby. Doba nacenéni
ptipravku se pohybuje od jedné az sedmi hodindm cistého Casu.

Hlavni odbératelé jsou Skoda Auto a.s. a zavody firmy Faurecia. Aktualné se dodava do
poboéek po Ceské republice, Némecka, Italie, Francie a Mad’arska.

Vedouci obchodu je také konstruktér a nejzkusenéjsi metrolog. Dokdze pienést svoje
mySlenky na konstruktéry, aby vyvijeli piipravky dle piedstav zakaznika, ale i levnéji a
modernéji. Neustale pracuje na know-how firmy a je dalezitym ¢lovékem jak pro malé, tak i

velké rozhodovaci situace.

4.2.1. Konstrukce

Je oddéleni, kde se mimo vedouciho obchodu nachazeji ti1 konstruktéfi. Po ziskani
zakazky jsou rozdéleny jednotlivé pripravky konstruktéraim dle jejich zkusenosti, kteti musi
pomoci dodané vykresové dokumentace odborné navrhnout a zkreslit v CAD programu funkéni
kontrolni piipravek. Casto je prodiskutovavan s vedoucim obchodu, zda je vechno v potadku.
A také se konstruktéti radi mezi sebou na zaklad€ vzajemnym zkuSenostem, jak nejlépe vytvofit
nejidealnéjsi vystup. Po dokonceni 3D modelu je celkovy navrh odeslan ke schvéleni
zakaznikem. Doba navrhu se mize pohybovat od jednoho dne az po 15 dnd, zalezi na sloZitosti
a poctu podminek ke splnéni.

Mezi zakaznikem a konstruktérem probiha pfipadna on-line komunikace k upfesnéni
specifikaci a navrZzeného feSeni. Po schvéleni je konstruktér povinen dat dohromady vyrobni
vykresy vSech dilt a vygenerovat kusovnik, ve kterém se nachazi:

e Odpovédna osoba neboli jméno konstruktéra a termin dodani vyroby.

e U kazdého dilu je nazev s ¢islem vykresu a poctem kust jak dilt k vyrobé, tak i
polozek k objednani.

e Doporuceni, kde se mohou jednotlivé dily vyrabét.
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Vsechno je nahrano do sdileného slozky s oznacenim cCislem zakdzky, oznameno
koordinatorovi 0 zahajeni nové vyrobni zakazky ve sdilenych souborech. Schvalovaci proces
trva primérné od jednoho dne az do dvou tydnu.

Konstruktér v priibéhu kresleni je pod velkym tlakem z hlediska odpovédnosti, jak bude
probihat budouci vyroba. U pozadavki zdkaznika musi brat v potaz veskera dodana technicka
data a splnit v§echny pozadované normy vyrobou a zakaznikem. Jedna se napiiklad o:

e bezpecnostni prvky a kryty

e informacni §titky pro intuitivni pohyb délnika.

e zafizeni, které spliuji jejich tzv. tabulky z vys$Siho managementu (napf.
stanovena dodavatelska znacka)

e zpusob provedeni pfipravku, aby mohl byt snadnéji ovladatelny.

Dilezitym kritériem je zvoleni technologie vyroby, kdy konstruktér musi navrhnout
jednotlivé dily a predat vykresovou dokumentaci dodavatelim s prislusSnym technologickym
zpracovanim. Technologie zohlednuje volbu materialu s pfihlédnutim na snizeni hmotnosti,
dodrzeni tepelného zpracovani, stanovenych toleranci a povrchovych uprav. Kazda ptipadna
chyba konstruktéra je promitnuta jak v procesu vyroby, kompletace, méteni, tak i u kone¢ného

zakaznika. A prodluzuje tim celkovy vyrobni Cas a zvysuje vicenaklady.

4.2.2. Priabéh vyroby — kooperace

Vyroba zacina v oddéleni koordinatora vyroby, kde se nachazi jeden zamé&stnanec. Je to
nevdécna pozice, u které se stretdva komunikace mezi konstrukei a samotnou vyrobou. Tuto
pozici mize zastavat jen osoba komunikativni, pohotova a schopna improvizace, protoze je na
zprostiedkovani vyroby sama, Casté piescasy pro koordinaci subdodavek jsou obvyklé.

Po otevieni sdilenych dokumentli, koordinator zkontroluje tzv. kusovnik, ktery je
K nahlédnuti v Priloze | a vykresovou dokumentaci, jestli je v§echno piipraveno pro rozeslani
vyrobciim a dodavatelim. Koordinator projde cely kusovnik a pfesnéji rozdéli, kde se budou
dily vyrébét. Osobné zkontroluje interni vyrobu a skladové zasoby. Polozky, které najde
skladem zapiSe do kusovniku. Také v dilné stanovy plastovy box a oznaci pod piislusnym
Cislem zakazky, kde se budou shromazd’ovat dodané a vyrobené dily jako je v Obrdzku 4.
Ptipadné vlozi do boxu polozky, které jsou jiz skladem. Pro lepsi piehled jak pro montdznika v
diln€, tak i1 pro néj samého, koordinator vytiskne celou 3D sestavu zakazky a pfipne ji na
nasténku do dilny. Tam se nachazeji i1 dalsi vytisknuté ptipravky, které jsou aktualné ve vyrobe
jako je znazornéno na Obrazku 3. Ptfitom je neustale v kontaktu s konstruktéry, protoze béhem

zadavani vyroby se objevuji chyby v technickych vykresech.
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Obrazek 4: Popsané boxy pod jednotlivymi Obrazek 3: Nastenka v montazni dilné s
zakazky pro roztrideni dilii aktuadlnimi zakazky

Zdroj: Vlastni zpracovani

a) Interni koordinace vyroby

Koordinator vybere polozky, které firma DT TECHNIC s.r.0. zvladne vyrobit sama. A
zajisti dokumentaci potiebnym lidem v interni vyrob&. Zacina od svatencti ve tvaru vozikt pod
ptipravky. Koordinator ptedd osobné technicky vykres kolegovi a ten si musi zajistit material
sam. Ptiveze potfebné jekly do skladovacich prostor, které jsou bohuzel venku bez zakryti. Pfi
zahdjeni prace si materidl nafeze na rozméry dle vykresi a nasledné svafi svafenec do
pozadovaného vzhledu. V druhé variant€¢ material pfiveze koordinator. Hotovy vozik, je
zapotiebi prevézt do lakovny. Bud’ ho pfeveze svaie¢ nebo koordinator. Zalezi na domluvé. Na
koordinatorovi zavisi domluva v lakovné ohledné¢ mozného terminu a zaslani objednavky.

Pro vyrobu dild na CNC stroji musi koordinator pfipravit vykresy. Tim, ze ptjde do
skladu s materidlem a urci, jaké polotovary jsou skladem, a které se musi objednat. Néasledné
objedna chybé&jici materidl. V tomto piipadé se jedna hlavné o piesné frézované hlinikové
desky. Vykresy vytiskne popiSe poctem kust a oznaci, u kterého je material objednany. A spolu
se seznamem dil zajde osobné do vyroby a piipne kolegovi u CNC stroje potifebnou vyrobu
na nasténku. ProtoZe je vyroba ptizplisobena jenom na hlinikovy material. Ostatni vyroba z
jiného materidlu je kooperovana ven. Pribézné beéhem vyroby chodi koordinator k CNC stroji
a odebird hotové dily, které odnasi do pfifazeného boxu v diln¢ a zapiSe vyrobni cas do
vytisténého seznamu znazornéné v Priloze II a termin hotové vyroby do sdileného kusovniku.

vvvvvv

frézovani je naprogramovano u konstruktéra na jeho pocitaci, proto koordinator zhodnoti s
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frézatem, které dily potfebuje naprogramovat a nasledné preda informaci konstruktérovi, aby
zpracoval programy.

Dalsim procesem je piedani vytisknutych vykrest do montazni dilny, ve které se
zvladnou predpfipravit nebo vyrobit polozky rucné nebo S pomoci mensSich stroji (stolni

vrtacka, bruska atd.). Jedna se o drobné dily, pfipadné zbozi na dal$i upravu.

b) Koordinace externi vyroby

Externi vyroba je zasadni vyrobnim procesem pro koordinatora, jelikoz je nedostatek
zaméstnancil, na které se mize obratit. VEtSinu externich zalezitosti si musi obstarat sam.

Béhem zajiStovani interni vyroby obstardva ostatni dodavatele. Nejdiiv rozesle
objednavky roztiidénych dili urcitym jiz spratelenych dodavateld.

Jednomu z dodavateli se ve vétsing piipadi dava objednavka s jiz vytisknutymi vykresy
osobn¢. Po spolecné domluveé, koordinator také piiveze i potiebny material, ktery musi
objednat, pokud ho vyrobce nema skladem. V tomto piipad¢ se jedna o vyrobu na soustruhu od
kalenych hiideli az po hlinikovd madla. Frézovéani jednoduchych dili ze Zeleza, plastu ¢i
hliniku.

Dalsi hlavni dodavatel, ktery vlastni jeden CNC stroj si materidl zajiStuje sam a
z plastu, které se musi frézovat na CNC stroji. A u nds je jiZ vyroba plna.

Vyrobce, kterému je také online zasilana objednavka, zajistuje vétSinou piesné kalené
hlavice, dily potiebné s tepelnou upravou a nasledné piesné brouseni dotykovych ploch.

U kontrolniho pfipravku jsou také obsaZeny rtzné druhy vypalkl z nerezu a ¢erného
materialu, Které se musi objednavat na laseru u daliho dodavatele. S dopravou to neni tolik

komplikované, protoZe sidli ve stejném aredlu jako firma.

Polozky z interni i externi vyroby jsou n€kdy zapotiebi tepelné a povrchové upravit. Z
hlediska tepelné upravy se jedna o materidl 14220, ktery se musi cementovat a projit procesem
kaleni. Tento proces je soucasti jedné firmy i s povrchovou upravou. Kde se néasledné dily také
nacerni pro dekorativni a antikorozni ucely. Nékteré hlinikové dily pro potiebny vzhled na
ptipravku se eloxuji. U vSech dodavatelii musi koordinator si zajistit dopravu osobné&. VéEtSinou
se snazi jizdy spojit do jedné cesty z hlediska efektivity Casu.

Dalsi objednédvani u koordinatora obsahuji skladové polozky a normované dily, které je
zapotiebi objednat dle kusovniku a ptipadné, jestli chybi ve skladu dilny, pfipravené k

okamzitému pouziti. NaStésti soucasti objednavky je i doprava.
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Pracovni pozice koordinatora spociva hlavné v néplni, aby bylo vSechno zajiSténo k
mozné kompletaci pfipravku. A nashromazdéno v diln¢ ve spravnych boxech pro potiebné

odebrani.

4.2.3. Kompletace — Montazni dilna

Oddéleni montdze obsahuje dilnu, kde je soucasti opét jeden zaméstnanec. Vedouci
dilny neboli montaznik je Gzce spojen s koordinatorem, ktery ho informuje, kdy a jaké dily
budou ptipravené. Informace ohledn¢ termini dodani zakazek ma vedouci obchodu, nybrz on
urcuje hlavni potadi montaze piipravk.

Pro zahajeni kompletace si montaznik vezme na pracovni plochu box dané zakazky se
vSemi pottebnymi dily, které jsou jiz vyrobeny. Otevie si 3D model na stolnim pocitaci a
seznami se s pripravkem a dily, které bude montovat. Nalakovany vozik pfipravi vyvrtdnim
otvortl a montézi kastliku s kolecky. Veskeré¢ dily se musi predptipravit. Vypalky zbrousit a
vylestit, ptipadné odvézt pomoci koordinatora na povrchovou Gpravu. Pro sestavovani se za¢ina
od vyfrézované zakladni desky, ktera se také ptipravuje sraZzenim hran a ¢isténim. Na ni se
muze postupné¢ budovat. Hlinikové podpéry a rizné domeétfovani se pfipravuje spojenim
normovanych ¢epl, pouzder a ptresnych dotekt, které se musi lepit nebo zatlouct. Soucasti
bézného kontrolniho ptipravku jsou i pojezdové soucasti. Kupované kolejnice, které se musi
fezat dle rozmért a voziky, jenZ se montuji na dané pojezdové hlinikové desky. Po
zkompletovani hlinikovych ¢asti se na zavér ptipeviuji presné kontrolni hlavice, kde se bude
dotykat neboli kontrolovat potiebny rozmér napt. pramér, velikost a kiivky vyfuku od auta. Na
Obrdazku 5, 1ze vidét ¢ast dilny a jeji rozloZeni, kde jsou roztiidény skladové zasoby, které se
casto opakuji.

Byt montdznikem v diln€ neni jednoduché. Potyka se s chybami od konstruktért, které
nasledné musi nejlépe ihned vyfesit. Od Spatného kotovani az po zplsob fungovani napf.
sklopnych a pojezdovych soucasti. Vyjimecné se objevuji i vady od dodavatelt. A jelikoZ neni
ve firm¢ bézna udrzba, Casto odskakuje od rozd€lané prace z divoda vedlejSich oprav a
vypomoci jinym zaméstnanctim.

Nasledné montaznik po zkompletovani odnese nebo preveze vysokozdviznym vozikem

ptipravek na mérové stiedisko a oznami v konstrukei, Ze je pfipraven k méfeni.

19



Obrazek 5: Montazni dilna se skladovym zbozZim

-

Zdroj: Vlastni zpracovani

4.2.4. Mérové stredisko

Me¢érové stredisko se nachazi v nejspodnéjsi ¢asti firmy z divodi nejpevnéjsi podlahy
pro vyvarovani se razim a tim 1 odstranéni vétsi odchylky méteni. Na Obrdzku 6 je zndzornén
méfici stroj sjiz Cekajicimi pfipravky k méfeni. Po ozndmeni moZného méfeni je urcen
zaméstnanec, ktery ptjde zméfit pripravek. Bohuzel firma trpi menSim poctem zaméstnancti.
Pracovnik, ktery jde nastavovat ptipravek, tak mu nasledn¢ stoji jeho aktualni prace. Ve firme
se stfidaji zatim tf1 metrologové, jeden konstruktér, vedouci obchodu a koordinator vyroby.

Pti nastavovani kontrolniho pfipravku se jednd o spravném vyrovnani s 3D modelem a
nasledné probihd bodové méteni dilezitych komponent s piesnosti na 0,01 mm. Bohuzel béhem
vyroby i montaze se vyskytnou odchylky, nybrz je zapotiebi lehce doklepat nebo vypodlozit
presnymi podlozky do spravné pozice. I ptes toleranci 0,2 mm se metrolog snazi nastavit
ptipravek do chyby 0,05 mm. JelikoZ béhem dalsiho transportu a manipulaci s pfipravkem se
muze odchylka zvétSit. Po dokonceni nastavovdni a nasledné naméfeni vSech potiebnych

hodnot, je vytvoren vystupni protokol. Poté je pfipravek je odnesen zpét do dilny.
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Obrazek 6: Merici stredisko

Zdroj: Vlastni zpracovani

Montaznik v diln€ cely ptipravek zkontroluje a lehce natluce presné koliky do
stanovenych otvorli u komponenti, aby se nehnuly pouhym povolenim Sroubii. Dodéla
designové prvky a mize piejit k zabaleni a predani na export k zdkaznikovi. Pfipravena zakazka

pod cislem 1-2022 je zndzornéna v Obrazku 7.

Obrazek 1. Zabaleny pripravek zakazky 1-2022

Zdroj: Vlastni zpracovani
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4.2.5. Ekonomické a personalni oddéleni

Béhem priubehu vyroby od zadani prvni objednavky az po odevzdani k zakaznikovy se
kumuluji objednévky, ptijaté faktury, dodaci listy a poznamenané interni naklady V tisténé
formé. Veskeré dokumenty koordinator vyroby popisuje jednotlivymi ¢isly zakazek a nasledné
vSe piredava do ekonomického oddé€leni, kde pracuji dvé zaméstnankyné a zajistuji financni
stranku vyvoje. Tento obchodni tisek Gzce spolupracuje s majitelem firmy, ktery v jiz aktualni
situaci je spise investor celého oddéleni s vyvojem pro automotive.

Z hlediska personédlniho zajisténi maji na starost Skoleni, veskeré revize majetku,
pozarni bezpecnost atd.

Néplni prace pro obchodni ¢ast je ptepisovani nashroméazdénych dokumenta s naklady
do Ekonomicky-personalniho systému s ndzvem Vema. Jelikoz je systém zastaraly, kazdou
polozku z faktur musi piepisovat a nasledn¢ vytvaret prijemky a vydejky ze skladu. A vSe tridit
do jednotlivych zakazek, aby bylo mozné zjistit celkové naklady za kazdou zakazku. Z tohoto

odd¢leni se vytvari faktury vydané a zastfeSuji veskeré finance firmy i za odvétvi hromosvodu.

4.3. Analyza soucasného stavu vybrané zakazky

Pro samotnou analyzu zakazkové vyroby byl zvolen kontrolni ptipravek pod Cislem
1-2022. Jedna se pomérné o nejjednodussi a nejcastéji vyskytujici se ptipravek na podobnych
principech. Na ukazku je vyobrazen z 3D modelu v Obrdzku 8. Analyza je zpracovana pomoci
metody Value Stream Mapping (VSM) spolu s Procesnim prib&éhem zakazky (PPZ).

Pro prakti¢téjsi zobrazeni informaci v obou mapach jsou pouzity zkratky zaméstnanci
dle vytvorené Tabulky 4.

Obrazek 8: 3D model kontrolniho pripravku 1-2022

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Tabulka 4: Oznadeni zaméstnancii

Oznaceni zaméstnanct
Zkratka Popis Celk.pocet
MJ Majitel/Jednatel 1
VO Vedouci obchodu 1
KS Konstruktér 3
KV Koordinator vyroby 1
VM Vedouci dilny/montaznik 1
SP Svatec/pomocnik 1
OB CNC obrabéc 1
FO Fakturace/obchod 2

Zdroj: Vlastni zpracovani

4.3.1. Analyza pomoci metody VSM a PPZ

Ve VSM metodé je obzvlast' znazornén materialovy tok zakazky neboli prabéh vyroby.
Miniatura je zobrazena v Obrdzku 9, celkovy pohled s ¢itelnymi informacemi je k nahlédnuti
V Priloze I11. Soucasti prub&éhu vyrobou je znazornén i samotné vytvaieni v konstrukci a jeho
nasledné zadavani do vyroby. Spolu s napojenim na sdileny soubor a ekonomicky systém firmy.
V mapé Ize vidét rozdéleni jednotlivych oddéleni spolu s poctem zaméstnancti a jejich potiebny
¢as na prub¢h zakazky 1-2022. Pro ptedstavu i pocty kusti ve vyrobé¢ dle kusovniku v Priloze |.
Jelikoz se jedna o zakazkovou vyrobu, kazdy dil je jedinecny a pomér ¢asu s poctem kust je

irelevantni z pohledu i jinych zakazek.

Obrazek 9: Miniatura modifikované VSM mapy aplikovand na zakdzce 1-2022

Zdroj: Vlastni zpracovani

Sice méné podrobn4, ale za to Iépe piehlednd je mapa Procesniho prichodu zakéazkou.
Kde pomoci diagramil je zndzornén postup od poptavky az k samotné expedici k zadkaznikovi.
Zobrazuje i rozhodovaci prvky pro pfipadné feSeni konfliktu. Oproti VSM je rozdil, ze pfi

aplikaci jiné zakazky je prachod stdle stejny ¢i velmi podobny. Za to materidlovy tok je
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s kazdou novou zakazkou odlisny. V PPZ jsou promitnuté vyrobni ¢asy, pievzaty z VSM a
nasledn¢ zobrazeny i jednotliva oddéleni pro lepsi znazornéni. Miniatura procesniho prichodu

zakazky firmou je zobrazena v Obrdzku 10, ale vice piehledna je vlozena v Priloze IV.

Obrdzek 10: Procesni prichod zakazky firmou (PPZ) s oznacenim 1-2022

Zdroj: Vlastni zpracovani

Z procesniho prichodu zakazky a VSM mapy jsou shrnuty ¢asy pracovnich operaci a
ptifazeny k jednotlivym oddélenim v Tabulce 5. Jedna se o Cisty Cas vynalozené prace na
zakazce 1-2022. V praxi je zakazka rozlozena do vétsiho casového useku, protoze je
rozpracovanO vice pripravkl najednou. U kazdé ziskané zakazky se jedna o velky rozptyl
pracovnich hodin. Jedné se napi. od 14 dnli az po 3 mésice. Zalezi na slozitosti a velikosti

zakazky.

Tabulka 5: Souhrn pracovnich hodin z VSM a PPZ

Souhrn hodin z VSM a PPZ

Nazvy oddéleni Obsahujici zaméstnanci Celkovy pocet hodin
Vedeni vyvoje Majitel, vedouci obchodu 2,5
Konstrukce Konstruktér 25,5
Koordinace vyroby Koordinator vyroby 6,5
CNC vyroba CNC obrabéc, koordinator
Vyroba Svarovna Svare€, pomocnik 294
Kooperace externisté, koordinator
Montéazni dilna Vedouci dilny, montaznik 12,5
Mesticf stiedisko konstruktér, kogrdinétor vyroby, 8
vedouci obchodu
Ekonomické oddéleni personalistka, mzdova ucetni 8,5
Celkovy pocet hodin 357,5

Zdroj: Vlastni zpracovani
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4.3.2. ldentifikace existujicich neefektivit a problémi
Pomoci obou vizualizaci zakazky je mozné vytycit problémy, které se vyskytuji od
zacatku predavani informaci az po pribéh vyroby. Odhalené nedostatky ¢i vady jsou zobrazené

v ¢ervenych bublinach a pfipadné komentaie v bilych bublinach jako je na Obrdzku 11.

Obrazek 11: Ukazka bublin s oznacenim problému a komentare

-~ S~
/i = =~

o Problém 4
) >

Zdroj: Vlastni zpracovani

Na zaklad¢ situa¢ni analyzy, metody pfimého pozorovani a fizeného rozhovoru se
zaméstnanci spole¢nosti aplikované v PPZ a VSM byly veskeré zjisténé problémy sepsany do
Tabulky 6 a oznaCeny pfislusnym pismenem. V souhrnu problémi lze také najit zdroj, z jaké
mapy byl pievzat. A néasledné oblast, ve které se nedostatky objevuji.

Dana tabulka obsahuje sloupec ,,Naroc¢nost implementace* s ohodnocenim 1-5, kde
hodnota 1 znamena velka naro¢nost a naopak hodnota 5 znazorfiuje nejmensi narocnost
implementace z ekonomického hlediska. A sloupec ,,Piinosy®, ktery ma stupnici opét 1-5, kdy
hodnota 5 znazoriiuje nejvétsi piinos. V nadchazejicim sloupci je uvedena ,,Priorita“ s jakou je
zapotfebi pfistoupit k feSeni problému. Je vypoctena za pomoci hodnot ,Naro¢nosti

implementace* a ,,Pfinos*.

Tabulka 6. Tabulka zjisténych problémii

B E
P 3
oc Z
S o Fa¥ 323 3
» = Neefektivity = 38 3 0
8< =} % o1 g = i 8 —~
5° &
Nedostatek meetingl, nedostatec¢né Vedeni
A PPz v i o . . 5 5
pfedavani aktualnich informaci vyvoje
B VSM Casté konstrukéni Upravy od zékaznika Zakaznik 0 3 0
C PP Chyby ve vykresové dokumentaci od Konstrukce 3 3 9

konstruktért
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PPZ,
VSM

PPZ

PPZ

PPZ

VSM

VSM

VSM

PPZ,
VSM

PPZ,
VSM

PPZ,
VSM

PPZ,
VSM

VSM

VSM

VSM

VSM

VSM

PPZ

Ekonomicky a personalni systém firmy je
zastaraly (neprakticky)

Nejasna, nedefinovana organizacni
struktura a zodpovédnosti

Nedostateéna motivace zaméstnancu
pomérové s pozadovanym vykonem.

Vice pracovnich pozic na jednoho
zaméstnance — Muri

Pocet pripravk( od konstruktért na
jednoho KV. Hodné ukonu béhem
rozdavani vyroby na jednoho KV. Dochazi
k Muri.

RozloZeni firmy. Sklad materialu a
pfiprava polotovart je daleko od CNC
vyroby

KV osobné predava i s vykresy vyrobu k
CNC stroji a zajistuje material — Muri

Malo vybavena montazni dilna. Casta
improvizace Ci zvySeni fyzické naro¢nosti.

Malo sjednocena vyroba od vSech
konstruktéru.

Nedostatek metrologll. Ten, kdo méfi, tak
na ukor jeho rozdélané prace.

RozloZeni firmy. Daleko od sebe
rozmisténa pracovisté. Méfici stredisko —
dilna)

Stavy skladl nejsou presné
zaznamenany. Zapotfebi pokazdy osobni
kontrola.

RozlozZeni firmy. Skladovani hutniho
materialu se nachazi ve venkovnich
prostorach.

Zapisovani informaci jak v papirové formé
i online. Dvoji prace.

Neni synchronizace firemniho systému s
vyrobou neboli napf. kusovnikem.

FO prepisuje papirové informace ziskané
od KV do firemniho systému. Misto, aby
se zapisovali rovhou béhem vyroby.

V FO neni systém pro automatické
vypisovani pfijemek a vydejek. VSechno je
zdlouhaveé vypisovano ve starém systému.
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Informacéni
systém

Vedeni
vyvoje

Vedeni
vyvoje

Koordinace
vyroby

Koordinace
vyroby

CNC vyroba

koordinace
vyroby

Montazni
dilna

Montazni
dilna

Mérici
stfedisko

Montazni
dilna

Koordinace
vyroby

Svarovna

Koordinace
vyroby

Informacni
systém

Financéni
oddéleni

Financéni
oddéleni




Nelze nahlédnout na pribézné naklady k Finanéni

U e zakazce. oddéleni € .
Nevhodna vizualizace nakladu. Neni v§e

na jednom misté v jednom systému. Finan¢ni
U PPZ s oS . i 3 5

Dlouhé &ekani, nez se nashromazdi oddéleni

naklady.
vV  VSM Obcas Spatna poslgupnost dodanych dilu. Mor,1tazn| 3 > 6
Cekaci prodleva. dilna

W VSM  Zdrovani pii chybné vyrobenych dilech. M%?Itrf‘;”' 3 2 6

OB neni precizni pfi frézovani. Nema
X VSM zapotfebi byt zodpovédny za své vyrobky. CNC vyroba 4 3
Nasledné je zdrzovani pfi montazi.

Y VSM Dodavatelé jsou terminové nespolehlivy. Koo’r dinace 2 4 8
vyroby
Spatné navrzeny mechanismus na Montazni

Z VSM pfipravku. Zdrzovani pfi montazi, kvuli dilna 3 3 9
dalSim upravam.

Zdroj: Vlastni zpracovani

V Tabulce 6 jsou jiz oznaCené priority, se kterymi je dobré zacit, pomoci grafu
rozdéleném na kvadranty zndzornéném v Obrdzku 12. Jedna se o pomér ,,Pfinosi™ a
,Narocnosti implementace*.

Podle grafického kvadrantu bychom méli zacit feSit levou horni ¢ast oznaCenou
¢ervenou barvou, kde jsou nejvétsi pfinosy a nejsou organiza¢né ani ekonomicky naro¢né.
Nasledné je zvyraznéna oranZovou barvou stiedni oblast, kterd predstavuje pravy horni a levy
dolni kvadrant. V naSem piipadé se jedna zejména o problémy s vys$§imi piinosy, ale na ukor

cvwr

je organiza¢né 1 ekonomicky narocné fesit tyto problémy s niz$im piinosem.
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Obrdzek 12: Graf's problémy v kvadrantech

Problematika v kvadrantech

e - yysoka priorita
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Narocnost implemetace
5-mal3d, 1-velkd

Zdroj: Vlastni zpracovani

Pomoci metody VSM a procesniho pruchodu zakazky bylo zjisténo celkem 27 problému

k feSeni. Nasledné jsou Vv jiz zminéné tabulce v Priloze V navrhnuty feSeni. Odkud jsou za

pomoci grafu v Obrazku 12 vytknuty nejvétsi priority v Tabulce 6.

Tabulka 7. Neefektivity s nejvetsi prioritou

Oznadeni Neefektivity Priorita ReSeni
A Nedostatek meetingli, nedostate¢né o5 Zavedeni schiizek se vSemi
predavani aktudlnich informaci ¢leny jednou tydné.
£ Nejasnd, nedefinovana organizacni 16 Vedeni musi jasné rozhodnout
struktura a zodpoveédnosti a pridélit pozice.
Nedostatecna motivace , .,
. . . Vedeni musi zavést vyhody a
F zaméstnancll pomerove s 12 L
y ;o dodrzet sliby.
pozadovanym vykonem.
Malo vybavend montdzni dilna. . s ,
‘o . v e Zainvestovani potfebnych
J Casta improvizace ¢i zvyseni 16 , oo
. nastroju.
fyzické narocnosti.
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FO piepisuje papirové informace
R ziskané od KV do firemniho 12 Pii zavedeni nového
systému. Misto, aby se zapisovali informacniho systému
rovnou béhem vyroby.
V FO neni systém pro automatické
s vypisovani piijemek a vydejek. 15 Zainvestovani do nového
Vsechno je zdlouhavé vypisovano softwaru.
ve starém systému.
Nelze nahlédnout na prubézné Zainvestovani do nového
T ) ) 12
naklady k zakazce. softwaru.
Nevhodna vizualizace nékladu.
U Neni vSe na jednom misté v jednom 15 Zainvestovani do nového
systému. Dlouh¢ ¢ekani, nez se softwaru.
nashromézdi ndklady.
OB neni precizni pfi frézovani.
% Nema zapotiebi byt zodpovédny za 12 Lépe motivovat. Uréit mu
sveé vyrobky. Nasledné je zdrzovani podminky pfi odbyté praci.
pfi montazi.

Zdroj: Vlastni zpracovani

4.4. Navrhy reSeni identifikovanych problémiu

Tato kapitola vychazi z problému stanovenych v Tabulce 6 a 7, spolu z Obrazku 12.

Navrhy feSeni jsou sepséna u jednotlivych neefektivit v roz§ifené tabulce vlozené v Priloze V.

4.4.1. Zavedeni schiuzek

Klicovym utskalim se stava nedostate¢ny informacni proud mezi zaméstnanci. Ackoliv
je v podniku mensi pocet zaméstnanci, stile je zapotiebi svolavat schiizky na projednani
potiebnych termint u jednotlivych zakéazek a prodiskutovat aktudln€ vyskytujici se problémy,
jak ve vyrobg¢, tak i v konstrukei. Tyto tzv. meetingy jsou zapotiebi provadét aspon jednou tydné
se vSemi potfebnymi ¢leny. PomtiZe to odstranit informacéni blok mezi jednotlivymi oddélenimi
neboli problém s oznacenim A. Jako vedlejsi feSeni se mize naskytnout u neefektivit pod
oznacenim C, E, Ka Z. Jedna se o vytvafeni chyb ve vykresové dokumentaci ze strany
konstruktéra. Kdy béhem schiizek je moZzné ze strany vyroby ¢i montdznika pfipomenout a
navrhnout Gpravy u jednotlivych dild. Stejny problém se mtize minimalizovat z hlediska celych
mechanismu, ne jenom dilti. A také to zplisobi moznost projednat sjednoceni vyroby, ktera
aktualné probiha a nasledné postupnymi kroky vymytit odliSnosti vV navrhovanych dilech mezi

konstruktéry.
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4.4.2. Definovani organizacni struktury

Dal$im zasadnim problémem je nejasna a nedefinovand organizacni struktura a
zodpovédnosti pod oznacenim E. Vedeni mé zpisob mysleni, kdy chce zaméstnance mit mezi
sobou rovny, ackoliv je to z hlediska moralky dobry pfistup. Z té organiza¢ni stranky to neni
mozné. Nastava problém, kdy kazdy déla svoji praci a také ma potiebu se vénovat pracovni
¢innosti svého kolegy, pfipadné mu radit. V tomto piipad¢ se objevuji konflikty a casové
prodlevy mezi vyrobnimi kroky. Z hlediska implementace neni slozita naro¢nost. Staci, aby si
vedeni ujasnilo pozice a rozhodlo, kdo je vedouci, jakého zaméstnance. Pti svolani jedné velké
porady se stanovi pozice. Pfipadné pomuzou i mensi Castéj$i meetingy, kde stale budou

zaméstnanci brat na védomi, kdo ma jakou zodpovednost pii konverzaci a feSeni problémii.

4.4.3. Dovybaveni montazni dilny

Soucasti dulezitych neefektivit je malo vybavena dilna s ozna¢enim problému J.
Montovani ptipravkill na jednoho ¢loveka je velmi naro¢né. Obzvlast kdyz se zakazek sejde vic
najednou. Proto je zapotfebi co nejvice ulehCit praci jak fyzicky, tak i Casové. Opét se
dostavame k poradam, aby vedouci dilny navrhl, ktera zafizeni by potiteboval zakoupit,

piipadn¢ zkonstruovat a nasledné se provedou potiebné kroky k pofizeni.

4.4.4. Porizeni nového softwaru

Dalsi problémovou oblasti je samotny ekonomicko-personalni systém, do kterého spada
vice problémt. S nejvétsi prioritou pod oznacenim S, U, R, T a dale D, H, N, P a Q. Nyni je
Vv podniku pouzivany Mzdovy a personalni systém pod nazvem VEMA, ktery neabsolvoval
dlouh4 1éta aktualizace. Komplikace nastavaji pti zadavani informaci, kdy musi zaméstnanec
jak pfi vytvareni objednavek, dodacich listl, ptijemek a vydejek zadavat veskeré polozky po
jednom. Je to zdlouhavy proces, kdy v dnesni dob¢ jiz existuji programy na piekopirovani dat
najednou. Z pohledu vyroby, kdy jeden zaméstnanec musi koordinovat vyrobu a operativné
zajiStovat potiebné zaleZitosti je pro néj ztrata Casu zdlouhavé vytvaret objednavky. Nasledné
prepisovani dat mezi kusovnikem a Vemou pii dnesnich aktualnich trendech mtizou byt data
synchronizovana a kusovnik pfimo aplikovan do nového systému, kde se naklady budou
rozd€lovat dle zakazek automaticky, aby se odlehcilo neustalé piepisovani informaci neboli
cen. Tento jev se jiz vztahuje k finan¢nimu oddé€leni, kde musi zaméstnanec piepisovat kazdou
polozku z faktury a nasledné tfidit néklady pfi vytvaieni piijemek a vydejek ze skladu polozku

po polozce. Novéjsim systémem by se odlehcilo papirovani jak koordindtorovi vyroby, nybrz i
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ve finan¢nim oddéleni. Dalsi komplikaci je z pohledu vedouciho vyvoje, kdy potiebuje mit
neustaly pfistup k aktudlnim ndkladim k jednotlivym zakazkam. V aktudlni situaci nelze
nakouknout do pribéznych nakladd. Nejdiiv se musi vSechna data poskladat dohromady.
Koordinator vyroby rozepisuje naklady na dokumentaci v tisténé podobé a shromazd’uje dalsi
dokumenty dle kooperaci a objednavek, které nasledné piedlozi do finan¢niho oddéleni, aby se
mohli ptepsat do Vemi. Ze které, ale nelze udélat vizualizaci celkovych nakladu.
V nejptehlednéjsi metodé je vSe sepsano v tabulkach a nésledné vytisknuto do jednoho Sanonu,
aby mohl vedouci vyvoje aspon nakouknout az do celkovych nakladu a podle situace nacenovat
budouci zakazky.

Pii zékladnim toku informaci z hlediska osobni i systémové komunikace nastava
komplikace pii vétsim objemu zakazek, kdy firma neni plné pfipravena na velky pomér
ptipravki a ptipadné dalsiho pfijimani novych lidi a neustalého rozvoje. Firma, aby byla
pfipravend na dal$i riist musi zmensSit provozni naklady z hlediska rozlozeni firmy a investice
do nového systému. Prace ve vyvoji je velmi nevyzpytatelna a od zaméstnance se vyzaduje,
aby byl ptizpisobivy a umél improvizovat pti zakazkové vyrobé. Néktefi zaméstnanci nejsou
dostateéné ohodnoceni dle jejich vysledkt, protoze pii vyskytujicich se problémech jsou
finance ponofeny v neefektivitich nezli ve mzdach. Proto se vyskytuji komplikace pti
nedostate¢né motivaci zaméstnancli z hlediska financi. Je zapotiebi, co nejdiive vyfesit
komunikaéni tok ze vSech hledisek, aby firma byla 1épe pfipravena na vét$i objem zakazek a

nasledné l1épe ohodnotila své zaméstnance.

4.4.5. Vybudovani nové haly

Mezi vedlejsi potieby, které by bylo velmi dobré vyftesit pro jejich pfinos je pfemisténi
vyrobnich pracovist, co nejblize k sobé&, ptipadné postaveni nové haly v arealu firmy. Toto
feseni je velmi naro¢né na implementaci, proto je lepsi zacit od zakladu ¢i nejméné naro¢nych
na realizaci, které jsou jmenovany V textu vyse. Cela budova se rozklada ve dvou zékladnich
patrech s podzemni cCasti. Jelikoz je pracovni uzemi spojeno i s odvétvim hromosvodu, pfi
pfeorganizovani se musi vzit v potaz vyhodnost rozmisténi obou divizi. V nasem ptipadé se
jedna o kancelare v prvnim patfe, montazni dilnu v ptizemi spolu s CNC strojem, skladem
materialu, svafovnou a méfici stiedisko v podzemnim patie. Dle ptiloZzené Prilohy VI l1ze vidét
neefektivitu rozmisténi skladového materialu a pteprava hotovych kontrolnich ptipravki mezi
dilnou a méticim strojem. Behem vyroby jsou situace, kdy zaméstnanci musi doslova ptebihat

mezi jednotlivymi patry i mistnostmi.
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CNC vyroba ma sklad materidlu spolu s moznosti ptipravy polotovart od sebe vzdalené
cca 50 m. Tim padem probihaji neustalé ¢asové prodlevy kvili pfesunu materialu. VEtsi riziko
se objevuje u presunu kontrolnich ptipravki mezi dilnou a méficim strojem. Kde musi
zaméstnanci prenaSet rucné pripravky po schodech nebo u vétSich rozmért, pievoz kolem
budovy. Coz obnasi proces pomoci vysokozdvizného voziku a asistence jednoho az dvou
dalsich zaméstnancti, kviili bezpecnému umisténi. Na ukazku l1ze vidét v Obrazku 13 presun
vétSiho kontrolniho pfipravku na méfici sttedisko do podzemni ¢ésti.

Pti postaveni nové haly, by bylo nejlepsi feseni seskupit méfici stiedisko, montazni
dilnu, CNC vyrobu, material a k nému potfebné stroje. Aby veskeré pracovni operace

rovnomé&rné na sebe navazovali, bez zbyte¢nym Casovych prodlev. Navrh pozice postaveni

nové haly je zaznamenan v Priloze VI.

Obrazek 13: Presun kontrolniho pripravku na merici stredisko
I

Zdroj: Vlastni zpracovani

4.5. Vybér optimalizace

Aby mohla firma se dale rozvijet a byt pfipravena na pfipadny vétsi objem zakazek, je
zapottebi nejdiive vytesit zakladni neefektivity, které jsou nejjednodussi a nejméné nakladné
na realizaci. Jedna se 0 komunikaci mezi zaméstnanci. Jak jiz bylo fe¢eno v pfedchozi kapitole,
feSeni vyplyva zavedenim schizek neboli meetingli jednou tydn€ a vedeni musi stanovit
organizacni strukturu se zodpovédnosti ve vyrobé.

Z raznych druht optimalizaci se vyskytuje jedna zasadni, jedna se o vyfeSeni problému
zastaralého ekonomicko-personalniho softwaru. Aktualizaci tohoto systému nebo zakoupenim

upln€ nového je vyfeSena fada problémul jmenovanych v analyze.
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Nyni je situace, kdy Vyvoj také nemad dostatek zaméstnancli pomérové na pocet
zakazek. Pfi nabirani novych lidi je velmi slozité je zakomponovat do aktudlniho fungujiciho
celku, protoze firma neni pfipravena na rozsitovani z hlediska systémového piedavani dat. Pro
udrzeni na prednich ptickach mezi konkurenci je zapotiebi se neustale rozvijet a zZ toho divodu
pripravit vhodné podminky na budouci rozvoj.

Z hlediska strategického rozhodnuti je nésledujici ekonomické zhodnoceni vénovano

pofizeni novému informa¢nimu systému, protoze se to dotyka vétSiny problémovych oblasti.

4.6. Ekonomické zhodnoceni vybrané optimalizace

Pii pfevzeti informaci z metod VSM, PPZ a piimého pozorovani s komunikaci se
zaméstnanci. Jsem stanovila jednotlivé operace probihajici v aktualnim systému Vema spolu
S predavanim dat mimo né¢j. Pro lep$i zndzornéni vSech operaci S ¢asovym prubéhem poslouzi
nasledujici diagram v Obrdzku 14.

V Casovém diagramu nejsou brany v Givahu Zzadné prodlevy mezi operacemi. Kazda

operace nasleduje ihned po ukonceni té predchozi.

Obrazek 14: Casovy diagram stavajicich procesii pii predavani dat

operace

Rozdéleni v kusovniku

o mmmmmm I R R S
ve Vemé

Zaznamenani hodin do
tisténé verze interni vyroby
Zaznamenani pfijatych
dilt do kusovniku
Popisovani faktur/
dodacich listt
Prepisovani dat
do Vemi
Vytvareni pfijemek ve
Vemé do skladu
Vytvareni vydejek ve
Vemé ze skladu
Vytvoreni faktury,
predavacich protokolt |
Rozpis nakladu
mimo systém

Zdroj: Vlastni zpracovani

Jednotlivé operace zacinaji popsanim jednotlivych polozek v kusovniku ve sdileném
souboru, kde budou vyrabény ¢i objednavany. Nasledn¢ zaméstnanec vytvofi v systému Vema
veskeré objednavky na potfebny material a vyrobu kooperovanou dle kusovniku. Kvuli
nepraktickému zadavani polozek je vytvofeni objednavek zdlouhavé. Béhem vyroby se
zaznamenavaji hodiny od interniho CNC frézate ke kazdému dilu na dokument v tisténé
podobé. Béhem vyroby se shromazduji faktury a dodaci listy, které se musi popsat danym
¢islem zakéazky a predat do ekonomického odd€leni. Také pii prevzeti hotovych dill se vypliuje

datum, kdy byl dil pfevzat jen do kusovniku. V ekonomickém oddéleni shromazd’uji veskeré
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pisemné dokumenty a zaméstnanec piepisuje potiebné nalezitosti jako jsou ceny k jednotlivym
dilim do Vemy. Nasledné vytvafti ptepisovanim polozku po polozce piijemky s rozdélenim
Kk jednotlivym zakazkam a nasledné vydejky ze skladu. Druhd kolegyné vytvari predavaci
protokol k zakazce, jakmile je pfipraven k odvozu a nasledné vyda fakturu. Z hlediska rezijnich
a mzdovych nakladt, ma vsechno zdokumentovano druha kolegyné¢ u sebe. Coz znamena, ze
ve Vemé nejsou veskeré naklady, ale pouze materialni. Naklady k jednotlivym zakazkam
nejsou kompletni na jednom misté a zhorSuje to situaci ohledn¢ pfedavani informaci o stavech
k zakazkam.

Pti aplikaci nového systému je navrzen postup, jak by mohlo piedavani dat 1épe
fungovat v ukazce ¢asového diagramu v Obrdazku 15. Novy ekonomicky-personalni software
bude veden pod zkratkou NEPS.

Obrazek 15: Casovy diagram po aplikaci NEPS

N
operace

Rozdéleni v kusovniku
rovnou v NEPS
Vytvoreni objednavek
v NEPS
Zaznamenani hodin
rovnou do NEPS
Zaznamenani pfijatych dilG
do kusovniku v NEPS
Popisovani faktur/
dodacich lista
Prepisovani dat do NEPS/
vlozeni napr. pres QR kod
Poloautomatické vytvareni
pfijemek/vydejek
Vytvoreni faktury,
predavaciho protokolu
Kontrola nakladi v NEPS
+ dal$i vioZeni

th 2h 3h 4h 5Bh 6h 7h 8h 10h 12h 14h 16h 18h cas

Zdroj: Vlastni zpracovani

S pouzitim nového systému muzeme vidét, ze vkladani informaci probiha jiz od zacatku
do NEPS a to vlozenim kusovniku spolu s informacemi k vyrobé. Nasledné vytvareni
objednavek bude piijatelnéjsi z divodii hromadného kopirovani polozek bez jednotlivého
pfepisovani. Pfi zaznamenavani pracovnich hodin na dané zakdzce rovnou do NEPS zajisti
s¢itani celkovych nakladi pro prubéznou i celkovou vizualizaci. Zaznamenavani ptijatych dilt
se muze piipadné odlehdit jesté variantou, kdy zakladni dodavatelé budou mit aplikaci spojenou
S naSim systémem a rovnou v kusovniku bude mozno nahlédnout jaké dily maji vyrobené. Po
popsani tisténych dokumenti (dodaci listy, faktury) k jaké zakazce vse patii, budou nahravany
nejlépe pres QR kod do NEPS, coz odlehéi dalsi prepisovani, pokud to bude mozné. Pfi
vytvateni vydejek a pfijemek ze skladu se jednd v dneSni dobé o bézny proces, kdy se

J 24

automaticky z piijemek vytvari i vydejky dle potieby, bez neustalého piepisovani. Po vytvoreni
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faktury vydané za nabidnutou cenu, nalezi kontrola vSech nakladu, pfipadné vlozeni dalSich
neoc¢ekavanych vydaji do NEPS. A systém by mél automaticky porovnat vynosy s naklady.
Porovnani ¢asovych diagramu s aplikaci softwaru VEMA a NEPS lze rozdil vidét
v Tabulce 8. Zde pfi aplikaci starého systému trvaly operace 24 hodin ¢istého ¢asu. Na rozdil
od nového zptsobu zavedeni operaci, kde Cisty ¢as byl zkracen na 18 hodin.
S primérnou hrubou mzdou ve firmé, ktera ¢ini 160K ¢/hod jsou oba vyhodnocené ¢asy

systému piepocteny do mzdovych nakladt a mezi sebou porovnany.

Tabulka 8: Porovnadni variant ekonomicky-persondlniho systému

VEMA 10 24 3840 K¢
NEPS 9 18 2 880 K¢
Zdroj: Vlastni zpracovani
V piipad¢ pofizeni nového systému jsme schopni usetfit mzdové naklady. Soucasné je
vyfeSena komplikace toku informaci, diky nému se propoji ekonomicky systém s vyrobnimi
procesy a lépe je mozné vidét proud naklada v prub&hu zakazek.
Jelikoz se jednd o mnohem obsahlejsi software bude se cena pofizeni a nasledného

ro¢niho udrzovani pohybovat jinde.

4.6.1. Porovnani softwaru

Pro lepsi ptehled jsou vypsany nékteré druhy softward, které se aktudlné vyskytuji na
trhu.
a) Vema - ekonomicky a personalni systém
e Pomoci aktudlniho softwaru jsou vytvareny faktury, dodaci listy, pfijemky a
vydejky ze skladu. Zejména se shromazd’uji materidlové naklady, které jsou
rozdélovany do jednotlivych zakézek.
e Vdivizi Vyvoje déla rocni poplatek za vedeni a servis 16 000K&. Castka
obsahuje ¢tyfi stolni pocitace.
b) SAP - Finan¢ni a logisticky systém
e SAP je zkratkou anglického nazvu System Analysis Program, ktera ma podporu

jak ve velkych firem, tak i v malych. Pro mensi podnikatele je vytvotfen software

s nazvem SAP Business One. Pomoci tohoto softwarového systému je firma
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schopna pracovat v oblastech nékupu, vyroby, spravé materialu, prodeje,
marketingu, financi a lidskych zdroja.

e Jedna se o systém, ktery by pomohl promitnout veskeré ndklady jednotlivych
zakazek a usnadnil ptedavani dat.

e Pro plnohodnotnou verzi se pohybuje cena pro ¢tyfi stolni pocitace 203 639 K¢
s kazdoro¢ni podporou 32 728K¢

e Jelikoz bychom v pracovnim procesu nevyuzili veskeré nabizejici moduly, cena
by se s nejvétsi pravdépodobnosti snizila.

e Software SAP je hlavné podporovan pro velké podnikatele

Cc) Money S4 — systém na miru pro malé i stiedni firmy

e Tato verze softwaru je piijemnéj$i pro nase vyuziti z hlediska mozného
prizptisobeni

¢ Obsahuje manazerské pohledy na data, optimalizaci skladovych zasob, dokonaly
ptehled o kazdé aktivité ve firm¢, zrychleni vnitrofiremnich procest

e Manazerské pohledy nam usnadni dualezita firemni rozhodnuti, evidence
obchodnich ptipadi pomiize detailn€ vyhodnotit kazdou zakézku a optimalizace
skladovych zasob zamezi tomu, aby se na skladé¢ objevili piebytky nebo
nedostatky zbozi.

e Piedbézna cena na potizeni by se pohybovala kolem 169 920K ¢ a ro¢ni poplatky

za udrzbu by ¢inily 22 585K¢.

Z hlediska ceny a uzivatelského rozhrani bych se ptiklonila k softwaru pod nazvem
Money S4. Zalezi, ale na samotnych potiebach firmy, které je nutné definovat a zvazit pro

zakoupeni specializovanych funkeci.
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5. Zavér

Diplomovou praci jsem zaméfila na zakazkovou vyrobu kontrolnich piipravku ve
zvoleném podniku DT TECHNIC s.r.0. Pro analyzu vyrobnich procesti byla zpracovana
teoreticka vychodiska, kde se podrobnéji zamétuji na pojmy plytvani a mapovani toku hodnot.

Prvnim cilem byla analyza soucasného stavu. Zde jsem sepsala podrobny postup vyroby
rozdéleny na jednotlivd pracovisté. Pomoci rozhovorti se zameéstnanci jsem vytvorila
modifikovanou VSM mapu a procesni priachod zakazky firmou. VSM mapa je zaméfena hlavné
na materidlovy tok se znazornénim ptedavani dat mezi koordinatorem vyroby a obchodnim
oddélenim. JelikoZ se nejedna o sériovou vyrobu, bylo nutné zvolit jednu zakazku, na které se
analyza aplikovala. Proto VSM mapa zcela neodpovidd vzorovému navrhu z teoretickych
vychodisek, ale je navrhnuta dle aktualniho materialového priabéhu dané zakazky. Pti pouziti
jiné piijaté objednavky od zédkaznika se VSM mapa muze pokazdé lisit jak rozdilnym tokem
materialu, tak i casovym pribehem v jednotlivych operaci. Na rozdil od procesniho priichodu
zakazky firmou, kde technologicky postup bude stejny i ptes odlisné piipravky, ménit se mize
jen €as ve sledu operaci. V obou mapach byly pro lepsi pfedstavu sepsany pracovni Casy, které
jsem rozdélila do jednotlivych pracovist'.

Druhym cilem bylo najit neefektivity a problémy. K tomu mi pomohly obé zpracované
mapy a diikladn4 komunikace se zaméstnanci. Zjistila jsem celkem 27 problémil vyskytujicich
se Vv procesnim toku. Nasledné jsem stanovila navrhy na jejich eliminaci, které jsou vSechny
sepsany v Priloze V. Z hlediska mnozstvi vad jsem stanovila priority, se kterymi problémy je
zapotiebi zadit, aby nedoslo k oslabeni procesu v celém toku z divodi Spatné posloupnosti
feseni. Priority byly vyhodnoceny pomoci ,,Naro¢nosti implementace® a ,,Pfinosu‘ zakreslené
do grafu rozdéleného na kvadranty dle Obrazku 12.

Z analyzy a stanoveni priorit jsem zjistila, kterym navrhlim na fesSeni by bylo dobré se
vénovat a v podniku je aplikovat. Nejjednodussim fesenim by bylo zavedeni schiizek alespon
jednou tydné, z divodi nedostate¢ného piedavani informaci mezi zaméstnanci. Dal§im prvkem
pro optimalizaci je definovani organizacni struktury, aby nedochazelo k fadé¢ nedorozumeéni
z hlediska odpovédnosti. Soucésti ndvrhli je dovybaveni montdzni dilny, coz by pomohlo
vyloucit Casové prostoje, kvali upravé vhodnych nastroji pro potfebnou montaZz neboli
improvizaci. Jmenované navrhy jsou rychla feSeni, bez kterych nema vyznam fes$it dalsi
neefektivity.

Zasadni optimalizaci se stava porizeni nového informac¢niho softwaru. Z hlediska priorit

A4

oblasti.
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Nyni firma pracuje se systémem, ktery neumoznuje zaznamenavat celkové naklady na
jednom misté. V tom piipadé nelze sledovat pribéh nédkladi v jednotlivych zakazkach a
komplikuje to ptehled vynost a nakladi. Aktualni software pracuje pouze s ndklady na material
a s ekonomickymi operacemi (faktury, dodaci listy, pfijemky a vydejky ze skladu atd.), u
kterych je zbytecné dlouhy Cas na zpracovani. Z porovnani Casovych diagramii staré¢ho a
nového systému lze vidét, ze by novy systém usetfil u jedné zakazky 6 hodin prace s lepSim
pfesunem vyrobnich informaci.

Navrhuji pofizeni softwaru, ktery dokaze zajistit ucetni i logistické funkce a dokaze
pracovat s vyrobnim procesem a skladovym systémem. Dle porovnani jmenovanych softwart
bych sméfovala rozhodnuti K pofizeni systému s ndzvem Money S4, kde pofizovaci cena se
pohybuje kolem 169 920 K¢, ale zalezi také na pozadovanych funkcich, které firma musi
definovat.

Z analyzy vyplyva, ze divize Vyvoj neni pfipravena na vétsi objem zakazek, pokud
nezavede operativni pfedavani informaci a pokud se nerozhodne pro investici do nového
softwaru pro hromadné zpracovani dat s efektivnimi vystupy.

Dalsimi kroky bych doporucovala sestaveni piesnéjSich pozadavki firmy dle jejich
potteb na vystupy z piipadného nového softwarového vybaveni a pomoci vybérového tizeni
stanovila dodavatele. Po této investici bych navrhovala zahajeni dalsiho projektu na zménu

rozmisténi jednotlivych pracovist'.

38



. Seznam pouzitych zdroju

[1] Management Mania: Lean pristup [online]. [cit. 2022-01-23]. Dostupné z:
https://managementmania.com/cs/lean

[2] Enprag: Stihla vyroba [online]. [cit. 2022-01-23]. Dostupné z:
https://www.kovovynabytek.cz/stihla-vyroba-e-shop/t-59/

[3] ROTHER, Mike. Toyota kata: systematickym vedenim lidi k vyjimecnym vysledkiim.
Praha: Grada Publishing, 2017. ISBN 978-80-271-0435-2.

[4] BAUER, Miroslav. Kaizen: cesta ke Stihlé a flexibilni firmée. Brno: BizBooks, 2012,
ISBN 978-80-265-0029-2.

[5] LUMEER: 5 Metod Vedeni Projektii: 4. Dil — Lean [online]. 2020 [cit. 2022-01-23].
Dostupné z: https://www.lumeer.io/cs/lean-metoda/

[6] MASIN, Ivan. Mapovdni hodnotového toku ve vyrobnich procesech. Liberec: Institut
pramyslového inzenyrstvi, 2003. ISBN 80-902235-9-1.

[7] Primyslové spektrum: Stihly materidlovy a hodnotovy tok [online]. 15. 04. 2014 [cit.
2022-01-23]. Dostupné z: https://www.mmspektrum.com/clanek/stihly-materialovy-a-
hodnotovy-tok

[8] Priumyslové inzenyrstvi: Mapovani hodnotovych tokii, 3. ¢ast: Zdklady mapovani
[online]. 29. kvétna 2017 [cit. 2022-01-23]. Dostupné z:
https://www.prumysloveinzenyrstvi.cz/mapovani-hodnotovych-toku-3-cast-zaklady-
mapovani/

[9] JUROVA, Marie. Vyrobni a logistické procesy v podnikani. Praha: Grada Publishing,
2016. Expert (Grada). ISBN 978-80-247-5717-9.

[10] Logisticka akademie: VSM - pro¢ se zabyvat optimalizaci materidlového toku [online].
22. 5. 2018 [cit. 2022-01-23]. Dostupné z:
https://www.logistickaakademie.cz/blog/diskutovana-temata/vsm-proc-se-zabyvat-
optimalizaci-materialoveho-tok

[11] LEE, Quarterman a Brad SNYDER, 2007. The Strategos Guide to Value Stream and
Process Mapping: Genesis of Manufacturing Strategy. Bellingham: Enna Products
Corporation. ISBN 1-897363-43-5.

39


https://www.kovovynabytek.cz/stihla-vyroba-e-shop/t-59/
https://www.lumeer.io/cs/lean-metoda/
https://www.mmspektrum.com/clanek/stihly-materialovy-a-hodnotovy-tok
https://www.mmspektrum.com/clanek/stihly-materialovy-a-hodnotovy-tok

7. Seznam obrazku

Obrazek 1: Principy StHRIOST [5]..vviiiiiiiiiiiiiiie it 5
Obrazek 2: Ilustracni mapa toku hodnot (VSM) .....cocciiiiiiiiiiiiiiie e 12
Obrazek 3: Nasténka v montazni diln€ s aktudlnimi zaKazky ...........ccccovveviiiiiiiiiniie e 17
Obrazek 4: Popsané boxy pod jednotlivymi zakazky pro roztiidéni dilll ........ccccooeviieniennnene 17
Obrazek 5: Montazni dilna se skladovym zZbOZim...........ccecviiiiiiiiiiiiic 20
ODbrazek 6: METICT STTRAISKO ...ouvieiiiiiieiiie ittt e et nnee 21
Obrazek 7: Zabaleny ptipravek zakazky 1-2022.........ccccooiiiiiiiiiiiiee 21
Obrazek 8: 3D model kontrolniho piipravku 1-2022..........cocoeeviiiiiiiiiiiieie e 22
Obrazek 9: Miniatura modifikované VSM mapy aplikovana na zakazce 1-2022.................... 23
Obrazek 10: Procesni priachod zakazky firmou (PPZ) s oznacenim 1-2022............cccceevvennne. 24
Obrézek 11: Ukazka bublin s 0zna¢enim problému a komentare ............cccocevvverieiieesineninnnns 25
Obrazek 12: Graf's problémy v kvadrantech...........ccooeiiiiiiiiiiie e 28
Obrazek 13: Ptesun kontrolniho pfipravku na mefici sttedisko ........ccovveviiiiniiiiiiiciiciinn 32
Obrazek 14: Casovy diagram stavajicich procesti pii piedavani dat...........oceveeveeveevererrcennn. 33
Obrazek 15: Casovy diagram po aplikaci NEPS ..........ccccvrveiereevrrnieieeieceseseseeseesssesses s 34

8. Seznam tabulek

Tabulka 1: Vybrané ikony pro zobrazeni informacniho toKu ...........cccceviviiiiiiiiiniiciieiens 9
Tabulka 2: Ikony pro zndzornéni materialového toku...........coeiiiiiiiiii i 10
Tabulka 3: Ikony pro zobrazeni dat v mapé toku hodnot.............ccceoviiiiiiiiniienceee 11
Tabulka 4: Oznaceni ZameEStNANCT ........coivviiiiiiiiii i 23
Tabulka 5: Souhrn pracovnich hodin z VSM a PPZ ... 24
Tabulka 6: Tabulka zjiSt€nych problémil ..........cocveiiiiiiii e 25
Tabulka 7: Neefektivity s N€JVELST PIIOTIEOU .....eeiuvieiiiiiieiicieesec e 28
Tabulka 8: Porovnani variant ekonomicky-personalniho systému...........cccccvviieniiiiicniininnne 35

9. Seznam priloh

l. Excel kusovnik zakazky pod Cislem 1-2022............cccooiiiiiiiiiiiii e |
Il. Objednavka dilti k internimu CNC stroji k zakazce 1-2022.............ccccviiieiiiieinnnn. I
I1l.  Modifikovana mapa toku hodnot aplikovana na zakazce 1-2022.......... vlozena v kapse
IV.  Procesni prichod zakazky firmou aplikované na zakazce 1-2022.....................c.eee I
V. Problémy ve vyrobnim procesu a navrhované feSeni...............cooovivininiineinennnn. VI
VI.  Mapy firmy s 0znacenim pracoviSt.............uviiniiniiiiiie e IX

40


file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645495
file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645497
file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645498
file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645499
file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645500
file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645501
file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645502
file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645503
file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645507
file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645508
file:///C:/Users/urban/Downloads/DP-Urbanová_Marie%20rev5.docx%23_Toc99645509

l. Excel kusovnik zakazKky pod cislem 1-2022

PRUVODKA ZAKAZKY [~
Caakily | 01-2022 [ zoaumic Faurecia
o | Skutegny termin dodanil ] .
Termin vyroby dilii: 11.2. 2akaznikouts 'Odpovédna osoba: Martin Pavka
[ Tepeiné zpracovani: e e
Nazev dilu: €. dilu: Ks: Dodavatel: [G1TH Poznémky/termin
dodani: pfijato: |prevzal| _Pofadaveks | stav: Poiadavek: | Stav:
Vyrébéné dily

31 [port 13-CG for 25586524-2310475(18-2015) 162019016 [0 verw [ oowaor [ W] ] ] ] |

7 |Kolejnice 20 KSR 20-1(132019) 162019048 | ot || s | | | | |
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wlimmpose@aog | w05 ] oawe | ] ] | | | | | |
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55 |DT-Stitek

56 |Faurecia centrdini stitek

57
»

59

60

61 |08910_A0500X12_1 Norelem ndkup 2 081220055
62 |nastavec Kubousek Vyménny ndéstavec Kubousek Obj.¢. 303612 1 0BJ220036
63 |haberkorn madlo (505807 - HO0911) haberkorn 505807 HO0911 e-shop
64

65

66

Morcartor_1075R(4336010)+903H{4360101) ndkup Kubousek o osaose | | | | | | | ] |

ownoomsxgen | ]/ [ | [ | | | | | |

73 |O-ring DIN 3771 - 10x1.8 2
74 |Washer DIN 9021 - 5.3 2
75 |Washer DIN 9021 - 6.4 2




II.  Objednavka dili k internimu CNC stroji k zakazce 1-2022
1-2022

termin vyroby do: 8.2.

Nazev polotovary Vykres Ks Hodiny
Zakladna 1 CG_3526291_(01-2022) OB) 01-2022-001 1 14
part_d_CG_3526251_(01-2022) 10x64x40 01-2022-010 2 754,
part_5_CG_3526251_(01-2022) OB) 01-2022-011 1 /h
part_6_CG_3526291_(01-2022) oI 01-2022-012 1 74
part_7_CG_3526291_(01-2022) 15x85x110 01-2022-013 1 952,
part_8_CG_3526291_(01-2022) 30x85x65 01-2022-014 1 QT4
part_10_CG_35256291_(01-2022} 0BJ 01-2022-016 2 75h
part_11_CG_3526291_(01-2022) 08] 01-2022-017 1 36 4
part_12_CG_3526291_(01-2022) 08l 01-2022-018 1 7254,
part-11-CG for 2558652X-2310475X{18-2019) 20%45x35 18-2019-014 1 74
part-12-CG for 2558652X-2310475X({18-2019) 20x60x100 18-2019-015 1 74
part_4-CG-for-2310597X(18-2018) 0BJ 18-2019-024 4 254
pari_8-CG-for-2310597X(18-2018) 20x40x100 18-2019-035 1 ‘7(&,
part_9-CG-for-2310597X(18-2018) 20x25x80 18-2019-036 1 ﬂ»
part_3_CG_2582895X_(54-2019) OBJ 54-2019-023 1 EALIN
part_6_CG_3356407(55-2020) 55x75x55 65-2020-018 i 4575
part_7_CG_3356407(55-2020) 10x55%108 65-2020-019 1 G y54,
part_2_CG_3356722(55-2020) fol:Y] 65-2020-030 1 s
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IV.  Procesni prichod zakazky firmou aplikované na zakazce 1-2022
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V.  Problémy ve vyrobnim procesu a navrhované reSeni
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Nedostatek meetingu, , .
nedostate¢né Vedeni Zavedve nt _sghuzek
PPZ R o . 5 5 se vSemi Cleny
predavani aktualnich vyvoje ed dng
informaci jednou tydne.
vem | Castekonstrukeni o 0k 0 3 0 Neovlivnitelné
Upravy od zakaznika
. . Zlepsit prostiedi a
Chyby ve vykresové . . .
PPz dokumentaci od Konstrukce 3 3 9 dab?:;zggstﬁ;um
konstruktérl
kontroly.
Ekonomicky a Zainvestovat do
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. . . ) 1 5 5 Navrhnout systém
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PPZ A . 4 4 rozhodnout a pfidélit
organizacni struktura vyvoje .
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PPZ na jednoho NeariiEes 3 3 9 zaméstnance na

zameéstnance — Muri s vypomoc.
Pocet pripravkl od
konstruktéru na Pfi zavedeni nového
jednoho KV. Hodné . o
. N Koordinace IS se zmenSi pocet
VSM ukond béhem , 3 3 9 . A ;
vyroby ukonu. Pfipadné

rozdavani vyroby na
jednoho KV. Dochazi
k Muri.

RozloZeni firmy. Sklad
materialu a pfiprava
polotovaru je daleko

od CNC vyroby

pfidéleni pomocnika.
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VSM

PPZ,
VSM

VSM

VSM

VSM
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CNC stroji a zajistuje
material — Muri

Malo vybavena
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personalniho
softwaru.

Zainvestovani do
nového
ekonomického a
personalniho
softwaru.

Zainvestovani do
nového
ekonomického a
personalniho
softwaru.

Zainvestovani do
nového
ekonomického a
personalniho
softwaru.

Zlepsit organizaci a

vice hlidat
dodavatele.

Upozornit na chyby,

aby se pfisté co

nejvice eliminovaly.

Lépe motivovat.
Urc¢it mu podminky
pfi odbyté praci.

Vice je kontrolovat a

najit dalsi
dodavatele pfi
vétSim objemu
vyroby.

Konzultovat vSe s

konstruktéry, aby se

poucili.



VI. Mapy firmy s oznacenim pracovist’

Prizemi 1 DT PLOCHA 1301 m2
Svarovna CNC vyroba
—;—J i : \ 1
E =
0 o a (= b a o
+ <o
1
7]

|

Venkovni trasa k méricimu stroji
ve spodnim patie

Vyznacéena pracovisté pro
divizi vyvoje pro automotive

Vyznaceni tras mezi pracovisti

Sklad hutniho,
materidlu

Kancelare
(konstrukce,
vedeni, obchod)

Prizemi

Svarovna
materialu
Montazni

dilna

Mérici
stfedisko

Sklad materialu
pro CNC a dilnu

2 NATUR HOUSE PLOCHA 586 m2




