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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se zabyva analyzou soucasné situace ve spoleCnosti Ocenasek a.s.
Na zakladé procesnich map, vysledkt chronometraze a pocitaCové simulace je sestavena
mapa budovani ptidané hodnoty soucasného stavu, ktera poukazuje na problémova mista
procesu. S navrhem feSeni je vypracovana nova mapa budovani pfidané hodnoty, ktera

slouzi jako podklad pro zhodnoceni predlozeného feseni.

ABSTRACT

This thesis analyzes the current situation in company OcendSek. On the basis of the
process maps, chronometrical results and computer simulations is compiled value stream
mapping current status, which highlights the trouble spots of the process. The proposed
solution is drawn up a new value stream mapping, which serves as the basis for evaluation

of the proposed solution.
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UVOD

113

., Clovék je tvor s potrebami a pozadavky.

Soucasny vyvoj trhu je charakteristicky tim, ze spotfebitelim se nabizi velké mnozstvi
dodavateli. Z tohoto divodu se zadny podnik nemuze spokojit ,,pouze™ s dobfe
odvedenou praci, ale musi predstoupit pred zakaznika se Spickovym vyrobkem C¢i
sluzbou. Tato charakteristika je typicka pro trhy s nizkym ristem a nespocCtem
konkurenénich podnikti. V ¢em se vykony téchto konkuren¢nich podnikt odliSuji? Pro¢
a na zakladé ceho si spotfebitel koupi ten ¢i onen vyrobek? Kazdy spotrebitel od
dodavatele ocekava urcitou kvalitu, hodnotu, cenu a ¢as, ktery je v praxi zastoupen
dodacimi terminy. Z tohoto vyplyva, ze Spickovy vyrobek lze realizovat pouze za
predpokladu dokonalého poznani zakaznikovych potieb a pozadavku. Jediné tak lze
ziskat piesné informace, které odpovidaji na otazky PROC, CO a JAK vyrabét. Tato
diplomova prace se zabyva predevsim otazkou JAK vyrabét. Jak jiz nazev napovida,
vyznamnou casti této prace je simulace podnikovych procesu. Tato moderni technika
procesniho fizeni bude poskytovat zdrojové informace o sledovaném procesu. Bez téchto
informaci by bylo obtizné uspésné dokoncit analyzu a bez kompletni analyzy neni mozné

navrhnout zlepSeni.

Pti simulaci dochazi k nahrazeni realného prostredi tzv. virtualnim prostredim. Spravné
vyuziti této skuteCnosti stoji za neustale se zjednoduSujicimi se vyrobnimi procesy.
Samoziejmé&, ze toto virtudlni prostfedi sebou pfinasi jisté nevyhody, ale podstatné
mnohem vice vyhod. Vycet dalSich vyhod a nevyhod je nepochybné soucasti této prace.
Proces simulace je oznaCovan za jednu z nejslozitéjSich, ale nejdulezitéjSich operaci,

které soucasna vypocetni technika nabizi.
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CiL PRACE

Cilem diplomové prace je vytvoreni névrhu zlepSeni vybraného vyrobniho procesu

koupelnového otopného télesa ve spolecnosti OCenasek a.s.

Pro splnéni tohoto cile je prace rozdélena na teoretickou, praktickou a hodnotici Cast.
Teoreticka Cast seznamuje s principy metodiky Lean Six Sigma. V praktické casti je
detailné zpracovana analyza soucasného stavu podnikovych procesu, jejimz vystupem
jsou identifikovana problémova mista. Odstranéni téchto mist je pfedmétem vlastniho
navrhu feSeni. Soucasti prace je také zhodnoceni efektivnosti navrhovanych zmén, které
se projevi v pruznosti dodavky, resp. v délce pribézné doby vyroba a tim i vyssi

konkurenceschopnosti.

METODIKA PRACE

Prakticka cast diplomové prace vyuziva zlepSovatelsky cyklus DMAIC, ktery je soucasti

pfistupu Lean Six Sigma.

V jednotlivych krocich jsou postupné aplikovany tyto nastroje: Procesni mapy, které
poskytuji komplexni pohled na soucasny stav podnikovych procest. Poté nasleduje
tvorba zadani, tzv. projektova listina, kterd je zaméfena na eliminaci identifikovanych
problémovych mist, jenz vyplyvaji z analytické ¢asti. Pro realizaci definovaného projektu
je nezbytné mit k dispozici relevantni data. K tomuto ucelu slouzi Paretova
analyza, chronometraz, procesni analyza a pocitaCova simulace. Veskeré dostupné
informace jsou implementovany a vyhodnoceny prostfednictvim mapy budovani pfidané

hodnoty.
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1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

1.1 Podnikovy proces

Definice podnikového procesu dle (14, s. 13): ,, Podnikovy proces je souhrnem cinnosti,
transformujicich souhrn vstupii do souhrnu vystupii (zbozZi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo

procesy, pouzivajice k tomu lidi a ndastroje. *

Schematické znazornéni podnikového procesu viz obrazek €. 1.

| ZDROJE

| | |

Vstupy ' Cinﬁost‘ Ginnost| [Ginnost| |Einnost > Vystupy
PRUBEH PROCESU '

Obrazek 1: Schéma podnikového procesu

Zdroj: (6,5s.7)

Piehled atributii podnikového procesu:

- Nazev,

- cil procesu a méfitelné ukazatele,
- vlastnik procesu,

- vstupy (dodavatelé) a vystupy,

- (externi x interni) zakaznici,

- Cinnosti procesu,

- kritické faktory uspéchu,

- kli¢ové ukazatele vykonnosti procesu. (6)

Existuje cela skala procest, které se lisi nejen dle atributi vySe, ale i dle dulezitosti

a uCelu. Pravé Clenéni dle dilezitosti je nejcastéji uvadéné a odborniky doporuc¢ované,

12



nebot’ nam umoznuje ziskat zékladni informace o sledovanych procesech z hlediska

pfidané hodnoty pro externiho zékaznika. (6)
Z tohoto pojeti vyplyva nasledujici klasifikace procesu:

a) Hlavni (hodnototvorné, klicové) procesy - napliuji strategické cile firmy
a pfimo se podileji na vytvareni pridané hodnoty. Tzn. vysledek hlavniho procesu
je uren piimo zakaznikovi. Typickym piikladem hlavniho procesu je vyroba.

b) Podpurné (pomocné) procesy - zajiStuji vnitinimu zakaznikovi produkt ¢i
sluzbu, kterou nelze zajistit externé, nebot by bylo ohrozeno poslani firmy. Hlavni
procesy by bez podpurnych nemohly existovat. Typické priklady podpirnych
procest jsou napi. marketing nebo zajisténi zpracovani informaci.

¢) Vedlejsi procesy - zajistuji vnitinimu zakaznikovi produkt ¢i sluzbu, kterou lze
zajistit externé. V podniku jsou vykonavany z davodu ekonomické vyhodnosti.

Typickym piikladem vedlejsiho procesu je personalistika. (19)

1.2 Procesni rizeni

Procesni Fizeni piedstavuje Cinnost, pfi niz management podniku vyuziva znalosti,
schopnosti, metod, nastroji a systému k tomu, aby rozpoznal, popisoval, méfil, fidil,
vyhodnocoval a zlepSoval efektivitu podnikovych procest. Zaklad procesniho fizeni tedy

spociva v orientaci na co nejefektivnéjsi fungovani procesu. (16)

S rozvojem informacnich a komunikacnich technologii se pii fizeni procesu vyuziva stale
Castéji specializovany software, neboli business process management (BPM), ktery
generuje mnozstvi informaci o chovani soucasného procesu. Tyto informace pak slouzi

jako podklad pro zlepSovatelské iniciativy. (8)

Schéma na obrazku €. 2 znazortiuje zakladni strukturalni prvky systému BPM.

13



Business Process

Management
Systém (BPMS)

Ztvarnéni modelu
podnikového procesu

feldlnjpoict Softwarova aplikace

modelu
Formalni ) Ontologlckz} Softwarové
modelovaci modelovaci iazvk
zapis gramatika Jazyky
Technickd Y 4
Abstrakce modelu . Soft\{va‘rovy Softwarf)va
infrastruktura zapis gramatika
Modelovany subjekt Softwarova formalizace

Obrazek 2: Architektura metody BPM
Zdroj: (8, s. 218)

1.3 Lean Six Sigma

Klicem kazdého =zlepSovani je poznani skuteCnosti a jeji nasledny rozbor.
ZlepSovatelskym cilem Lean Six Sigma je odstraiiovat variabilitu a zaroven zkvalitiiovat,

zrychlovat a zefektiviiovat vyrobni ¢i obchodni procesy. (5)
Ctyfi pravidla Lean Six Sigma dle (5)

1. Potésit zakazniky rychlosti a kvalitou,
zlepSovat procesy,

pracovat spole¢né pro dosazeni maximalniho zisku,

Eal

rozhodovat se na zakladé faktu a dat.

Lean Six Sigma kombinuje pfistupy Lean a Six Sigma. Z tohoto divodu si nejdiive oba

pfistupy blize pfedstavime.
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1.3.1 Lean

Metoda Lean je dle (16) zalozena na cyklickém pfistupu ke zvySeni vykonnosti procesu
a snizeni naklad(, které muze byt disledkem snizeni zasob, zmenSenim rozlohy
vyrobnich prostor nebo usporou prace. Dal§im vyznamnym davodem, ktery pfispiva

k pouziti této metody, vyplyva z nasledujici definice:

,,Lean je sdruZenim principu a metod, jez se zaméruji na identifikaci a eliminaci cinnosti,
které neprinaseji Zdadnou hodnotu pri vytvdreni vyrobku nebo sluzeb, jenz maji slouZit

zdkaznikum procesu. “ (16, s. 32)

Aplikace metody Lean predstavuje ¢innost zaméfenou na neustalé odstraniovani vSech
forem plytvani v podniku, pfipadné€ provadéni Cinnosti, které nepfinasi zddnou hodnotu

zakaznikovi.
Prehled osmi druhti plytvani, se kterymi se podniky nejcastéji setkavaji:

1. Nadprodukce,

2. drZeni nadmérnych zasob,
3. zmetky,

4. zbytecné pohyby,

5. wvlastni zpracovani vyrobku,
6. cekani,

7. doprava,

8.

nevyuziti tvarc¢iho potencialu pracovniku. (16)
1.3.2 Six Sigma

Hlavnim cilem metody je snizovani variability procesu a po¢tu chyb (neshod, vad).
Meéftitko uspesnosti zlepSeni je ,,pocet sigma‘“ ktery vyjadiuje vzdalenost mezi stfedni
hodnotou a stanovenou toleranéni mezi. Cim je ,podet sigma“ vé&tsi, tim je
pravdépodobnost vyskytu neshodného produktu mensi. Cilem metody Six Sigma je
redukce variability na hodnotu ,,Sest sigma“. Dosazeni této hodnoty znaci, ze nevznikaji

skoro zadné neshodné denni Cinnosti. (5)

Systematické porovnani obou pfistupt viz nasledujici tabulka ¢. 1.

15



Tabulka 1: Srovnani pristupu Lean a Six Sigma

LEAN

SIX SIGMA

Efektivni vytvoreni hodnoty,

Efektivni zajisténi kvality, ktera
je vymezena kritickymi

Zamér ktera je definovana na zakladé C
. . . vlastnostmi predmétu dle
znalosti pozadavku zakaznika. : , .
definice zékaznika.
Cesta Odstranéni plytvani. Snizeni variability.
Predmét Horizontalni pohled na Vertikalni pohled na
g zkoumani a souhru procesnich vyhledavani a eliminaci
zkoumani o . , .
toki. problémovych mist.
- Odstranéni plytvani ovlivni
celkovou vykonnost - Odstranéni variability
Hlavni procesu. procesu zvysi celkovou
" - Opakovana mala zlepSeni kvalitu jeho vystupt.
predpoklady Y it xewr o x 5 s o
pfinaseji jistej§i uspéchy - Poznani vychazejici z fakth
a méné rizik nez jedna je obrovskou hodnotou.
rozsahla zména.
jvy &jsi S . Zvysena uniformita vystupu
Nve JVYraznesst | 7y racent doby trvani procesu. vy Vystupu
prinos procesu.

DalSi prinosy

- Omezeni plytvani.

- Zrychleny prichod.

- SniZeni provoznich zasob.

- Rizeni prostfednictvim
meéfeni procesu.

- Zvysena kvalita zajisténa
prostfednictvim zlepSovani
toku ¢innosti.

- Omezeni variability procesu.

- Stabilita kvality vystupt.

- SniZeni provoznich zasob.

- Rizeni prostiednictvim
meéteni chybovosti.

- Zvysena kvalita zajisténa
prostfednictvim
odstranovani rusivych vlivu.

Cyklus Cyklicky/iterativni .
projektu | PDCA/PDSA. Primy DMAIC
Organizace . . o Integrované zlepSovatelské tym
t}'fﬂ%u Integrované zlepSovatelske tymy S dO%OI’LI(V:OVaIlOIl)l strukturout}rlolis.,
- Mapovani a méteni
Klicové procesnich toka. - Meéfeni vyskytl a Cetnosti.
metody - Optimalizace procesnich - Analyzy pficin a dusledka.
toku.
Zdroj: (16)

1.3.3 DMAIC

V ramci pristupu Lean Six Sigma se aplikuje cyklus projektu zvany DMAIC. Tento

cyklus je univerzalnim nastrojem postupného zlepSovani vyrobkl, sluzeb, procesu,

aplikaci nebo dat. Jedna se o zdokonaleny PDCA cyklus. (17)

Jednotlivé kroky obou cyklu ilustruje obrazek ¢. 3.
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PLANOVANI DEFINOVANI

AKCE PROVEDENI

ZLEPSENI ANALYZA
KONTROLA

Obrazek 3: PDCA (vlevo) a DMAIC (vpravo)
Zdroj: Zpracovano dle (17, s. 63)

Jak je z obrazku vyse patrné, cyklus DMAIC je definovan péti kroky cyklu zlepSeni, a to
definovanim, mérenim, analyzovanim, zlepSovanim, Fizenim. Tyto kroky se vzajemné

ovliviiuji a navazuji na sebe. (17)

Jejich blizsi popis dle (16) ptinasi nasledujici text.

D  Definovani se zabyva porozuménim problému, nalezenim a pojmenovanim cild,
tak aby byly pokryty veskeré potieby zakazniki procesu. Na zaklade
identifikovanych problému a cila se definuje projekt a sestavuje fesitelsky tym.

M  Meéreni zahrnuje Cinnosti navrhu planu méfeni, sbér relevantnich udaji o chovani
souCasného procesu a hodnoceni naméfenych dat. Cilem kroku méfeni je
vytvoreni navrhu komplexniho kontrolniho mechanismu méfeni vCetné soustavy
meéfitek, ktera bude slouzit ke sledovani a vyhodnoceni vyvoje navrhu zmeén.

A Analyza se zabyva rozborem procesnich odchylek, stanovenim vyznamnych
pficin problémi a kvantifikaci potencialnich zlepsSovatelskych prilezitosti.

I  ZlepSeni se zaméfuje na sestaveni navrhii feSeni a vypracovani nového
procesniho modelu. Poté, je sestaven implementacni plan navrhovanych zmén.

C  Ukolem kontrolovani/fizeni je monitorovani a fizeni zlepseného procesu, tak
aby byla udrzena jeho pozadovana kvalita. Soucasné probiha proces dokumentace

a Skoleni.
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V ramci aplikace Lean Six Sigma, v kazdém kroku cyklu DMAIC, je vyuzivana celad fada

nastroju.
Obrazek €. 4 poskytuje prehled nejpouzivanéjsi z nich.

Definice kritickych pozadavku zakaznika
Prosni mapy a diagramy
Funk¢ni rozklady kvality (,,dum kvality®)
Niastroje pro identifikaci problémi, Kano
Kvalitativni analyzy prioritizacni matice
Systémy fizeni kvality - Stanoveni vychozi datové zdkladny méfeni
Analyzy odchylek, rozptyla a trendu
Kontrolni tabulky a vycty,
Pravidla podnikového reportingu,
Systémy fizeni zmén D
Rozpocty, modely odhadu nakladu

Diagramy procesnich toku

Navrhy komplexnich méficich systému
Analyzy kvality m¢ficich systému
Sbér dat, ndstroje pro jejich meéteni
Tabulky a graty, histogramy

Meéieni vykonnosti procest

o M
Prototypy a pilotni studie
Brainstorming, teorie fe$eni problémii - Diskuze, generovani a sdruzovani niméti
Navrhy experimentu - Hloubkov¢ analyzy, ,,pétkrat proc™
Funkéni rozklad kvality | A - Kapacitni a ¢asové analyzy
Diagramy a maticové hodnotici systémy, - Navrhy experimenti, ovéfovani hypotéz
Matematické modely a simulace - Matematické modely a simulace

Obrazek 4: Typické nastroje fazi cyklu DMAIC
Zdroj: (16, s. 130)

S vybranymi nastroji nas jiz podrobné seznami kapitoly ¢. 1.4 az 1.7.

1.4 Mapovani procesnich toku

Smyslem této Cinnosti je vytvofeni vizualné dokumentovaného procesniho toku.
Vystupem mapovani jsou specifické diagramy, které slouzi jako podklad pro dalsi

procesni analyzu. (16)
Jaké jsou silné stranky této skupiny nastroju?

- slouzi k rychlému odhaleni problému v procesu,

- zjednodusuji komunikaci mezi pracovnim tymem a odborniky. (16)

V soucasné dobé¢ existuje velké mnozstvi riznych typa procesnich diagramu, které se 1isi
tim, v kterém kroku cyklu DMAIC je diagram sestaven. Jedna se naptiklad o SIPOC
diagram, Spagetovy diagram, procesni mapy, drahové diagramy, mapy budovani pfidané
hodnoty, atd. Z tohoto vyplyva, ze v ramci jednoho projektu mize byt v riznych krocich

pouzito nékolik diagrama. (16)
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V nasledujicim textu budou predstaveny diagramy typu procesni mapa a mapa budovani

pfidané hodnoty.
1.4.1 Procesni mapa

,,Obecné procesni mapy jsou volné koncipované diagramy, jejichz ucelem je prvotni
analyza pri stanoveni rozsahu projektu a slouzi jako vhodny komunikacni ndstroj ve v§ech

Jfazich modelovdni a dokumentace procesit. “ (16, s. 135)

Od procesnich map nemizeme ocekavat vysokou miru detailnosti, protoze jejich
prvotnim ucelem je zvysit orientaci v systému detailnich diagramti. Pii tvorbé procesni

mapy se doporucuje vychazet z organiza¢né-technologickych pfistupt. (16)
1.4.2 Mapa budovani pridané hodnoty

., Kdekoliv ma néjaky produkt svého zdkaznika, existuje tam i prislusny hodnotovy tok.

¢

Vyzva i problém je v tom, videét ho.

(Mike Rother a John Shook,

Learning to See)

Hodnotovy tok predstavuje souhrn veskerych Cinnosti v procesech, které umoziuji
pfeménu vstupi na vystupy, které maji urCitou hodnotu pro zakaznika. V hodnotovém
toku se vyskytuji Cinnosti, které pridavaji produktu hodnotu, ale naopak i ¢innosti, které

zadnou hodnotu nepftidavaji. (16)

Mapu budovani ptidané hodnoty, znamou také jako Value Stream Mapping (VSM), 1ze

uplatnit jako vstupni analyzu pro:

- ZlepSeni toku vyrobniho nebo administrativniho procesu,
- simulaci,
- snizeni rozpracovanosti nebo

- zmeénu v organizaci prace. (15)
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Jaké jsou ptinosy mapy budovani piidané hodnoty?

- Mizeme vidét nejen plytvani, ale také zdroje plytvani,
- muzeme vidét souvislosti mezi tokem informaci a materialu,
- ukazuje nam cely tok, coz nam umozni videt vic nez jen proces napi. svafeni,

tvarovani apod. (15)
Postup mapovani toku hodnot dle (15)
1. Vybér vhodného predstavitele

Zakladnim pravidlem vybé&ru je vybrat takovy vyrobek, ktery prochazi maximalnim
poctem procest. Pokud §ife sortimentu je mala, pak se doporucuje mapovani v§ech typu.
Naopak, pro velkou §ifi sortimentu, je nezbytné vybrat vhodného predstavitele. K tomuto
uCelu slouzi Paretova analyza. Predstavitele vSak muzeme urcit také prostym

vytipovanim na zaklad€ podobnosti postupu.
2. Nakres materialového toku

Ikona externiho zakaznika je vzdy umisténa do pravého horniho roku. Ikona externiho
dodavatele je pak v levém horniho rohu. Kazdy proces je zaznamenan do spodni ¢asti
nakresu jako Ctverec resp. obdélnik. Sklady jsou zobrazeny prostfednictvim trojuhelniku.
Velikost skladovych zasob je zavisla na pozadavku zakaznika. Pres tyto definované
komponenty postupné protéka sledovany material. Materidlovy tok neni kresleny dle
fyzického layoutu vyroby, nybrz zleva doprava, a to v jedné linii. Néasleduje sbér

dilezitych vyrobnich informaci.

Na zacatku mapovani se doporucuje sbirat tyto procesni informace:

- Cyklovy c¢as (C/T),

- Cas pretypovani (C/O),
- pracovni Cas

- vyuziti zafizent,

- vyrobni davka,

- pocet operatord.
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Casovou jednotkou cyklovych a pracovnich ¢astl, doby taktu je sekunda.
3. Nékres informacniho systému a forem planovani

Tato faze se zaméfuje na zaznamenani informacnich tokd od externiho zakaznika, ptes
podnik az k externimu dodavateli. Z tohoto vyplyva, ze informacni tok kreslime zprava

doleva.
4. Vypocet charakteristik hodnotového toku
Pted samotnym vypoctem musi byt nakres doplnén o tzv. ¢asovou linku.

Nasledné mizeme vypocitat tyto charakteristiky hodnotového toku:

- Celkovou pribéznou dobu ve dnech,
- celkovy procesni Cas,
- Cas pridané hodnoty,

- VA-index.
1.5 Meérici systém

Cilem meéficiho systému je co nejpiesnéjsi urCeni normy spotieby casu jednotlivych
operaci. Méfici systém byva mnohdy zatracovan, nebot’ sam o sob¢€ nepfinasi o¢ekavany

vysledek, coz vyplyva i z nasledujiciho popisu méfeni prace:

,,Méreni prace by mélo pouze slouzit jako ciselné vyjddieni ndriistu produktivity pri

pouziti nového postupu a slouzi pro stanoveni objektivni normy spotreby casu. “ (1)
1.5.1 Primé méreni

V ramci této metody je norma spotieby Casu stanovena na zakladé stopek a formulaia
nebo také prostfednictvim specialniho zafizeni a softwaru. RozliSujeme dva pfistupy

pfimého méfeni, a to chronometraz a snimkovani pracovniho dne. (1)

Chronometraz je zalozena na rozdé€leni méfené operace do né€kolika ukontu. Vyhoda
chronometraze spociva ve vysoké spolehlivosti, jednoznaéném definovani

problematického tikonu a v moznosti pfesunu tkonu mezi pracovniky. (1)
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Snimek pracovniho dne je zalozen na nepfetrzitém studiu spotieby ¢asu. Pomoci tohoto
pfistupu zjiS§tujeme skutecnou spotiebu €asu konkrétniho pracovnika. Snimkovani se
vétsinou vyuziva k definovani nepravidelnych ¢innosti nebo vSude tam, kde je zapotiebi

ziskat informace o vyuziti pracovniku. (1)
1.5.2 Neprimé méreni

Podstatou metody nepiimého méfeni jsou predem urené Casy zakladnich pohybt, které
jsou zalozené na kombinaci Casovych a pohybovych studii. NejznaméjsSimi pfistupy

nepiimého meéteni jsou MTM a MOST. (13)

MTM (Methods Time Measurement) je nejznaméj$im piistupem nepiimého méfeni.
Charakteristika MTM: ,, Prostrednictvim MTM se kazdd rucni prdce rozklada do
zdkladnich pohybui, které jsou k jejimu provedeni nutné. Ke kazdému zdkladnimu pohybu
se vdze predem stanovend casovd hodnota, urcend povahou zdkladniho pohybu a viivy,

které na jeho provedeni pusobi. “ (13)

MOST (Maynard Operation Sequence Technique) predstavuje systém pro analyzovani,
meéfeni a naslednou optimalizaci prace, ktery reaguje na pomérné zna¢nou ¢asovou
narocnost predchoziho pfistupu. Tento piistup vychazi ze skutecnosti, ze pii veskerych
vyrobnich ¢innostech (s vyjimkou tvirciho mysleni) dochazi k prfemistovani objektu.

(13)
1.6 Identifikace problému a hledani piicin

Tato kapitola se zabyva zpusoby, jak ziskat informace, které budou soucasti analyzy

a hodnoceni.
V ramci identifikace problému a hledani pficin rozlisujeme dle (16) tyto nastroje:

- Jednoduché nastroje pro sbirani informaci (napf.: pozorovani, analyza pisemné
dokumentace, interview, atd.),

- nastroje skupinové diskuze a generovani namétu (napi.: brainstorming,
diagramy pro tfidéni a sdruzovani naméta, benchmarking, atd.) a

- nastroje pro identifikaci pri¢in problému (napf.: kontrolni seznamy, Paretova

p413

analyza, , Pétkrat pro¢®, Ishikawa diagram, funk¢ni rozklad kvality, atd.).

2 9

22



Pouziti vhodné metody je zavislé zejména na fazi konkrétniho projektu a dale na celkoveé

procesné-zlepsovatelskych zkusenostech podniku. (16)

1.6.1 Paretova analyza

Jedna se o jednoduchy, ale presto efektivni nastroj, pro rozbor ruznych typa datovych
soubort. Paretova analyza vychazi z Paretova pravidla 80/20. Toto pravidlo slouzi
k vytipovani jevu, které jsou pro podnik skute¢né dulezité, nebot’ obecné vyjadiuje, ze

20% piicin zpusobuje 80% vysledkd.
Priklady aplikované Paretovy analyzy:

- 80 % piijmu vytvarti 20 % produkt,
- 80 % zmetkt ve vyrobé€ zpusobuje 20 % pficin,

- 80 % skladovych zasob ma 20 % podil na celkové dobé obratu zasob. (20)

Zakladni myslenkou této analyzy je soustiedit své usili a prostfedky zejména na téch
20 %, které zpuisobuji 80 % dusledkd. Pro grafické zobrazeni vysledkt Paretovy analyzy
se vyuziva Lorenzova krivka, ktera znaci narust (kumulaci) podila jednotlivych pficin

na celku. (20)

V praxi (zejména v logistice) se tento nastroj modifikoval do tzv. ABC analyzy, ktera
sledovana data rozlisi jesté detailn&ji. Do kategorie A tadi ty pfiCiny, které piinasi
pfiblizné onéch 80 % nasledkti. V kategorii B se pak nachazi ty pficiny, které pfinasi

piiblizné dalSich 10 az 15 % nasledku a v kategorii C jsou vSechny ostatni. (20)

1.6.2 Ishikawa diagram

Tento diagram byva Casto oznaCovan také jako diagram pficin a disledkt nebo rybi kost.
Ishikawiv diagram nejCastéji naléza uplatnéni v téchto dvou situacich: Pokud jiz zname
problém a hledame jeho pficiny nebo pokud zkouméame jednotlivé oblasti a hledame
potencialni vlivy, které mohou vysledek procesu negativné ovlivnit. Pfi sestavovani

Ishikawova diagramu se velmi ¢asto uplatiiuje brainstorming. (16)
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Sestaveni diagramu pak probiha dle tohoto postupu:

1. Rozpoznani vlastniho problému,

2. identifikovani oblasti, které maji hlavni vliv na rozpoznany problém. Pocet
identifikovanych oblasti by nemél presahnout ¢islo Sest!
Hledani takovych pficin, které problematickou situaci kriticky ovliviiuji.

4. Vypracovani prehledu podstatnych vlivii vCetné proSetieni jejich existence

a pravdépodobného dopadu. (16)

1.7 Simulace

Termin simulace vychazi z latinského slova , simulare“, které v prekladu znamena
imitovat nebo napodobovat. RozlisSujeme spojitou a diskrétni simulaci. Spojita simulace
je charakteristicka tim, ze ¢as bézi po malych, ale stejn¢€ velkych Casovych intervalech.
Naopak diskrétni simulace se zabyva upravou modelu pouze v tom piipade, kdy se

prakticky néco déje. To ,,néco” byva oznacovano jako udalost. (19)
Silné stranky pocitacové simulace dle (11)

- Simulaci l1ze vyfesit 1 velmi slozité systémy, které nelze vyfteSit analytickymi
metodami, coz je patrné z tabulky €. 2.

- Simulace umoziuje sledovat chovani systému v realném, zrychleném nebo
naopak zpomaleném case.

- ZkuSenosti ziskané tvorbou simulacniho modelu mohou vést k navrhim na
zlepSeni fizeni ¢i struktury.

- Prostfednictvim planu experimentd je mozné provéfit rizné varianty feseni.

- Simulace prohlubuje znalosti o podnikovych procesech.

- Moznost opétovného pouziti simulacniho modelu i v dalSich ¢innostech podniku.
Slabé stranky pocitacové simulace dle (12)

- Vysoké pozadavky na tvorbu modelu,
- vysoké vstupni investice do simulacniho systému,
- vysoké mzdové naroky,

- moznost chybné interpretace vysledkd.
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Tabulka 2: Srovnani analytickych metod a pocitacové simulace

‘o N N = TJ'
= w
Metody 28 | = g 2 s> | 28
s 3 22 < N <32 | S8
E o = E -2 _2 Z *5 = =
o= 5 = = = € g 5 E
Rozbory S £ = S S S s @
> = = 7
Vyrobni program X X
Prubézna doba X X X
Stanoveni kapacit X X X X
Vyuziti prostiedku X X X
Velikost zasob X X X X
Dispozi¢ni usporadani X X X X X

Zdroj: (12)

Z vyse uvedené tabulky je patrné, ze simulace je komplexni metodou, kterou lze vyuzit

v mnoha podnikovych oblastech. Nize prikladam detailné;si piehled dalSich oblasti, ve

kterych je mozné vyuzit pocitaovou simulaci.

Prehled oblasti, ve kterych se vyuziva pocitacova simulace dle (11)

Optimalizace obchodnich procesu: definovani obchodni strategie, odhad
nakladi na zakazku.

Planovani a Fizeni vyroby: planovani materialovych a lidskych zdrojd,
pfifazovani zakazek jednotlivym vyrobnim usekiim, operativni fizeni vyroby.
ZlepSeni logistickych koncepci: minimalizace skladovacich prostor a zasob,
snizeni rozpracované vyroby, zkracovani pribéznych dob, urCeni vyrobnich
a dopravnich davek, synchronizace dodavek surovin a polotovari s vyrobou,
zajisténi expedice.

Projektovani vyrobnich systému: projektovani zmén ve stavajicich vyrobnich
systémech, predpoklady vyrobniho systému pro zajisténi plynulosti vyroby,
dispozi¢ni usporadani jednotlivych prvku celku, zkusebni provoz.

Analyzy vyrobnich systému: identifikace a eliminace uzkych mist, hledani
potencionalnich rezerv na zdkladé what-if analyzy.

Skoleni pracovnikii v oblasti: stanoveni strategie, sestaveni planu vyroby,

analyza a zlepSovani systému, skoleni novych pracovniku.
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1.7.1 Faze simulacniho projektu

Kazda zamyslena organizacni nebo technicka zména a jeji realizace sebou pfinasi rizika.
Tato rizika je mozné minimalizovat simulacnim projektem. Princip simula¢niho projektu

spociva ve sledovani chovani modelu skutecného procesu.

Popis jednotlivych fazi simulac¢niho projektu dle (2) a (19):

1.7.1.1 Rozpoznani problému a stanoveni cili

Tato faze se sklada z nékolika cinnosti. Prvni Cinnost je zastoupena sestavenim
resitelského tymu. Kazdému clenu tohoto tymu je pfifazena odpoveédnost a role. Na
zakladé vzajemné spoluprace zakaznika (interni x externi) a tesitelského tymu je sestaven
prehled aktualnich problémt. Kazdému definovanému problému se piifadi stuperi
kriticnosti. Na zakladé tohoto stupné feSitelsky tym stanovi, které problémy je potireba

fedit a zda je simulace vhodnou metodou. (19)

Vysledkem této faze je vyhotoveni pisemné dohody, tzv. planu projektu, ve kterém je
nadefinovan rozsah procest simula¢niho projektu, odhad realizovatelnosti simulace, vyse
simulacnich nakladt, stanoveni podkladi a vymezeni pravidel komunikace se

zakaznikem, které zamezi potencialnimu vzniku moznych chyb, atd. (19)

1.7.1.2 Vytvoreni konceptualniho a funkéniho modelu

Konceptualnim modelem rozumime symbolicky popis komponent a struktury systému
dané matematickymi a logickymi vazbami. Pfi sestavovani konceptualniho modelu je
feditelsky tym ovlivnén vzajemnou zavislosti mezi pfesnosti modelu a jeho detailnosti.

(19)

Zavislost mezi presnosti modelu a jeho detailnosti znazorruje graf ¢. 1 na nasleduyjici

strance.
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piresnost

o

urovei detailii

Graf 1: Zavislost mezi presnosti a detailnosti modelu

Zdroj: (19)

Pokud popisovany systém a jeho komponenty rozsifi feSitelsky tym o definici

charakteristik, vznika funkéni model. (19)
Ptiklady charakteristik systému a jeho komponent ve funkénim modelu:

- Identifikace elementd (soucasti, zasobniky, stroje, pracovnici, ...) vCetn€ jejich
charakteristik (¢asové normativy, kapacity zasobnikd, ...),

- layout, vstupni a vystupni pravidla,

- akce pouzité v elementech,

- poruchy,

- smény,

- reporting. (19)
1.7.1.3 Sbér dat

Simulace se fadi mezi datové naro¢né metody.
Data rozliSujeme do téchto tfi skupin:

1. Data dostupna, ktera poskytuje zakaznik v elektronické nebo papirové forme.
2. Data dostupna a schopna sbéru, ktera jsou ziskavana na zaklade¢ analyzy.

3. Data nedostupna a nemozna sbéru. (19)

Z tohoto vyplyvé, ze model je mozné vytvofit i bez predlozenych dat. Resitelsky tym pak
vychazi z odhadi, které vyplyvaji z nazora expertu, tj. pracovnik, ktery ma s danou

¢innosti nejvice zkusenosti, nebo z analogie s podobnymi procesy. (19)
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1.7.1.4 Tvorba simula¢niho modelu

., Ivorba pocitacového modelu je prvni kontrolou konceptudlniho modelu, nebot
nekompromisni presnost pocitacové logiky odhali to, co bylo prehlédnuto pri tvorbé

konceptualniho modelu. “ (2, s. 12)

Tato faze predstavuje realizaci konceptualniho modelu v konkrétnim simula¢nim

prostiedi.

Vyvoj simulacnich nastroju vetné jejich druhti a charakteristik viz tabulky ¢. 3 a ¢. 4 nize.

Tabulka 3: Vyvoj simula¢nich nastroju

Obdobi Charakteristika Priklad SW
50. 1éta Obecné programovaci jazyky Fortran, ALGOL
60. Iéta Simulacni jazyky GPSS, SIMULA
70, 1éta Graﬁck‘e zpracovan vysledkt, diskrétni, spojita GASP IV, ACSL
a kombinovana simulace
1. pol. 80. let | Problémové orientované simulatory SIM FACTORY
2. pol. 80. let | Vyuzité umélé inteligence a expertnich systému SIMKIT
90 1éta Objektove orientované simulacni systémy ARENA,
: WITNESS
Zdroj: (12)
Tabulka 4: Charakteristika simula¢nich nastrojia
e e Charakteristika Piklad SW U;(’TI;,IP’
Qbecne prvowgr,amovva “ Vseobecné pouziti Fortran, Pascal
jazyky vyssi irovné NTM
Simulacni jazyk Vieobecné pouziti GPSS, b
ulacni jazyky Seobecné pouz SIMULA
Objektovée orientované | Siroké spektrum vyuziti ARENA,
simulétory (vyroba, logistika, ...) WITNESS
Uzivatelsky Vyuziti pro danou oblast SIMPROCES,
orientované (napf. fizeni vyroby) FACTOR
o1 Specialni pouziti (napf. UK
Specialni PLC, fidici systémy) CASTOMAT
Zdroj: (12)
Kde:

- UK - uzivatelsky komfort,

- RP - rozsah pouziti,
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- NTM - naklady na tvorbu modelu.

1.7.1.5 Verifikace a validace modelu

Ovéfeni toho, zda pocitacovy simula¢ni model odpovida myslence ptavodniho
konceptualniho modelu, se nazyva verifikace. Kontrolu shody pocitacového simula¢niho
modelu s realitou pak oznacujeme jako validaci. Je tieba si uvédomit, ze model a realita

nikdy nebudou uplné shodné, jelikoz model piedstavuje zjednoduseni reality. (19)
Validace modelu si mize vyzadat nasledujici Cinnosti:

- Sbér dopliyjicich dat,
- uprava modelu, ktera vyplyva z negativniho vysledku validace,

- dokonceni modelu. (19)

Vysledkem této faze je realny model systému, na kterém je mozné provadét konkrétni

experimenty. (19)
1.7.1.6 Provedeni experimentu a analyza vysledku

Tato faze je zalozena na analyze principu citlivosti simula¢niho modelu pfi zméné dil¢ich
parametrd, jedna se o tzv. what-if analyzu, tj. ,,Co se stane, kdyz...?7“. Ukolem
fesitelského tymu je vytvorit plan experimentu, ktery se zaméfuje na stanoveni poctu
provedeni simulace, definici parametrii a Gcelové funkce, stanoveni Casu a intervall
meéfeni. Poté, co je plan experimentt UspéSné prokonzultovan se zakaznikem probiha

realizace experimentu a analyza vysledka. (2)
1.7.1.7 Dokumentace a implementace modelu

Dokumentace je nedilnou soucasti simulacniho projektu. Zahrnuje popis modelu a plan
experimenti vCetné jeho scénafe. Zpracovana dokumentace zjednodusi CcCinnosti

budoucich obdobnych simulacnich projekti. (2)

Pii implementaci vysledkt simulace do praxe se doporucuje, aby fesitelsky tym byl do
této faze zapojen. Toto opatieni zvySuje pravdépodobnost uspéchu simulacniho projektu.

2
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2 ANALYZA SOUCASNE SITUACE VE SPOLECNOSTI

OCENASEK A.S.

Prvni Cast analyzy soucasné situace se zabyva predstavenim spoleCnosti, se kterou jsem
spolupracovala pii tvorbé navrhu zlepSeni vyrobnich procesi koupelnového otopného
télesa pomoci simulace. Tato Cast obsahuje zakladni charakteristiku spolecnosti, dale

predstavuje jeji vyrobni program a organizacni strukturu.

Druha cast analyzy soucasné situace uplatiuje metodiku DMAIC, konkrétné kroky
definovat, méfit a analyzovat. Krok definovat se zabyva detailni analyzou procesu
vyrobni zakéazky a tvorbou projektové listiny. V méfeni je zpracovana Paretova analyza,
chronometraz, procesni analyza a pocitacova simulace vyrobnich procest vybraného
télesa. Analyza obsahuje mapu budovani pfidané hodnoty soucasného stavu vcetné
identifikovaného plytvani, vypocet vybranych charakteristik zkoumaného procesu
a Ishikawiv diagram. Zbyvajici kroky cyklu DMAIC, zlepsit a kontrolovat, jsou pak

pfedmétem navrhové Casti.

2.1 Zakladni udaje o spolecnosti

Obrazek 5: Sidlo spole¢nosti Ocenasek a.s.

Zdroj: (7)
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Obchodni jméno: OCENASEK as.

Sidlo a vzorkova prodejna: Bratislavska 392/77, 691 45 Podivin

Zapsana: B 4788 vedena u Krajského soudu v Brné
Identifika¢ni Cislo: 27710084

Statutarni organ: Mojmir Ocenasek — Clen predstavenstva

Den zapisu: 1. prosince 2006

Pravni forma podnikani: Akciova spolecnost

Hlavni predmét podnikani: - Vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach

1 az 3 zivnostenského zakona

- Zamecnictvi, nastrojarstvi

Zikladni kapital: 2 000 000,- K¢ a je plné splacen

Zdroj: (7)

Motto spolecnosti:
zlepSeni kvality produktii a sluzeb = zvySeni produktivity a spokojenosti zakaznika (7)
Strucna historie spole¢nosti

Akciova spole¢nost OCENASEK vznikla v roce 2007, kdy probéhla transformace &asti
pfedmétu podnikani fyzické osoby do akciové spoleCnosti. Prodej koupelnovych

otopnych téles pod obchodnim jménem OCENASEK probiha jiz od roku 1994. (7)
Uspéchy spole¢nosti

Za hlavni uspéch spolecnost povazuje zejmeéna to, ze vSechny radiatory spliiuji podminky
certifikace platné pro aktualni legislativni normy. Certifikacni proces prob&hl ve
Strojirenském zkugebnim ustavu Brno. Veskeré vyrobky nesou oznageni Cesky vyrobek.
Dal§im uspéchem pro spolecnost je zavedeni systému managementu kvality, ktery byl

Gsp&sné certifikovan ve shodé s normou CSN EN ISO 9001:2009. (7)
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2.1.1 Vyrobni program

Spolecnost se specializuje na vyrobu a prodej koupelnovych otopnych téles, které je
mozné piipojit do nového 1 stavajiciho topného systému nebo pouzit kombinované
s elektrickou topnou ty¢i. V prabéhu let dochazi k rozsifeni sortimentu z klasickych
bilych zebtikovych koupelnovych otopnych téles na riznorodé dekorativni a barevné.
Otopna dekoracni télesa jsou vyrabéna moderni technologii, coz zarucuje dokonalé spoje.

(7

Dlouholeté zkuSenosti, nejmodernéjsi technologie svafovani, nejvyssi kvalita materialt
i vyroby a v neposledni fadé duasledna vstupni kontrola umoziiuje spolecnosti

OCENASEK a.s. dodavat vyrobky se zaruéni lhitou 5 let. (7)
2.1.2 Organizaéni struktura

Odpoveédnosti, pravomoci a vzajemné vztahy pracovnikt, ktefi fidi, provade€ji a oveéfuji

¢innosti ovliviiujici uspéSnost spoleCnosti. Jsou definovany témito body:

1. Organizaéni strukturou, kterou znazortiuje graf €. 2 nize,

PREDSTAVITEL
MANAGEMENTU:

nakup, reklamace,
personalistika

OBCHODNI VEDOUCI UCETNI: VEDOUCI
(prodej, logistika (sklad, office) (vyroba)
mimo CZ) dokompletace,
logistika CZ)

Graf 2: Organizacni struktura
Zdroj: (7)
2. postupy uvedenymi v dokumentaci pro certifikaci EN ISO 9001:2008,
3. pracovni naplni, v pfipadé externich pracovnikil na zakladé uzaviené smlouvy. (7)
Funkci predstavitele managementu vykonava Clen predstavenstva, ktery je do funkce

jmenovan dozor¢i radou. (7)
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2.2 Definovani

Krok DEFINOVANI se zaméfuje na nalezeni cild zlepSovatelského projektu, jehoz

prioritou je uspokojit potfeby zakaznikd procesu.

Obsahuje analyzu procesu souvisejicich s realizaci zakazky vyroby. Na zakladé této
analyzy je sestavena projektova listina, ktera predstavuje navrh feSeni pro zvySeni

stability nebo produktivity vyrobni zakazky koupelnového otopného télesa.
2.2.1 Analyza procesu vyrobni zakazky

V ramci této kapitoly zamé&fim pozornost na nasledujici procesy:

a) Hlavni procesy
- Prodej,
- vyroba,
- dokompletace,
- odvoz.
b) Podpurné procesy
- Nakup,

- skladovani.
U kazdého z téchto procesu jsou zodpoveézeny minimalné tyto otazky:

- Jaké jsou vstupy sledovaného procesu?
- Jak sledovany proces probiha?
- Jaké jsou vystupy sledovaného procesu?

- Kdo je vlastnikem sledovaného procesu?
2.2.1.1 Nakup materialu

Spolecnost:

- Hodnoti a vybira dodavatele podle jejich schopnosti dodavat produkt v souladu
s pozadavky spole¢nosti,

- provadi ovéfovani pozadovanych vlastnosti nakupovaného produktu.
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Prvotni vybér dodavateli probéhl na zakladé dlouholetych zkusenosti. Na zaklade
tohoto vybéru byl sestaven ,, Seznam schvdlenych dodavatelii“, ktery je ulozen u ucetni

spoleCnosti v elektronické podobé.

Soucasny vybér nového dodavatele zajistuje Clen predstavenstva, piicemz kritéria pro

posuzovani dodavatele jsou:

- Dodaci podminky,
- platebni podminky,
- reference,

- certifikace.

Prubézné hodnoceni dodavatelu se provadi 1x ro¢n€. Hodnotici kritéria jsou obrat za
predesly kalendaini rok vice jak 10 000 K¢, reklamace pod 1% z obratu. Vysledkem
tohoto hodnoceni je bud’ potvrzeni vhodnosti vybranych dodavateld, nebo stanoveni

pozadavku na nové dodavatele v urenych oblasti.

Dle charakteru pozadovanych produkti lze dodavatele rozdélit na externiho

a interniho.

Dale muzeme dodavatele rozliSovat na schvaleného a neschvaleného.

a) Objednavka u schvaleného dodavatele - Pozadavek na nadkup vznika na zdkladé
aktualniho stavu zasob a pfijatych objednavek od zakaznikd. Objednani
u dodavatelll zajistuji opravnéné osoby, tj. management spoleCnosti, zaslanim

objednavky.

V objednavce je uvedeno:

¢islo objednavky,

- identifikace dodavatele,

- nazev nakupovaného materialu, vyrobku, sluzby nebo jinou jednoznacnou
identifikaci,

- datum a podpis (pokud neni objednavka pfimo odeslana z informacniho

systému POHODA, tj. v pfipadé objednavky u interniho dodavatele).
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b) Objednavka u neschvileného dodavatele - Neschvaleny dodavatel maze byt
jednorazovym dodavatel nebo dodavatelem, se kterym nebyly v minulosti dobré
zkuSenosti. V pfipadé potfeby nakupu u neschvalného dodavatele musi vzdy
objednavku schvalit ¢len piedstavenstva. Postup je pak stejny jako u objednavky

ke schvalenému dodavateli.

V ramci sledovani objednavky mohou nastat tyto situace:

- Objednavka neni potvrzena dodavatelem,

- provede se storno objednavky a zajisti se objednani u alternativniho dodavatele,
- objednavka je potvrzena dodavatelem,

- prezkouma se potvrzend objednavka, zda byla dodavatelem akceptovana

v pozadovaném rozsahu.

Ovérovani nakupovaného produktu

Povéteny pracovnik, v tomto ptipadé skladnik, provede ovéfeni nakupovaného produktu,

zda produkt spliiuje specifikované pozadavky.

Pokud produkt nespliiuje tyto pozadavky, pak mohou nastat tyto dvé situace:

a) Dodavatel uzna opravnénost reklamace a provede okamzitou napravu. Pracovnik
povéreny ovéfenim nakupovaného produktu zapiSe tuto skutecnost do zdznamu
o neshod¢ (reklamaci) a vyplnény formulaf preda ucetni spolecnosti.

b) Rozsah reklamace neni uznan; v tomto pfipadé pracovnik povéfeny overenim
nakupovaného produktu zapise tuto skutecnost do zaznamu o neshodé a preda
k dalSimu feSeni Clenu pfedstavenstva, ktery reklamaci vyporada u pfislusného

dodavatele. Po vyfeSeni neshody je zaznam uloZen u ucetni spolecnosti.

Zaznamy o dodavatelich slouzi jako podklad pro pribézné hodnoceni dodavatelt

a stanoveni napravnych a preventivnich opatieni.
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2.2.1.2 Prodej

Poptavka

Realiza¢ni proces zaCina specifikaci pozadavku (poptavkou) zakaznikl, vcetné
pozadavku na dodani. Dale se v urCovani pozadavkt zakaznika piihlizi i na pozadavky,
které zakaznik neuvedl, ale jsou nezbytné pro realizaci procesu. Prikladem tohoto
pozadavku muze byt to, zda poptavany vyrobek bude spliiovat ¢i vyhovovat standardim
bezpecnosti. Tato specifikace se nazyva poptavka, priCemz je mozné ji rozliit na
v§eobecnou a konkrétni, ve které zakaznik poptava jiz konkrétni zbozi. Za vSeobecnou
poptavku je oznaCovana takova poptavka, pfi niz zakaznik pozaduje vyrobky sériové.
Konkrétni poptavka pak predstavuje poptavku ,,mimo sériovou®, tedy takovou, ve které
se poptavany vyrobek odliSuje napf. rozméry. Ve vétSiné piipadi zakaznik zadava

poptavku telefonicky, emailem nebo postou.
Nabidkové rizeni

Nasleduje nabidkové rizeni, které vedle samotného zpracovani nabidky zahrnuje
i pfezkoumani uplnosti, jednoznacnosti a splnitelnosti pozadavku a jejich kontinuitu

v ramci obchodni dokumentace. Toto pfezkoumani provadi prodejce.

Zasadou spoleCnosti je okamzité reagovat na piijatou poptavku. Maximalni reakéni dobu
predstavuji 1 az 2 dny. Platnost vyhotovené nabidky je zavisla na dohodé¢ mezi

dodavatelem a odbératelem, vétsinou je zastoupena 14 dny.

Konkrétni reakce mize mit pak 2 formy, které jsou zavislé na ispéchu vyse popisovaného
prezkoumani. Pokud je poptavka ve vSech bodech uspésné prezkoumana, zpracuje
a zasila prodejce zakaznikovi nabidku. Pokud se vSak jedna o druhou formu, kdy pfi
prezkoumani prodejce dospél k zaveéru neproveditelnosti, pak prodejce zakaznikovi
oznami své stanovisko, popise jeho divod a nabidne mu alternativni feSeni, které bude
odpovidat technickym normam. Jednim z nej¢astéjSich divodi neproveditelnosti jsou
nevhodné zvolené rozmeéry poptavaného otopného télesa. Takové téleso by pak ztracelo

svoji hlavni funkcionalitu, a to funkci otopnou neboli vykon.
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V piipadé€ v§eobecné poptavky zasle prodejce zakaznikovi predstaveni spolecnosti véetné

vSeobecného ceniku. U poptavky na konkrétni vyrobky zpracuje prodejce nabidku

v informacnim systému POHODA (fakturace — nabidka).

Konkrétni nabidkovy formular obsahuje nasledujici udaje:

Hlavicku: oznaceni spolecCnosti, oznaceni typu formuléafe a jeho identifikacni
Cislo,

identifikaci dodavatele, konkrétné: logo spolecnosti, logo certifikace CLPR,
Cislo nabidky, datum zapisu, platnost nabidky,

identifikaci odbératele, konkrétné: IC, DIC, nazev odbératele, adresu odbératele,
ptipadné telefonni spojeni,

nepovinné identifikaci konecného prijemce, a to v pripadé, ze se lisi od
odbératele.

identifikaci dodavky, konkrétné: oznaCeni dodavky, mnozstvi, jednotkovou
cenu, slevu, cenu (po odecteni slevy), procento DPH, vysi DPH, cena celkem
v K¢,

souctovy radek a

jméno a prijmeni zaméstnance, ktery nabidku vystavil.

Objednavka

Pokud zékaznik nabidku akceptuje, zasila spoleCnosti objednavku. Prodejce zalozi

v informacénim systému POHODA Prijatou objednavku, ktera je kopii z nabidky

(fakturace — pfijata objednavka — zdznam — pienos — nabidka).

Doposud uvedeny postup prodeje se tyka zakazniku, ktefi objednavaji nepravidelné.

Pravidelni zdkaznici pak zasilaji pfimo objednavku. V tomto ptipadé tedy prodejce zalozi

do systému Pfijatou objednavku bez jakékoliv dalsi reference.

Pomér, ktery charakterizuje pravidelné a nepravidelné zdkazniky, je zastoupen 90:10.

Pti zakladani Pfijaté objednavky vidi prodejce v informacnim systému POHODA,

dostupnost:

vstupniho materialu (sklad materialu),

finalné vyrobenych téles (expediéni sklad).
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Pokud pozadovany material nebo téleso neni skladem, prodejce ho neprodlené objednava
u interniho ¢i externiho dodavatele. V piipad€, ze potvrzeny termin od dodavatele
nespliiuje pozadavek zakaznika, projedna tuto situaci prodejce se zakaznikem. V piipadé,
ze zékaznik nesouhlasi s jinym terminem a stornuje objednavku, stornuje také prodejce
objednavku u dodavatele. Zbozi, které je na skladé, prodejce zarezervuje (Piijata
objednavka — zdznam — rezervace). Nasledné prodejce zasle zdkaznikovi emailem
potvrzeni o pfijeti objednavky. Toto potvrzeni je obrazem nabidky, doplnéné o konkrétni

termin dodani.

2.2.1.3 Vyroba

Za spravnost celého vyrobniho procesu zodpovidad vedouci vyroby (viz organizacni
struktura). Za spravnost jednotlivych procest pak zodpovida pracovnik, ktery je v dané
chvili jeho vlastnikem. Jednotlivé dilny jsou obsluhovany v rlzny cCas riznymi

pracovniky - pracovnici se na vybranych pracovistich dilny stfidaji.

Vedouci vyroby od tcetni spolecnosti dostane kazdy den prehled prijatych objednavek
vcetné termintl plnéni. Z této dokumentace nasledné zpracuje harmonogram vyroby. Na
zakladé vypracovaného harmonogramu predava vedouci vyroby jednotlivym
pracovnikim seznam objednavek a pfislusnych technickych vykrest. Seznam
objednavek pro pracovniky predstavuje zadani, které musi za prisluSnou pracovni dobu
splnit. Technické vykresy, které obsahuji vstupni parametry vyrobku, jsou nutné zejména

pfi vyrobe¢ atypickych vyrobkd.

Vyroba otopného télesa probiha na tifech dilnach, a to na pfipravné, svafovné
a dokompletaci. Lakovani se provadi v kooperaci po svafeni konstrukce. Detailni popis
jednotlivych fazi vyroby je uveden v dalSim textu. Soucasti popisu jsou i konceptualni

modely, které budou slouzit jako podklad pro dynamickou simulaci.
Piipravna

Ptipravna je pracovnim prostorem, ve kterém dochazi ke zpracovani profila a trubek. Pod
profilem si mizeme predstavit tu ¢ast otopného télesa, ktera je svisla, pod trubkou pak tu
cast otopného télesa, ktera je vodorovna. Profily a trubky mohou byt trojiho provedeni:

nerez, chrom a ocel. Tento materidl navazi externi dodavatel do skladu vstupniho
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materialu., ktery je v tésné blizkosti ptipravny. Odtud, na zakladé pravé zpracovavanych

objednavek, je pozadovany typ trubek a profili vychystan na prvni zafizeni pfipravny.

Na zakladé pokynd, jsou profily a trubky postupné opracovavany dle procesni mapy

zaznamenané na obrazku ¢. 6.

PRIPRAVNA @ @ D

Pipravaf A ] )
Piipravai B Vyrabni
PFlpravaf € dokumentace
Rezdni profild Dérovani profilii
Full ; 1 )
Push to %
Profily Push to fronta from ——>. @ fumr'rm %Puﬂfmmfmnw;%'
fronta \"‘ﬁ)
Push to front
Pull Mhﬁhw ff::'w Nab o et
Push to fromta fram frclnta ronts g
fronta ‘*IJ
ﬁeza ni tru belc Ohybéni

Push to fronta

trubek
Pull fram fronta
Pull from franta

2‘\ Ei Push ta p
\\::\_)—Pull from rmnta—v franta ‘g:%lgﬁ
N

Skladani konstrukce w2
Navarovani
Sroubeni

Pushm ronta& ;Z. Pull froem fronta

Obrazek 6: Pripravna

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Z procesni mapy piipravny provedu shrnuti vstupil a vystupt.

- Vstupy: profily, trubky, sroubent,

- Vystupy: konstrukce koupelnového otopného télesa.

Svarovna

Opracovany material postupuje dale do svarovny. Zde pracovnik zajisti spojeni profila
a trubek v jedno téleso. Na zaklad€ typu materialu, ze kterého jsou profily a trubky

slozené, se voli zptsob svarovani.
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Zpusoby svarovani ve spolecnosti Oc¢enasek a.s. a jejich vyhody:

a) Svarovani laserem - vyznaCuje se vysokymi svarfovacimi rychlostmi,
minimalnimi deformacemi spojovanych dila a velmi uzkou tepelné ovlivnénou
oblasti.

b) TIG svarovani - vyznaCuje se vysokou elasticitou svart, minimalnim vyvinem
jisker (obdoba jako u svareni plamenem), moznosti svafovani tenkych materialt
a vybornou kontrolou nad hoficim obloukem

c) Pajeni - predstavuje zpasob spojovani soucasti roztavenym pomocnym
materidlem, tzv. pajky s nizsi teplotou taveni, nez maji spojované soucasti, které

se pfi tom neroztavi.

Typicka ocelova télesa se zpravidla svaruji laserem, typickd chromova a nerezova télesa
jsou svarovany TIGem. Ostatni (atypickd) télesa a pripadné opravy jsou upravovany
pajenim.

Kazdou svarenou konstrukci je nutné z hlediska kvality svaru provéfit. Z tohoto divodu

je findlnim pracovistém svarovny Tlakova zkouska.

Poté, co svarena konstrukce uspésné projde tlakovou zkouskou, je opatiena znackou
svarece. Tato znacka slouzi k identifikaci pracovnika, ktery danou konstrukcei vyrobil,
a obdobi, ve kterém byla konstrukce vyrobena. Pti pfipadné reklamaci vadného kusu je

mozné se dopatrat, kdo nebo co je pfic¢inou reklamace.

Procesni mapa svafovny je zaznamenana na obrazku ¢. 7.
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SVAROVNA
SvéfeCA
Svarec B . Vyrobni
Svarec C
4 dokumentace
Pull from frontg———p» Pull from fronta
Laser Pull from fronta TIG
@ @»Pull from fronta)T
V 7. Ve
Pajeni A
Push to fronta

Push to fronta: Push to fronta

Push to fronta—

Tlak. zkouska

|
Push to fronta

Obrazek 7: Svarovna

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Z procesni mapy svafovny provedu shrnuti vstupt a vystupa.

- Vstupy: sloZena konstrukce,

- Vystupy: svafena konstrukce, ktera tispésné prosla tlakovou zkouskou.
Lakovna
Dalsim stupném opracovani svafeného télesa je lakovani.

Procesy probihajici na této diln€ se rizni dle typu materialu polotovaru:

- Polotovar z nerezu - proces lesténi.
- polotovar z oceli - proces lakovani, ktery je zaji§tovan externi spolupract,

- polotovar z chromu - proces pochromovani, ktery je zajistovan externi spolupraci.
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Zajisténi procesu lakovani probiha nasledovné:

Soucasti tohoto procesu je evidence dodacich listi mezi spoleCnosti OcCenasek a.s.

a subdodavatelem.

Jedenkrat denné stanoveny pracovnik (nejCastéji pracovnik skladu) nalozi svarena télesa
do firemniho vozu a prepravi je do skladu piijmu subdodavatele procesu lakovani. Po
vyskladnéni vozu se pracovnik premisti do skladu vydejniho, kde je jiz vychystana
nalakovana davka otopnych téles z pfedchoziho pracovniho dne. Nasleduje namatkova
kontrola kvality laku a nalozeni bezvadné nalakovanych polotovart do vozu. Poté probiha
ulozeni na sklad nalakovanych télesa zaznam novych skladovych zasob do informa¢niho

systému POHODA. Zaji$téni procesu lakovani tedy trva vice nez jeden den.

Procesni mapa lakovny je opét zaznamenana na obrazku €. 8.

SUBDODAVATEL

procesu lakovéni
%%Pus to fronta @
5 )

Expedice dp Iako“ny Pull from fronta @
SkladnikA.
k 4 f SHan(k;%! dnfk.C Dok 1
N Lakovéni HaiRhe  Bolumeras
ZANSTENI
PROCESU Push to fronta Komm‘a

LAKOVANI
Pull to fronra-—@%m to Cxpcdim%%sh to fromav

Obrazek 8: Lakovani

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Z procesni mapy procesu lakovani provedu shrnuti vstupt a vystupa.

- Vstupy: svarena konstrukce, ktera uspésné prosla tlakovou zkouskou,

- Vystupy: nalakovana konstrukce, ktera uspeésné prosla kontrolou.

O skladovani materialu, polotovara a hotovych vyrobkt podrobné pojednava samostatna

kapitola 2.2.1.4.
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Dokompletace

Kazdy pracovni den po naskladnéni pfijatého, ptipadné vyrobeného zbozi, ucetni
spoleCnosti kontroluje moznost vykryti jednotlivych objednavek. Kontrola je provadéna
na zakladé vzajemného porovnani vystavenych faktur a skladovych zasob, které jsou
evidovany v ucetnim systému. Dale ucetni kontroluje spravné plné€ni dohodnutych
termind. Pokud kontrola probéhla v poradku, ucetni predava skladnikovi fakturu
k objednavkam, které je potieba vyexpedovat zakaznikim. Timto zapocina proces
vychystavani zakazky pro zakaznika, tzv. kompletace vsech dilii otopného télesa (tj. sada
pfislusenstvi, sada montazni, sada ochrannych prvki) véetné dokumentace a identifikace.
Proces vychystavani je popsan v nasledujicim textu. Pokud je vSak kontrola netispésna,
ucetni predava informace vedoucimu vyroby, jehoz ukolem je danou nesrovnalost
v nejblizsim mozném terminu odstranit. Pokud nesrovnalost ohrozi dodaci terminy, musi

ucetni kontaktovat a oznamit tuto skute¢nost dotéenému zakaznikowvi.

Popis procesu vychystavani

Skladnik si ve stanoveny ¢as vyzvedne od ucetni spolecnosti faktury, dodaci listy
a souvisejicich identifikaéni Stitky. V ramci pfipravy zbozi k expedici vykonava skladnik

nasledujici €innosti:

Zbozi zabali do ochranné folie,

doplni montazni sadu (v provedeni kov nebo plast),

oznaci zbozi §titkem (v provedeni vlastni nebo standard),

v piipadé pozadavku zékaznika vlozi zbozi do kartonové krabice.

Zpusob baleni, doplnéni montazni sady a pouziti Stitku je pro kazdého zakaznika

definovan v internim Seznamu pozZadavkii dokompletace.

Nasledujici tabulka €. 5 poskytuje upraveny nahled do tohoto seznamu.
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Tabulka 5: Formular pozadavkua dokompletace

Seznam pozadavki dokompletace F11
ocenasek a.s.
* v v . montazni sada specifika kartonova
I il b SIS kov/plast p§t1’tk1°1 krabice
1 A Drazdany | DE kov, nerez vlastni ANO
2 B Vaassen | NL plast vlastni ANO
3 C Blansko CZ kov, nerez vlastni ANO

Zdroj: (7)

Specifikace §titku

Pro jednoznacnou identifikaci je kazdy vyrobek opatien jednim nebo nékolika
identifikacnimi stitky. Pro zefektivnéni procesu identifikace vyrobku je Stitek vytistén na
samolepici etiketu. K tisku se pouziva termotransferové technologie. Vyska stitku je 450

mm a Sitka §titku je 1650 mm. Spolecnost specifikuje §titky na standardni a vlastni.

1. Standardni Stitek
Jedna se o stitek, jehoz autorem je spolecnost. Slouzi k usnadnéni identifikace hotovych
vyrobkl. Nekterym odbératelim je tento Stitek dostacujici a dale jiz nepozaduji vlastni

Stitek. Na obrazku €. 9 je uveden standardni stitek a jeho komponenty.

Oznaceni shody

Identlflkaa? produktu
spole€nosti s pozadavky
wadnisS CoI

Ocenasek a.s.
Bratislavska 382

691 45 Podivin

Czech Republic
E-mail:ocenasek@ocenasek eu
Web: www.ocenasek.eu

ND 450.1 650 < Sitka.Vyska

T

gli524 1591 AIHES

Katalogové
oznaceni
otopného

Obrazek 9: Standardni Stitek
Zdroj: (7)
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2. Vlastni titky
Vedle standardniho §titku muaze byt produkt opatien vlastnim Stitkem. Jeho tisk také
zajistuje ucetni spolecnosti. Vzhled / pouzité komponenty si na zakladé svych pozadavka

nadefinuje sam odbératel.

Priklady vlastnich stitkti viz obrazek ¢. 10 nize.

PRODUCATOR: OCENASEK a s., Bratislavska 392, 691 45 Podivin
Cehia

BNIT 750.1810.POLISHED

JESTINATAR: TERMOSTAL IMEX s.rl., Str. Aba lulia 75, 2071 Chisinau
Republica Moldova

RADIATOR OTEL BXD 500x0950 gt og 1B ol 7o e 4 c €

Obrazek 10: Vlastni Stitky
Zdroj: (7)

Hned na prvni pohled je patrné, ze vlastni Stitky maji spolecné nékteré komponenty

standardnich $titki, minimalné pak oznaceni typu otopného télesa, jeho sitku a vysku.

Grafické shrnuti procesu dokompletace prostfednictvim procesni mapy viz obrazek ¢. 11.

Sada prislusenstvi —Push to fronta-W—Pull to fronta
SKLAD

Sada montazni —Push to frontav—Pull to fronta Push to fmnm_v
% ; ?iPuII to fronta——v
Identifikace vyrobku ——Push to fron ta—W—Pull to fronta

Dokompletace
Sada ochrann. prvkti —Push tg fronta-W—PulI to fronta

Skladnik A
Dokumentace Skladnik B

Skladnik C

Obrazek 11: Dokompletace

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
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Z procesni mapy skladu provedu shruti vstupt a vystupt

- Vstupy: nalakovana konstrukce, ktera uspéSné prosla kontrolou, sada
prislusenstvi, sada montazni, identifikace vyrobka, sada ochrannych prvki,

- Vystupy: hotovy vyrobek.
2.2.1.4 Skladovani
Material a zbozi je skladovano ve vymezeném prostoru oznaceném symbolem ,,Sklad*.

Spolecnost rozlisuje nasledujici druhy sklada:

a) sklad vstupniho materialu
- Uskladnéni vstupniho materialu,
b) mezisklad
- uskladnéni rozpracované vyroby,
¢) expedicni sklad
- uskladnéni svarenych konstrukci, jejichz dal§im vyrobnim stupném je
proces lakovani,
- uskladnéni nalakovanych konstrukei,

- uskladnéni finalné vyrobenych téles.

Sklad musi spliiovat podminky pro skladovani a manipulaci materialu a zbozi. Mezi tyto
podminky patii mimo jiné definice teploty, ktera se musi pohybovat v rozmezi 5 az 45 °C,
u barev a teditel 15 az 45 °C. V opacném pfipadé by hrozilo znehodnoceni skladovaného
materialu a zbozi. Otopna télesa jsou skladovana podél zdi dle typového oznaceni
vyrobku. Drobny material pro dokompletaci je ulozen v regalu. Za spravné ulozeni
materialu a zbozi do skladu zodpovida skladnik, ktery material a zbozi do skladu pfijima.
Pti ukladani zbozi musi pracovnik dbat na to, aby byl vzdy zachovan dostateCny pracovni

prostor, umoziiujici bezpeény pohyb a praci ostatnich pracovnikda.

Vstupni kontrolu pfijimaného materialu nebo zbozi zajist'uje skladnik, ktery je povinen
prekontrolovat spravnost dodavky dle dodaciho listu nebo faktury. Déle je povinen
prekontrolovat neposkozenost, pfipadné dobu pouzitelnosti u materiald podléhajicim
znehodnoceni starnutim (barvy, pryze, lepidla,...). V pfipad¢, ze skladnik zjisti, ze

dodavka neni kompletni, ptipadné Ze je zbozi poskozeno, nasleduje proces reklamace.
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Po uspéSném provedeni vstupni prohlidky preda skladnik podklady k pfijmu na sklad

ucetni spolecnosti, ktera provede piijem v informacnim systému POHODA.
Vydej materialu a zbozi ze skladu

Pti fyzickém vydeji je prednostné vydavan material, ktery ma nejstar§i datum
naskladnéni, pficemz je nutno zkontrolovat expiracni lhitu a jeho celkovou
neposkozenost. Pii vydeji materialu a zbozi ze skladu je tedy uplatiiovana metodika FIFO

(First In, First Out). Material je vydavan ze skladu na zéklade vyrobni dokumentace.
Udrzovani zakladniho sortimentu zbozi ve skladé

Povinnosti vedouciho skladu je udrzovani potfebného poctu zakladnich obratkovych
koupelnovych otopnych téles na skladé. Tyto limitni pocty stanovuje Clen predstavenstva
po dohodé s prodejcem a vedoucim skladu. Limitni pocty se aktualizuji Ctvrtletné na
pracovnich poradach. Pfi stanovovani limitnich poCti se vychazi ze zkuSenosti
z minulého obdobi, z vysledki vyhodnoceni stavajiciho obdobi a z odhadd budouci

poptavky.

U celého vyrobniho procesu probihda v pravidelnych intervalech vyhodnoceni
efektivnosti. Toto vyhodnoceni probiha na pravidelnych poradach. Mezi sledované
ukazatele patii napiiklad pribézna doba zakazky, dodrzovani termint dodani dle
uzaviené kupni smlouvy nebo spokojenost zadkaznika, ktera je zjiStovana na zakladé
zpétné vazby na osobnich schiizkach u zakaznika. Tuto zpétnou vazbu komplexné
vyhodnocuje prodejce nebo clen piedstavenstva. Vysledky vyhodnoceni pak tvori

podklad pro neustalé zlepSovani efektivnosti a G€innosti procesu a tim i celého systému.

2.2.1.5 Doprava a expedice

K dodani svafené ocelové konstrukce a finalnich vyrobkd vyuziva spolecnost vlastni

dopravu nebo smluvniho prepravce.

Vlastni doprava je vyuzivana u dodavek tuzemskych. V pripadé tohoto typu dopravy
predava ucetni skladnikovi dodaci list, ktery zpétné, po realizaci dodavky, ziskava

potvrzeny.
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V piipad€ dodavek do zahranici si spolecnost pronajiméa smluvniho pfepravce. Pokud je
zbozi zasilano prepravni spolecnosti doda skladnik Ucetni potvrzeni od dopravce

o prevzeti zbozi.

2.2.1.6 Shrnuti analyzy procesu vyrobni zakazky

Jak je patrné z kapitoly 2.2.1.4, dulezitym sledovanym ukazatelem je pribézna doba
zakazky. Pravé prabézna doba zakazky je jednim z nejdulezitéjsSich faktord

konkurenceschopnosti na trhu.

Tabulka 6: Shrnuti analyzy procesu soucasného stavu

Produkt Prubézna doba zakazky
Ocelové otopné téleso 1 tyden
Chromové otopné téleso 2 tydny
Nerezové otopné téleso 3 tydny

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Prestoze spolecnost vyrabi pro kone¢ného zakaznika i1 na sklad, reakce na pozadavky
zakaznika je obtizné zkratit. Pribéznou dobu zakazky ovliviuji zejména subdodavatelské
¢innosti lakovani, které je obtizné zkratit z divodu dopravy k subdodavateli a vlastni

organizaci kooperace.

2.2.2 Projektova listina

Druha c¢ast kroku DEFINOVAT je tvorba projektové listiny zaméfené na zkraceni

prubézné doby vyroby koupelnového otopného télesa.
Tato projektova listina musi odpovidat minimalné na tyto 4 otazky:

- Proc¢? Zjakych davodu projekt realizujeme?
- Co? Coje cilem a vystupem projektu?
- Kdo? Kdo se podili na realizaci definovaného projektu?

- Kdy? Jaky je harmonogram projektu?

Na nasledujici strang, v tabulce €. 7, je vypracovana projektova listina, jejimz predmétem
z4jmu je odstranéni problémové oblasti, ktera byla rozpoznana v predeslé kapitole

2.2.1.6.
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Tabulka 7: Projektova listina

PROJEKTOVA LISTINA
Nazev projektu Zkraceni prubézné doby vyroby koupelnového otopného télesa.
Zadavatel projektu Ocenasek a.s.
Vedouci projektu Mojmir Ocenasek
Odhadované naklady 1 500 000 K¢
Zahajeni a ukonceni projektu 5.1.2015-5.1.2016
NAZEV POPIS POZNAMKA

1. Definice procesu

Vyroba koupelnového otopného télesa

Zahrnuje nasleduyjici ¢innosti:
- Pfipravu materialu,
- svafovani polotovaru,
- lakovéani (externé)
- dokompletace.

2. Cile projektu

- Analyza vychoziho stavu vyrobnich procest,

- navrh opatieni ke snizeni Casu, které nepiidavaji
hodnotu konecnému vyrobku,

- implementace opatieni.

Realizace opatfeni nesmi
presahnout planované naklady
uvedené v této projektové listiné.

3. Ocekavané vysledky
projektu

- Optimalizovana procesni mapa,

4. Ocekavané prinosy projektu

a. pro spolecnost

- Zkraceni prabézné doby vyroby,
- zvySeni konkurenceschopnosti,
- snizeni nakladd na vyrobu otopného télesa.

b. pro ziakaznika

- Kvalitni produkt dostupny v kratSim ¢asovém intervalu,

5. Zdroje projektu

Vlastni

30 %

Podnikatelsky aveér

70 %

6. Prekazky projektu

Predpisy, normy

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
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2.3 Méreni

Meéfeni procesu je nezbytné pro vytvoreni podminek k ueni se a sledovani ucinnosti
realizovanych procesnich zmén. Krok MERENI obsahuje navrh kontrolniho systému

meéteni a soustavu méfitek, na zadklad€ nichz budeme sledovat vyvoj zlepsSeni.
V ramci tohoto kroku se zaméfim na nasledujici Casova méfitka:

- Primémy Cas priachodu, tj. Cas, za ktery se materialova polozka/polotovar dostane
od zacatku procesu na jeho konec,

- nejkratsi Cas zpracovani,

- nejdelsi Cas zpracovani,

- celkova doba zpracovani, tj. doba, po kterou je materidlova polozka/polotovar

v procesu podrobena zpracovani.

2.3.1 Paretova analyza

Pred zahajenim méfeni je dulezité si stanovit predstavitele. Pro vybér jsem vyuzila
Paretovu analyzu vychazejici ze sumy ro¢niho zisku konkrétniho typu koupelnového
otopného télesa. Tabulka €. 8 rozdéluje vybrané typy otopnych téles do pfislusnych

kategorii.

Tabulka 8: Paretova analyza

Typ Zisk [Kc¢] POdﬂ[?;]ZlSku Kumulované Kategorie
A 825 552,00 36,26% 36,26% A
B 519 216,00 22,80% 59,06% A
C 340 560,00 14,96% 74,02% B
D 236 677,50 10,39% 84,41% B
E 146 601,00 6,44% 90,85% C
F 120 305,90 5,28% 96,14% C
G 72 765,00 3,20% 99,33% C
H 15 189,00 0,67% 100,00% C
Celkem 2 276 866,40

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
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Znéazomeéni Lorenzovy kiivky je zaznamenano v grafu €. 3.

800000 - 90%
700000 80%
600000 519216 70%
60%
s 500000

S 400000 20%

N ’)4f\tf‘f\
25U00U 40%
300000 236677,5 30%
200000 146601175305 9 - 20%
100000 15189 | 10%

0 | — 0%
v > 3 o RS
TYP VYROBKU

Graf 3: Paretiv diagram

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Na zékladé Paretovy analyzy jsem se rozhodla, ze v nasledujici fazi prace budou
analyzovana pouze otopna télesa, ktera spadaji do kategorie A. V této kategorii se nachazi

dva produkty A a B.

Nasledujici tabulka ¢. 9 charakterizuje dale analyzované produkty.

Tabulka 9: Specifikace mérenych otopnych téles

jednotka A B
Material Ocel Ocel
Prumér profilu mm 40 40
Prumér trubky mm 20 20
Pocet profilu ks 2 2
Pocet trubek ks 16 20
Délka/Vyska mm 450/790 450/950

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
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2.3.2 Chronometraz vyrobnich ¢innosti

Chronometraz je vyuzivana ke stanoveni délky trvani konkrétni ¢innosti procesu.
V soucasné dobé patfi stale k nejpouzivangjsim zpasobim ke stanoveni vykonové normy.
Princip této metody spociva v rozdeleni mereného procesu do nékolika dil¢ich €innosti

(méficich bodu).
Za méfici body, sledovaného vyrobniho procesu, jsem stanovila tyto Cinnosti:

- Rezéni,

- dérovani profilg,

- navarovani Sroubeni,

- ohybani,

- skladani konstrukce,

- svafovani (laserové svarovani, TIG svarfovani, P4jeni),
- tlakova zkouska,

- zajisténi externiho procesu lakovani,

- dokompletaci.

Meéfteni probihalo celkem v deseti po sobé jdoucich sménach, pficemz pocet méfeni na
kazdou sménu odpovida deseti. S vyjimkou lakovny, kde méfeni probihalo ve dvaceti po
sobé jdoucich sménach, pfiCemz pocCet méfeni na kazdou sménu odpovida jedné.
Chronometrazni tabulky, uvedené nize v textu, zachycuji primérné hodnoty Cinnosti
v jednotlivych deseti sménach. Prestoze je potifebné nékteré kroky identifikovanych
¢innosti opakovat, tyto chronometrazni tabulky zachycuji jiz kompletni cas, ktery je

pottebny k vyrobé jednoho kusu koupelnového otopného télesa.
Rezani
Cinnost fezani profild se sklada z nasledujicich krokd:

- Vyzvednuti relevantnich profilt ze skladu,
- zalozeni profilt do pily,

- spusténi pily,

- fezani profilg,

- vypnuti pily,
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- pfesun nafezanych dila do meziskladu.
Stejné Cinnosti zahrnuje proces fezani trubek.

Primémé ¢asové hodnoty procesu fezani v jednotlivych sménach viz tabulka ¢. 10.

Tabulka 10: Rezani

Prumérné casové hodnoty jednotlivych smén v [s]
1. | 2. | 3. | 4 | 5 | 6. | 7. | 8 | 9. | 10. X
A | 427 | 435 | 413 | 412 | 421 | 451 | 429 | 424 | 431 | 411 | 4254
B | 434 | 454 | 437 | 441 | 449 | 436 | 451 | 439 | 427 | 429 | 439,7
Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Rezani

Vyrobek

Dérovani profilu
Cinnost dérovani profila se sklada z nasledujicich kroku:

- Vyzvednuti nafezanych profilt z meziskladu,
- upevneéni profilu do dérovacky,

- spusténi dérovacky,

- dé&rovani,

- vypnuti dérovacky,

- vyjmuti nadérovaného profilu,

ulozeni nadérovaného profilu do meziskladu.
Pro vyrobu 1 ks otopného télesa je nutné proces dérovani 2x zopakovat.

Primémé Casové hodnoty procesu dérovani profilt v jednotlivych sménach viz tabulka

¢. 11.

Tabulka 11: Dérovani profila

Dérovani Prumérné casové hodnoty jednotlivych smén v [s]

Profilu 1. | 2. | 3. | 4 | 5 | 6. | 7. 8 | 9. |10 X
A | 243 | 241 | 229 | 235 | 237 | 236 | 240 | 248 | 233 | 239 | 238,1
B | 262 | 271 | 253 | 249 | 252 | 245 | 267 | 255 | 273 | 241 | 256,8
Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Vyrobek
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Navarovani Sroubeni
Cinnost navarovani Sroubeni se sklada z nasledujicich kroku:

- Vyzvednuti nadérovaného profilu z meziskladu,

- vyzvednuti Sroubeni z meziskladu,

- upevnéni profilu do svéraku,

- opatieni obou konct profilu Sroubenim procesem svafovani,

- uvolnéni profilu ze svéraku,

ulozeni findlné zpracovaného profilu do meziskladu.

Pro vyrobu 1 ks otopného télesa je nutné proces navafovani Sroubeni 2x zopakovat.

Primémé casové hodnoty procesu navarovani Sroubeni v jednotlivych smeénach viz

tabulka ¢. 12.

Tabulka 12: Navarovani Sroubeni

Navarovani Prumérné casové hodnoty jednotlivych smén v [s]
Sroubeni 1. | 2. | 3. | 4 | 5 | 6. | 7. 8 | 9. |10 X
Vyrobek A | 333 | 341 | 345 | 321 | 325 | 325 | 331 | 319 | 328 | 336 | 3304

B | 335|337 | 329 | 325 | 342 | 350 | 330 | 317 | 336 | 341 | 334,2
Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Ohybni

Vzhledem k tomu, ze trubky vyrobkd A i B nejsou prohnuté, ¢innost ohybani je pro

vyrobky A 1 B nerelevantni.

Skladani konstrukce
Cinnost skladani konstrukce se sklada z nasledujicich krokd:

- Vyzvednuti zpracovanych profilt z meziskladu,
- vyzvednuti nafezanych trubek z meziskladu,
- slozeni konstrukce,

- ulozeni slozené konstrukce do meziskladu.

Primémé cCasové hodnoty procesu skladani konstrukce v jednotlivych sménach viz

tabulka ¢. 13.
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Tabulka 13: Skladani konstrukce

Skladani Prumérné casové hodnoty jednotlivych smén v [s]
konstrukce | 1. | 2. | 3. | 4. | 5. | 6. | 7. | 8 | 9. | 10. X
A | 332 | 339 | 342 | 321 | 317 | 314 | 341 | 337 | 348 | 331 | 332,2
B | 339 | 340 | 356 | 344 | 332 | 345 | 347 | 345 | 346 | 352 | 344,6
Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Vyrobek

Laserové svarovani
Cinnost laserového svafovani se sklada z nasledujicich kroka:

- Vyzvednuti slozené konstrukce z meziskladu,
- upnuti konstrukce,

- laserové svarovani,

- uvolnéni konstrukce,

ulozeni svafené konstrukce do meziskladu.

Primémé casové hodnoty procesu laserového svarovani v jednotlivych sménach viz

tabulka ¢. 14.

Tabulka 14:Laserové svarovani

Laserové Prumérné casové hodnoty jednotlivych smén v [s]
svarovani 1. | 2. | 3. | 4 | 5 | 6. | 7. 8 | 9. |10 X
Vyrobek A | 492 | 500 | 483 | 485 | 490 | 493 | 502 | 482 | 489 | 492 | 490,8

B | 497 | 494 | 523 | 514 | 491 | 499 | 510 | 512 | 517 | 523 | 508
Zdroj: (Vlastni zpracovani)

TIG svarovani

Vzhledem k tomu, ze ocelova télesa jsou laserové svafovana, ¢innost TIG svarovani je

pro vyrobky A i B nerelevantni.
Pajeni

Vzhledem k tomu, ze ocelova télesa jsou laserové svafovana, Cinnost pajeni je pro

vyrobky A 1 B nerelevantni.
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Tlakova zkouska

Cinnost tlakové zkousky se sklada z nasledujicich kroka:

- Vyzvednuti svafené konstrukce z meziskladu,

- napojeni konstrukce na tlakové zafizeni,

- vlozeni konstrukce do zkuSebni vany,

- spusténi tlakového zafizent,

- kontrola kvality svart,

- vyjmuti konstrukce ze zkuSebni vany,

- odpojeni tlakového zafizent,

- ulozeni konstrukce:

o do expedicniho skladu - konstrukce bez vad,

o do meziskladu pred dilnu svafovani - konstrukce s vadami.

Primémé Casové hodnoty procesu tlakové zkousky v jednotlivych sménach viz tabulka

¢. 15.

Tabulka 15: Tlakova zkouska

Tlakova Prumérné casové hodnoty jednotlivych smén v [s]
zkouska 1. | 2. | 3. | 4 | 5 | 6. | 7.1 8 | 9. |10 X
Vyrobek A | 305 | 300 | 289 | 301 | 311 | 304 | 298 | 291 | 289 | 278 | 296,6

B | 303 | 295 | 299 | 302 | 315 | 306 | 296 | 292 | 317 | 283 | 300,8

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Zajisténi externiho procesu lakovani

Zajisténi Cinnosti lakovani se sklada z nasledujicich krokd:

Zajisténi dodacich listi od ucetni spolecnosti,

- nakladka konstrukei z expedi¢niho skladu,

- odvoz k subdodavateli procesu lakovani,

- vykladka konstrukci v¢etné predani dodacich list,

- kontrola kvality nalakovanych konstrukci z predeslého pracovniho dne,

- nakladka nalakovanych konstrukci z predeslého pracovniho dne,

- odvoz nalakovanych konstrukci,
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- vykladka nalakovanych konstrukci do expedi¢niho skladu.

Primérmé ¢asové hodnoty zajisténi procesu lakovani v jednotlivych sménach viz tabulka

¢. 16.

Tabulka 16:Zajisténi procesu lakovani

Prumérné casové hodnoty jednotlivych smén v [tis. s]

LelGre 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10.

o

externé | 92.7 | 92,8 [ 92,4 [ 92,1 [ 92,4 | 96,3 | 89,6 | 93,4 [ 93,7 | 89,5
1. | 12. | 13. [ 14. | 15. [ 16. | 17. | 18. | 19. | 20. | 92,5
90,6 | 91,7 [ 92,8 [ 92,6 [ 93,1 [93.8[92,9[92.2]91,9]93.1

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Dokompletace
Cinnost dokompletace se sklada z nasledujicich krokd:

- Vyzvednuti dodacich listt a identifikacnich stitkl od uCetni spolecnosti,
- kompletace vyrobku (dle dodacich listi):
o vyzvednuti nalakované konstrukce z expedic¢niho skladu,
o vyzvednuti sady pfisluSenstvi ze skladu,
o vyzvednuti sady montazni,
o vyzvednuti sady ochrannych prvki,
- opatieni vyrobku sadou ochrannych prvki,
- identifikace vyrobku,

- prilozeni dodacich list a faktury.

Primémé Casové hodnoty procesu dokompletace v jednotlivych sménach viz tabulka

¢. 17.

Tabulka 17: Dokompletace

Prumérné ¢asové hodnoty jednotlivych smén v [s]
1. | 2. | 3. | 4. | 5. | 6. | 7. | 8 | 9. |10 X
A | 426 | 450 | 437 | 413 | 401 | 418 | 423 | 431 | 409 | 415 | 4223
B | 428 | 451 | 419 | 423 | 440 | 406 | 411 | 416 | 423 | 427 | 4244
Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Dokompletace

Vyrobek

Tabulka ¢. 18, na nasledujici stran€, shrnuje ziskané informace casového rozboru

vyrobnich procest.
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Tabulka 18: Vysledky chronometraze

Dilna \ Proces \ Zarizeni \ Obsluha \ ta [s] | to[s] te[s]
PRIPRAVNA A B
Rezani Pila Piipravai A 4254 | 4397 | 1080
Ohybani trubek Ohybacka Pripravar A, C nerelevantni
Dérovani profila Dérovacka Pripravar B 238,1 256,8 90
Navarovani Sroubeni na profily | Svarecka Pripravar B, C 330,4 334,2 60
Skladani konstrukce Paletovy vozik | Pripravar C 332,2 344.6 0
SVAROVNA
Laserové svafovani Svéaiecka Svaie¢ A 4908 | 508 | 30 27 000
TIG svareni Svarecka SvareC B nerelevantni
P4jeni P4jka SvareC B nerelevantni
Tlakova zkouska Tlakové Svarec C 296,6 300,8 0
zafizeni
Lesténi Uhlova lesticka | Svarec C nerelevantni
SKLAD
Zajisténi procesu lakovani Paletovy vozik | Skladnik A, B, C 92,5 tis 0
Dokompletace Paletovy vozik Skladnik A, B, C 4223 424.4 0
SOUCET 95035,8 | 95108,5 | 1260 | 27 000

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Kde:
ta - jednotkovy cas, t» - davkovy cas, tc - davkovy Cas

Nejdelsi externi ¢innosti produkt A i B je zajisténi procesu lakovani. Nejdelsi interni ¢innosti produktti A i B je laserové svafovani. Naopak

nejkratsi ¢innosti obou produktu je Cinnost dérovani.
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2.3.3 Procesni analyza

Procesni analyza je analytickd metoda vyuzivana pro popis kritickych operaci, které
obsahuji podil ztratovych aktivit jako je Cekani, transport nebo skladovani. Nastrojem

procesni analyzy je procesni diagram, ktery graficky znazortiuje sled ¢innosti.

Procesni diagram zobrazeny v tabulce ¢. 19 vychazi z idaji uvedenych v kapitole ¢. 2.3.2.
Doby skladovani v jednotlivych meziskladech nejsou z diivodu jejich variability uvedeny.

Pro stanoveni jejich hodnot bude vyuzit simula¢ni model.

Tabulka 19: Procesni analyza

. . . E = E 5 2
C. Cinnost Z = S z ‘E £ ; g
E | £ | £ | 8 | 5 |8.|29 %8¢
) = Z = S |FE|EE | S8
1. |Zadanivyrobniho piikazu
2. |Piijem materialu O\ 0
3. |Merikiad A
4. |Rezni O< 425 1
5. Transport \|=>\ 25
\\
6. [Mezisklad ﬂ
7. |Dérovéni profi (X/ 238 1
5
8.  |Transport \1=>\ 1.8
\\
9. |Mezsklad =\
10, [Navafovani Srouberi O< 330 1
11.  |Transport \=% 3,5
\\
12, |Mezisklad =\
13, |SKladani konstrukee O 332 1
N
14.  |Transport \1=>\ 4
\\
15, |Merisklad =\
16, |Svarovini O</ 491 1
N
17. | Transport \:%\ 37
—
18, |Mezisklad 2\
4
19, |Tiakova zkouska EH 207 1
20. |Transport é 4,5
L=
21. |Lakovani kooperace 15360 1
22, |Transport \; 35
L=
23. |Dokonpletace Cx 422 1
N
24. | Transport \=> 7.5
Celkem: - Cetnost 8 8 1 6 8
- soucet Casii (sec) 17895
- vzdalenost (m) 31

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
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2.3.4 Pocitacova simulace

V predchozi kapitole ¢. 2.3.2 jsem se zabyvala stanovenim Casu, které pridavaji vyrobku
hodnotu. Pro stanoveni Casu, které b€hem vyrobniho procesu nepfidavaji vyrobku zadnou
hodnotu, bude vyuzita pocitatova simulace. Vstupnim podkladem pro vytvoreni
konceptualniho modelu jsou procesni mapy, které jsou nedilnou soucasti analyzy procesu
vyrobni zakazky (viz kapitola ¢. 2.3.4). Funkéni model pak vychazi predevsim z vysledka

chronometraze (viz tabulka €. 18) a procesni analyzy (viz tabulka ¢. 19).

Vysledny simulacni model, vytvofeny v programu Witness 14 je obsahem pfilozeného

CD disku. Grafickou ukazku simula¢niho modelu poskytuje nésledujici obrazek €. 12.

Hotovo 6

sepnEmmmnn Pia e Deosr Monbuag g NBEOGNLSOREN o, SUBSMILKNSHRG . o Laseiie saoin
5 [ F ) X e —_—

Tuska

nnnnn

lakova_thouska

kobjere
Expedicn_shiad_2 Espedicfi_skiad_1 l-.l Srdrec_C
S o 0 -
&

Skadrik_A SHIPSkladnik_B Skadnik_C

Konsiiukee Ind_gila_puy

* * o o
2

Pocat_pila

0

Obrazek 12: Ukazka simula¢niho modelu vyrobniho procesu

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Nedilnou soucasti zpracovaného modelu byla validace a verifikace. Pro ovéfeni
spravnosti byl simula¢ni model spustén po dobu 1 mésice. Vysledky béhu simulace byly
nasledné porovnany s planem vyroby pro sledovany typ otopného télesa. Vysledek se lisil

pfiblizn€ o 1-2 %.

Softwarovy nastroj Witness 14 obsahuje modul Statistiky, ktery poskytuje celou radu
preddefinovanych statistik, grafickych a tabulkovych reporti o simulovaném procesu.
Soucasti téchto statistik je také tzv. Buffer Statistics Report, ktery poskytuje prehled
o stavu zasob v jednotlivych skladech. Zminény report sleduje také nehodnototvorny cas,

po ktery ,,stoji“ zadsoba v konkrétnim sledovaném skladu.
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Buffer Statistics Report vyrobniho procesu koupelnového otopného télesa, o€istény o dobu nabéhu, viz tabulka ¢. 20. Doba nab&hu simulace

predstavuje Casovy interval od zacatku spusténi simulace az po zahgjeni ¢innosti na poslednim pracovisti.

Tabulka 20: Buffer Statistics Report

Name Total In | Total Out Max Min Avg Size Avg Time Min Time Max Time

Sklad_materialu(1) 363,00 20,80 363,00 342,20 352,60 1814400,00 1760883,95 1867916,05
Sklad_materialu(2) 965,00 55,47 965,00 909,53 937,27 1814400,00 1760709,33 1868090,67
Sklad_materialu(3) 3650,00 208,00| 3650,00| 3442,00| 3546,00 1814400,00 1761185,79 1867614,21
Mezisklad_1(1) 118,00 104,00 63,00 24,00 52,00 12600,00 5815,38 15265,38
Mezisklad_1(2) 944,00 832,00 473,00 398,00 416,00 12600,00 12054,81 14326,44
Mezisklad_2 147,00 115,00 47,00 18,00 32,00 9450,00 5315,63 13879,69
Mezisklad_3 115,00 87,00 44,00 19,00 32,00 10800,00 6412,50 14850,00
Mezisklad_4 87,00 63,00 53,00 25,00 34,00 16920,00 12441,18 26375,29
Mezisklad_5 63,00 53,00 30,00 24,00 26,00 13410,00 12378,46 15473,08
Expedicni_sklad_1 53,00 50,00 53,00 3,00 50,00 47088,00 2825,28 49913,28
Expedicni_sklad_2 50,00 50,00 50,00 0,00 25,00 20250,00 0,00 20250,00

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Kde:

- Total In, Total Out - mnozstvi zasob, které vstupuji a vystupuji z daného skladu,
-  Max, Min - maximalni a minimalni skladované mnozstvi,

- Avg Size - praimérné skladované mnozstvi,

- Avg Time - pramémy cas, ktery zasoba ,,stoji“ ve skladu,

- Min Time, Max Time - minimalni a maximalni Cas, ktery zasoba ,,stoji“ ve skladu.
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2.4 Analyza

V kapitole ANALYZA se budu zabyvat vyhodnocenim udaja, které jsem shromazdila
v predchozich krocich cyklu DMAIC. Mym ukolem bude pomoci
graficko-matematickych zjistit problémova mista a pfiCiny, které zpusobuji neefektivni

prodluzovani priabézné doby vyroby.
2.4.1 Value stream mapping

Na zaklad¢ vysledk chronometraze a primérnych hodnot (Avg Size a Avg Time)
vyplyvajicich z Buffer Statistics Report pocitatové simulace byla sestavena mapa

soucasného stavu budovani ptidané hodnoty.

Jeji grafické zobrazeni, které zachycuje tok materidlovych a informacnich hodnot
vyrobniho procesu koupelnového otopného télesa A, je uvedeno v priloze €. 1.
Zaznamenan je soucasny stav i stav po identifikaci plytvani véetné vypoctu VA indexu,
ktery charakterizovan jako pomér Casu, které nepiidavaji hodnotu, a Cast, které naopak

produktu hodnotu piidavaji.
2.4.2 Charakteristiky procesu soucasného stavu

Tato kapitola se zabyva vypoctem vybranych charakteristik vyrobniho procesu. Vysledné
hodnoty téchto charakteristik vypovidaji o efektivité vyrobniho procesu. Po zpracovani
navrhové ¢asti budou slouzit jako podklad pro porovnani souc¢asného stavu se stavem

predpokladanym.
2.4.2.1 Doba taktu

TT (Takt Time) - Doba taktu predstavuje Cas, za ktery je potieba vyrobit produkty, tak
aby se splnila objednavka. Ugel doby taktu spo&iva v presném sladéni vyroby a odbytu.

vyrobni ¢as

TT =
pozadavek zakaznika (objednavka)
27000
Ty, = =3 = 514,23 sekund

Doba taktu vyroby koupelnového otopného télesa A je priblizne€ 514,23 s.
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2.4.2.2 Prubézna doba

PLT (Process Lead Time) - Pribézna doba procesu je doba od uvedeni produktu do
procesu az do jeho ukonceni. Pribéznou dobu procesu vyroby koupelnového otopného

télesa A vypocitam dle vzorce nize.

WIP

PLT= ————
Exit Rate

Kde:

WIP (Work-in-Process) - Rozpracované mnozstvi, tj. rozpracované produkty, které se
nachazi uvnitf hranic zkoumaného procesu. V ramci vyrobniho procesu produktu A se

WIP rovna 1 249 ks.

Exit Rate - Propustnost procesu, tj. mnozstvi produktd, které vystoupi z procesu za
urcitou ¢asovou jednotku. Propustnost je zavisla na nejdelsi Cinnosti procesu vyroby

produktu A. Tato Cinnost je zastoupena laserovym svarovanim, které Cini 491 s.

60
Exit Rate, = 791 = 0,1222 ks/min

9
= 10 221 min

PLTa = 51222

Prubézna doba tohoto procesu je 10 221 min. Tato dlouha doba predstavuje v dnesnich
konkuren¢nich podminkach problém. Z tohoto divodu je nutné se zamyslet nad otazkou:
Pro¢ je prubézna doba procesu tak dlouha? K tomuto ucelu poslouzi analyticky nastroj

oznacovany jako Ishikawa diagram, ktery je vypracovan v zavéru této kapitoly.

2.4.2.3 Utinnost cyklu procesu

PCE (Process Cycle Efficiency) - Uginnost cyklu procesu predstavuje procentudlni podil
Casu straveného pridavanim hodnoty produktu k procentudlnimu casu, ktery produkt
stravi v samotném procesu. Ug&innost cyklu procesu vyroby koupelnového otopného

télesa A vypocitam dle nasledujiciho vzorce.
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_ VA Time

— . 0
PCE S+ 100 [%]

Kde:

VA Time (Value Add Time) - Cas piidavajici hodnotu produktu. VA Time procesu
vyroby produktu A ¢ini 308,91 min.

Pribézna doba je 10 221 min.

’

CEa = 10221

+100 = 3,02 %

Tabulka 21: Kritéria pro prvotridni svétovou efektivitu cyklu

Typicka uroven
Aplikace i e O
nastupujicich uspésné podniky
zlepsovatelstvi
Jednoducha strojni vyroba 1% 20%
Montaz 10% 15%
Automatizovana strojni vyroba S % 30 %
Oblast standardnich sluzeb 10% 50%
Oblast kreativnich sluzeb a poznani S % 25 %

Zdroj: (16)

Protoze proces vyroby je kombinaci nekolika aplikaci je tézké porovnavat vysledny
ukazatel s kritérii pro prvotfidni svétovou efektivitu cyklu. Viz tabulka €. 21 vyse.
V ramci srovnavani spoleCnosti s kritérii v tabulce by bylo zaddouci pro kazdou aplikaci

vypocitat ukazatel zvlasté.

Cilem navrhu diplomové prace je zkratit pribéznou dobu vyroby. Jak je patrné z mapy
budovani pfidané hodnoty soucasného stavu, zkraceni lze dosahnout eliminaci ztrat
v Casech, které produktu neptidavaji zadnou hodnotu. Snizenim téchto ztrat by mélo dojit
ke snizeni rozpracovanosti a tedy 1 zkraceni ¢ekani v meziskladech z ¢ehoz plyne celkové
zkraceni prubézné doby vyroby. To sebou ponese zaroveni zvySeni ucinnosti cyklu

procesu.

64



2.4.3 Shrnuti analytické ¢asti

Vzhledem k tomu, ze navrh se zaméfuje na zkraceni prubézné doby vyroby, pro
zhodnoceni analytické Casti, tj. nalezeni pficin plytvani ve vyrobnim procesu, vyuziji

Ishikawtv diagram.

V7w

Zjisténé priCiny plytvani jsou uvedeny v obrazku ¢. 13.
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Obrazek 13: Ishikawuv diagram

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Z mapy budovani pfidané hodnoty procesu vyroby koupelnového otopného télesa
a z Ishikawova diagramu vyplyva, ze problémovou oblast pfedstavuji dodavatelé.

V procesu vyroby rozliSujeme dva druhy dodavateli.

Prvni skupinu tvoii dodavatel vstupniho materialu. Z pohledu tcinnosti procesu tento

dodavatel hraje dulezitou roli. Cim vyssi je dodaci lhita, tim nizsi je uCinnost procesu.
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V tomto piipadé je dodaci lhita 3 tydny, coz velmi negativné ovliviiuje ucinnost procesu.
Management spolecnosti vSak tuto dodaci lhatu, ktera se odviji od velikosti dodavky,
stanovil za optimalni. Vyznamnou roli pfi rozhodovani o velikosti dodavky sehraly

néaklady na dopravu.

Druhou skupinu dodavatelt zastupuje dodavatel procesu lakovani. Vzhledem k tomu, Ze
je spolecnost zavisla na externi firmé, tak jeji pruznost, z hlediska dodani hotového
vyrobku zakaznikovi, je velmi omezena. Soucasné je navySena rozpracovanost vyroby,
ktera v sob€ skryva rizné druhy plytvani. Z tohoto diivodu se v dalsi fazi cyklu DMAIC,

v kroku zlepSovani, budu zabyvat alternativnim feSenim zaji§téni procesu lakovani.
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3 VLASTNI NAVRHY RESENI

Tato kapitola navazuje na krok analyzovat cyklu DMAIC.

Na zakladé zavéru vyplyvajiciho z analyzy souasného stavu krok ZLEPSOVANI
pfina8i navrh zmeény, ktery ma za tukol eliminovat identifikované problémy. Krok
zlepsovani obsahuje mapu hodnotového toku predpokladaného stavu vcetné
identifikovaného plytvani a prepoCet vybranych charakteristik. K omezeni rizik
predlozeného navrhu je vypracovana analyza rizik. Zavére¢nym nastrojem tohoto kroku
je predpokladany rozpocet, ktery predbézné informuje o investiCnich a neinvesti¢nich

nakladech navrhovaného zlepSeni.

Finalnim krokem cyklu DMAIC je kontrolovani/fizeni. Vzhledem k tomu, ze doposud
nedoslo k samotné realizaci navrhovaného zlepSeni, byl v tomto kroku vytvofen pouze

navrh kontrolniho mechanismu.
3.1 ZlepSovani

Poté, co byl odhalen problém, mohu piikrocit k hledani feSeni, které pomuZze
identifikované problémové misto eliminovat. Zde je nutné mit na paméti, ze kazdy

problém ma vice moznych feSeni.
Potencialni feSeni pro zvySeni u¢innosti procesu lakovani:

- Vyssi Cetnost dodavek k subdodavateli,
- zajisténi novych vyhodné&jSich dodacich podminek,
- novy subdodavatel,

- interni zaji§téni procesu lakovani.

Na zakladé konzultace s managementem spolecnosti bylo vybrano posledni z vyse
uvedenych feSeni, tj. interni zajiSténi procesu lakovani. Hlavnim divodem k vybéru
tohoto feseni bylo snizeni rozpracovanosti a predev§im zvySeni pruznosti. V hodnoceni

bylo tfeba brat v uvahu také konkrétni podminky a situaci, ve které se spole¢nost nachazi.

Predpokladand mapa budovani pfidané hodnoty je zaznamenana v piiloze €. 2.
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3.1.1 Charakteristiky procesu predpokladaného stavu

Stejné jako v analytické Casti vypocCitam vybrané charakteristiky procesu. Vysledné
hodnoty vypovidaji o efektivité zlepSeného procesu a zaroven slouzi jako podklad pro

zhodnoceni pfinosu navrhu feseni.
3.1.1.1 Doba taktu

Parametry vypoctu doby taktu zastaly vzhledem k pavodnimu stavu nezménény. Doba
taktu vyroby koupelnového otopného zistava shodna s pivodnim stavem, tj. pfiblizné

514,23 sekund.

3.1.1.2 Prubézna doba

WIP

PLT= —
Exit Rate

Kde:
WIP (Work-in-Process) - Z ptivodni hodnoty 1 249 ks se snizilana 1 137 ks,

Exit Rate - Propustnost je zavisla na nejdelsi Cinnosti procesu vyroby produktu A. Tato

¢innost je zastoupena laserovym svarovanim, které ¢ini 491 s.

60
Exit Rate, = 191 = 0,1222 ks/min

1137

PLT, =
AT 01222

= 9 304 min

Z vysledka vyse vyplyva, ze priabézna doba po implementaci navrhované zmeény je

9 304 min.

3.1.1.3 Utinnost cyklu procesu

pcE = JATIME 0 ror
T T PLT [%]
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Kde:
VA Time (Value Add Time) se rovna 298,25 minut.
PLT(Process Lead Time) se rovna je 9 304 min.

298,25

PCEA = 5302

+100 = 3,21 %

Po zavedeni navrhovanych zmeén se predpoklada ucinnost cyklu procesu ve vysi 3,21 %.

3.1.2 Lakovna

Pro zajisténi procesu lakovani jsem se rozhodla pro nakup lakovaci a suSici kabiny.

Popis lakovaciho procesu: Do lakovaci a suSici kabiny pracovnik navési na haky
stanovenou davku uspésné svarenych otopnych téles. Je nutné dbat na spravné zavéseni
téles, tak aby v kabing€ byl zaji§tén optimalni manipulacni prostor. Nasledné pracovnik
stfikaci pistoli nanese na télesa barvu v pozadované vrstve, barvé a kvalité. Po ukonceni
procesu lakovani pracovnik kabinu opusti a uzavie. Poté spusti vybrany suSici program.

Priblizn€ po 100 minutach suseni lze z kabiny vyjmout finalné nalakovana télesa.

Vzhledem k tomu, Ze s realizaci navrhovanych zmén jiz nebude zapotiebi expedicni
sklad, ze kterého jsou zasilana svafena té€lesa k externimu subdodavateli, bude tento sklad

slouzit jako lakovna.

Prostorové umisténi lakovny véetné meziskladu viz nasledujici obrazek ¢. 14.
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Obrazek 14: Predpokladané umisténi lakovny

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

3.1.3 Analyza rizik interniho procesu lakovani

Pocatecnim krokem analyzy rizik je identifikace aktiv. Pod aktivem si miizeme predstavit

vSe, co ma pro spolecnost néjakou hodnotu. Piehled identifikovanych aktiv viz nize:

- Lakovaci box,
- Jak,
- koupelnové otopné téleso a

- dokumentace.
Hodnoceni rizik pfedstavuje ¢innost, pfi niz kazdé hrozbé€ prifadim:

- uroven pravdépodobnosti vyskytu (dle tabulky ¢. 22) a
- uroven dopadu (dle tabulky ¢. 23).
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Tabulka 22: Pravdépodobnost vyskytu hrozby

Urovei Oznaceni Interval pravdépodobnosti
5 jisté Riziko se vyskytne témér vzdy
4 pravdépodobné Riziko se pravdépodobné vyskytne
3 mozné Riziko se nékdy muze vyskytnout
2 nepravdépodobné Riziko se vyskytnout miize, ale také nemusi
1 vylougend Rvi,ziko se vyskytuje pouze ve vyjimecnych
ptipadech

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Tabulka 23: Vyznamnost vlivu, dopadu hrozby

Uroveii | Oznaleni dopadu Interval dopadu
5 katastroficky nevratna ztrata majetku
4 velmi vyznamny vyznamné poSkozeni majetku
3 vyznamny vyzaduje okamzité feSeni situace
2 drobny ovliviiuje pouze dil¢i aktivity
1 témer neznatelny neovliviiuje znatelné fungovani

Zdroj:(Vlastni zpracovani)

Vyznamnost nebo miru rizika vypocitam jako soucin arovn¢ pravdépodobnosti a irovné

dopadu. Vysledné hodnoty jsou uvedeny v tabulce ¢. 24.

Tabulka 24: Hodnoceni rizik

Analyza
Aktivum Identifikovana hrozba Pst Dopad Ml:ra
rizika
Lakovaci box | Poruchovost 1 5 5
Spatna dostupnost servisu 2 4 8
Slozité programové nastaveni 3 3 9
Lak Nizka kvalita 2 5 10
Neodpovidajici odstin 3 3 9
Zaména laku 3 4 12
Koupelnové Spatna piiprava 3 5 15
otopné téleso | Atypické rozméry 1 5 5
Nedodrzeni pracovniho postupu 4 4 16
Nesplnéni norem 3 2 6
Zaména téles 3 4 12
Dokumentace | Chyby 2 3 6
Ztrata 1 3 3

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
Kde,

Pst = Pravdépodobnost vyskytu
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Zavéreénym krokem analyzy rizik je stanoveni relevantnich opatieni. Vysoka rizika je
tfeba fesit jako prvni. Je tfeba pocitat s tim, ze jen nékdy je mozné je odstranit uplné.
V mnoha pfipadech nastane takova situace, Ze s riziky budeme ,,zit“. Jakym zptisobem je
mozné eliminovat rizika interniho procesu lakovani, jiz zodpovida nasledujici

tabulka ¢. 25.

Tabulka 25: Opatreni

Hrozba Opatieni
Zaména laku Systém skladovani dle vyrobce a odstinu
Spatné piiprava télesa pied lakovanim Motivacni systém, priabézné kontroly
Nedodrzeni pracovniho postupu Motivacni systém
Zaména téles Identifikace svarenych téles

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
3.14 Predpokladany rozpocet

Predpokladany rozpocet zpracovany v tabulce €. 26 na nasledujici strané slouzi jako

smérny plan (baseline).

Prvnim mésicem je mySlen mésic, ve kterém je slozena zaloha na lakovaci a susici kabinu.
Pokud projekt probiha podle planu, pak by se skutecné€ vynalozené naklady mély rovnat
predpokladanym nakladim.
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Tabulka 26: Predpokladany rozpocet

Rozpoéet interniho procesu lakovani v K¢

1. mésic | 2. mésic | 3. mésic | 4. mésic | S.mésic | 6. mésic | 7.mésic [ 8. mésic | 9. mésic | 10. mésic | 11. mésic | 12. mésic
Investi¢ni niklady
Lakovaci a susici kabina PROFI COLOR 3000-A1 333 887,50 333 887,00
Instalacni rAm 86 975,00
Plynovy hotak 47 771,00
Filtr aktivni uhlik 86 975,00
Jednotky saciho potrubi, 4 ks 8 664,00
Uprava pro zavéseni a manipulaci s otopnymi tlesy 81 560,00
Stiikaci pistole RODCRAFT 8103-08 6 377,00
Pistovy kompresor CLASSIC 17S-55S 36 929,00
Celkem investicni naklady za mésic 333 887,50 689 138,00
Neinvesti¢ni naklady
Skoleni 4 650,00 4 650,00 4 650,00 4 650,00
Servis zaifzeni 77 500,00
Energie (plyn, elektricka energie) 3 875,00 3 875,00 3 875,00 3 875,00 3 875,00 3 875,00 3 875,00 3 875,00 3 875,00 3 875,00
Lakovaci pomiicky 4700,00 4700,00 4700,00 4 700,00 4700,00 4700,00 4700,00 4 700,00 4 700,00 4700,00
Barva 36 167,00 36 167,00 36 167,00 36 167,00 36 167,00 36 167,00 36 167,00 36 167,00 36 167,00
Lakynik (plny uvazek v lakovn¢) 28 556,00 28 556,00 28 556,00 28 556,00 28 556,00 28 556,00 28 556,00 28 556,00 28 556,00
Skladnik (polovicni uvazek v lakovn¢) 12 777,00 12 777,00 12 777,00 12 777,00 12 777,00 12 777,00 12 777,00 12 777,00 12 777,00 12 777,00
Lakymnicky kurz pro skladnika 18 000,00
Zmetkovitost a reklamace 2 583,00 2 583,00 2 583,00 2 583,00 2 583,00 2 583,00 2 583,00 2 583,00 2 583,00
Celkem neinvesticni naklady za mésic 18 000,00 26 002,00| 88 658,00| 88 658,00| 93 308,00 88 658,00 88 658,00 93 308,00/ 88 658,00| 88 658,00 170 808,00
Celkem investi¢ni a neinvesticni niklady za mésic 333 887,50| 18 000,00 715140,00) 88658,00) 88658,00) 93308,00] 8865800/ 88658,00( 9330800 8865800/ 8865800 170 808,00
Kumulativné investicni a neinvesti¢ni niklady 333 887,50 351 887,50( 1 067 027,50| 1 155 685,50| 1 244 343,50( 1 337 651,50| 1 426 309,50| 1 514 967,50( 1 608 275,50| 1 696 933,50( 1 785 591,50| 1 956 399,50

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
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Nejdrazsi polozkou rozpoctu je lakovaci a suSici kabina, proto v nasledujicim textu blize

predstavim tuto polozku rozpoctu.

Predstaveni lakovaci a suSici kabiny PROFI COLOR 3000-A1

Jednim z hlavnich kritérii pii vybéru byly rozméry kabiny. Dulezité bylo vybrat takovou
kabinu, do niz je mozné umistit veSkeré typy vyrabénych koupelnovych otopnych téles.
Dalsi kritéria vybéru byly zastoupeny cenovou hladinou, kvalitou, splnénim norem EU

a samoziejmé referencemi dosavadnich uzivatelt.

Vybranou kabinou je kabina s oznacenim PROFI COLOR 3000-A1, ktera slouzi
k aplikaci tradi¢nich natérovych hmot, akrylatovych i vodou feditelnych barev. Spliuje
ptislusné normy EU a ma CE-certifikat. Uvnitf kabiny vytvareji stropni 1 bocni
osvétlovaci télesa vyborné svételné podminky, zabranujici tvofeni nezadoucich stind
a zkresleni barevnych odstind. Pohyb dokonale filtrovaného vzduchu (dvoustupriova
filtrace) v pracovnim prostoru kabiny ma charakter homogenniho laminarniho proudéni
v celém horizontalnim prifezu bez turbulenci ve spodnich rozich. Po procesu lakovani
nasleduje prepnuti do faze suSeni (odvétrani, suseni a odvétrani s ochlazovanim). V této
fazi obiha vzduch ohtaty na pfisluSnou teplotu v kabiné pouze s malym pfivodem

cerstvého vzduchu. Prechod z teploty pfi lakovani na teplotu suseni je velmi rychly.
Rozméry lakovaci a susici kabiny dle (10):

- Vngjsi rozméry (dx §x v): 7,0x 5,3 x 3,5 m,
- vnitfni rozméry (d x § x v): 6,9 x 3.9 x 2,7 m,
- sirka dvefi: 3,0 m,

- vyska dvefi: 2,66 m.

Vzhled piedstavené lakovaci a susici kabiny viz obrazek ¢. 15.
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Obrazek 15: Lakovaci a suSici kabina PROFI COLOR 3000-A1
Zdroj: (10)

Dalsi specifikace a parametry kabiny viz priloha ¢. 3.
3.2 Kontrolovani

Po ukonceni inovace a implementace vybranych zmén nastava dals§i krok -
KONTROLOVANI, nékdy také oznatovana jako RIZENI. Hlavnim tkolem této faze
cyklu DMAIC je zabezpeceni trvalého udrzeni zlepSeného procesu, kterd se odrazi
v novych rozpoc¢tech, motivacnich systémech a jinych manazerskych nastrojich. Soucasti
kontrolovani miize byt také implementace systému fizeni kvality, jako je napfiklad

ISO9000.

Protoze projektové zmény nejsou doposud z davodu wvysSSi pocateCni investice

realizovany, budu se v této kapitole zabyvat pouze navrhem kontrolniho mechanismu.

Béhem procesu kontrolovani budou stanoveni pracovnici sbirat informace o:

- Primémém casu pruchodu, tj. o ¢asu, za ktery se materialova polozka/polotovar
dostane od zacatku Cinnosti na jeji konec,
- velikosti rozpracovanosti,

- Casu, ktery ptidava hodnotu produktu,
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- Casu, ktery nepridava hodnotu produktu.

Zakladem kontrolniho mechanismu budou metriky, které jsem stanovila v analytické fazi

cyklu DMAIC.
Vycet téchto metrik viz pfehled nize.

- PLT,
- VA index,
- PCE.

Tyto metriky budou slouzit jako podklad pro ovéfovani stupné ucinnosti navrzenych

zmeén.

Vzhledem k tomu, Ze je nezbytné, aby pracovnici méli piistup k pravidlim a principtim
noveé navrzeného systému, je nezbytné, aby veskeré zmény byly zaznamenany do interni

dokumentace.
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4 ZHODNOCENI PRINOSU NAVRHU RESENI

Obsahem této kapitoly je shrnuti vysledka analytické a navrhové Casti. Na zakladé téchto
vysledkt je nutné porovnat vypocitané hodnoty sledovanych metrik a zhodnotit, zda
navrhované feSeni bylo pfinosné. Soucasné je nezbytné stanovit predpokladany termin

navratnosti vlozenych investi¢nich prostredku.
4.1 Porovnani hodnot metrik

Prostiednictvim vyslednych hodnot metrik Ize jednoznacné urcit, jaky efekt pfinesla
navrhovana zmeéna. Do tabulky ¢. 27 jsem zaznamenala hodnoty metrik ptvodniho

a predpokladaného stavu. Nasledné jsem vypocitala rozdil.

Tabulka 27: Hodnoty metrik pavodniho a predpokladaného stavu

Metrika Puvodni stav Predpokladany stav Rozdil
WIP 1 249 ks 1 137 ks - 112 ks
VA Time 5,16 hod 5,04 hod - 0,12 hod
NVA Time 563,28 hod 539,35 hod - 23,93 hod
PLT 568,44 hod 544,39 hod - 24,05 hod
VA index 0,916 % 0,934 % + 0,018 %
PCE 3,02 % 3,21 % + 0,19 %

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Hned na prvni pohled je patrné, Ze navrhovana zména se pozitivné projevila na hodnotach
veskerych sledovanych metrik. Absolutni veli¢iny maji klesajici tendenci a relativni

veliCiny naopak rostouci.
4.2 Predpokladana doba navratnosti investic

Dal§i moznosti, jak zhodnotit pfinos navrhovaného feseni, je prostiednictvim vypoctu
doby navratnosti investicnich nakladi projektu. Pfi vypoctu budu vychazet

z nasledujiciho vzorce:

investi¢ni naklady

Navratnost = pripravny ¢as + ~
PTIP y predpokladana ro¢ni vyroba - uspory
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Kde,

Pripravny cas se rovna ¢asovému intervalu mezi vyplacenim zalohy za lakovaci a susici

kabinu a mezi ostrym spusténim interniho procesu lakovani, tj. 0,25 roku

Investi¢ni naklady jsou takové naklady, které vstupuji do potizovaci ceny dlouhodobého
majetku. V ramci tohoto projektu se jedna o soucet polozek, které jsou uvedeny v tabulce

¢. 28.

Tabulka 28: Vy¢isleni investi¢nich nakladi interniho procesu lakovani

Interni zajiSténi procesu lakovani

Polozka Cena [K¢]
Lakovaci a susici kabina PROFI COLOR 3000-A1 667 755,00
Instalacni ram 86 975,00
Plynovy hotak 47 771,00
Filtr aktivni uhlik 86975,00
Jednotky saciho potrubi, 4 ks 8 664,00
Uprava pro zaveSeni a manipulaci s otopnymi télesy 81 560,00
Stiikaci pistole RODCRAFT 8103-08 6 377,00
Pistovy kompresor CLASSIC 17S-55S 36 929,00
Soucet 1 023 026,00

Zdroj: (Vlastni zpracovani)

Vyse investicnich nakladu lze také mj. vycislit z predpokladaného rozpoctu, ktery je

soucasti kapitoly 3.1.4.
Predpokladana roc¢ni vyroba produkta A az H Cini 15 500 ks.

Uspory piedstavuji takovou Castku penéz, kterd vznikne rozdilem mezi néaklady, které
vznikaji zajisténim externiho procesu lakovani a neinvesti¢nimi naklady, které vznikaji

pfi internim procesu lakovani.
Vyc¢isleni naklada pred a po zlepSeni viz tabulky ¢. 29 a ¢. 30.

Tabulka 29: Vy¢isleni nakladu externiho procesu lakovani

Externi zajiSténi procesu lakovani

Polozka Prumeérna cena [K{/ks]
Interni procesy - nakladka, vykladka, doprava 40,00
Externi proces - lakovani 75,00
Soucet 115,00

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
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Tabulka 30: Vycisleni neinvesti¢nich nakladu interniho procesu lakovani

Interni zajiSténi procesu lakovani

Polozka Prumeérna cena [K¢/ks]
Mzdové naklady lakyrnika (novy pracovnik) 32,00
Cena barvy 28,00
Servis zafizeni 5,00
Energie 3,00
Skoleni (stavajici pracovnik) 1,20
Zmetky 2,00
Soucet 71,20

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
Vypocet predpokladané navratnosti investic projektu

1023 026
Navratnost = 0,25 + = 1,85 roku
15500 - (115 - 71,20)

Pti predpokladu vyroby 15 500 kust koupelnovych otopnych téles za rok se predpoklada,
ze vlozené investice do navrhovaného zlepSeni se vrati piiblizn€ po 22 mésicich od

zahajeni interniho procesu lakovani (tj. od 4. mé&sice implementace projektu).
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ZAVER

Hlavnim cilem této diplomové prace je vytvoreni navrhu zlepSeni vyrobnich procest
koupelnového otopného télesa ve spolecnosti Ocenasek a.s. Pro dosazeni tohoto cile jsem
vyuzila zlepSovatelsky cyklus DMAIC, ktery je nedilnou soucasti pfistupu Lean Six

Sigma.

Analyticka ¢ast se zaméfila na prvni tfi kroky uvedeného cyklu, tedy na definovani,
meéfeni a analyzu. Na zakladé stanoveného cile byl proveden rozbor procest vyrobni
zakazky. Smyslem tohoto rozboru bylo vyhledani problémovych mist, které neptizniveé
ovliviiuji efektivitu procesu. Nasledné byl rozbor doplnén a Casy, které produktu pridavaji
a nepfidavaji hodnotu. Ziskané informace byly shrnuty v mapé budovani pridané
hodnoty, ktera poukéazala na skuteCna problémova mista sledovaného procesu.
Nejzavaznéj§im identifikovanym problémovym mistem v procesu vyroby je externi
proces lakovani. Nejenze spoluprace s externi firmou zna¢né€ omezuje pruznost dodavky,
ale 1 znaCn¢€ navysuje rozpracovanost a hlavné vyrazné prodluzuje Cas, ktery produktu
neptidava na hodnoté. Vysledkem takové spoluprace je neumérné dlouha pribézna doba
vyroby. Navrhova ¢ast pokracuje v cyklu DMAIC kroky zlepSovani a kontrolovani resp.
fizeni. Z analytické Casti jasné vyplynul pfedmét navrhové Casti prace, a to je navrh
zlepSeni zaméfeny na zkraceni prubézné doby vyroby koupelnového otopného télesa,
ktery je zalozen na internim zajisténi procesu lakovani. V ramci popsaného navrhu byla
sestavena také analyza rizik, kterd poukazuje na potencionalni rizika a seznamuje
s moznymi protiopatfenimi. Zavérecna Cast prace se zabyva zhodnocenim piinosu
navrhovaného fesSeni. K tomuto ucelu byly vyuzity hodnoty vybranych metrik vypocitané
pro soucasnou a predpokladanou situaci. Vyznamnym hodnoticim ukazatelem, ktery je

obsahem této Casti, je pfedpokladana doba navratnosti investic.

Na zakladé vysledkt zhodnoceni véfim, ze predlozeny navrh predstavuje pro spolecnost
Ocenasek a.s. velky pfinos. Po jeho zavedeni se vyrazné zkrati pribézna doba vyroby,
snizi se rozpracovanost a zvysi se pruznost dodavek, coz ma za nasledek zvySeni

konkurenceschopnosti.
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Priloha 1: Mapa budovani pridané hodnoty souc¢asného stavu

Denni pun

Vedouci vyroby,

Denni objednivy

Dodavatel
- profiléi,

E:?uk::n[ /1 \\

o

900ks

- -

3.5hod 2,625 hod

azss 238 | | 3305 3325 | asts 2975 | 160005 | | ans

3hod 47hod 3725 hod 13,08 hod 13,7 hod 15hod

Zdroj: (Vlastni zpracovani)



Priloha 2: Mapa budovani pridané hodnoty piedpokladaného stava

Dennl pﬂn Denni abjednaviy

Dodavatel Vedoui vjroby
- profilti,
Zakaznik
- trubek,
- Sroubeni /l AN

= Sl

o [
3
Llks @

Hatovy virabek
T2ks

1x 2a 3 tydny

Stahod 35hod 2625hod 3hod 47hod 3,225 hod s5.2hod 5 hod 7.5hod

=H 238 330s 3325 015 275 15360 a2

Zdroj: (Vlastni zpracovani)
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Priloha 3: Parametry lakovaci a suSici kabiny

PROFI COLOR 3000-A1

Kapacita vymény vzduchu
Vnitini spadova rychlost
Instalaéni ram

Obvodové panely

Podlaha
Rampy

Celni vrata/hlavni dvefe

Osobni/personalni dvere

Boc¢ni bezpecnostni dvete

Teplotni vymeénik

Vyfukové potrubi
Vyfukova tlumici klapka

Kourova roura

Stropni filtrace

Podlahova filtrace
Hrdlova predfiltrace
Stropni osvétleni

Boc¢ni osvétleni

25 000 m3/h
0,25 - 0,35 m/s
galvanizovana ocel, praskova povrchova uprava

sendvic, tl. 50 mm, Rockwool, specialni provedeni
tésnych drazkovanych spoju

kompletni zarostovani
2 ks rostova konstrukce

Prosklena trikiidlova s masivnim ramem, pfesnym
zaviranim a specialni izolaci.

slouzi jako nouzova pro pfipadny unik personalu,
maji automatické uzavirani, pokud je uvnitt tlak.
Maji systém, umoziujici otevieni pifi mensSim
pfitlaceni.

nerez ocel, vysokd ucinnost, ob¢hové topeni,
kourovod

ptfimy kus 4 m, oblouk 90° a oblouk 60°

Manualné Control

Damper),

ovladana VCD (Volume

pfima roura 4 m a 2 mensi oblouky

6 ks filtri montovanych v zavésenych mobilnich
ramech

5 ks filtra

2 ks M style pred sacim ventilatorem
10 sad zafivek (4 x 40 W)

8 sad zaftivek (4 x 40 W)

Elektronicky fidici a kontrolni systém, ochrana proti prehrati, chybéjici fazi atd.

Tlakomér

Celkovy piikon

18,0 kW
Zdroj: (10)
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