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Abstrakt

Bakalarska prace se zaméfuje na identifikaci a eliminaci Uzkych mist v procesech
strojirenské vyroby. Prace analyzuje soucasny stav za pouziti mapy hodnotového toku,
tato metoda slouzi k identifikaci tzkych mist procesu vyroby, a dale napomaha

k nalezeni potfebnych opatieni ke zlepSeni stavajici situace.
Abstract

The bachelor thesis is focus on identification and elimination bottlenecks in processes
of production engineering. The thesis analyzes current situation using value stream
mapping, this method used to identification bottlenecks in processes and also helps with

finding necessary corrective measures.
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Uvod

Zijeme v &im dal rychlej$i dobg, kdy kazdy chce viechno a hned. Je proto logické, ze
zéakaznici kladou stale vyssi pozadavky, at uz na rychlost ¢i kvalitu poptavaného zbozi.
Dalsim velkym problémem je velikost konkurence, ktera se v soucasnosti také neustale
zveétsuje. Z téchto divodu je nezbytné ustavicné se zdokonalovat a tim také posilovat
pozici na trhu. Je dualezité kontinualné zlepSovat vSechny podnikové procesy a

eliminovat ty ¢innosti, které nepfinasi zakaznikovi zadnou piidanou hodnotu.

Pro tyto ucely se pouziva fada nastroju, jednim z nich je analyza hodnotového toku. Ta
napomaha identifikovat a eliminovat Cinnosti, které vyslednému produktu nepfinasi
zadnou ptidanou hodnotu. Jednd se o nastroj, ktery neni tuzemskymi firmami pfiili§

vyuzivan, avsak jeho spravnou aplikaci 1ze dosahnout vynikajicich vysledki.

Prace se zabyva identifikaci uzkych mist v procesu strojirenské vyroby a naslednym
navrhem opatfeni pro zménu vykonu celého sytému. Pro nalezeni uzkych mist bude

vyuzita mapa hodnotového toku.

Prvni kapitola se zaméfuje na teoretickd vychodiska, o které se zbytek prace opira a
Cerpa z nich. Tato cCast obsahuje pfedev§im poznatky vénujici se S§tihlé vyrobeg,
odstrafiovani plytvani a uzkych mist vyroby, metodam fizeni materialového toku a také

popisu samotné analyzy hodnotového toku.

Druha kapitola se zprvu zabyva samotnou vyrobni spolec¢nosti. Je zde jednoduse popsan
koncern, jehoz je spole¢nost soucasti. Dale jsou zde popsany hodnoty, vize, ale také
portfolio spolecnosti. Nasledné se tato kapitola vénuje prvnim dvéma ¢astem mapovani
hodnotového toku. Nejprve se kapitola vénuje prvni ¢asti mapovani hodnotového toku,
tedy vybéru reprezentanta. V souvislosti s vybérem reprezentanta je zde popsan divod
jeho vybéru, strucny technologicky postup vyroby a layout vyroby. Dale se kapitola
vénuje druhé ¢asti mapovani hodnotového toku, a to sestaveni mapy soucasného stavu.
Na zaklad¢é vSech zjiSténych dat, které jsou ziskany pomoci meéfeni, vyhledavani a
dotazovani, je sestavena mapa soucasného stavu. Tato mapa je poté podrobena analyze,
vysledkem analyzy jsou nalezena tizka mista vyrobniho procesu. Z divodu jasného
porozumeéni soucasné situaci jsou nektera uzka mista podrobena detailnéj§i analyze.
Cela kapitola je poté ukoncena shrnutim vSech nalezenych uzkych mist a problému,

které jsou implementovany do mapy soucasného stavu.
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Posledni tfeti kapitola se vénuje vlastnimu navrhu feSeni, zpocCatku se zaméiuje
objasnéni a shrnuti vSech navrhovanych zmén. Dale jsou zde probrany posledni dvé
¢asti mapovani hodnotového toku a to konkrétné treti Cast zamétrena na mapu budouciho
hodnotového toku a c¢tvrta Cast zaméfena na plan realizace. Kapitola je ukoncena

technicko-ekonomickym zhodnocenim navrhovanych zmén.
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1. Vymezeni problému a cile prace

Hlavnim cilem této bakalafské prace je identifikace uzkych mist v procesech
strojirenské vyroby. K vybranym uzkym mistim bude vypracovan navrh zlepSeni, ktery

by mél zmirnit ¢i uplné€ odstranit nedostatky.

Mezi dil¢i cile této prace lze zaradit:
e nalezeni adekvatniho reprezentanta,
e vyhotoveni analyzy hodnotového toku za pouziti metody VSM,
e spravna analyza soucasného stavu.

Informace pro zpracovani teoretické Casti budou Cerpany =z odborné literatury
i relevantnich internetovych zdroji. V analytické Casti budou pouzity informace a data
pfimo z podniku, pro jejich ziskani bude mimo jiné vyuzito metody dotazovani,

pozorovani a méteni.

Diky datim ziskanym v podniku bude mozné vybrat vhodného reprezentanta vyrobnich
procest. Pro tohoto reprezentanta bude poté za pomoci metody VSM vytvofena mapa
hodnotového toku, diky které bude mozné provést analyzu soucasné situace a

identifikovat uzka mista procesu.

Na zakladé kombinace vSech téchto poznatkli bude vytvofen navrh opatfeni, které
povedou ke zmirnéni ¢i Gplné eliminaci nedostatki procest. Soucasny stav bude poté

porovnan se stavem budoucim.
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2. Teoreticka vychodiska prace

Tato ¢ast bude pojednavat o teoretickych vychodiscich, o které se zbytek prace opira.
Zalina seznamenim se zakladnimi pojmy jako je §tihly podnik ¢i Stihla vyroba, poté

vysvétluje vyznam a tvorbu mapy hodnotového toku.

2.1. Stihly podnik

Stihly podnik je takovy podnik, ktery je schopen na dané plofe vyrobit vétsi objem
produkce nez jeho konkurence. A s danym poctem lidskych a kapitalovych zdroja je
schopen vyrobit vyssi pfidanou hodnotu, dale Ze je schopen v daném cCase vyftidit vice

objednavek a na jednotlivé podnikové procesy potrebuje méne Casu (Kosturiak, 2006).
Mit stihly podnik znamena dodrzovat tyto zakladni pravidla:

e délatjen Cinnosti, které jsou potiebné,

e potiebné Cinnosti délat spravné a napoprve,

e délat potfebné ¢innosti rychleji nez konkurence,

e pii vykonu vSech potfebnych ¢innosti utracet co nejméné penéz.

Ve §tihlé vyrobé€ jde predevS§im o maximalizaci pfidané hodnoty pro zakaznika. Pro
dosazeni tizeného efektu je nezbytné, aby byla stihla vyroba tizce propojena s vyvojem,
technickou pfipravou vyroby, logistikou a také administrativou v podniku (Kosturiak,

2006).

V souvislosti se Stihlou vyrobou je také velmi dilezité slovo kaizen. Coz je zpusob
mysSleni a také filozofie zivota, ktera v uz§im slova smyslu znamena, ze zitra musi byt

1épe nez dnes (Kosturiak, 2006).

Slovo kaizen pochézi zjaponStiny a jeho vyznam je ,.zlepSeni“. V zapadni kultufe je
pojem chapan jako proces zamétreny na neustalé zlepSovani ve vyrobé, ale i v byznysu.
Pomoci zlepSovani standardizovanych aktivit a procest eliminuje kaizen plytvani. Je
dulezité si uvédomit, ze kaizen neni zpusob, jak snizovat naklady, nybrz je to metoda,

jak zajistit zdokonalené vystupy a vysledky. (Iannettoni, 2011)
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Tab. 1: Stresni pojem KAIZEN (Zdroj: Masaaki, 2004)

KAIZEN
Orientace na zakazniky Kanban
Absolutni kontrola kvality Zdokonalovani kvality
Robotika Just in time
Krouzky kontroly kvality Z4dné kazové zbozi
Systém zlepSovacich navrhit  [Aktivity malych skupin
Automatizace Dobré vztahy
Disciplyna na pracovisti ZvySovani produktivity

Udrzba vyrobnich prostiedkan | V§voj novych produkti

Dal§im, v souvislosti se Stihlim podnikem, neodmyslitelnym pojmem je plytvani.
Nejznamé;jsi preklad toho slova je muda (z japonstiny). To znamena, zZe za plytvani 1ze
povazovat vSe, co navySuje naklady bez toho, aby zvySovalo pfidanou hodnotu.

(Kosturiak, 2000)

Stihla logistika

Obr. 1: Struktura stihlého podniku (Zdroj: Kosturiak, 2006)

2.2. Stihla vyroba

., Stihla vyroba vznikla nejprve jako soubor dil¢ich zkuSenosti s novymi metodami
v japonské firmé Toyota a postupné se zacala Sirit do dalSich prumyslové vyspélych
zemi. Jde o novy koncept strategie, ktery klade hlavni ditraz na plnéni zdkaznikovych

pozadavkii a usporné hospodareni se vemi zdroji. “ (Véachal, 2013)
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Koncept $§tihlé vyroby (anglicky Lean Manufacturing), jak jiz bylo zminéno, je
neodmyslitelné spjat s japonskou Toyotou, v 50. - 60. letech 20. stoleti zde vznikl
Toyota Production System (TPS), ktery pusobil jako alternativa k hromadné vyrobé.
Tento sytém byl navrzen do prostiedi vyzadujici vysokou flexibilitu a vySsi
produktivitu, ktera zaroveni byla ovlivnéna nedostatkem financi na nakladné investice

(Bartosek, 2014).

Muzi, ktefi jsou povaZovani za otce toho systému, jsou Taii¢i Ono a Sigeo Singo.
Stézejni myslenkou byla eliminace plytvani, tato mysSlenka je zachycena zménou

rovnice zisku, ktera dle Masaakiho (2004) méni rovnici z tvaru:
Naklady + Zisk = Cena

na tvar:
Cena — Naklady = Zisk

Toyota vSak nebyla prvni, kdo se o toto téma zajimal. Jednim z nejvyznamnéjSich
vyvojovych zlomu, ktery ovlivnil vyrobni systémy, je studie o managementu a odborné
prace Frederica Winslowa Taylora. Jeho prace vedla k formalizaci studie o casu
a pohybu. DalSim muzem, ktery na tyto prace navazoval, byl Frank Bunker Gilbreth.
Oba vsak na danou problematiku nahlizeli z jiného uhlu. F. W. Taylor zastaval strategii
snizovani procesnich Casu, zatimco F. B. Gilbreth se zamétoval na rozdélovani prace na
elementarni Casové useky tzv. ,therbligs“ za ucelem efektivniho pracovniho chodu

a eliminace vSech Casovych useku, které nepfinasi zadnou hodnotu (Bartosek, 2014).

O dalsi vylepSeni tohoto sytému se postaral prezident General Motors Alfred Pritchard
Sloan, ktery zavedl decentralizaci podnikovych tsekt, rozdéleni praci i na fidici urovni
a také divizionalizaci vyroby do vice znacek. Vysledkem byla vétsi prehlednost a snazsi
planovani vyroby (Bartosek, 2014).

Toyota Production Systems udava dva zakladni koncepty, a to Jidoka a Just in Time
(JIT).

Koncepty Jidoka a JIT vznikly z potfeby takového systému, ktery by umoznil vyrobu
malych pocti mnoha riznych typt vyrobki. Aby bylo mozné takovy systém vytvorit,
bylo zapotiebi odstranit vSechny formy plytvani, ty byly nasledné rozdéleny dle
Masaakiho (2004) do nasledujicich kategorii:
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6.

7.

nadvyroba,

plytvani casem stroji,

plytvani spojené s dopravou jednotek,
plytvani pfi zpracovani materialu,
plytvani pfi sepisovani zasob,
plytvani pohybem,

plytvani ve formé kazovych jednotek.

Koncepce JIT je zalozena na principu dodani ptfesného poctu potiebnych jednotek ve

vhodny ¢as do postupnych stupnd vyroby (montaze). Diky tomu je mozné vyznamné

snizit mnozstvi zasob.

Pro bezproblémovy chod dodavky jednotek k montazi ,pravé vcas™ bylo zapotiebi

zavést jesté dalsi koncepci a to kanban. Kanban, tedy Stitek, je v tomto sytému velice

dulezity, jelikoz slouzi jako komunikac¢ni nastroj. Ve své podstaté jde o to, Ze kanban

provazi dily na celé cest¢ napfic¢ montazni linkou. Jakmile jsou dily spotfebovany,

kanban karta se vrati na urCené misto, coz vypovida o tom, ze prace byla provedena, ale

také to znamena objednavku dalsich dili do montaze. Kanban tedy koordinuje pfisun

dilt na linku a také minimalizuje jednotlivé procesy (Masaaki, 2004).

Mezi nejvétsi vyhody koncepce JIT lze zatadit nasledujici:

1.

2.

3.

4.

5.

zkraceni doby vyroby,

zkraceni doby mimovyrobnich ¢innosti,
snizeni zasob,

lepsi rovnovaha procest,

objasnéni problému.

(Masaaki, 2004)

16



Koncepce Jidoka, jak ji pouzila spolecnost Toyota, znamena ,pfimét stroje nebo
operace zastavit kdykoliv se objevi jakakoliv abnormalita ¢i vadny stav*. Davody, pro¢

je Jidoka tak dulezita, jsou dle Sugimoriho (1977) nasledujici:

1. slouzi k odbourani nadprodukce. Jestlize je stroj nastaven tak, ze se automaticky
vypne, jakmile je pozadované mnozstvi vyrobeno, nevznika zadna prebytecna

produkce,

2. pomaha pii jakostnim fizeni. Je dialezité upfit pozornost pouze ke stroji, ktery

byl zastaven nebo k zaméstnanci, ktery ho zastavil.

Pro uspéSnou implementaci konceptu Jidoka je zapotrebi zaméfit se 1 na dalsi oblasti
jako napfiklad zajistit plné vyuziti schopnosti pracovnikd, eliminovat zbyte¢ny pohyb
pracovnika pifi praci, zajistit bezpeCnost pracovnikil a zapojit pracovniky do procesu

zdokonalovani jejich pracovist. (Sugimori, 1977)
Princip Jidoka Ize roz¢lenit do né€kolika jednoduchych kroka:
1. nalezeni abnormality,
2. zastaveni,
3. neprodlené odstranéni problému,
4. prozkoumani a odstranéni zdroje problému.

(Earley, 2016)
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Obr. 2: Struktura stihlé vyroby (Zdroj: Kosturiak, 2006)

2.3. Management tzkych mist

Pro spravné fungovani Stihlého podniku je potfeba zaméfit se na jeho urcité oblasti
fizeni. Pfesnéji feCeno zaméfit se na management uzkych mist v podniku a dale také na

management toku hodnot (Vochozka, 2012).

Vychazime z uvahy, ze kazdy podnik ma urcita omezeni, kterd mu brani dosdhnout
vy$Si vykonnosti. Tato omezeni je mozné rozdelit do tii zakladnich kategorii a témi
jsou:

o fyzickd omezeni — jejich hlavnim rysem je snadna identifikace a eliminace. Patii

sem naptiklad stroje, lidé, zafizeni apod.,

e manazerska omezeni — neni tak snadné je identifikovat a odstranit, pfedstavuji
$patna manazerska rozhodnuti. Lze mezi né€ zatadit §patnou personalni politiku,
nedostateéné vyskoleny personal, nevhodné investice apod. Ve vétsin€ pripadu

jejich vlivem vznikaji fyzickd omezeni,

e omezeni v chovani lidi — kvuli plsobeni téchto omezeni vznikaji manazerska

omezeni.

(Kosturiak, 2000)
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Casto se stava, ze je identifikovano nespravné omezeni a to ma za nasledek zbytecné

plytvani penézi a Casem. Je proto dilezité brat identifikaci omezeni velice zodpoveédné.

Postup managementu Uzkych mist je nasledujici: (1) identifikace omezeni,
(2) rozhodnuti, jak vyuzit omezeni, (3) podfizeni okoli danému rozhodnuti, (4)
odstranéni omezeni, (5) dal§i akce (navrat k bodu &. 1). Uinnost postupu se sleduje
pomoci ekonomickych ukazateld cash flow, ukazatele navratnosti investice, Cistého

zisku(Kosturiak, 2000).

2.4. Mapovani hodnotového toku

Management toku hodnot, anglicky Value Stream Management, je zakladni nastroj pro
analyzu plytvani a uzkych mist ve vyrobnich i logistickych procesech a je soucasti

filozofie stihlého fizeni vyroby. (Kosturiak, 2006)

Pochopeni metody mapovani hodnotového toku znamena nemyslet na jednotlivé
oddélené procesy, ale premyslet nad procesy ve veétsim meéfitku. Dulezité je snazit se

zlepsit procesy jako celek a nikoliv pouze nékteré z nich. (Rother, 2003)

Jednim z pfinost této metody je synchronizace tokl, dale metoda zachycuje procesy,
které pridavaji, ale také nepifidavaji hodnotu. Zamérem, proc se tato metoda vyuziva, je
potieba sledovat celkovy prubéh materialu od zakaznika pfes vyrobce az k dodavateli.
V mapé hodnotového toku se dale vyuziva grafickych symbola pro zakresleni pribéhu
materialového a informacniho toku tak, aby se vytvofil uceleny obraz celého vyrobniho

procesu. (Jurova, 2016)
Mapovani hodnotového toku je vyuzivano:
e u vyrobku, jehoz vyroba se zavadi,
e uvyrobku, u kterého se planuji zmény,
e pfi navrhu novych procest,
e pii novém zplsobu rozvrhovani vyroby.
(Kosturiak, 2000)

Tato metoda se da vSak vyuzit i pro prost¢ mapovani soucasné¢ho stavu v dusledku

odhalovani rezerv ve formé uzkych mist a plytvani.
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Obr. 3: Symboly pouzivané pri mapovani hodnotového toku (Zdroj: Jurovd, 2011)

Postup pri mapovani hodnotového toku

Pti vytvareni mapy hodnotového toku je nezbytna komunikace s procesnimi manazery

na vys$i urovni, nebot’ praveé oni maji kli¢ové informace o vykonnosti daného procesu,

jeho problémech a zdrzenich. (Svozilova, 2011)

Samotny postup se sklada ze Ctyt zakladnich kroku:

e vybér reprezentanta,

e vytvoreni mapy soucasného hodnotového toku,

e vytvoreni mapy budouciho hodnotového toku,

e plan realizace.
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Je dilezité mit na paméti, ze vytvareni mapy soucasného a budouciho hodnotového toku
je Cinnost neustale se opakujici, nebot je dulezité tyto mapy neustale aktualizovat

v disledku probihajicich zmén. (Kucerak, 2007)
Vybér reprezentanta

Prvnim bodem, na ktery je potieba se zaméfit pifed samotnou tvorbou mapy
hodnotového toku, je stanoveni rodiny vyrobkll. Reprezentant by meél byt vybiran
s velkym dirazem. Mél by predstavovat nejdulezitéjsi vyrobek z vyrobkového portfolia,
at uz zpohledu objemu vyroby, tak z pohledu naroc¢nosti ¢i budoucich prodeju.

Z pravidla je mozné vybrat vyrobek s nejkomplikovanéjsi vyrobou. (Rother, 2003)
Mapa soucasného hodnotového toku

Vytvareni budouciho stavu zacind analyzovanim stavu soucasného. Na zacatku

vytvareni soucasného stavu je nezbytné jasné specifikovat hodnoty reprezentanta jako:
e pozadavek zakaznika (pocet kust vyrobku),
e efektivni Casovy fond,
e sménnost,
e takt vyroby.

Pro dosazeni co nejvérohodnéj§iho obrazu sledovaného vyrobniho procesu je nezbytné
provadét analyzu za chodu neboli s papirem a perem v ruce. Diky tomu jsou informace

presné, relevantni a je mozné se o né opfit. (Rother, 2003)

V prabéhu mapovani se snazime zachovat diagram co nejjednodussi, z tohoto divodu
materidlovy tok nezaznamenavame podle fyzického layoutu, nybrz materidlovy tok
zaznamenavame jednoduse v jedné linii zleva doprava, kdy na levé strané mame vstup a

na prave vystup. (Rother, 2003)

Nasleduje zaznamenani prvnich symboli do mapy hodnotového toku, prvnim
symbolem by me¢éla byt ikona odbératele (v pravém hornim rohu) doprovazena data
boxem obsahujici vSechny dilezité informace (denni pozadavek, vyrobni takt). Dalsim
krokem je zakresleni materidlového toku, tedy symbol dodavatele (levy horni roh) a

vyrobni procesy, pres které teCe sledovany material. U vSech symboll je zapotiebi
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zaznamenavat potiebné informace napt. u dodavatele Cetnost a zpusob dodavek a u

procesu informace jako:
e cyklovy cas (C/T) — coz je Cas potiebny pro vykonani operace strojem c¢i
élovekem,
e (as pretypovani (C/O) — coz je ¢as potifebny na vymeénu nastroje,
e pocet pracovnikd,
e pocet smen.
(Rother, 2003)

Déale mezi jednotlivé procesy vkladame symbol reprezentujici rozpracovanou vyrobu.
Dulezité je taky zaznamenani informacniho toku, které zahrnuje vytvofeni symbolu
planovani vyroby, ktery je umistén mezi dodavatele a odbératele. Tyto tfi symboly jsou
spojeny pfislusnym typem Sipky, v zavislosti na druhu informaéniho toku. (Rother,

2003)

Poslednimi symboly jsou Casové osy, ty se vkladaji pod linii procestu. Kazda z os
reprezentuje jiny druh Casu, prvni z os umisténa blize linii procesi znazorfiuje Cas
nepiidavajici hodnotu, druhd z os umisténa pod ni znazoriuje Cas pridavajici hodnotu.
Casy jednotlivych os se poté zvlast se¢tou, &imZ dostaneme celkovy ¢as nepiidavajici
hodnotu (NVA) a celkovy Cas piidavajici hodnotu (VA). (Rother, 2003)

Na zaklade vsech zjisténych informaci je poté mozné vypocitat dilezité veliCiny tykajici

se vyrobniho procesu, které pomahaji pfi nalezeni uzkych mist a nedostatku. Patfi mezi

v

ne:

Efektivni ¢asovy fond jednoho dne — Cas, kterym vyroba disponuje v ramci jednoho

pracovniho dne. Tento Cas je oCistén o prestavky.
Fef = (h —p) X s [min/den]
Kde:
h — Cas jedné smény [min]
p — prestavka jedné smény [min]

s — poCet smén
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Denni pozadavek zakaznika — pocet kust vyrobku, které musi byt vyrobeny, aby byla

uspokojena poptavka zakaznika.

Ro¢ni pozadavek
DPZ = — - [ks/den]
Pocet prac.dniv roce

Cas taktu — Gas potfebny na vyrobu jednoho kusu vyrobku s ohledem na velikost

poptavky a disponibilnim case.

_ Fef
~ DPZ

CT [min/ks]
Cas pribé&iné vyroby (PLT) — je soucet &ast piidavajici a nepiidavajici hodnotu.
PLT = VA + NVA [min]
Kde:
VA — Cas pridavajici hodnotu [min]
NVA - ¢as nepfidavajici hodnotu [min]
VA index — je to pomér Casu, po ktery je vyrobku pfidavana hodnota k celkové dobé

vyroby vyrobku.

VAindex = VA><100 %
index = 5 [%]
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Mapa budouciho hodnotového toku

Jak jiz bylo zminéno, mapa hodnotového toku slouzi k nalezeni zdroju plytvani a jejich
nasledné eliminaci pomoci mapy budouciho hodnotového toku. USelem je vytvofit
fetézec procesu navazanych pfimo na jejich zakaznika, at’ uz pomoci tlaku ¢i tahu a
docilit takového stavu, aby procesy vytvarely pouze to, co chce zakaznik. (Rother,
2003)

V praxi to vypada tak, ze nékteré zdroje plytvani projevujici se v hodnotovém toku jsou
zaptiinény zastaralymi ¢i jinak nevhodnymi stroji, velkymi vzdalenostmi mezi
neékterymi operacemi nebo samotnym designem produktu. Takové nedostatky je
v kratkém cCase takika nemozné eliminovat, at’ jiz z finan¢nich ¢i ¢asovych divodu. Jsou
vSak také nedostatky, které se daji eliminovat bez vynakladani piiliSného Casu a financi,

k eliminaci takovych nedostatkl prave slouzi mapa budouciho stavu. (Rother, 2003)

Pro navrzeni budouci mapy hodnotového toku se daji pouzit jednoduché otazky, diky
kterym je mozné budouci mapu sestavit. Je vhodné na otazky odpovidat podle daného
poradi a zapisovat si poznamky pfimo do mapy soucasného hodnotového toku. Zminéné

otazky, které pti formovani budouci mapy pomohou, jsou nasledujici (Rother, 2003):

e Jaky je Cas taktu, zalozeny na disponibilnim pracovnim cCase navazujicich

procesu, které jsou nejblize zakaznikovi?

e Bude vyuzito sytému zalezeného na skladu hotovych vyrobkl, ktery tahne

zéakaznik ¢i systému pifimého odesilani?
o Kde je mozné zavést pfimy procesni tok?
e Kde je zapotiebi zavést systém tahu pomoci supermarketu?
e Vjakém okamziku bude rozvrhovéana vyroba?

e Jaky prirastek prace bude uvolfiovan ¢i pfidavan v okamziku rozvrhovani
vyroby?

o Jaké vylepSeni procesi bude nezbytné pro uspésné zavedeni budouciho

hodnotového toku?

(Rother, 2003)
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Plan realizace

Plan realizace je posledni, avSak neméné dilezitou ¢asti procesu mapovani hodnotového
toku. Diky mapé budouciho hodnotového toku je definované, jakého stavu chce byt pro
zlepSeni procesu vyroby dosazeno. Plan realizace je nezbytny pro hladky prabéh
pfemény, slouzi k fizeni procesu premeény, definuje zodpovédné osoby a také terminy

pro jednotlivé Casti projektu. (Rother, 2003)
Plan by mél obsahovat:
e vycet aktivit (kroka), které je potieba v procesu piremény uskutecnit,
e pfifazeni zodpovédnosti za aktivity,
e urceni celkové délky trvani premény,
e terminy pro splnéni jednotlivych aktivit,
e Rozpocet planu realizace.

Na realizaci zmény by se méli idealné podilet vSichni pracovnici, jichz se dané zmény
budou tykat. Po samotné implementaci je také dilezité s odstupem Casu zhodnotit, jak

se zména projevila a porovnat vysledky s planem. (Rother, 2003)

Tab. 2: Ukdzka jednoduché tabulky pldnu realizace (Zdroj: Rother, 2003)

Datum: XX.XX.XXXX
Osoba zopovédna
l? Profese
za projekt:
. . . i Zodpovédna v
Objekt zmény Aktivita Termin P Plnéni [%]
osoba
Aktivita 1. do XX.XX.XXXX Profese 25% | 50% | 75% |100%
Aktivita 2. do XX.XX.XXXX Profese 25% | 50% | 75% |100%
Aktivita 3. do XX.XX.XXXX Profese 25% | 50% | 75% |100%
Objekt zmény
Aktivita 4. do XX.XX.XXXX Profese 25% | 50% | 75% |100%
Aktivita 5. do XX.XX.XXXX Profese 25% | 50% | 75% |100%
Termin
L XX.XX.XXXX
dokonceni:
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2.5. Six sigma

Six sigma ma v soucasné praxi dva vyznamy, na jedné strané poskytuje svétovy
standard nebo takzvany benchmark pro vyrobky, sluzby a parametry procest. Na druhé
strané odkazuje na procesy jako takové, a to zaméfenim se na dosazeni co nejvyssiho

standartu. (Truscott, 2003)

Six sigma, puvodné vyvinuta spole¢nosti Motorola, je jedna z metod, ktera statisticky
analyzuje posbiranad data, fakta a informace. Vysledky ziskané pomoci statistické
analyzy jsou poté vyuzity pro zlepSovani logistickych, vyrobnich a dalSich procesu.
Tento koncept je zalozen na porozuméni zakaznikovi, na spravném pouzivani informaci
a dat. JednoduSe feCeno six sigma se zaméfuje na minimalizaci ztrat v procesech.

(Stielec, 2012)

Dle pana Stielce (2012) si Six sigma klade tyto cile:

e maximalizace zisku,
e rust podilu na trhu,
e zvySeni produktivity,
e redukce obsluzného Casu,
e minimalizace chyb a pfedchazeni jejich vzniku,
e efektivni vyuzivani zdroja,
e monitoring a uspésné fizeni procesu,
e apod.
Mezi pouzivané nastroje v Six sigma je mozné zaradit:
e metodu DMAIC,
e procesni mapu (flow chart),
e korelacni diagram (scatter diagram),
e regresivni analyza (regression analysis),
e analyzu pficin a nasledku (CE),
e dim kvality (QFD),
e adalsi.

(Nastroje Six Sigma, 2018)
2.5.1. Metoda DMAIC

Tato metoda vznikla v disledku zvySujiciho se tlaku na zlepSovani, zvySovani urovné
kvality, bezpeCnosti a ochrany zivotniho prostiedi. Jednad se v podstaté o obménu

znamého PDCA cyklu, ktery nestacil novym narokiim na zvySovani kvality, a z toho
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divodu doslo ke vzniku této nové metody. (DMAIC - Model fizeni Six Sigma projektu,
2018)

Metoda DMAIC definuje 5 fazi potfebnych pro uspésné zavedeni zmeény ¢i fizeni

projektu:

Prvni faze Definovat (D — Define) se zamétuje na definovani cile, ziskavani informaci,
popis budouciho stavu, urCuje tym pracovnikt. V této fazi se také popisuje proces, ktery
ma byt zlepSen. Vysledkem ma byt jasné vymezeni toho, co se bude provadét, kdy se to
bude provadét, kdo to bude provadét, pro¢ se to bude provadét a jak se to bude

provadét.
(DMAIC - Model tizeni Six Sigma projektu, 2018)

Druha faze M¢fit (M — Measure) ma za ukol méfit ukazatele plnéni cila, diky cemuz je
mozné rozlisit domnénky od reality. Cilem faze je neustaly sbér a vyhodnocovani
informaci, a tim vytvofit obraz souc¢asného stavu. (DMAIC - Model fizeni Six Sigma

projektu, 2018)

Tteti faze Analyzovat (A — Analyze) se zabyva analyzou zjiS§ténych informaci a
zjistovanim skute¢ného potencialu pro zlepSeni. Velmi dulezité je analyzovat puvod
problémt a nedostatki. Cilem této faze je tedy identifikovat pficiny zjisténych

problému a nedostatkl. (DMAIC - Model fizeni Six Sigma projektu, 2018)

Zakladem ctvrté faze ZlepsSovat (I — Improve) je odstraiiovani identifikovanych pficin
problému a nedostatkli. Soucasti této faze je nastaveni novych parametri a optimalizace
procesu. Vysledkem této faze je implementované a vyzkouSené feSeni, které eliminuje

vyskyt vad. (DMAIC - Model fizeni Six Sigma projektu, 2018)

Posledni pata faze Ridit (C — Control) predstavuje zavéreény krok, tedy implementace a
standardizace vSech zmén do procesu ¢i systému. Nedilnou soucasti této faze je kontrola
dodrzovani vSech predepsanych pravidel. Cilem této faze je zajistit trvalé udrzeni

nového stavu. (DMAIC - Model fizeni Six Sigma projektu, 2018)
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3. Analyza problému a soucasné situace

Tato Cast prace se zamétuje na predstaveni soucasného stavu podniku. Jsou zde uvedeny
zékladni informace o spoleCnosti, jejich vize a hodnoty. Soucasti kapitoly je dale

predstaveni reprezentanta, jeho popis a mapa hodnotového toku.

3.1. Predstaveni spolecnosti

Obsahem této kapitoly bude predstaveni spoleCnosti, z divodu ochrany know-how a
obchodniho tajemstvi nebude spoleCnost jmenovana ani konkrétné identifikovana.
V celé praci proto bude oznaCovana jako ,,vyrobni spolecnost™ ¢i pouze ,,spole¢nost™,
vyrobek bude oznaCovan jako ,,objimka“ ¢i jen ,reprezentant™. SpoleCnost je soucasti

holdingu zahrani¢ni spolecnosti.

3.1.1. Koncern

Vyrobni spoleCnost je soucasti podilnického a manazerského holdingu casteCnych
koncernti s klicovymi oblastmi podnikani v obrabéni a zpracovani kovi a v oblasti

techniky zafizeni a automatizacni techniky.

Koncern je skupinou spolecnosti orientovanou na zhotovovani piesnych dilt, pfesného
strojirenstvi, kovovych dili a komplexnich svarovanych konstrukci na zakazku. Mezi
obéma spolecnostmi funguje interakce, diky které jsou schopni zrealizovat riznorodé¢ a

komplexni zakazky.

Soucasti koncernu jsou dvé spoleCnosti materska spoleCnost se sidlem v Rakousku a

dcefina spolecnost se sidlem v Ceské republice.

3.1.2. Spolecnost sidlici v Rakousku

Historie této spoleCnosti saha az do roku 1905, avSak spolecnost, jak ji zname dnes,

vnikla az roku 1980 se sidlem v Rakousku.
Zam¢ituje se predevsim na:
e automatizacni techniku,

e Vyvo0j a prototypovani,
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e presné strojirenstvi,

e Iékarskou techniku,

e hydranty a tézké armatury,
e podavaci zasobniky,

e vyménoveé prestavniky,

e ventily.

3.1.3. Spole¢nost sidlici v Ceské republice

Vyrobni spole¢nost byla zalozena roku 1992. Rozloha vSech vyrobnich hal ¢ini bezmala

5000 m?.
Informace z obchodniho rejstriku

Dle informaci ziskanych z Vefejného rejstiiku a sbirky listin (Ministerstvo
spravedlnosti ¢eské republiky, 2018) lze potvrdit, ze firma je svou formou spolecnost
s ru¢enim omezenim. Déle je mozno z dostupnych informaci vycist, ze jde o firmu se
zahrani¢ni majetkovou ucasti, tedy ucast rakouské matef'ské spoleCnosti. Zakladni

kapital spolecnosti je kompletné splacen.
Predmétem podniku je dle vypisu z rejstiku nasledujici:

e obrabécstvi,

e zamecnictvi, nastrojarstvi,

e vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského zakona.
Vize spole¢nosti

Hlavni vizi podniku je, aby nazev spolecnosti byl oznacenim pro vysoce kvalitni feseni
kovovych vyrobki. Vtom ma podniku pomoci kombinace Siroké skaly produktd

s komplexnimi technologiemi zpracovani.

Spolecnost vyviji, navrhuje, konstruuje a montuje hotové sestavy v souladu s nejvyssimi
mezinarodnimi standardy. Vizi spolecnosti je také i nadale patfit k nejkvalifikovanéj§im

svareCskym spolec¢nostem v Evropé.
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Vyrobni spole€nost ma dlouholetou tradici, kterd fika — kvalita je naSi nejvyssi
prioritou. To plati jak pro produkty a spolupraci se zakazniky, tak i pro pracovni

procesy v zavodé:
e firma se neustale snazi posouvat hranice moznosti v obrabéni kovu,

e ve spolupraci se zakazniky usiluje o absolutni spolehlivost a kompetentni

partnerstvi.
Vize v uzsim slova smyslu:
e v kazdém osobnim vlaku — komponenty vyrobni spole¢nosti,
e mobilita ziskdva novou podobu.
Hodnoty spolecnosti

Spolecnost si uvédomuje, ze predpokladem pro jejich dlouhodoby uspéch jsou vztahy
zalozené na ocenéni, davére a respektu. Rozvoj a udrzovani téchto vztahu je soucasti
jejich podnikatelské odpoveédnosti. ZajiSténi bezpeCnosti prace na pracovistich chape

jako podminku pro Cestné jednani.

SpoleCnost se zavazujeme vucCi sobé v ramci jejich vztahd ve firmé i1 vuci jejim

zakaznikiim a partneram ke:
e gspravedlnosti,
e otevienosti,
e odpovédnosti,
e Ucté.
Jako své hlavni ukoly si firma vytyCuje:
1. Plnéni myslenek zakaznikd a obchodovani

Spokojenost zakaznika spolecnost chape jako rozhodujici element zajistujici tspéch.
Snazi se, aby kazdy ze zaméstnanct znal své zakazniky a veédél, jak pfispiva k jejich

spokojenosti.
Diraz je kladen na:

e nejvyssi kvalitu poradenstvi specialistt,
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e dislednou orientaci na trh a prospéch zakaznika,
e na pozadavky zakaznikd.
2. Povédomi o kvalité

Kvalita a bezpecnost jsou jedny z nejdilezitéjSich aspektt, které je tfeba mit na pameéti.
Proto v zavod¢ aktivné podporuji povédomi o této problematice. SpoleCnost se snazi,

aby pojmy bezpecnost a kvalita byly neoddélitelné spojeny.
3. Inovativni vyvoj technologii

SpoleCnost se snazi inovovat ve vSech vyznamnych oblastech. DalSim tézistém

vyvojové prace je vedle vyvoje produktt také optimalizace vyrobnich procesut.
Vyrobky a sluzby

Jak jsem jiz zminoval vyse, spoleCnost klade diraz na to, aby jeji portfolio bylo
rozmanité. Zaklada si na kombinace Siroké sSkaly produktd s komplexnimi

technologiemi zpracovani.
Mezi nejvyznamnéj§i vyrobky a sluzby nabizené spolecnosti patii:
e techniky tvafeni, fezani, dérovani a lisovani,
e lehké a t€zké kovové konstrukce,
e spojovaci technologie,
e konstrukce krytu,
e montaz systémovych konstrukci,
e navrh, analyza a vyvoj.
Zakaznici

Spolecnost ma vice jak 150 tuzemskych i zahrani¢nich odbératelti, z nichz velka Cast
jsou odbératelé stali. Jsou mezi nimi i velka jména pramyslu, bohuzel, z divodu
zachovani davérnosti neni mozné tyto spoleCnosti jmenovat. Je mozné alespon uvést

z jakych oblasti tyto firmy pochazeji:
e automobilovy primysl,

e prumysl jednostopych vozidel,
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e clektrotechnicky pramysl,
e vlakovy prumysl,
e strojaisky prumysl.
Vétsina vyrabéné produkce je exportovana do zahrani¢i (nejCastéji Clenské staty
Evropské unie), coz také vypovida o vysoké kvalité a preciznosti.
Certifikaty
Spolecnost disponuje velkym poctem certifikata, které v prubéhu své existence ziskala.
Jsou jimi naptiklad:
e ISO 9001:2009 - Management kvality pro navrhy, vyvoj a vyrobu kovovych
vyrobku a svarovanych konstrukci,
e DIN EN 15085-2 - pro zelezni¢ni primysl — svafovani zelezniCnich kolejovych
vozidel a jejich Casti,
e EN ISO 3834-2 - pro svafovani — vyroba kovovych konstrukci a jejich dila,

e ISO 14001:2005 — Systém environmentalniho managementu,

e DIN 6701-A2 — certifikace lepeni.

3.2. Predstaveni reprezentanta

Jak bylo jiz zminéno, spole¢nost ma §iroké portfolio vyrobkd. Pro tvorbu bakalarské
prace byl vybran jeden druh objimky, ta bude pfedstavovat reprezentanta, na kterém
bude aplikovana mapa hodnotového toku. Spolecnost dale vyrabi fadu jinych objimek
s riznymi parametry v raznych objemech, av§ak zvoleny reprezentant ma objem vyroby
nejvetsi. Z tohoto duvodu byl vybran pravé tento druh, jelikoz je ze vSech druht
objimek nejstrategi¢téjsi. Je dulezité podotknout, ze vSechny druhy objimek prochazi
stejnymi operacemi na stejnych pracovistich s podobnymi operacnimi i meziopera¢nimi

casy.

3.2.1. Layout vyroby

Zvoleny reprezentant v prub€hu vyroby prochazi Sesti vyrobnimi pracovisti, ty jsou

znazornény na obrazku fyzického rozlozeni vyroby nize. Na obrazku je také vyznacen
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prostor, odkud se bere material, misto pro uskladnéni rozpracované vyroby, plocha
urcena pro vyrobky pfed povrchovou upravou a v neposledni fadé také sklad nastroju.

Baleni vyrobku probiha v prvnim patie budovy, znazornéno na Obr. 4.

Vyrobky pfed t
povrchvou NASTROJE NASTROJE|NASTROJE ENASYROAE
upravou E
Pracovisté 3 sam
KONTROLA man
7 Pracovists D
SVAROVANI 2
s ROZPRACOVANA VYROBA
Pracoviste 1 Pracovisté 2
LISOVANI 1 LISOVANI 2
MATERIAL Pracovisté 4
SVAROVANI 1

MATERIAL

Obr. 5: Schéma leayoutu vyrobni haly (Zdroj: viastni zpracovdni)
Soucasti vybaveni pracovisté Cislo 1 je rozvinovac a lis typu SCHULER MC3000. Na
pracovisti Cislo 2 se nachazi excentrické lisy: LEXN 100 C, LE — 160/C, LEN 40 C, LE
250G a BMW T.P. 12. Pracovisté Cislo 4 a 5 je vybaveno svafovacimi stroji: JESVA
WLP 120 a ERHA PPSM/60.

Jelikoz operace baleni a expedice neprobiha ve stejné hale jako vyroba, nybrz v 1. patte,
prikladam schéma celé budovy nize. Vyrobky jsou do 1. podlazi dopravovany pomoci

prumyslového vytahu.
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Pracovisté 6
BALENI

PRVNi PATRO

Lisovna
(Vyrobni hala)
PRIZEMI

—

Obr. 6: Schéma pracovisté Baleni (Zdroj: vlastni zpracovdni)

3.2.2. Technologicky postup

Postup vyroby se skladd ze sedmi operaci, a to lisovani zakladniho tvaru a vyfiznuti,
lisovani finalniho tvaru a dérovani, kontrola, svafovani stfedové matice, svarovani

boc¢nich matic, povrchova uprava a jako posledni baleni.
Lisovani zdkladniho tvaru a vystrihnuti (Lisovani 1)

Tato operace probiha na pracovisti ¢islo 1. Ocelovy pas je umistén do rozvinovace, ten
slouzi 1 jako automaticky podavac pro prvni lis, na kterém probiha operace. Lis pracuje
zcela automaticky, avsak je tieba jej pfed kazdou rozdilnou sérii pfenastavit. Stroj
vytla¢i pomoci formy zakladni tvar objimky, ktera je zarovenl vyfiznuta z materialu.
Takové objimky poté samovolné padaji do predem nachystané prepravky. Naplnéné
prepravky se nasledné vysokozdviznym vozikem presunou na plochu ur€enou pro

polotovary rozpracované vyroby, odkud prechazeji do dalSich operaci.
Lisovani finalniho tvaru a dérovani (Lisovani 2)

Tyto operace probihaji na pracovisti Cislo 2. Zde je polotovar zpracovavan pomoci
excentrickych list. Délnik vlozi polotovar do stroje a ten dotvaruje finalni tvar vyrobku.

Dale jsou diky rovné stfiznici a zkosenému stfizniku vytvoreny diry, na které se pozdéji
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pfivaii matice, které slouzi k pfitazeni Sroubti. Takto opracované polotovary se opét

vlozi do prepravek, které jsou poté predlozeny ke kontrole.
Kontrola

Tato operace probiha na pracovisti ¢islo 3. Pracovnik oddéleni jakosti zkontroluje
prepravky s rozpracovanymi vyrobky a separuje zmetky, ty jsou poté zlikvidovany nebo
opraveny podle charakteru jejich vady. Zkontrolované piepravky poté oznaci a presune

na sklad rozpracované vyroby nebo pfimo na pracovisté Cislo 4 podle vytizenosti.
Svarovani stfedové matice (Svarovani 1)

Svarovani stfedové matice probiha na pracovisti Cislo 4. Pracovnik vyjme jednotlivé
polotovary z pfepravky a pomoci bodovaciho svarovaciho stroje pfivafi stfedovou

matici. Polotovary poté opét vraci do prepravky.
Svarovani bo¢nich matic (Svarovani 2)

Operace svarovani bocnich matic probiha stejné jako operace svarovani stredové matice
na pracovisti ¢islo 5. Podobné jako u operace svarovani stiedové matice, pracovnik
vyjme jednotlivé vyrobky a pfivaii k nim bo¢ni matice. Takto opracované vyrobky, tedy
polotovary s finalnim tvarem a sbocnimi 1 stfedovymi maticemi, jsou pomoci
vysokozdvizného voziku pfesunuty na misto urené pro vyrobky pied povrchovou

upravou.
Povrchova uprava

Polotovary, které jsou jiz ve fazi pfed povrchové upravy, jsou jednoduSe zabaleny
a odeslany. Povrchova uprava vSech vyrobku je zajisStovana externi firmou, tedy

v ramci kooperace.
Baleni

V okamziku, kdy jsou vyrobky dodany z kooperace, jsou presunuty pomoci vytahu do
prvniho podlazi budovy na pracovisteé cislo 6, kde jsou zabaleny do krabic dle
pozadavku. Kazda krabice obsahuje piedem domluveny pocet objimek, tedy horni ¢ast
objimky s maticemi a dolni ¢ast objimky. Obsahem baleni jsou také Srouby a podlozky.
Vsechny zabalené krabice jsou poté opatieny etiketou a naskladany na paletu, ta se poté

zabali folii. Zabalené palety jsou v tomto okamziku pfichystany k expedici.
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3.3. Mapovani hodnotového toku

Tato kapitola se zaméfuje na sestaveni mapy soucasného hodnotového toku vyrobniho

procesu za pomoci zjis§ténych a naméfenych dat v prabéhu Setieni.

3.3.1. Mapa soucasného hodnotového toku

Pro sestaveni presné mapy hodnotového toku je nezbytné detailné specifikovat hodnoty

vysledného produktu. Je proto dulezité zacit vytvafeni mapy urCenim udaja jako je:
e sménnost,
e efektivni ¢asovy fond,
e denni pozadavek zakaznika,
e (Cas taktu.

Vsechna data pouzita pro urCeni téchto udaji byla zjiSténa kombinaci informaci
zjisténych v informacnim systému firmy, informaci ziskanych dotazovanim, sledovanim
a méfenim.

Sménnost

Z informacniho systému spolecnosti vyplyva, ze sménnost jednotlivych pracovist neni
stejna. Konkrétni smeénnost pracovist je zaznacCena v tabulce Cislo 2 nize.

Tab. 3: Sménnost jednotlivych pracovist (Zdroj: Viastni zpracovini)

|Povrchové1 uprava |K00perace

Proces Pracovisté | Sménnost
Lisovani 1. Pracovisté 1 2
|L1'sové1nl’ 2. |Pracov1'§té 2 | 2|
|K0ntrola |Pracov1'§té 3 | 1|
|Svarovani 1. |Pracovigte 4 | 1|
|Svafové1m’ 2. |Pracov1'§té 5 | 2|

|
|

|Ba1en1’ |Pracov1'§té 6
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Efektivni ¢asovy fond

Délka jedné smény je 8 hodin (480 minut). V pribéhu jedné smény je zakonna
prestavka ve vysi 30 minut. Na zaklade téchto dat je mozné spocitat efektivni Casovy

fond.
Efektivni ¢asovy fond = (480 — 30) X 2 = 900min/den
Denni pozadavek zdkaznika

Denni pozadavek zakaznika je urCen na zakladé ro¢niho poptavaného mnozstvi, které

¢inni 87 000 ks. V jednom kalendarnim roce je 250 pracovnich dni.

Denni pozadavek zakaznika = Sooos _ 348ks/d
enni poadavek zékaznika = —=— = s/den
Cas taktu
Na zakladé€ zjisténych dat je mozné stanovit Cas taktu.
Eas takt _900min/den 2 5Omin/k
astaktu = 348ks/den min/ks

Nyni je potfeba zaméfit se na materidlovy tok. Jak bylo jiz v praci zminéno,
reprezentant prochazi 7 riznymi procesy. Pro kazdy z té€chto procesu je potieba zjistit

nasledujici informace:
e cyklovy ¢as — C/T,
e (as pietypovani — C/O,
e zasoba rozpracované vyroby.

VétsSina téchto dat byla zjiSténa z informacniho sytému, zbyld data byla zjiSténa
vlastnim méfenim. U procesi Kontroly a Baleni neprobiha pretypovani, proces
Povrchové upravy je zajistén kooperaci, z téchto divodu pro tyto procesy neexistuji

zadné Casy pretypovani.
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Tab. 4: Casy procesii (Zdroj: Vlastni zpracovani)

Rozpr.
, C/O ozp
Proces C/T (min) i Vyroba
(min)
(ks)
Lisovani 1. 0,037 54,1 374
Lisovani 2. 0,127 53,9 352
Kontrola 0,18 X o4
Svarovani 1. 0,52 28,4 782
Svarovani 2. 0,203 28,2 178
Povrchova tprava 3,52 X 1874
Baleni 0,246 X 87

V dalsim kroku jsou vypoéteny Casy piidavajici a nepiidavajici hodnotu, ¢as prubézné

vyroby a VA index. Vypocet téchto hodnot je nasledujici:
VA - ¢as pridavajici hodnotu
VA =0,037+0,127 + 0,18 + 0,52 + 0,203 + 3,52 + 0,246 = 4,843 min
NVA - ¢as nepridavajici hodnotu
NVA=215+74+ 12+ 78+ 53+ 134 + 145 = 711 min
PLT — ¢as prubézné vyroby
PLT = 4,843 + 711 = 715,843 min
VA index

VA index = 4,843 x 100 = 0,68 %
maex =15 843 B

Vsechny zjisténé hodnoty byly poté implementovany do mapy hodnotového toku za

pouziti symboli VSM. Ty jsou uvedeny na Obr. 5 niZe.
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Legenda pouZitych symboli

Vyrobni proce | | CasbyRiost

©

T
Dodavatel/Zakaznik ® Elektronicky prenos informaci

Select shape and type

text. Yellow handle
adjustsline spacing Parametry procesu
Dodavka

Rizeni viroby -_—)

- A -

Obr. 7: Legenda pouzitych symbolii VSM (Zdroj: Viastni zpracovdni)

e m]
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3.4. Analyza mapy soucasného hodnotového toku

Diky analyze dat obsazenych v mapé soucasného hodnotového toku je mozné urcit jeho
uzka mista. Na zakladé znalosti t€chto mist bude nasledné vytvorena mapa budouciho

hodnotového toku s cilem jejich eliminace.

Jestlize chceme, aby implementaci mapy budouciho hodnotového toku bylo dosazeno
pozadovaného efektu, tedy vytvoreni ,idealniho* stavu tvorby produktu bez plytvani, je
dulezité se zaméfit i na faktory, které nejsou pifimo obsazeny v mapé€ soucasného stavu.
Prikladem téchto faktord muze byt kupfikladu omezeni ze strany fyzického layoutu

vyroby ¢i samotného vyrobniho postupu.
Kli¢ovou ¢innosti pii sestavovani budouci mapy hodnotového toku je zodpovézeni
klicovych otazek, které pomahaji pfi formovani navrhu zlepSeni. Konkrétné to jsou
otazky:

1. Jaky je Cas taktu pro zvoleného reprezentanta?

2. Jaka je strategie vyroby hotovych vyrobka?

3. Kde je mozné zavést plynuly materidlovy tok?

4. Kde je mozné zavést FIFO?

5. Kde je mozné zavést supermarket tahového zptisobu fizeni vyroby?

6. Ve kterém bod¢ vyrobniho procesu bude rozvrhovana vyroba?

7. Jaka zlepseni musi byt provedena, aby mozné splnit vSechny piedchézejici

navrhy v mapé€ budouciho hodnotového toku?
Dale budou v praci jednotlivé kli€ové otazky detailné rozvedeny.
1. Jaky je ¢as taktu pro zvoleného reprezentanta?

Jak bylo jiz zminéno, Cas taktu je 2,59 minut. Nyni je dulezité srovnat Cas taktu
s jednotlivymi cyklovymi Casy procesu, aby bylo mozné urcit, na které procesy se

zaméfit. Toto porovnani Ize vidét na grafu €.1 nize.
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Srovnani ¢asu
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Lisovani Lisovani Kontrola Svarovani Svarovani Povrchova Baleni
1. 2. 1 2. uprava

Vnitropodnikové procesy

Graf 1: Srovnani cyklovych casii procesii (Zdroj: Vlastni zpracovani)
Z grafu je patrné ze vétSina cyklovych ¢asu je znacn€ pod hranici Casu taktu, tyto
procesy tedy mohou byt tzkymi misty, pfi¢inou muze byt ¢ekani ve vyrobé nebo
nadbyteCna ¢i nevyuzita vyrobni kapacita. Protikladem je naopak proces povrchové
upravy zajistovany externi firmou v ramci kooperace. Ten je nad hranici Casu taktu a je
tedy zapotfebi zjistit pfi¢inu tohoto stavu. VSechny procesy by mély byt podrobeny

detailngjsi analyze z divodu spravné eliminace uzkych mist.
2. Jaka je strategie vyroby hotovych vyrobku?

V téhle otazce je dilezité se zaméfit na to, zda se budou vyrabét hotové vyrobky na
sklad ¢i budou rovnou dorucovany zakaznikovi.

Jelikoz vyrobky jsou vyrabény na zakladé objednavky a denni potfeba vyrobku je
relativné pevna, byla zvolena metoda doruCovani hotovych vyrobkii rovnou

zakaznikowvi.

Je také dulezité si uvédomit, ze vyroba na sklad je spjata s vét§imi naklady na zasoby.

Tento fakt mize hrat pfi vybéru vhodné metody velkou roli.

43



3. Kde je mozné zavést plynuly materiilovy tok?

Plynuly materialovy tok je takovy stav, kdy jsou operace na vyrobcich provadény
postupné jedna po druhé, pfitom zasoba mezi operacemi neni vyssi jak jeden vyrobek.
Zavedeni plynulého materidlového toku je velice Casoveé 1 finann€ narocné a u

nékterych typl vyroby jej ani zavést nelze kvili samotnému technologickému postupu.

Podstatou zavedeni plynulého materialového toku je pfiblizit ¢asy pracovist k Casu
taktu. V nasi situaci toho vsak nelze dosahnout, ptikladem muze byt proces Lisovani 1,
na kterém se nachazi zcela automaticky lis. Tento lis mé urcity cyklovy ¢as a navySenim

tohoto Casu, tedy jeho piiblizenim k Casu taktu, by doslo ke snizeni produktivity stroje.

Dal§im problémem pii zavadéni plynulého materidlového toku je, ze vyrobky jsou
podrobeny povrchové uprave, ktera vSak neprobihd uvnitt podniku, nybrz je zajisténa

externi firmou.

Poslednim problémem je samotné fyzické rozestaveni vyroby, které pro zavedeni
plynulého materialového toku neni uzpusobeno. Jeho pfeména by tedy byla ¢asové i

finan¢né€ narocna.
4. Kde je mozné zavést FIFO?

Zavedeni FIFO (First In — First Out), tedy sekven¢niho toku se uplatiiuje tam, kde neni
mozné zavést plynuly materialovy tok nebo supermarket. Jde o zplsob fizeni zasoby
mezi pracovisti, stanovuje se maximalni moznd zasoba a pevnad sekvence. Vyrobek,
ktery ptijde jako prvni, musi také jako prvni odejit.

Vyhodou této metody je eliminace nadvyroby, ktera je jedenim z nejvétSich druht
plytvani. Dojde-1i k dosazeni maximalni mozné zasoby mezi pracovisti, vyroba se
prerusi.

Uvazovat o zavedeni toho systému je tedy mozné pouze mezi procesy Kontrola a

Svarovani 1, jelikoz mezi ostatnimi procesy je vhodnéjsi vytvofit supermarkety,

podrobnéji rozebrano nize.
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5. Kde je mozné zavést supermarket tahového zpusobu Fizeni vyroby?

V praxi je znama poucka, ktera pravi, ze tam, kde neni vhodné zavést systém FIFO, mél

by byt zaveden supermarket.

Supermarket je dalSi zpasob, jak fidit materialovy tok, funguje na principu odebirani
soucastek, které zaroven znaci potfebu na jeji doplnéni. Diky tomuto systému je mozné

pfedem stanovit rezervu a zamezit nadprodukci.

Zavedeni supermarketu je ve srovnani se systémem FIFO slozitéjsi a vyzaduje také
zavedeni systému kanban. Jeho vyhodou vsSak je, ze nemusi byt dodrzena presna

sekvence postupu soucasti.

Dilema zavedeni ¢i nezavedeni supermarketu nam pomuze vyfeSit 10 zakladnich

pravidel pro zavedeni:
e pokud existuji velké rozdily ve velikosti vyrobnich davek,
e pied dodanim zakaznikowvi,
e pokud se materialovy tok rozdéluje riznymi sméry,
e pokud existuji velké rozdily v cyklovych Casech,
e pokud existuji rozdily ve sménnosti pracovist,
e pokud jsou vyrabény rizné varianty soubézne,
e pokud se materialovy tok spojuje z riznych smérd,
e pokud je mezi pracovisti velka vzdalenost,
e pokud existuje pozadavek na vysokou flexibilitu pracoviste,
e pokud dochézi ke zméné zodpovédnosti.
Rozdily ve velikosti vyrobnich davek

Je-li ve wvyrobnim procesu stav, kdy pracovisté zpracovavaji rozdilné wvelikosti
vyrobnich davek, respektive davky nejsou nasobky ostatnich davek, je zavedeni

supermarketu nezbytné.
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Takovy stav se ve vyrobnim procesu objevuje a to pii Povrchové upravé. Pii tomto
procesu se zpracovava minimalné 2 000 ks vyrobku, tedy né€kolik davek naraz. Je zde

tedy zapotiebi uvazovat o zavedeni supermarketu.
Pred dodanim zakaznikovi

Zavedeni supermarketu se doporucuje za poslednim procesem, ktery pfedchazi samotné
expedici vyrobku k zakaznikovi, av§ak pouze v piipadé, Ze vyroba neni na zakazku.
Supermarkety jsou zde budovany za ucelem vytvofeni zasoby pro potencionalni

budouci poptavky.

Mapovana vyroba se vSak expeduje pouze jednomu odbérateli a vzdy na zakazku.

Zavedeni supermarketu za poslednim pracovistém je proto v naSem pripadé zbytecné.
Materialovy tok rozdéluje ruznymi sméry

O zavedeni supermarketu by se také mélo uvazovat, jestlize materialovy tok se

v uritém mist€ rozde€li a pokracuje jinym smerem.

Materialovy tok zachyceny v analyze VSM je vSak vzdy stejny pro vSechny rtizné typy.

Vyrobky prochazi vzdy stejnymi pracovisti.
Velké rozdily v cyklovych casech

Zavedeni supermarketu mezi procesy, které maji velmi rozdilné cyklové casy, je
nezbytné. Zavedenim FIFA by totiz doslo k situaci, kdy rychlejsi pracovisté by ¢ekalo

na pracovis§té pomalejsi.

Tento problém nastava hned ve dvou piipadech, a to mezi prvnim a druhym procesem
(Lisovani 1 a Lisovani 2) a dadle mezi procesy Svafovani 2 - Povrchovou upravou —

Balenim. Zavedeni supermarketu v téchto mistech je tedy nezbytné.
Rozdily ve sménnosti pracovist’

Tohle pravidlo je podobné jako pravidlo o rozdilnych cyklovych Casech. Supermarket

by se mél zavést mezi pracovisti s rozdilnymi sménami.

Jelikoz smény pracovi§t' nejsou stejné, je potieba supermarkety vytvofit, a to mezi

procesy Lisovani 2 - Kontrolou, dale mezi procesy Svafovani 1 - Svafovani 2.
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Soubézna vyroba riuznych variant

Jestlize jsou vyrabény dveé ruzné varianty soubézné, tak hraje supermarket roli

predavani informaci o dané varianté a dale zvysuje flexibilitu vyroby.

Jelikoz v mapovaném vyrobnim procesu nedochazi k soubézné vyrobé vice variant,

neni tfeba vytvaret dalsi supermarket.
Materialovy tok spojuje z ruznych sméru

K situaci, kdy by se spojovaly rizné sméry toku materialu, nedochazi, proto neni tieba

toto pravidlo vyuzit.
Velka vzdalenost mezi pracovisti

Problém velké vzdalenosti mezi pracovisti se v mapovaném vyrobnim procesu nachézi,
je to mezi procesy Povrchové upravy — Baleni. Mezi témito procesy vSak jiz o

supermarketu uvazujeme kvuli pravidlu rozdilnych cyklovych ¢ast.
Pozadavek na vysokou flexibilitu pracovisté

Jelikoz na dané vyrobni pracovisté nejsou kladeny pozadavky na vysokou flexibilitu,
nebot” se zde vyrab¢ji pouze rizné typy stejného vyrobku, které nejsou pfili§ rozdilné a

prochazi stejnymi procesy, je mozné i toto pravidlo opomenout.
Zména zodpovédnosti

Zavedeni supermarketu se také doporucuje mezi pracovisti, kde dochazi ke zmeéné

zodpovednosti.

Tato situace se v mapovaném procesu opét nachazi, a to mezi pracovisti Svafovani 2 -

Povrchova uprava — Baleni. O vybudovani supermarketu mezi nimi v§ak jiz uvazujeme.
6. Ve kterém bodé vyrobniho procesu bude rozvrhovana vyroba?

V principu jde o to, ze vyroba se rozvrhne pouze pro jediny proces, nejCastéji je to
proces posledni, ktery si poté sam muze piitahnout materialovy tok z predchozich
procesti. Jedinou podminkou je, ze procesy po ném nasledujici plynou rovnou

k zakaznikovi.

V piipadé¢ mapovaného vyrobniho procesu je timto bodem proces Baleni, po kterém

nasleduje pouze expedice.
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7. Jaka zlepSeni musi byt provedena, aby mozné splnit v§echny predchazejici

navrhy v mapé budouciho hodnotového toku?

Nyni je dilezité zabyvat se potfebnymi zlepSenimi, které povedou k budouci mapé
hodnotového toku. Tyto zlepSeni vychazi z predchazejicich boda, které se zamétrovaly

na nedostatky a hrozby stavajicitho vyrobniho procesu.
Je tedy dulezité:

e zavést supermarket mezi vSemi procesy, vyjma prostoru mezi procesy Kontrola

— Svarovani 1, kde bude zavedeno FIFO,
e blize analyzovat proces Povrchové upravy,
e blize analyzovat proces Svarovani 1,

¢ identifikovat izka mista vyrobniho procesu.

3.5. Analyza procesu Povrchové upravy

V prabéhu sbirani dat do analytické Casti prace bylo jiz jasné, ze bude zapotiebi blize se
zam¢efit prfedev§im na proces Povrchové upravy, nebot tento proces ma nejvetsi

rozpracovanou vyrobu a zaroven nejdelsi cyklovy cas.

V soucasnosti proces probiha tak, ze vyrobky se kumuluji do urcitého poctu nejméné
2 000 kust a az poté jsou hromadné odeslany do externi firmy, kde probiha povrchova
uprava. Je dulezité podotknout, ze intervaly odesilani jsou nepravidelné, z tohoto
divodu externi firma Casto nema Cas pracovat pravé na vyrobcich podniku, protoze ma
svou ¢ast kapacity rezervovanou pro jinou firmu. Diky tomu ¢asto dochazi k velkému

opozdéni celé objednavky, jelikoz vyrobky jsou u externi firmy nékdy 1 déle nez tyden.

Je zapotiebi zkontaktovat externi firmu a domluvit se s ni na jiném rezimu, ktery by
zajistil plynulej§i vyrobu. Resenim by mohlo byt ujednani mezi podnikem a externi
firmou o tom, ze by externi firma rezervovala urcitou ¢ast své kapacity vyroby pouze
pro tento podnik. Odesilani vyrobkd by probihalo vzdy ve stejny den, tento fakt by

napomahal planovani vyroby, ktera by se dle toho rozvrhovala.
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3.6. Analyza procesu Svarovani 1

Nejvétsi problém objeveny v prabéhu analyzy toho procesu je nesoulad ve sménnosti
pracovisté s pracovistém nasledujicim (Svarovani 2). Nebot' proces Svafovani 1 funguje
v rezimu jedné smény i piesto, ze cyklovy Cas procesu je vice jak dvojnasobny (0,52
min) oproti procesu Svarovani 2, ktery funguje v rezimu dvou smén a jeho cyklovy Cas
je mensi (0,203 min). Nejvétsi pricinou tohoto nesouladu je zastaralost vyrobniho stroje,
v dobé tvorby prvotniho vyrobniho procesu byl stroj vykonnéjsi a dokazal tedy provést
vyrobni operaci zhruba ve stejném cyklovém case jako proces nasledujici. Opotfebenim

stroje se vSak jeho cyklovy Cas prodlouzil témer dvojnasobné.

Je zapotiebi zavést u procesu Svafovani 1 rezim dvou smén pro snizeni cyklového Casu

a tim i vyrovnani materialového toku a sniZeni Casu prabézné vyroby.

3.7. Uzka mista vyrobniho procesu

Uzka mista je mozno identifikovat pomoci mapy hodnotového toku. Jsou to takové
procesy, které nejvice ovliviuji Cas prubézné vyroby, tedy ovliviuji dobu, za kterou
projde polotovar vyrobou. Znakem toho, ze proces je tzkym mistem muze byt naptiklad

objem rozpracované vyroby.

Procesy, které maji pred sebou objem rozpracované vyroby velky a za sebou objem
rozpracované vyroby spiSe maly, jsou jasnym uzkym mistem, na ktery je potieba se

zaméfit.

V prubéhu analyzy mapy hodnotového toku jsme diky sledovani velikosti rozpracované

vyroby objevili dva takovéto procesy, a to proces Svafovani 1 a proces Povrchové

upravy.

3.8. Souhrn nedostatkii a izkych mist vyrobniho procesu

Diky vSem provedenym analyzam bylo mozné objevit problematické useky vyrobniho

procesu, najit uzka mista procesu a zaroven nalézt mozna feseni t€chto problémi.

Navrhované zmény jsou zakresleny v mapé soucasného hodnotového toku pomoci tzv.

Kaizen Blitz, na Obr. 7 nize.
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4.  Vlastni navrhy reSeni, prinos navrhi reSeni
Tato kapitola popisuje dal§i krok mapovani hodnotového toku, a to vytvoreni budouci
mapy hodnotového toku a plan realizace.

Jednotliva navrhovana opatfeni byla jiz zminéna, bude se tedy jednat o souhrn vSech

opatfeni a jejich aplikaci s cilem zmirnit ¢i uplné eliminovat nezadouci tizka mista.

4.1. Zmény v oblasti fizeni materidlového toku

Zavedeni zmén v oblasti fizeni materidlového toku je v pripadé eliminace uzkych mist
takika nezbytné, je zapotiebi zajistit materialovy tok tahem. Z toho divodu bylo mezi
pracovisti doporuceno zavést systém FIFO ¢i supermarket. Duvody vybéru daného

sytému byly jiz popsany v kapitole vyse.

Maximalni velikost zdsoby mezi jednotlivymi procesy v ramci prace nebude feSena,
jelikoz jde o velice komplexni otazku odkazujici se na mnoho proménnych, a pro

stanoveni konkrétni hodnoty nejsou k dispozici vSechny potfebné informace.
Zavedeni supermarketu

Jak bylo jiz popsano, zavedeni supermarketu je vhodné mezi pracovisti Lisovani 1 —
Lisovani 2 — Kontrola a dale mezi pracovisti Svafovani 1 — Svafovani 2 — Povrchova

uprava — Baleni.

Jako supermarkety by mély figurovat jednotlivé prepravky mezi vSemi pracovisti.

Odebranim dané prepravky by se tedy vytvortil pozadavek na jeji doplnéni.
Zavedeni FIFO

Zavedeni FIFO se z divodu jiz popsanych doporucuje zavést pouze mezi pracovis§tém

Kontrola — Svarovani 1. Tento systém bude opét zajistén pomoci prepravek.

4.2. Zmény v oblasti personalistiky

Tato zména se tyka pracovisté Svarovani 1, a to z divoda velké nerovnovahy mezi
timto pracovistém a pracoviS§tém nasledujicim, nebot proces Svarovani 1 funguje v

rezimu jedné smény 1 piesto, ze cyklovy Cas toho procesu je vice jak dvojnasobny (0,52
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min) oproti procesu Svarovani 2, ktery funguje v rezimu dvou smén a jeho cyklovy Cas
je mensi (0,203 min).
Fakt, ze je potfeba zavést zmeénu na pracovisti Svarovani 1, je také podporen velikosti

rozpracované vyroby, ktera pred pracovi§tém Cinni 782 ks.

Bylo by tedy vhodné navysit sménnost tohoto pracovisté na rezim dvou smén.

4.3. Zmény v oblasti spoluprace s externi firmou

Zavedeni této zmeény je nezbytné, jelikoz dosavadni rezim spoluprace je nevyhovujici.
Vsechny problémy tykajici se tohoto procesu byly jiz popsany v kapitole Analyza
soucasného stavu.

Je zapotiebi zkontaktovat externi firmu a domluvit se s ni na jiném rezimu, ktery by
zajistil plynulej§i vyrobu. ReSenim by mohlo byt ujednani mezi podnikem a externi
firmou o tom, ze by externi firma rezervovala urcitou Cast své kapacity vyroby pouze
pro tento podnik.

Odesilani vyrobka by mélo probihat vzdy ve stejny den, coz by napomahalo planovani
vyroby jednou mési¢né v objemu 7000 ks nebo dvakrat meési¢né v objemu 3500 ks.

Velikosti objemu vychazi z denni potieby vyrobkt poptavané zakaznikem.

4.4. Mapa budouciho hodnotového toku

Po implementaci vSech navrhovanych zmén by proces mohl fungovat nasledovné tak,

jak je vyobrazeno na obrazku ¢. 10.
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Z obrazku je patrné, ze nejvétsi zmény se tykaly fizeni materidlového toku, ktery se
zmenil ze systému tlaku na systém tahu. Jako pracovisté, pro které bude rozvrhovana
vyroba a bude tedy i1 pfitahovat veSkery material, bylo zvoleno Baleni. Dale byl na
pracovisti Svafovani 1. zaveden dvou sménny provoz a proces povrchové upravy nyni

pracuje v jiném rezimu.

Diky vS§em témto zmé&nam se zménil vysledny ¢as nepiidavajici hodnotu z 711 minut na
409 minut, coz predstavuje snizeni casu o 42,5 % . Zavedeni dvousménného provozu na
pracovisti Svarovani 1 vedlo ke snizeni cyklového Casu z 0,52 minut na 0,25 min, coz
predstavuje snizeni 0 52 %. Zmény v procesu Povrchové upravy mély za nasledek
velké snizeni ¢asu nepiidavajici hodnotu, ale také snizeni cyklového ¢asu a to z 3,52

min na 3 minuty, coz predstavuje snizeni o 15 %.

V disledku téchto zmén se tedy zménil i vysledny VA index a to z hodnoty 0,68 % na
hodnotu 0,98 %, coz piedstavuje narast 0 30 %. Cas prib&zné doby vyroby se snizil

z puvodnich 715,843 minut na 411,043 minut, coz piedstavuje snizeni o 42,5 %.

4.5. Plan realizace

Plan realizace je poslednim krokem, ktery zaji§tuje uUspéSnou implementaci
navrhovanych zmén. Jde o naplanovani vSech potrebnych aktivit, jejich potfadi, terminy,
pfitazeni zodpovédnych pracovniki a mél by také obsahovat daj o aktualni
rozpracovanosti. Plan realizace také slouzi k lepsi orientaci, mél by byt proto dostupny
vSem pracovnikim napfiklad na vyvésni tabuli ¢i v informacnim systému. Za cely

proces pfemény bude zodpovédny realizacni tym v Cele s procesnim manazerem.

Je velice zadouci, aby se na procesu pfemény podileli vSichni pracovnici, kterych se
dané zmény budou tykat. A to z toho divodu, Ze jsou zdrojem dulezitych informaci,

které jsou v prabéhu realizace potiebné.

Termin dokonceni projektu byl stanoven na 31. Cervence a to predevsim z divodu
cetnosti a obtiznosti jednotlivych provadénych zmén. Terminy dokonceni vétSiny aktivit
jsou vSak 20. ¢ervna 2018, jelikoz je nezbytné, aby proskolovani zaméstnancti probihalo
az po ukonceni vSech aktivit, které pfindsi zmény. Podrobny plan realizace je

prezentovan tabulkou ¢. 5.

54



Tab. 5: Plan realizace (Zdroj: Vlastni zpracovini)

Datum: 1.6.2018

Osoba zopovédna Procesni

za projekt: manazer
Objekt zmény Aktivita Termin ZO(:)‘:::{)Zdna Plnéni [ %]

Zavedeni FIFO do 20.7.2018

Zavedeni 0 00.7.2018
Supermarketu
o Zmena ez | 5079018
'Vyrobni proces kooperace
Objimka R .
NavySeni sménnosti

pracovisté Svafovani | do 20.7.2018
1.

Proskoleni

; . 31.7.2018
zaméstnanc

Vedoucivyroby | 25% | 50% | 75% |100%

Vedoucivyroby | 25% | 50% | 75% |100%

Vedouci ndkupu | 25% | 50% | 75% | 100%

Personalni

, 25% | 50% | 75% | 100%
vedouci

Vedoucivyroby | 25% | 50% | 75% |100%

Termin

31.7.2018
dokonc¢eni:

4.6. Technicko-ekonomické zhodnoceni

Tato kapitola se zaméfuje na popsani efektd a ekonomické zhodnoceni, které jsou

disledkem implementovani navrhovanych feseni popsanych v piedchozich kapitolach.

Samotné zmény a z nich plynouci efekty jsou znadzornény v tabulce €.6.

Tab. 6: Navrhované zmény a jejich efekty (Zdroj: Viastni zpracovani)

Redukce rozpracované vyroby
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Navrhovana zména Efekt

Zavedeni systému FIFO a systému Supermarketu Zlepseni plynulosti materialu v prub&hu
mezi jednotlivymi procesy vyroby

P (i Zmeny - navySent sménnosti -

ersonalni zmény navvyse’m’smennos pracoviste Eliminace tzkého mista
Svarovani 1
Zména rezimu kooperace Eliminace uzkého mista
Snizeni plytvani

Snizeni Casu nepridavajici hodnotu

Snizeni prib&zné doby vyroby




4.6.1. Ocekavané prinosy
Otazka ekonomického zhodnoceni je znacné slozita, je mozno na ni pohlizet z riznych
uhli. Pro jeji vyjadreni lze vyuzit:

e snizeni nakladd spojenych s rozpracovanou vyrobou,

e navySeni kryciho pfispévku na pribéznou dobu vyroby,

e navySeni produkce ve spojitosti se snizenim pruabézné doby vyroby.
Je vSak dulezité fici, ze podnik si nepieje zverejiiovat jakakoliv penézni vyjadieni jejich
majetku, at’ uz jde o zasobu rozpracované vyroby c¢i prostiedky vyclenéné na kryci

piispévek prubézné doby vyroby.
Snizeni nakladu spojenych s rozpracovanou vyrobou

Tento efekt je zpisoben snizenim rozpracované vyroby, respektive naklady spojené
s rozpracovanou vyrobou se méni v zavislosti na jejim objemu. Je tedy mozné

konstatovat, ze zavedenim doporucovanych zmén tyto naklady klesnou.
NavySeni kryciho prispévku na prubéznou dobu vyroby

Stejné jako naklady spojené s rozpracovanou vyrobou tak i efekt navySeni kryciho
piispévku na prabéznou dobu vyroby je ovlivnén objemem rozpracované vyroby.
V disledku snizeni rozpracované vyroby se zvysi obrat zasob, coz povede k navySeni
kryciho pfispévku na pribéznou dobu vyroby.

NavySeni produkce ve spojitosti se snizenim prubézné doby vyroby

Mezi dalsi pozitivni efekty vyplyvajici ze zavedeni navrhovanych zmén je bezpochyby
navyseni produkce v disledku snizeni pribézné vyroby. Jelikoz se diky zménam snizil
Cas prubézné doby vyroby o 42,5 % je mozné predpokladat, ze se také produkce
vyrobkl zvysi, ¢imz se také zvysi trzby z jejich prodeje. Dle zodpovédného odhadu je
mozné oCekavat 42,5 % narust trzeb.

Je vSak dilezité uvést, ze uvazované navyseni trzeb nebere v ivahu samotny odbyt

vyrobkl. Z tohoto davodu pravdépodobné nebude narast trzeb tak vysoky.
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4.6.2. Predpokladané naklady

Posledni casti této kapitoly je zhodnoceni nakladi potfebnych na uskutecnéni
doporuc¢ovanych zmén. Jednotlivé zmény a naklady pottebné na jejich uskutecnéni jsou

popsany nize.
Zavedeni systému FIFO mezi pracovistém kontroly a svarovani 1

Zavedeni této zmény sebou nenese skoro zadné naklady, vyjma naklada vynalozenych

na mzdu zaméstnance, ktery fidi samotné zavedeni systému.
Zavedeni Supermarketu mezi zbylymi vyrobnimi procesy

Tato zména s sebou nese nejvétsi naklady, jelikoz je zapotiebi potidit odpovidajici
vybaveni, tedy paletové regaly. Zavedeni jednoho supermarketu bude dle mého
zodpovédného odhadu spojeno s naklady ve vysi 15000 K¢ Souhrnné naklady na

zavedeni supermarketti budou tedy €init 75 000 K¢.

Navyseni sménnosti pracovisté svarovani 1

Tato zména s sebou ponese naklady ve vysi mzdy pridaného zaméstnance, z divodu
zachovani diivérnosti informaci nebude konkrétni vyse mzdy specifikovana.

Zména rezimu kooperace

Zmeéna rezimu kooperace s sebou ponese podobné néaklady jako zavedeni systému
FIFO, tedy pijde o naklady vynaloZzené na mzdu zaméstnance zodpoveédného za

ujednani novych podminek spoluprace.

4.6.3. Porovnani naklada a prinosu

Dle vySe popsanych nakladd na zmeény a pfinost, které ze zavedenych zmeén vychazi, je
mozné piedpokladat, ze navratnost investice zde bude vysokd. Neni vSak mozné
navratnost konktrétné vycislit, nebot’ zde nebyly uvedeny konkrétni naklady a piinosy

kvuli zachovani davérnosti informaci.
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Zavér
Cilem bakalarské prace bylo identifikovat tizka mista vyrobniho procesu s pouzitim
mapy hodnotového toku a dale navrhnout opatieni pro zménu vykonu celého systému.

Prace byla vytvofena pro strojirensky podnik s rtznorodou vyrobou, samotna mapa

hodnotového toku byla aplikovana na vyrobu objimky.

Prvni kapitola prace se zaméfila na teoreticka vychodiska, byly zde vysvétleny pojmy
jako Stihly podnik, stihla vyroba ¢i mapovani hodnotového toku. Druha kapitola
snazvem Analyza soucasného stavu, jak jiz nazev napovida, se vénovala aktualni
situaci v podniku. Nejprve byl strucné predstaven samotny podnik, dale byl predstaven
reprezentant s layoutem vyroby a jednoduchym technologickym postupem. Posledni
Cast kapitoly se vénovala mapovani hodnotového toku, respektive mapovani soucasného
stavu. Na zakladé zjisténych dat byla sestavena mapa, diky které bylo mozné
identifikovat uzka mista. Kvili jasné&Simu pochopeni situace musela byt néktera z
téchto mist podrobena detailné§i analyze. Kapitola byla ukonCena shrnutim vsech
nedostatku a ty byly zaneseny do mapy soucasného stavu. Zavérecna kapitola s nazvem
Vlastni navrh feSeni méla nejprve za kol objasnit a shrnout navrhované zmeény. Dale
byla sestavena mapa budouciho stavu, plan realizace a na konec bylo provedeno

technicko-ekonomické zhodnoceni.
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Seznam pouzitych zkratek a symboli

VSM — Value Stream Mapping (Mapovani hodnotového toku)
C/T — Cyklovy ¢as

C/O — Cas pretypovani

PLT — Prubézné doba vyroby

VA — Cas piidavajici hodnotu

NVA — Cas nepiidavajici hodnotu

VA index — Je to pomér ¢asu, po ktery je vyrobku pfidavana hodnota k celkové dobé

vyroby vyrobku
DMAIC — Define, Measure, Analyze, Improve, Control
FIFO - First In — First Out

JIT — Just in Time
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