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ANOTACE

Cilem prace je modelace Batch managementu v rdmci projektu na zvySeni efektivnosti
vyroby ve spolecnosti Nedcon Bohemia. Prace je rozdélena do péti kapitol, pficemz ¢ast
analyticka se opira o teoretické poznatky popsané ve druhé kapitole. Vystupem je
vyhodnoceni Batch managementu zaméfené na ekonomické aspekty v oblasti ndklada

a vynosu.

KLICOVA SLOVA
projekt; Stihla vyroba; Batch management (sekvencni zptisob vyroby); CPM.

TITLE

The Project of Production Effectiveness Increase in Nedcon Bohemia.

ANNOTATION

The aim of this thesis is Batch management calculation within The Project of Production
Effectiveness Increase in Nedcon Bohemia. The work is divided into five chapters. The
analysis part is based on the second, theoretical chapter. The final output is the economic

evaluation of Batch management focused on cost and profit.

KEYWORDS

project; lean production; Batch management; CPM.
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Uvod

UvVOoD

Trh, ve kterém se soucasné vyrobni podniky nachéazeji, je charakterizovan nestalosti
a silnym konkuren¢nim prostfedim. Jedinym elementem, ktery o budoucnosti trhu rozhoduje,
je zakaznik. Usp&nym podnikem miize byt takovy, ktery se s témito pravidly trhu plné
adaptuje. Zpravidla jsou to takové spolecnosti, které si zakaznika postavi na zacatek svého
vyrobniho procesu a veSkerymi moznymi a dostupnymi prostiedky se snazi o spravné

identifikovani a nasledné uspokojovani jeho potieb skrze kvalitni vyrobky.

Vyroba kvalitnich vyrobktl s co nejvétsi pfidanou hodnotou pro koncového spotiebitele

cvwr

pozadovaného zisku a uspokojovat tak na strané¢ druhé akcionare ¢i investory.

Velice uspésnou filozofii vyroby je stihla vyroba, znama pod pojmem Lean production,
ktera je svou koncepci zaméfena na eliminaci plytvani (nadvyroba, zasoby, transport, ¢ekani,

opravy, zbytecné procesy a pohyby) a tim u¢inn¢ snizuje vyrobni naklady.

Spole¢nost Nedcon Bohemia, kterd se zabyva vyrobou regalovych systémil, funguje
na vySe popsanych principech. Spolec¢nost sleduje podminky trhu, na kterém se pohybuje,
aneustale se snazi byt lepsi nez konkurence. Je si védoma, ze s vétSim poctem svych
uspokojenych zékazniki bude dosahovat lepSich vysledki. Ty vzhledem k dnesni celosvétové
recesi nemuseji byt pouze hospodaiské, soucasnym dilezitym vysledkem bude samotné

udrzeni se na trhu ¢i vypliiovani trznich vyklenkt svych konkurenti.

Utinnym néstrojem v boji s konkurenci je jednoznaéné snizovani ceny pii zachovani
stavajici kvality ¢i zvétSovani pridané hodnoty pro zakaznika. I timto smérem se vydala
spolecnost Nedcon Bohemia, kterd se skrze snizeni ceny nékterych produktt a zkraceni doby
jejich dodani rozhodla posilit svoji konkurenéni vyhodu. O proveditelnosti téchto
konkuren¢nich opatieni ve vyrobnich podminkach spolecnosti by méla rozhodnout tato

diplomov4 prace.

Cilem prace je provedeni modelace Batch managementu, ktery je soucasti projektu
na zvyseni efektivnosti vyroby ve spole¢nosti Nedcon Bohemia, a nasledné potvrzeni ¢i

vyvréceni realnosti zkraceni dodaciho terminu pro standardni regalové systémy.
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1 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI NEDCON
BOHEMIA

1.1 HISTORIE SPOLECNOSTI

Nedcon Bohemia je dcefinou spole¢nosti holandské firmy Nedcon B.V., ktera spolu
s dal$imi jednotkami tvoii Nedcon Group. Spole¢nost Nedcon byla zaloZena roku 1969 a od
samého pocatku se veénuje navrhovani a vyrobé regalovych systému. Firma se vyvinula
vjednu z pfednich spolecnosti navrhujicich a vyrabé&jicich regalové systémy a specialni

konstrukce pro automatizované skladovani.

Dcefina spolecnost Nedcon Bohemia s.r.o byla zalozena jako prvni pobocka celku
Nedcon Group mimo tzemi zapadni Evropy. Po politickych zménach ve stfedni a vychodni
Evropé koncem osmdesatych let se management spolecnosti Nedcon zacal zabyvat
moznostmi rozsifeni do vychodni Evropy. Ceska republika se od po¢atku jevila jako vhodny
kandidat pro vytvofeni pobocky, zejména kvilli tradici ve strojirenstvi. Zda je Ceska republika
opravdu vhodnym mistem mély ukazat hlubsi analyzy, které zacaly v druhé poloviné roku
1993. Po podrobném prozkoumani vSech moznosti a ptilezitosti i v dalSich statech stiedni
a vychodni Evropy pfislo rozhodnuti ve prospéch Ceské republiky, kde diilezitou roli hrala

predevsim poloha Ceska.

Hanz Steweg, vykonny feditel Nedcon Group, stravil mnoho ¢asu cestovanim napfiic
Ceskou republikou za uéelem nalezeni idedlniho mista pro vybudovani nové pobocky. Cilem
nebylo vybudovani pouze prodejni kancelafe, tak jako v jinych zemich, ale druhého
vyrobniho zévodu. Bylo tedy nutné, nalézt vyhovujici misto s dobrou infrastrukturou
a sluzbami. Jako vhodné misto se ukézalo mésto Pardubice, kde ptredstavitelé mésta méli
zdjem na piichodu zahrani¢niho investora do mésta. Zpocatku spole¢nost Nedcon vyuzila
nevyuzitou kapacitu spole¢nosti ESPA, sidlici v primyslové ¢asti mésta, kterd holandské

spole¢nosti nabidla 2/3 své vyrobni haly spolu se tfemi kancelafemi.

29. bfezna 1994 byla zalozena spolecnost Nedcon Bohemia s.r.o. jako 100% dcefina
spolecnost Nedcon Group. V obdobi kvétna roku 1994 zacali prvni tii ceSti zaméstnanci
Nedconu Bohemia pfipravovat podminky pro vyrobu. Tento tym o tfech lidech dostal
v holandské spolecnosti intenzivni trénink od svych holandskych kolegii. Na podzim roku

1994 pocaly veskeré ptipravy na presun prvnich vyrobnich zafizenich z mati¢ni spolecnosti
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do pronajatych prostorii spolecnosti ESPA. Jednalo se o dvé profilovaci linky, jednu svareci
a jednu lakovaci linku. Vyroba v dcefiné spolecnosti byla zahajena na jafe roku 1995. V té
dobé spolecnost zaméstnavala okolo 20 zaméstnancli. Po uUspéSném rozvoji dalSich
nevyuzitych ptilezitosti se holandsky management rozhodl o dalsi rozsifeni dcefiné pobocky.
Jelikoz kapacita pronajatych prostorti spolecnosti ESPA byla zcela vytizena, zacal se vykonny
feditel spole¢nosti Nedcon Bohemia poohlizet po pozemku, na kterém by nechal postavit

novou vyrobni halu. Jako nejvyhodnéjsi se jevil pozemek vedle spole¢nosti ESPA.

V zaii roku 1996 odstartovaly prace na ,,zelené louce®. O rok pozdéji byla slavnostné
oteviena nova vyrobni hala o rozloze 4 500m®. B&hem let 1996 a 1997 Nedcon pronikal do
dalSich zemich stfedni a vychodni. Evropy. Nové obchodni kancelafe byly postupné otevieny
v Polsku, Mad’arsku a Slovensku. Tyto nové pobocky organizaéné spadaji pod Nedcon

Bohemia.

Vzhledem k uspésné vyrobé a vysoké kvalité vyrobktl divize Nedcon Bohemia se
management rozhodl o dal$i rozSifovani vyrobnich kapacit. Vysledkem bylo pfistaveni ¢asti

vyrobni haly o rozloze 4 000 m* v prosinci roku 1998.

Se zvétSujicim se obratem Nedcon Group rostl pozadavek na dal$i zvySeni vyrobnich
kapacit Nedcon Bohemia, proto v roce 2000 byly opét pfistaveny dalsi ¢asti vyrobni haly
orozloze 4 000 m®. O dva roky pozd&ji doslo k dal§imu naristu rozlohy vyrobni haly,
tentokrat o 6 500 m’. V soucasné dob& Nedcon Bohemia piisobi na zhruba 20 000 m?,

s 10 profilovacimi, 4 svafecimi a 3 lakovacimi linkami.

Divize Nedconu v Pardubicich predstavuje plnohodnotnou spole¢nost s vyrobnimi,
logistickymi, obchodnimi a administrativnimi ¢innostmi. Oddéleni ndkupu a montazi naplituje
poptavku v ramci celého Nedcon Group. Oddéleni ndkupu vyuZziva dodavateld jak v blizkosti
vyrobniho zavodu v Pardubicich, tak vyhleddva dodavatele nové ve stfedni nebo vychodni
Evropé. Cesti montéfi béhem let svého piisobeni dosahli svétové urovné. Staraji se prevazné
o projekty ve stiedni a vychodni Evropé a zéaroven uspé€Sné spolupracuji se svymi
holandskymi kolegy na daleko sofistikovanéjSich a komplikovangjSich instalacich, které

probihaji po celém svéte.

Béhem vice nez 10 let existence hraje Nedcon Bohemia nedilnou souc¢ast Nedcon Group.

Vétsina vyroby a vyvozu byla krok po kroku pfesunuta s Doetinchemu do Pardubic.

10
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Pocinaje podzimem roku 2004 Nedcon Group patii pod Voestalpine AG, ktery ma 100%
podil. Diky tomu doslo k mnohym zménam v roce 2006, zejména tykajicich se monitoringu,

vzristu vyrobni kapacity a zlepSovani kvality a vykonnosti.

1.2 ORGANIZACNI STRUKTURA

Soucasna organizacni struktura je dana historickym vyvojem spolecnosti Nedcon. Vyvoj
podniku Nedcon Bohemia byl detailné psan v prvni podkapitole sndzvem Historie
spolecnosti Nedcon Bohemia. AG. Vysledkem postupného rozsifovani a vstupu spolec¢nosti
Voestapline AG do Nedcon Group je existence organizacni struktury celého koncernu, ktery

je predstaven na obrazku nize.

Obr. 1: Schéma organizaéni struktury Nedcon Group

voestalpine AG
{Austria)

voestalapine Voestalpine
Profilform GmbH Voestalpine Stahl Linz Informations
[Austria) technologie Linz

Nedcon Group N.V Voestalpine Kremz

Medcon Bohemia N_edcor_wStorage_ |
s.ro.[Czech Medcon Belgium SA Engineering (Russia)
Republic)

Nedcon Maginr BV Nedcon Components |
{Metherlands) BV (Metherlands)

Zdroj: Vyro¢ni zprava spolecnosti Nedcon Bohemia s.r.o. k 31. bieznu 2008, AUTOR

Na obrazku 1 je zobrazena poloha spolecnosti Nedcon Bohemia v celé organizacni
struktuie Nedcon Group vlastnéné spolecnosti Voestapline. Z obrazki jsou ziejmé jednotlivé

horizontalni a vertikalni zavislosti mezi jednotlivymi divizemi.

11



Charakteristika spolecnosti Nedcon Bohemia

1.3 VYROBNI SORTIMENT SPOLECNOSTI

Tak, jak bylo zminéno v predchozi kapitole, spole¢nost Nedcon se od samého pocatku
vénuje navrhovani a vyrob¢ regalovych systému. Aktivity vyrobnich zavodi v Doetinchemu
a v Pardubicich spolecné s obchodnimi kanceldfemi rozmisténymi po celém svété se

soustied’'uji na nasledujici trzni segmenty:

~

» sklady a distribuc¢ni centra,

» automatizované sklady a distribucni centra v Evropé a USA (pfevazné projekty ,,na
kli¢* se systémovymi partnery),

» oplasténé regalové konstrukce, tzn. regalové konstrukce s integrovanou stfechou
a sténami,

» konstrukce vyrabéné ,, na miru* pro skladovani specialniho zbozi a pro specificka

vychystavaci zafizeni.

Veskery vyrobni sortiment je nabizen dvémi obchodnimi jednotkami, a to Nedcon

Storage Systems a Nedcon Integrated Systems.

1.3.1 NEDCON STORAGE SYSTEMS

Obchodni jednotka Nedcon ,Skladovaci systémy*™ se vénuje Siroké fad¢ aktivit
souvisejicich s regély. Jedna se o nabidku standardnich regalovych komponentt az po Gplna

logisticka feSeni skladu.

Do této obchodni jednotky miizeme zatadit vyrobu:
» regald pro paletizované zbozi,
» regald pro drobné zbozi,

» avlozenych podlazi.

Regaly pro paletizované zbozi

Pro paletizované zbozi jsou k dispozici rizné regdlové systémy. Kazdy systém se
vztahuje ke specifickému zptsobu jeho vyuziti. Je mozné instalovat kombinace rtiznych
regalovych systémi. Nedcon nabizi tfi zakladni druhy regala pro paletizované zbozi:

» Zakladni paletové regaly nachdzeji uplatnéni v nejriznéjSich typech skladi.
Manipulacni jednotkou jsou zde predevsim palety a kontejnery. Kazdad paleta je

pfimo pfistupna a naklady na jedno paletové misto jsou pomérné nizké.

12
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» Vjezdové regaly pro velkoobjemové skladovani skupin stejného vyrobku. Sklad je
zcela vyuzit. Casté pouziti v chladirenskych skladech.

» Spadové paletové regaly jsou kompaktni regalové systémy, vhodné pro prostredi
s velkym pratokem palet a v kombinaci s vychystdvanim podle objednédvek.
Spadova rychlost drah je ptizptisobena specifické situaci. Také vstupni a vystupni
strana regalu je optimalizovana podle manipulacniho zafizeni. Systém muze byt

vyuzivan na principu ,,FI-FO* nebo ,,FI-LO*.

Regaly pro drobné zbozi

Tyto regaly jsou urceny pro rizné druhy drobného zbozi, kartony, piepravky, boxy
apod., které je tieba systematicky skladovat. Takové zbozi je naskladiiovano a vyskladiiovano
manualné. Jedna se zejména o:

» Velkopolicové regaly, které jsou podle zplsobu skladovani variantou mezi
paletovymi a policovymi regaly. Tento systém je vyvinut pro malé az sttedné velké
zbozi, které je run¢ zakladano.

» Policové regdly jsou charakteristické $irsi funkénosti. Pii skladovani drobného zbozi
je mozné pomoci déleni polic ukladat rozmanité zasoby.

» Spadové regaly pro drobné zbozi jsou idedlni pro systém vychystavani podle
objednavek. Zbozi (pfepravky, kartony, boxy apod.) se pohybuje pisobenim vlastni

tihy po mirné€ naklonénych valeckovych drahéch.

Vlozena podlazi

Jedna se o ocelové konstrukce, které¢ vytvaii ve skladu nebo vyrobnim provozu jednu
nebo vice dalSich arovni skladovani ¢i odbéru zbozi. Pro tato podlazi je charakteristickeé:
» zatizeni az 1500 kg/m?,
» velmi Siroka rozpéti,
» vice urovni nad sebou,
» ruzné typy podlah (napf. rosty, dfevottiskové panely),

» ze odpovidéd vSem bezpecnostnim piedpistim.

13
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1.3.2 NEDCON INTEGRATED SYSTEMS

Obchodni jednotka Nedcon “Integrované systémy” poskytuje zdkaznicka regalova feSeni
pro automatizované sklady a systémy pro vychystavani zbozi s dirazem na inovace vyrobki,
koordinace projektd, vedeni montazi a bezpecnost prace. Tato obchodni jednotka dodava jak

oplasténé, tak 1 nezavisle vestavéné regalové konstrukce.

Tato jednotka opét nabizi regdly jak pro patetizované tak pro drobné zbozi véetné

vlozenych podlazi. Tyto regaly jsou vSak daleko slozitéjsi a tykaji se daleko

sofistikovanéjSich projektti nez jsou projekty jednotky Nedcon Storage Systems.

Pro paletizované zbozi jsou k dispozici razné regalové systémy. Kazdy systém se
vztahuje ke specifickému zplsobu uZiti. Samoziejmé mohou byt nainstalovany kombinace
ruznych regalovych systémi. Jedna se zejména o adresni regalové konstrukce pro skladovani

mnoha typi zbozi.

Oplasténé skladové regaly patii mezi nejvetsi projekty jednotky Nedcon “Integrované

systémy”. Tyto skladové regaly jsou soucasti konstrukce budovy jako podpora stén a stfechy.

Pokud tedy pajdeme napii¢ obchodnimi jednotkami, miizeme definovat vyrobni
sortiment spole¢nosti Nedcon nasledovné:
» skladovaci systémy pro paletizované zbozi,
» skladovaci systémy pro drobné zbozi,
» skladovaci systémy pro specifické zbozi,

» ochrany a bezpecnostni prvky skladovacich systému.

Veskeré skladovaci systémy jsou nabizeny v nejriznéjSich podobach, od téch méné

slozitych az po velice komplikované, napt. oplasténé skladové regaly s adresnymi zakladaci.

Mezi nejstandardnéjsi vyrobek spoleCnosti patii regal pro paletizované zbozi. Mezi
zakladni konstrukéni prvky takovéhoto regalu patii stojny, piicky a diagonaly. Jednotlivé
komponenty regélu jsou zachyceny na obrazku ¢. 2. Spole¢nost Nedcon ma standardizované
barvy svych regall, stojny a diagondly jsou vyrdbény v barvé modré a pticky v barvé
oranzov¢é. Zakaznik si samoziejm¢ mulze vybrat barvy regdlu podle svych konkrétnich

pozadavk.
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Obr. 2: Schéma regalu pro paletizované zbozi

- pricka

diagonala i+—- stojna

[
==

Zdroj: New & Used Pallet Racks [online]. Carolina Steel Shelving Company, [cit. 2007-05-02]. Dostupny na
WWW :<http://www.carolinasteelshelvingcom/pallet racks.html>., AUTOR

V Nedconu Bohemia nejvétsi podil vyroby predstavuji pricky. Ty se vyrabéji
v nejruznéjSich délkovych, barevnych a typovych provedenich. Mezi zéakladni typy profila
muzeme zatfadit CC profil, NC profil a Sigma profil.

Bezpecnost je vychozi predpoklad pro kazdy ndvrh a realizaci regdlu Nedcon. Nedcon
vyrabi své regaly v souladu s pravnimi normami a smeérnicemi. Praktické dlouholeté
zkuSenosti spolecnosti Nedcon se dostavaji do praxe v feSenich, kterd davaji dobry ptiklad pro

tvorbu a ucast na realizaci novych (evropskych) norem.

Dva moderni zavody, v holandském Doetinchemu a ¢eskych Pardubicich, vyuzivaji ke
své vyrobé zejména nasledujicich technologii:
» valcovani za studena,
» pocitatove fizeni profilové linky,
» automatické a poloautomatické svafovani,
» Interni a externi montaze,

» linky pro nanaSeni epoxidového praskového natéru.
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2  METODY NA ZVYSENI EFEKTIVNOSTI VYROBY

Metod na zvySeni efektivnosti existuje cela fada. Nicméné pro tuto diplomovou préci
byly vybrany a detailn€ji popsdny metody, které jsou vyuzivany v projektu na zvyseni

efektivnosti vyroby ve spole¢nosti Nedcon Bohemia.

Jesté pred popisem metod slouzicich na zvySeni efektivnosti vyroby je vlozZena
podkapitola 2.1 Podnikova strategie, kterd sice nemd pfimy vliv na zvySovani efektivnosti

vyroby, ale je diillezitym prvkem patticim do této druhé teoretické kapitoly.

2.1 PODNIKOVA STRATEGIE

V soucasné dobe¢, ktera je charakteristickd svym turbulentnim vyvojem a silnou globalni
konkurenci, musi spole¢nosti vyuzivat modernich metod fizeni spoleCnosti. V soucasné trzni
ekonomice jiz ddvno neplati tzv. production orientation, tedy orientace podnikli na samotnou
vyrobu. V dne$nim modernim prostiedi vitézi podniky, které se orientuji na zédkaznika, tedy
podniky, kterym se v anglosaské terminologii fika marketing-orientated companies. Byvaly
feditel nakupu spolecnosti Volkswagen Jose Lopez prohlasil: ,, Pokud je spolecnost posedla
dosahovanim zisku, nikdy ho nedosdhne. Pokud je vsak spolecnost zameérend na uspokojovani

L o . . A
potrieb zakaznikii, dosdhne vseho.

Jednim ze zékladnich nastrojii metod moderniho fizeni spolecnosti je planovani. Mohlo
by se zdat, ze v dnesni dob¢, kdy dochazi k neustalym zménam nema planovani velky
vyznam. Dobré planovani vSak umozni spolec¢nosti piedvidat vyvoj a rychleji reagovat na
zmény vnitiniho 1 vnéjsiho prostredi. I v soucasné dobé se najde mnoho spolecnosti, zejména
téch mensich, které planovani podcenuji. Castokrate s odiivodnénim, Ze planovani je pouze

pro velké korporace. ,,Neplanovani viak znamena planovat viastni prohru.

RozliSujeme ti hlavni druhy planii:
» rocni plan,
» dlouhodoby plan,
» strategicky plan.

" JOBBER, David. Principles and practice of Marketing. 1. vyd. Berkshire: McGRAW-HILL Book Company
Europe, 1995. ISBN 0-07-707935-3. S. 30.
2 KOTLER, Philip. Moderni marketing. 4. vyd. Praha: Grada Publishing a.s., 2007. ISBN 8024715457. S. 87.
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2.1.1 STRATEGICKE PLANOVANI

Pravé strategické planovani je jednim ze zdkladnich nastroji  podnikové strategie.
Strategické planovani je proces rozvoje a udrzovani strategické rovnovahy mezi cili
a moznostmi organizace a jejimi proménlivymi marketingovymi prileZitostmi.’

Obr. 3: Schéma procesu strategického planovani
0 STRATEGICKY KONTEXT

|:| 2 Poslani spole¢nosti |:|
n | < Strategické cile M

0

ZHODNOCENI SITUACE

SWOT
Analyza portfolia
Strategicky audit

(SN

FORMULACE STRATEGIE
S Strategie
S Operaéni plany

BYIuzesez eu 29LjudlI

IMPLEMENTACE A KONTROLA
S Realizace plant
9 Sledovani, méfeni, hodnoceni

Zdroj: AUTOR

Jak je z obr. 3 patrné, proces strategického planovani mizeme rozd¢lit na 4 zakladni faze,

kde bychom v kazdé¢ f4zi méli myslet na uspokojovani potieb zdkaznika.

Strategicky kontext

V prvni fazi je podstatné definovani poslani spolecnosti a stanoveni strategickych cilt.
Poslani spole¢nosti nebo také casto nazyvané mission se obvykle vyslovuje jiz pii zakladani
spolecnosti. Nicméné je diilezité si ho pfi strategickém planovani pfipomenout a ujistit se, ze
spole¢nost se ubird smérem, kterym chce. Poslani je v podstaté prohlaseni t¢elu podnikani,
tedy sdéleni vS§em zainteresovanym subjekttim jasny cil a smér svého podnikani. V souvislosti
s poslanim se Casto také uvadi pojem vize. Vize je urcity pohled do budoucna a piedstavuje
satv, kde by spolecnost chtéla za urcitou dobu byt ¢i ¢eho by chtéla dosdhnout. Poslani by
mélo byt redlné, konkrétni, zaloZzené na vyraznych kvalitich a motivujici. V souvislosti
s poslanim a vizi se setkavame s marketingovymi slogany, napt. Nedcon — Advanced storage

technology: Storage meets inteligence (neboli ,,inteligentni feSeni pro skladovani®).

3 KOTLER, Philip. Moderni marketing. 4. vyd. Praha: Grada Publishing a.s., 2007. ISBN 8024715457. S. 88.
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Pti hledani vize a poslani ndm pomahaji zodpoveézené otazky typu:

» V ¢em podnikdme? » Jak naSe produkty vyrabime?
» Kdo jsou nasi zdkaznici? » Kde se nyni vyskytujeme?

» Proc jsme tady? » Jak jsme se sem dostali?

» Co jsme vlastn€ za podnik? » Kde bychom radi byli?

Poslani a vize by mély byt deklarovany pisemnou formou. Tento dokument ma fadu
nazvl, nejcastéji je oznacovan jako Deklarace o poslani podniku, Mission and Vision,

Business mission statement, Statement of purpose, atd.

Podnik musi umét prevést Sir§i smysl poslani, ktery je formulovany napf. v Business
mission statement, do uzSich strategickych cilii. Cil podniku chapeme jako dany stav, ve
kterém chce podnik za néjaky urCity okamzik byt. Hlavnim piedpokladem pro cil je jeho
méfitelnost.

Mezi nejéastéjsi cile patii:

» zisk, popt. zvySeni zisku,
» udrzeni ¢i zvétSeni trzniho podilu,
» zvySeni vyrobni kapacity,

» redukce nakladd apod.

Zhodnoceni situace

V této etap€ bychom méli dostat odpovédi na otdzku vySe zminénou, a to, kde se nyni
vyskytujeme? Existuje mnoho analytickych néstroji a metod pouZzivanych ve strategickém
planovani. Nejcastéji se vyuzivaji nasledujici analytické metody:

» strategicky audit,
» SWOT analyza,

» analyza portfolia.

Formulace strategie

Po ptedchozi fazi, tedy fazi analytické, by mélo byt jasné, kde se spolecnost vyskytuje ve
vztahu ke konkurenci a zdkaznikiim. Na zdklad¢ vysledkil ze strategického auditu, SWOT
analyzy, ¢i analyzy portfolia by mélo vyplyvat, jakou strategii by méla spole¢nost zvolit, aby
se priblizila ¢i zcela dosahla svych vytycenych cili. Ze zvolené strategie manazeti vytvori

operacni plany s jasnym ¢asovym ohrani¢enim, tzv. timingem.
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Implementace a kontrola

Posledni faze piredstavuje uskuteCnéni strategickych plant, tedy jejich samotnou
realizaci. Velice dileZitym prvkem je kontrola od samého pocatku implementace. V danych

intervalech by mélo dochéazet k porovnavani skute¢ného a naplanovaného stavu.

22 CIP

V posledni dobé mizeme vidét tendenci pifechodu k procesnimu managementu.
Ditlezitym prvkem je pruznd a vcasnd reakce na zmény, které piisobi na spolecnost jak
z vn¢jsiho, tak 1 vnitiniho okoli. Pravé ptistupem ke zméndm se zabyva filozofie fizeni znama
pod zkratkou CIP tzn. Countinuous Improvement Process. Jde o systém neustalého zlepSovani
veskerych ¢innosti, procest, metod odehravajicich se v podniku. CIP podle Kavana je filozofii
Fizeni, zaloZenou na nikdy nekoncicim retézci zlepseni ve vsech procesech premeny vyrobnich

o . ; . .r oy 4
vstupu na vystupy, nebo procesech s tim souvisejicich.

Tato filozofie je vyuzivana pfednimi svétovymi spole¢nostmi a jeji ptivod bychom mohli
pritknout japonskému automobilovému primyslu, kde jeji uspé€sna implementace je znama

pod pojmem Kaizen. O této metodé€ se podrobné€ji zminim pozdé;ji.

Pro CIP je dileZzité zapojeni vSech zaméstnancli podnikd, jelikoZ zména se muze tykat
jakékoliv ¢innosti. Pravé zaméstnanci mohou byt vi¢i zméndm a navrhnutym zlepSenim
skepticti, proto je nutné nejprve celou filozofii CIP v podniku piedstavit a poté samotné
zaméstnance motivovat tak, aby se stali soucasti CIPu. Pro uspéSnou implementaci CIPu hraje

velkou roli podnikova kultura.

V CIPu se vyuzivda PDCA cyklus neboli planuj (Plan), délej (Do), kontroluj (Check)
a jednej podle planu (Act). PDCA cyklus je zachycen na obrazku ¢. 4. Plan predstavuje
naplanovani daného zlepSeni. Do je faze, ve které dochazi k vyzkouSeni dané¢ho planu. Check

je kontrola vysledkil planu a Act je samotna implementace zlepSeni.

* KAVAN, Michal. Vyrobni management. 2. vydani. Praha: Nakladatelstvi CVUT, 2006. ISBN 80-01-03445-3,
s. 22.
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Obr. 4: Schéma PDCA cyklu

Pl

Act Do

(& Lo ]

Velky diraz v procesu CIP je kladen na standardizaci. ZlepSeni, kterd jsou v ramci

Zdroj: AUTOR

procesu neustalého zlepSovani realizovana, by méla byt dokumentovéana tak, aby z dané¢ho

zlepSeni vznikla norma déle vyuzivana v podniku.

Ukolem CIPu neni jen hledani zlepSeni, ale ddlezitd je jejich v&asna a rychla
implementace. Pouze za téchto podminek miize proces neustadlého zlepSovani piindset své
vysledky v podobé:

» zvySovani podnikové konkurenceschopnosti,

» vétsiho vyuzivani zaméstnaneckého potencialt,
» snizovani nakladu,

» zlepSovanim produktivity,

» zajisténi budouciho Gspéchu,

» snizovani plytvani,

» zvySovani kvality vyrobku

» a bezpecnosti prace.
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2.3 METODY STIHLE VYROBY

Pojem stihla vyroba (lean production) se v posledni dobé ¢im dal vice vyskytuje.

let ¢i ¢eské spolecnosti si tyto metody teprve zacinaji osvojovat.

Velice stru¢né by se dalo fici, Ze je to ,,d¢lani vice s mén¢“. Tedy za snizovani Casu,
zasob, mista, nakladt dochdzi k zvySovani produkce se zdvazkem minimélniho plytvani. Ano,
tato véta zni neuvéfitelnd optimisticky az takika nerealng. Stihla vyroba se viak vyuziva vice
nez 30 let a ma vysledky, které jednoznacné€ hovoii pro vyuzivani tohoto moderniho
vyrobniho pojeti. Tak, jak byla masovd vyroba symbolem 20. stoleti, tak je ve stoleti 21.

symbolem pravé stihla vyroba.

Principy §tihlé vyroby pochazeji od Japonské spolecnosti Toyota. Ta vytvotila vyrobni
systém Toyoty, zndmy pod pojmem Toyota Production Systém (TPS). Nejvétsi podil na
vytvoieni tohoto vyrobniho systému méli Taiichi Ohno, Shigeo Shingo a Eiji Toyoda, ktefi na
této manazersko-vyrobni filozofii pracovali od druhé svétové valky. Pojem stihla vyroba, tedy
lean production, se zacal pouzivat az od zacatku devadesatych let minulého stoleti, kdy vysla
kniha Lean Thinking. Autofi této publikace, profesor James P. Womack a jeho konzultant
Daniel T. Jones, stravili mnoho let analyzovanim a popisovanim tspé$nych vyrobnich metod
Japonskych spole¢nosti véele s Toyotou. V knize, kterd vysla v roce 1989 je shrnuti zdsadnich

metod §tihlé vyroby.

Principy §tihlé vyroby se skladaji ze tfech zdkladnich kamenti:
» eliminace plytvani (nadvyroba, zasoby, transport, ¢ekani, opravy, zbyteéné procesy
a pohyby),
» plynulého priatoku firmou,

» tazného systému vyroby.

Eliminace plytvani je v japonské terminologii zndma pod pojmem Muda. Princip spociva
v redukci, ¢i nejlépe v Uplném odstranéni Cinnosti, které vyrobku neptidavaji ptidanou
hodnotu. Pro identifikaci ¢innosti, které neptidavaji hodnotu se pouziva metoda zndma pod
pojmem Value Stream Mapping. Tato metoda spo¢iva v mapovani toku materidlu, na kterém
muzeme sledovat ¢innosti, které jsou potfebné pro piidanou hodnotu, a naopak ¢innosti, které
muzeme povazovat za plytvani. Mezi dalsi metody pouzivané pro redukci plytvani jsou napf.
5S (viz kapitola 2.3.2 5S), Kanban, Poka-Yoke. Redukce plytvani je nikdy nekoncici proces,

ktery vSak s sebou pfinasi neustalé benefity.
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Plynuly pritok se skryva pod pojmem smoothness of work, tedy plynuld prace. Tento

princip

Stihlé vyroby se analogicky dopliuje seliminaci plytvani. Pokud zredukujeme

¢innosti, které miizeme oznacit jako plytvani, dosdhneme plynulejsi vyroby.

Prvni dva principy by velice tézko existovaly bez tazn¢ho systému. V tazném systému je

vyroba planovana podle zakaznické poptavky, nejlépe vSak podle samotné objednavky.

Charakteristiky §tihlé vyroby:

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

integrovany systém plynulé vyroby,

integrace ¢innosti pfidavajici hodnotu materialového toku od zakladniho materialu az
po konecny vyrobek,

just-in-time filozofie,

kratké dodaci terminy, disledkem opakujicich se kratkych vyrobnich davek,
vyroba vychazejici ze samotné objednavky,

minimalizace vyrobnich zasob,

rychla piestavba vyrobnich linek,

totalni kontrola kvality,

tymova prace,

procesy neustalého zlepSovani,

motivacni pracovni prostiedi,

atd.

Stihl4 vyroba neni vyrobnim piistupem o jedné metod&. Aby podnik mohl Fici, Ze vyrabi

podle principt §tihlé vyroby nesta¢i vyuzivat mnoho nastrojii a metod, ale musi predevsim

Stihle pfemyslet. Tento fakt se ¢asto skryva pod pojmem Way of thinking, ¢i Lean Thinking.

Stihla vyroba je proces, ve kterém dochazi k neustalém zlepSovani (CIP), vyuzivani novych

metod, sledovani, vyhodnocovani, standardizace a to samé znova a znova. Proto je dilezité si

Stihlou vyrobu osvojit jako zptisob mysleni a ne jen metodu, kterou se nauci vrcholovy

management a kterou aplikuje do své spolecnosti. Chee-li podnik vyrabét ,,Stihle®, musi byt

zainteresovani vS§ichni pracovnici na vSech Grovnich.

Pro¢ je stihla vyroba vice a vice populdrni vyplyva z obrazku €. 5 a z benefitl, které

z implementovani §tihl¢ filozofie plynou.

22



Metody na zvyseni efektivnosti vyroby

Obr. 5: Schéma faktori pusobicich na Stihlou vyrobu

i Individualni Snaha dosahovani i
| pozadavky konkurenéni !
i zakaznika vyhody |
! STIHLA |
i VYROBA |
i Snaha zachovani i
! Nasyceni trhu vyhod hromadné | |
! vyroby i

Uspokojovani zakaznickych potieb @ dosahovani zisku

Zdroj: AUTOR
Hlavni benefity, které §tihla vyroba piinasi:

» snizeni plytvani,

» snizeni vyrobnich naklada,

» snizeni dob dodani,

» zvySeni stavajici kapacity,

» zvySeni zisku,

» zvySeni kvality.

Jak je uvedeno vySe, implementace Stihlé vyroby spociva piedevSim v osvojeni si

re¢
1

pristupu ,,$tihlého mysleni, tedy lean thinking. To je prvnim krokem k uspé$nému vyuzivani
této moderni vyrobni strategie. Nicmén¢ §tihla vyroba je jakousi sumou riznych metod
a nastrojl, proto druhym krokem v uspé$né implementaci je porozuméni a ndsledné vyuzivani
metod Stihlé vyroby. Mezi nejzékladnéj$i metody patii: 5S, TPM, Poka-Yoke, SMED,
Kaizen, Vyrobni buniky, Kanban, TOC. Aplikace téchto metod samoziejmé zalezi na
charakteru vyroby. Nicméné prevazna cCast se dd vyuzivat témét ve vSech podnicich, ato

nejen ve sféfe vyrobni, ale také ve sféfe sluzeb.

Abychom mohli fici, ze implementaci §tihlé vyroby dosahujeme urcitych vysledki, je
nutné dané procesy vyroby ohodnotit. K tomu ndm slouzi ukazatele. Mezi zdkladni ukazatele

stihlé vyroby patii ukazatel OEE.
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OEE (Overall equipment effectiveness)

Ukazatel OEE slouzi k monitorovani a zlepSovani vykonnosti vyrobnich procesi.
Ukazatel OEE zndzoriugje s jakou efektivitou proces transformuje vstupy na vystupy’. Tento
ukazatel je také Casto nazyvan jako KPI (Key Performance Indicator), tedy klicovy ukazatel

vykonnosti.

Obr. 6: Schéma vypoctu ukazatele OEE

Down Time Loss
/

Casové prostoje

Planned Production Time / Planovany ¢as vyroby

_ Planned ProductionTime — Down Time Loess _

Operational Time / Skute¢ny vyrobni ¢as

Availability

Operational Time
Planned Production Time "~ Planned Production Time

_ Actual Rate
"~ Standart Rate

Performance

Scrap
Good units / Vyhovujici vyrobky /
Nevyhovujici kusy

Total output | Celkovy vystup

Total cutput — Scrap Good units
- Total output " Total output

OEE Jg Availability B4 Performance B

Zdroj: AUTOR

Tento ukazatel se sklada ze tfech ¢asti, a to dostupnosti, efektivniho vykonu a kvality.
Dostupnost (Availability) vyjadiuje procentni vyjadieni skute¢ného vyrobniho casu na

planovaném vyrobnim case. Efektivni vykon (Performance) ptfedstavuje procentni vyjadieni

> Metody zvySovani celkové efektivnosti zarizeni [online]. Inventio Consulting,
[cit. 2009-01-12]. Dostupny na WWW:<www.inventio.cz/admin/upload/news/Autosap %20-
Moznosti_zvysovani_celkove efektivnosti zarizeni 17.9-008 Kolin 3%5B1%5D.ppsx>.

24



Metody na zvyseni efektivnosti vyroby

skutecné rychlosti oproti pldnované idedlni rychlosti, vétSinou vyjadiené v kusech za sménu.
Kvalita (Quality) v ukazateli OEE piedstavuje procentni podil nevyfazenych vyrobkl na
celkovém poctu vyrobkd.

Ukazatel OEE nabyva hodnot od 0 do 1, pfi¢emZz hodnoty blizici se jedné jsou
nejptiznivejsi. Jelikoz OEE je slozen ze tiech riznych slozek, dosahovani hodnot 1 je témét

nemozné. Celosvétoveé uznavané cilové hodnoty pro jednotlivé slozky OEE jsou znazornény

v tabulce 1.

Tab. 1: Celosvétové uznavané cilové hodnoty jednotlivych slozek OEE

OEE Factor World Class
Availability 90,0%
Performance 95,0%
Quality 99,9%
Overall OEE 85,0%

Zdroj: OEE [online]. OEE.com, [cit. 2009-01-15]. Dostupny na WWW: < http://www.oee.com/>

Je zfejmé, ze pro kazdé odvéetvi se hodnoty OEE lisi. Nicméné tento ukazatel je velice

lehko aplikovatelny ke srovnavani, at’ uz divizi v rdmci stejného podniku, ¢i konkurentt.

Vyhodou tohoto ukazatele je fakt, ze se skldda ze tii Casti, tudiz je z prvniho pohledu
patrné, ktery prvek je v celém systému nejslabsi. Dalsi vyhodou je jiz zminéna srovnatelnost.
Zdynamizovanim tohoto ukazatele v Case mizeme vidét trendovy vyvoj. S implementaci
metod $tihlé vyroby by mél byt trend ukazatele OEE z dlouhodobéjsiho hlediska jednoznacné
rostouci. Jediné timto pfistupem mizeme jednoznacné potvrdit GspéSnost vyuzivani metod

Stihl¢é vyroby.

OEE nam v podstat¢ ukazuje, jak se nam dafi eliminovat plytvani. Po analyze vyrobnich
zafizeni, mizeme identifikovat Sest oblasti ztrat. Pro tento jev existuje termin The Big Six
Losses, tzn. Sest velkych ztrat. Tyto ztraty pak miizeme po dvojicich déle dat do tfech skupin,
a to ztraty z prostojii (downtime losses), rychlostni ztraty (speed losses) a kvalitativni ztraty
(quality losses). Pokud se na jednotlivé skupiny blize zaméfime, zjistime, Zze se jedna
o zékladni casti vzorce OEE. Veskeré kategorie Sesti velkych ztrdt jsou zachyceny

v tabulce 2.

Vyrobni podnik samoziejmé chce dosahovat co nejvyssich hodnot OEE s dlouhodobym
rostoucim trendem, chce, aby jeho vyroba byla §tihla s maximalnim zaméfenim na ztratové

oblasti. K eliminaci téchto ztrat, tak jak je mizeme vidét v tabulce 2, slouzi zminéné metody
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Stihlé vyroby. Mezi metody §tihlé vyroby, které nejvice zvySuji hodnoty OEE patii: TPM,
SMED a Poka-Yoke.

Tab. 2: Tabulka Sesti velkych ztrat ve vyrobé

Kategorie Sesti velkych
ztrat

OEE ztratové
kategorie

MoZné priciny

Slozka
OEE

Poruchy

Ztraty z prostoju

Poruchy naradi

Neplanovana tdrzba
Vypadky

Poruchy vybaveni
Setizeni

Dostupnost /

Ztraty z prostoji Availability

Sefizeni a tipravy
Nedostatek materialu
Nedostatek personalu
Hlavni sefizeni

Zabeh stroji

Neplynuly materiadlovy tok
Nezauceny personal
Zablokovani senzori
Kontrola

Omezena kapacita
Podplanovana kapacita
Existence uzkého hrdla
Nezauceny personal
Vadné vyrobky

Opravy vadnych vyrobka
Procesni chyby

Spatna montaz

Vadné vyrobky

Opravy vadnych vyrobka
Procesni chyby

Spatna montaz

Mensi vypadky Rychlostni ztraty

Efektivni
vykon /
Performance

Omezena rychlost Rychlostni ztraty

Rozbéhové zmetci Kvalitativni ztraty

Kvalita /
Quality

Vyrobni zmétci Kvalitativni ztraty

Zdroj:  The
< http://www.oee.com/ oee_six_big losses.html>, AUTOR

Six Big Losses [online]. OEE.com, [cit. 2009-01-15]. Dostupny na WWW:

23.1 TPM

Total productive maintanance neboli Totalné produktivni udrzba je jednim z nastroji
Stihlé vyroby a vyznamné ovlivituje vysledky OEE. TPM predstavuje manazersky systém
slouzici k optimalizaci vykonnosti vyrobnich zarizeni skrze systematickou udrzbou téchto

v ’ . ’ v o v ’ ’ 6
zarizenl se zapojenim zamestnancu na vSech urovnich.

Samotny pojem TPM byl definovan v roce 1971 japonskym institutem pro podnikovou

udrzbu (JIPM). Do Sir§itho povédomi se tato metoda Stihlé vyroby TPM dostala po vydani

% Total Productive Maintanance (TPM) [online]. Airport Logistics Park, [cit. 2009-02-15]. Dostupny na WWW:
< http://www siliconfareast.com/tpm.htm>.
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knih expertem JIPMu Seiichiim Nakajimaou, ktery postupné vydal dvé knihy o TPM. V roce
knihu 1989 Introduction to TPM a o ¢tyfi roky pozdéji druhou s ndzvem TPM Develop

Program.

TPM se snazi o redukci takovych ztrat, které jsou zobrazeny v tabulce 2, proto je OEE
klicovym ukazatelem v TPM. Mezi dalsi ukazatele TPM patii MTBF a MTTR. MTBF je
sttedni hodnota mezi poruchami a vypocte se jako skutecny vyrobni ¢as vydéleny poctem
poruch. Tuto skute¢nost miizeme vidét na obrazku 6, tedy je to rozdil Planned Production
Time a Down Time Losses. Cim vétsi &islo vychazi, tim je interval mezi poruchami lepsi,
coz predstavuje piiznivejsi stav. Ukazatel MTTR zachycuje stfedni dobu opravy, tedy
prumérny Casovy interval vyteSeni dané poruchy. MTTR se vypocte jako podil Down Time
Losses a poétu poruch, tedy number of repairs. Cim mensi hodnoty vychazeji, tim je to pro

podnik ptiznivéjsi. Podilem téchto ukazateli, dostaneme pohotovost zafizeni, tedy jednu ze

slozek OEE.

_ MTBF
MTBF + MTTR

Cile TPM se daji explicitné¢ stanovit ze samotného pojmu. Total je spojeny s cilem
zapojeni vSech ucastnikit do TPM. Tato skutecnost souvisi se Skolenim a seznamovanim

operatort a udrzbaitt do TPM.

Productive, resp. cile z toho pojmu plynouci je zvySovani efektivity zatizeni, zvySovani
ucelnosti a ucinnosti udrzby. Aby mohlo dochazet k tomuto zvySovani, vyuzivaji se dalsi
metody Stihlé vyroby, a to SMED a 5S. Viz kapitoly 2.3.3 SMED, 2.3.2 5S. Cilem plynoucim
z Maintanance, udrzby, je udrzovani vyrobnich zafizeni v takovém stavu, aby dochézelo

k maximalni mozné produkci bez poruchovych stavii.

Ve vztahu k TPM rozliSujeme zékladni pojmy udrzby:
» oprava po poruse (Breakdown maintanance),
» udrzba (Maintanance),
= preventivni periodicka (Periodic maintanance),

= prediktivni (predictive mainatance).

24

k v€asnému vyfeSeni problému a nastoleni pozadovaného stavu. Snahou je, aby bylo MTTR

co nejnizsi.
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Cilem TPM na poli udrzby je dosahovani co nejvysSich hodnot MTBF. Aby se
dosahovalo vysokych ¢isel MTTB, je vyuzivana preventivni periodicka a prediktivni udrzba,

zde dochazi k vyuzivani diagnostickych zatizeni.

Implementace TPM neni jednordzovou zaleZitosti. Obecné doba implementace se
pohybuje v ¢asovém horizontu minimaln€¢ dvou let nez se v podniku vytvoti efektivni systém
TPM, za kterym mohou byt vidény prvni vysledky. Nicméné zavedeni této metody Stihlé
vyroby piinési jednoznacné pfinosy.

Hlavni benefity plynouci z TPM:

» zvySovani produktivity zatizeni,

» snizeni vyrobnich nakladii,

» snizovani poruchovosti (zvySovani MTBF),

» zvySovani rychlosti oprav (snizovani MTTR),
» zvySovani OEE,

» vytvoreni informacniho systému pro sbér informaci o zatizeni.

K tomu, aby cely systém mohl splilovat vySe napsané cile a benefity, musi existovat dana

struktura TPM se vSemi funkénimi slozkami, tak jak je patrné z obrazku 7.

Obr. 7: Schéma funkéni struktury TPM

TPM

IndividuaIni
zlepieni

Pohotowy
management
Lediriby

Autonomni
udriba

Trénink a rozvoj
zaméstnanch

Bezpetnost
prace

Zdroj: An Introdusction to Total Productive Maintanance (TPM) [online]. Plant Maintanance Ressource Center
— Industrial Maintanance Portal, [cit. 2009-02-15]. Dostupny na WWW: < http:/www.plant-

maintenance.com/articles/tpm_intro .shtml>., AUTOR
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232 58

58S je dal$i metodou §tihlé vyroby a mizeme ji povaZovat za jednu ze zakladnich metod.

Jednd se o velice jednoduchou, avsak Castokrat podceniovanou metodu. Princip této metody
opét spociva ve svém samotném nazvu. 5S je tvofeno péti japonskymi slovy, které mizeme
chapat jako zasady. Jedna se o slova:’

» Seiri,

» Seiton,

» Seison,

» Seiketsu,

» a Shitsuke.

Seiri je do &eftiny piekladano jako usporadani & reorganizace.® Sir§i podstatou je
zorganizovani pracovniho prostredi tak, aby doslo k oddé€leni potiebnych a nepotiebnych véci.
Nepotiebné véci jsou odstranény z pracovisté. Idedlni je, aby alespont jednou mésicné

dochazelo ke kontrolovani této zasady.

Smyslem dal§iho slova Seiton je umisténi potiebnych a uzivanych véci tak, aby mohly
byt jednoduse a rychle pouzity. Dilezitou roli hraje jejich oznaceni a logické usporadani se
zohlednénim bezpecnosti prace. Cilem této zasady je co nejvice eliminovat Casové ztraty

plynouci z hledani potebnych véci.

Vyznam slova Seison je zfejmy. Jde o udrzovani Cistoty na pracovisti a jeho okoli. Zde

by mél byt kladen diraz na kontrolu a periodicitu, at’ uz samotného uklidu, nebo kontrol.

Zasada Seiketsu se tyka stanoveni a dodrzovani norem Cistoty a organizace pracoviste.
Jde o to, aby si tyto standardy osvojili samotni pracovnici. Jediné tak miZe dochazet k plnéni

ptedchozich zésad.

Posledni slovo kompletujici metodu 5S je Shitsuke, disciplina. Cilem této zasady je, aby
metoda 5S byla trvalou a kontinualni ¢innosti. VSichni zaméstnanci by méli byt seznameni
s firemnimi pravidly a se zasadami 5S. Velky diraz by zde mél byt kladen na Skoleni
vysvétlujici cely princip metody 58S, pficemz by mély byt vyzdvihnuty jeji pfinosy spo€ivajici

v eliminaci plytvani..

7 Metoda 5S [online]. www.ikvalita.cz — vie o kvalitg, [cit. 2009-03-07]. Dostupny na WWW: <http://www.
ikvalita.cz/ tools.php?ID=128>.

8 Japonsko-cesky slovnik [online]. GreatSun — Japonsko-Cesky slovnik, [cit. 2009-03-07]. Dostupny na WWW: <
http://web telecom.cz/greatsun/jiten/index.html >.
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2.3.3 SMED

SMED (Single Minute Exchange of Dies) je dal§i metodou $tihlé¢ vyroby. Autorem této

metody je Shigeo Shingo, jiz dfive zminény.

Tato metoda je aplikovatelnd na vyrobni zafizeni, na kterych se vyrabi vice druht
vyrobku. Jelikoz dochazi k sefizovani a nastaveni jednotlivych vyrobnich linek mezi
vyrabénymi produkty, dochézi tak k ¢asovym prostojim. Cilem metody SMED je tyto Casy

~ ., . v/ v - . 9
piestaveb co nejvice eliminovat, a to na doby mensi nez je 10 minut.

Tato metoda je nejlépe interpretovana (zejména pro samotné zaméstnance) na prikladu
vymeény kol Formule 1. Vyména pneumatik je neuvéfitelné rychla, jelikoz kazdy mechanik
ma piesné¢ definované misto, jasné definovanou ¢innost s pfedem pfipravenymi a sefizenymi

nastroji, kterymi samotnou vyménu provede.

Tato metoda je klasicky realizovana ve ¢tyfech krocich:
1. analyza soucasného zptisobu piestavby,
2. navrh na feSeni,
3. realizace navrhovanych opatieni,
4

vyhodnoceni realizace a standardizace nového systému piestavby.

Pti analyze soucasného zplisobu piestavby jsou definovany jednotlivé kony, kterymi se
ptfestavba realizuje, a jejich doby trvani. Tato fize neni mezi zaméstnanci pfili§ oblibena,
proto je nutné zaméstnancim cely SMED pfed samotnou analyzou ptedstavit, nejlépe na jiz
zminéném piikladu s Formuli 1. V této analytické fazi se vyuziva metoda Spaghetti diagram,

tzv. Spagetovy diagramu.

Navrh feSeni navazuje na piedchozi krok. Zde je nutné si uvédomit, Ze metoda SMED
rozliSuje dva druhy aktivit, externi a interni. Toto rozdéleni miiZzeme vidét na obrazku ¢. 8.
Vystupem SMEDu by tak méli byt presné definované Cinnosti pro konkrétni ucastniky
prestavby, a to jak ve fazi ptipravy na piestavbu (kdy je vyrobni zafizeni stale v Cinnosti
a dokoncuje posledni vyrobni davku konéiciho produktu), tak ve fazi samotné ptestavby

(tedy, kdy vyrobni zafizeni je v prostoji, z divodu setizeni na dalsi planovany vyrobek).

? Single Minute Exchange of Die [online]. Wikipedia — The Free Encyklopedia, aktualizovano 10. iinora 2009
[cit. 2009-03-20]. Dostupny na WWW: <http://en.wikipedia.org/wiki/Single Minute Exchange of
Die#cite_note-0>.
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Cilem SMEDu je tak zvySeni vyrobni kapacity, disledkem snizeni Casti ptestaveb
a nastaveni. Aby SMED mohl plné¢ fungovat, je nutna implementace dalSich metod, a to

zejména jiz zminéné metody 5S.

Obr. 8: Schéma rozdéleni aktivit SMEDu na interni a externi

Serfizovani

Interni Externi
IED IED

Inside Exchange of Dies Outside Exchange if Dies

(vyrobni zafizeni nepracuje) (vyrobni zafizeni pracuje)

- Zaskoleni tymu pro sefizovani - Cyklické planovani

- Standardizace nastrojl, - Preventivni Gdrzba
pfipravk a postupl - V¢asna pfiprava nastroju
sefizovani a pfipravki

- Vyuziti technickych - Analyza postupl pro
pomucek sefizovani

Zdroj: GREGOR, M. — KOSTURIAK, J. Just-in-time. Vyrobna filozofia pre dobry management. 1994

2.3.4 KAIZEN

Metoda Kaizen je dal$i metodou spolecnosti Toyota. Za jejiho tvlirce je povazovan
Masaki Imai, ktery tvrdil, Ze feSeni je nutné hledat v mist&, kde problém vznik4.'® Samotné
slovo Kaizen by se dalo ptelozit jako zména k lepSimu, jelikoZ se jednd o proces neustaly,

muzeme Kaizen chapat jako neustalé zlepSovani pomoci malych zlepSeni.

Jedna se v podstaté o uspésnou implementaci SirSi metody CIP (vySe popsand metoda).
Snahou je, aby zaméstnanci sami piichazeli se zlepSenimi, nejlépe zaméfenymi na plytvani.
Tato drobné zlepSeni, ktera jsou podavana pomoci formulait, jsou peclivéji prezkouméana

sttednim managementem a pozdé&ji nejlépe vyhodnocena zlepSeni jsou realizovana.

Aby byl Kaizen uspésné realizovan, je nutné tento systém drobnych a neustalych
zlepSeni predstavit vSem zaméstnancim a vytvorit potfebné motivacni prostiedi. Velice
povedenou implementaci metody Kaizen provedla spolenost TRW Autoelektronika s.r.o, ta

zvolila pro tuto metodu svilj nazev DROZD (DRObné Zlepsovatelska Dovednost).'!

1 Za vispéchy Toyoty stoji filozofie kaizen [online]. iHNed.cz — ZPRAVODAJSKY SERVER
HOSPODARSKYCH NOVIN, [cit. 2009-03-20]. Dostupny na WW W :<http://ihned.cz/c4-10073040-20122400-
000000 _d-kaizen-znamena-neustale-zlepsovani>.

" MIKSA, Jan. Stihla vyroba v TRW Autoelektronika s.r.o. Vyroba 2007 — KONFERENCE — Institute for
International Reasearch: soubor prezentact, Praha 23. 10. 2007.

31



Metody na zvySeni efektivnosti vyroby

Spolecnost v letech 2005 a 2006 provedla Skoleni s cilem zvySeni aktivity zaméstnancu
dosud nezapojenych do syst¢tmu DROZD a iniciace motivujici atmosféry. Spolecnost

definovala ,,svilj* Kaizen nasledovné:

V DROZDovi jde o malé zmény vice nez o velké. Zmény jsou realizovany po krocich.
Protoze jde o malé zmény, muzeme je realizovat jednoduse a rychle. DuleZité je v malych

L, . y 12
zméndch neustdle pokracovat.

V ramci motivace zaméstnancli spolecnost TRW zaplatila tfem nejlepSim zlepSovatelim
2,5-denni zdjezd. Ukazka formulafe spolecnosti TRW pro podani drobného zlepSeni je na

obrazku ¢.

Obr. 9: Formular pro drobné zlepSeni metody Kaizen ve spolecnosti TRW

DROZD 1%* Formulat pro mala ziepaeni TIiww
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P mmaie - : =S - = =

fpovédna za realizaci
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Zdroj: MIKSA, Jan. Stihla vyroba v TRW Autoelektronika s.r.o. Vyroba 2007 — KONFERENCE — Institute for

International Reasearch: soubor prezentact, Praha 23. 10. 2007

2 MIKSA, Jan. Stihla vyroba v TRW Autoelektronika s.r.o. Vyroba 2007 — KONFERENCE — Institute for
International Reasearch: soubor prezentaci, Praha 23. 10. 2007.
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2.4 METODY SITOVE ANALYZY

V praxi se Casto setkdvame se slozitymi systémy lidi, stroji a matridlt, které je potieba
fidit se snahou minimalizace nakladli a maximalizace uspokojeni cilii. Tyto systémy jsou
sloZzeny z dil¢ich Cinnosti, které jsou svym zpiisobem na sobé zavislé. JelikoZz se Castokrat
jedna o velice slozité a komplexni systémy, je nutné vyuzivani takovych metod, které si
v téchto sofistikovanych systémech udrzi ptehlednost na sob¢ zavislych ¢innosti. Tyto slozité
systtmy muzeme nazyvat projekty. K fizeni téchto projektd se vyuzivd metod sitovych

analyz.

Predpokladem pro uziti metod sitové analyzy je znalost casovych a zdrojovych naroki
(nap¥. kapacity zdrojii, materidl apod.) jednotlivych cinnosti.” Projekty jsou znazorfiovany
pomoci tzv. sitovych grafi. Za sitovy graf miizeme povazovat souvisly, orientovany,
acyklicky, konecny a hranové nebo uzlové ohodnoceny graf, na kterém mizeme vidéct

zé&vislosti mezi ¢innostmi projektu.

Mezi nejzékladnéjsi oblasti, kde se s metodami sitové analyzy mizeme setkat, miizeme
povazovat nasledujici:

» investicni vystavby primyslovych, infrastrukturnich, vojenskych a dalSich projekti,
» vyvoje a uvedeni novych vyrobki na trh,

» reengineering,

» zmeény vyrobniho systému,

» prtipravy a fizeni rozsahlych organizacnich akci

» a mnoha dalSich.

K fizeni projektli se vyuziva mnoho nastrojii a metod. Mezi viibec nejzndméjsi jsou
metody sitové analyzy, tedy CPM a PERT. Metoda CPM se vyuzivd k popisim
deterministickych jevli a metoda PERT je vyuZzivana k popisu metod stochastickych.

Pii fizeni projektl se pouzivaji i dal$i metody, mezi vibec nejzndméjsi patii tzv.

Ganttovy diagramy, ty jsou spolu s CPM nize popsany.

3 KOSETICKA, Barbora a spol. Management a ekonomika. 1. vyd. Praha: Nakladatelstvi CVUT, 2007. ISBN
978-80-01-03433-0. s. 26.
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24.1 CPM

Metoda kritické cesty neboli Critical Path Metod (CPM) byla vyvinuta koncem 50. let
minulého stoleti spolecnosti Du Pont a jejimi autory jsou James E. Kelley a Morgan R Waker.
Tato metoda se zahy ukézala jako velice u¢inny nastroj projektového planovani. Cilem této
metody je zobrazeni kritické cesty. Kriticka cesta je libovolnd draha sitového grafu, jejiz
ohodnoceni hran je maximdlni.'* V praxi kriticka cesta predstavuje maximalni sumu na sebe
navazujicich dob jednotlivych ¢innosti projektu. Pokud se prodlouZi ¢innost, lezici na kritické
cesté, dojde k prodlouzeni celkové doby projektu. Tato skutecnost je hlavnim divodem
k pouzivani metody CPM v projektovych pracich. Pro fizeni projektt je dulezité odhaleni,
klicovych (kritickych) €innosti, které ve svém dasledku mohou ovlivnit cely projekt. Ve
skutecnosti se jedna o takové Cinnosti, u kterych neexistuje ¢asova rezerva. Ptiklad zobrazeni

kritické cesty je zachycen na obrazku 10. Kritické cesta je zobrazena cervenou barvou.

Obr. 10: Sitovy graf se zobrazenim kritické cesty

wk = week (tyden)

Zdroj: CPM — Critical Path Method [online]. NetMBA — Business Knowledge Center,
[cit. 2009-03-25]. Dostupny na WWW:< http://www.netmba.com/operations/project/cpm/>., AUTOR

Po odhaleni kritické cesty, resp. kritickych Cinnosti, mizeme zkratit celkovou dobu
trvani projektu. Tuto redukci celkového Casu potiebného na realizaci projektu lze provadét
nckolika zplsoby, napt. vyloucenim ¢innosti lezici na dané kritické cesté¢ zakoupenim jiz

existujici licence €i patentu.

Benefity plynouci z metody CPM:
» grafické zobrazeni projektu,
» urceni Casu potfebného k realizaci celého projektu,

» stanoveni klicovych (kritickych) ¢innosti projektu.

" VOLEK, Josef. Operacni vyzkum. 1. vyd.. Pardubice: Univerzita Pardubice, 2005. ISBN 80-7194-410-6. s. 47.
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Postup stanoveni kritické cesty projektu:
1. Urceni jednotlivych ¢innosti projektu.
Stanoveni zdroji a dob trvani jednotlivych ¢innosti.

2

3. Vytvofeni sitového diagramu.

4. Urceni kritické cesty pomoci algoritmu.
5

Zakresleni kritické cesty a identifikace kritickych ¢innosti.

Dle publikace Management a Ekonomika podniku je algoritmus pro vypocet kritické
cesty stanoven nasledovné: Pri propoctu sitového grafu se nejprve postupuje od vychoziho
uzlu ke koncovému a postupné se scitaji doby trvani jednotlivych cinnosti a urcuji se nejdrive
mozné terminy pro jednotlivé uzly grafu. Pokud do nékterého uzlu vstupuje najednou vice
cinnosti, pak je nejdrive moznym terminem maximalni hodnota ze vSech souctii dob trvani
cinnosti, které do uzlu vstupuji. V konecném uzlu se zjisténa hodnota napise také do pravé
poloviny uzlu a postupuje se smerem k pocatecnimu uzlu (smérem ,,vzad", proti sméru Sipek).
Postupne se odecitaji doby trvani cinnosti a urcuji se nejpozdéji nutné zacatky realizace
cinnosti. Pokud do nékterého uzlu pri ceste ,,vzad" vstupuje vice cinnosti, pak nejpozdeji
nutny zacatek cinnosti je dan nejmensi hodnotou z nejpozdéji nutnych zacatkii cinnosti.
Pomoci tohoto propoctu je pak mozno identifikovat kritickou cestu, ktera je nejdelsi cestou
v sitového grafu a vede pres kritické uzly a kritické cinnosti (s nulovou casovou rezervou,).

Kazdy sitovy graf md minimalné jednu kritickou cestu.

Tato metoda existuje v riznych modifikacich a upravach, avSak zakladni mySlenka

a princip této metody ziistava.

2.4.2 GANTTUV DIAGRAM

Slozitost n¢kterych projektl je zna¢nd, proto je vyhodné grafické znazornéni. Americky
ekonom H.L. Gantt jako prvni vytvoril tzv. Ganttiv diagram. Jedna se o uiseckovy diagram,
kde na stran¢ levé jsou zachyceny jednotlivé Cinnosti projektu a na strané pravé jsou usecky
vyjadiujici délku trvani dané Cinnosti. Tato metoda tak umoziuje velice piehledné sledovat

sled jednotlivych Cinnosti.

V soucasné dob¢ existuje mnoho softwarli, s nimiz mizeme Ganttiv diagram velice

rychle vytvoftit. Mezi nejznaméjsi komercni software je povazovan MS Project od spole¢nosti

> KOSETICKA, Barbora a spol. Management a ekonomika. 1. vyd. Praha: Nakladatelstvi CVUT, 2007. ISBN
978-80-01-03433-0. s. 28.
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Microsoft. Tento program dokaZze po zadani jednotlivych ¢innosti a detailech o nich (zejména

doby trvani) zobrazit sitovy graf s vyznacenim kritické cesty.

Existuji vSak i opensourcové softwary, které jsou poskytovany ke stazeni ze sité Internet

zdarma. Jednim z takovychto open-source aplikaci je program Gantt Project.

Obr. 11: Ganttiv diagram v programu MS Project
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Na obrazku 11 vidime Ganttiv diagram v programu MS Project 2003. Na pravé strané

jsou zachyceny jednotlivé ¢innosti a na stran¢ levé doby jejich trvani.
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3 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Tato kapitola se vénuje analyze soucasného stavu spole¢nosti Nedcon Bohemia. Je zde
rozebrana reakce spolecnosti na souc¢asnou svétovou krizi, dale pak je zde zachycen graficky
vyvoj obratu spolecnosti, poCtu zaméstnancli a dlouhodobého majetku. Aktudlni situace
spolecnosti ve vztahu k vnéjSimu a vnitinimu prostiedi je rozebrana v podkapitole 3.4
sndzvem SWOT Analyza. Posledni dvé podkapitoly této analytické ¢asti jsou pilifem pro
nasledujici ctvrtou kapitolu, jde o analyzu soucasné vyrobni technologie a ABC analyzu

vyrobkového portfolia.

3.1 SOUCASNY STAV SPOLECNOSTI

V dneSnich dnech je slovo krize snad nejskloiiovanéjsim vyrazem sdélovacich
prostfedkii, odbornikti a Siroké vetejnosti. Nemize byt pochyb o tom, Ze spole¢nosti v dnesni
dobé celi velkému tlaku vyvolovaném recesi amerického finan¢niho trhu. Jedna se o pomérné
nejistou dobu, kterd je charakteristicka redukeci vyroby a snizovanim investi¢nich zdmért
jednotlivych firem. Soucasny ekonomicko-hospodaisky stav postihl i spolecnost Nedcon
Bohemia. Trend poklesu poptavky je na trhu logistickych technologii ve vztahu k soucasné
situaci pochopitelny. Pokles vyroby se nutné¢ musi promitnout do dopravné-logistického
systému. V dasledku padu cen oceli a snizovani poptavky dochazi k novému nakladovému

pojeti vyroby, kde efektivita hraje dulezitou roli.

Nicméné spolec¢nost Nedcon Bohemia se snazila na podobnou situaci jiz v minulosti
ptipravit. Diikazem pfipravenosti na ,,dne$ni* situaci je vyrok vedeni spolecnosti: ,,Vime, ze
prijde doba, kterd mize byt hrozbou pro Nedcon Bohemia, ale bohuzel nevime, kdy presné
nastane. Jediné, co vime, je, ze na tuto dobu musime byt piipraveni.“ Vedeni spolecnosti

ocekavalo ptichod kritického obdobi, nemohlo vSak tusit, v jaké globalni sile nastane.

Ve spolecnosti Nedcon Bohemia byl a stile je kladen velky diraz na flexibilitu
a pohotovost. Zejména tyto dvé vlastnosti se zdaji byt klicové v dne$nim rychle se ménicim

ekonomicky-hospodarském prostiedi.

V névaznosti na vySe zminéné vlastnosti a sou¢asnou makroekonomickou situaci, ktera

nastala, doslo ve spole¢nosti k opatfenim vedoucim k minimalizaci negativnich dopada krize
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na spolecnost a vytvotfeni snahy maximalizace vyuziti ptilezitosti z této krize plynouci. Tato
opatfeni mizeme shrnout do nasledujicich bodu:
» dukladné zaméfeni na minimalizace naklada pfi zachovani soucasné vyrobni kvality,
» prehodnoceni investicnich zaméra (diiraz na ,,payback® navratnost investic),
» intenzivnéjsi vyuzivani CIPu,
» hledani novych, pro spole¢nost vyhodnéjsich, dodavatelt,

» vytvafeni projekti na zvySovani efektivnosti vyroby.

Vyse popsanymi body by se dala charakterizovat reakce spole¢nosti Nedcon Bohemia na
souCasny stav, ktery postihuje i ostatni firmy rtznych odvétvi. Vzhledem k pozadované
pohotovosti a flexibilité¢ v rozhodovani se daji do budoucna ocekavat dalsi reakcni opatieni, ty
vSak budou mit vzdy stejny zdklad ve snaze udrzeni si pozice na trhu regalovych systémd.
Soucasna situace poté miize vést k ,,procisténi* konkurencniho prostfedi a posileni trzni

pozice spole¢nosti Nedcon Bohemia.

3.2 NEDCON BOHEMIA V GRAFECH

Pro zobrazeni vyvoje podniku Nedcon Bohemia po soucasnou dobu je nejlepSim
nastrojem grafické zndzornéni jednotlivych oblasti. Zobrazeni rlstu co do velikosti poctu

zaméstnanctl je zndzornéno v grafu na obrazku 12.

Obr. 12: Vyvoj poctu zaméstnanci

Vyvoj poctu zameéstnanci

Zdroj: Vyroc¢ni zprava spolecnosti Nedcon Bohemia, s.r.o0. k 31. bieznu 2008, AUTOR

Kazdoro¢ni zvySovani poctu zaméstnanct je dano historickym vyvojem, ktery je

popsan v kapitole 1.1 Historie spolecnosti. Z grafu mizeme vidéet, ze nejvétsi ptiliv novych
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pracovnikll byl vroce 1995, coz ptedstavovalo 640% narist oproti predchazejicimu roku.
V dalSich letech se tak vyrazny nartst nerealizoval. V poslednich letech muzeme vidét
stagnaci v pfijimani novych zamé&stnanct. Jak ovlivni krize trend vyvoje pocti zaméstnanci

se ukaze v nésledujicich obdobich.

Dalsi oblasti pro grafickou interpretaci je vyvoj dlouhodobého majetku. Vyse hodnot
op¢t vychdzi z historického vyvoje spojeného s vystavbou a rozSifovanim vyrobnich

podminek.

Obr. 13: Vyvoj dlouhodobého majetku

Vyvoj dlouhodobého majetku v pofizovacich cenach v mil.
CZK

500,00

300,00 |
20000 |
100,00

Zdroj: Vyroéni zprava spolecnosti Nedcon Bohemia, s.r.0. k 31. bfeznu 2008, AUTOR

Z grafu je patrny rostouci trend zhruba do roku 2002. Po tomto roce dochazi ke stagnaci

rustu. Divodem, je dosazeni potfebné vyrobni kapacity.

Tak jak spolecnost rostla, rostl i obrat spolecnosti. Tuto skute¢nost, miizeme sledovat na

dal§im grafu.
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Obr. 14: Vyvoj obratu

Vyvoj obratu v mil. CZK

Zdroj: Vyroc¢ni zprava spolecnosti Nedcon Bohemia, s.r.o0. k 31. bieznu 2008, AUTOR

Hned po prvnim roce spole¢nost dosahovala obratu ptes 25 miliona korun. Do roku 2007
meziro¢né¢ spolecnost dosahovala ristu tohoto ukazatele. Pocinaje rokem 2008 doslo
k meziro¢nimu poklesu oproti roku predchozimu. V roce 2004 doslo k ptfechodu na fiskalni
rok, proto je zde hodnota obratu nejvétsi, jelikoz Casové obdobi je tvofeno 15 mésici

namisto 12.

Pokud bychom vychézeli z ekonomické teorie a predpokladu, ze soucasna krize je bodem
zvratu v ekonomickém cyklu, miizeme povazovat rok 2007 za vrcholovy a piedpokladat
pokles obratu v dusledku recese. Jedna se vSak o velice odvazny vyrok, jehoz pravdivost

ukaze cas.

3.3 MISSION AND VISION

Planovani a vytvareni strategii jsou zasadnimi ¢innostmi udavajicimi smér spole¢nosti.
(Viz. kapitola 2.1 Podnikova strategie, resp. podkapitola 2.1.1 Strategické planovani.)
Uspésné implementace kvalitnich strategii vedou k napliiovani pfedem stanovenych cili,

které mohou mit rizny obsah, napt. zvySovani efektivnosti vyroby.

Cile spole¢nosti Nedcon Bohemia jsou definovany v dokumentu Cile jakosti pro FY
2009. JelikoZ spolec¢nost Nedcon je nositelem certifikatu kvality ISO 9001:2000, je tento
dokument jeho soucasti. V tomto dokumentu se nachdzi 12 globélnich cili, které jsou dale
specifikovany. Nutno upozornit na fakt, ze tyto ,,mission and vision* jsou definovany ro¢né¢.

Pii stanoveni nasledujicich cili nebyla zndma soucasna svétova hospodaiskd situace.
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Neznamena to vSak, ze by nésledujici cile nebyly platné, v dnesnich podminkach mohou mit

vSak pozménénou prioritu.

Globalni cile jsou spolené pro cely Nedcon Group a maji nasledujici podobu:'®

1. ZvySovani EBITu.

2. Nedcon Storage Systems — zvySovani rdstu na soucasnych a novych trzich.
Nedcon Integrated Systems — udrzeni svétového podilu.

3. Rozsifeni produktového portfolia na zdkladé zakaznickych potieb a poptavky
sohledem na zlepSovani funkc¢nosti standardnich produktd, sniZzovani cen
a inovaci.

4. UdrZeni struktury spole¢nosti vysledkem transparentniho manazerského systému,
kde jsou povinnosti a zodpovédnosti jasné popsany.

5. Roéni stanoveni SMART'” planti pro viechny BU's a oddéleni.

6. Zdokonalovani informa¢niho systému vychazejici ze SAP.

7. Zakotveni Total Quality Management v organizaci.

8. ZlepSovat kvalitativni urovenn manazert na vSech urovnich.

9. Aplikace profesionalniho HR Management.

10. Zajisténi bezpecnosti prace a certifikace environmentdlniho systému dle ISO
14001:2000.

11. Neustalé zaméteni pozornosti na bezpecnost vyrobki.

12. Provadéni Risk Managementu s ro¢nimu audity.

Pro tyto globalni cile byly jednotkou Nedcon Bohemia vytvoteny specifické cile, pro
které jsou sestaveny akcni plany. Pro kazdy akéni plan existuje tym ¢i zodpoveédna osoba,

ktera na danou oblast dohlizi.

Obsah téchto plant je zachycen v tabulce 3., kde ¢islo v prvnim sloupci (GC)

predstavuje vySe zminény globalni cil.

Na plInéni stanovenych cili a jejich akénich planti se z€asti podili projekt, ktery je
pfedmétem ctvrté kapitoly. Ten bychom mohli zatadit pod akéni plany 1.1, 1.2, 1.4, 1.5, 2.1, a
3.1 uvedené v tabulce ¢. 3. Jak tedy patrné, ze Projektem na zvysSeni efektivnosti vyroby dojde

spolu s dal§imi opatenimi k naplnéni globalnich cilii, zejména prvniho, druhého a tietiho.

' dokument Cile jakosti pro FY 2009, interni material spole¢nosti Nedcon Bohemia.
17 Specific (Specifické), Measurable (Méfitelné), Achievable / (Dosahnutelné), Realistic (Realné), Time
(Terménovany)
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Tab. 3: Cile a akéni plany spole¢nosti Nedcon Bohemia dokumentu Cile jakosti pro FY 2009

GC

Ak¢éni plan pro Nedcon Bohemia

Popis - vysvétleni

1

1.1 Zavést nové klicové KPI's pro kvantifikaci ,,$tihlosti" firmy (DTD; analyza
sekvenci; nevyuzité vyrobni kapacity, . . . .) pro zajisténi transparentnosti procest
a pro analytické ucely k manazerskému rozhodovani o efektivité vyroby.

synchronizace OEE a dalsich kli¢ovych KPI's v obou zavodech

vytvofit ,,zdravou" konkurenci mezi vyrobnimi zdvody CZ a NL

1.2 Zviditelnit komplexni kalkula¢ni model Nedcon produktl, analyzovat jeho
slozky véetné podilu na celkové cené a na zaklade vysledka dle priorit redukovat
systematicky veskeré naklady, resp. zvySovat cilené efektivitu

vyuzit model a nalezejici KPI's k interni argumentaci pfi hledani optimalnich feseni napfi¢ strukturou firmy

indikovat z modelu kdo, co, do jaké miry a jak mize

1.3 Pti kazdé pfilezitosti davat zpétnou vazbu ostatnim BU's, na vSech urovnich.
Intenzivné komunikovat o zvySovani efektivity (administrativni i hmotné) napfic
celou strukturou Nedcon Groep.

zabranit ur¢ité saturaci zvySovani vykonu a efektivity vyroby uvnitt BU vyuzitim vzajemné interakce a synergie vSech
BU’s

1.4 Aplikovat moderni metody ,,§tihl¢" vyroby - SMED, TOC, KA1ZEN,5S....

opfit se pii zvySovani efektivity a redukci ndkladii o pokrocilejsi a moderné;jsi metody ,,$tihl¢" vyroby

1.5 Zavést systém Total Productive Maintanance pro procesy udrzby zafizeni a
aplikovat jeho zakladni principy.

zavést jednoduchy informacni systém o procesech drzby s moznosti pozdéjsi integrace do SAP (nomenklatura stroji
a uzl, centralni registrace zasahid, kmenové databaze dodavateli, KPI's pro servisni zasahy,...)

zahdjit implementaci hodnotové orientované udrzby

dokongit jednotny systém piipravy a realizace investic, resp. velkych oprav

zahdjit vyuzivani prvkia diagnostické a preventivni udrzby

1.6 V ramci investic zajistovat technicky rozvoj firmy v souladu s modernimi
trendy a s maximalni snahou zvySovat kapacity pii soucasné redukci nakladu
(nikoli prosla reprodukce zafizeni, ale jeho vySsi technické uroven).

sledovat moderni trendy vyrobnich/méficich technologii a tyto v ramci schvalen¢ho investi¢niho planu citlivé
implementovat

sledovat i vzdalené horizonty vyvoje vyssich vyrobnich systémi (napt. CAD/CAM, ¢i fizeni technologii)

2.1 Systematicky v ramci CIP a Lean Manufacturing projektt vytvafet prostor pro
roz§ifeni vyrobnich kapacit, (viztéz 1.3,1 4 a 1.5)

diisledné a aktivné piistupovat k programu CIP s prioritami na rust OEE

maximalné vyuzivat schvalené investice k riistu kapacit

disledné a aktivné pfistupovat k programu CIP s prioritami na snizovani naklada

systematicky zkracovat priibéznou dobu vyroby pii zachovam rozumné miry flexibility

posoudit u vybranych dili varianty externi nebo interni vyroby

aplikovat principy Lean Manufacturing ve Warehouse Managementu

zanalyzovat a ze§tihlit nékteré procesy ve firmé (napt. lakovani pro Voestalpine)

3.1 Spolupodilet se intenzivné¢ na inovaci produktl, a to zejména formou
optimalizace technologickych postupt a hledanim co nejniz§ich nakladi na vyrobu
pii soucasném zajisténi 100% kvality.

podilet se nejen na optimalizaci inovovaného produktu, ale moznych i variant

4.1 Standardizovat fungovani vSech oddéleni Nedcon Bohemia podle stejnych
pravidel a legislativniho ramce platného v CR napii¢ viemi BU's (zavazky firmy,
interni pravidla, bezpe¢nost, Zivotni prostiedi,.....) Toto se netyka vlastniho naplné
préce jednotlivych BU's.

5.1 Vhodné konvertovat métitelné cile pro celou BU Operations do dil¢ich rovnéz
meéfitelnych cilti oddéleni, technologii i jednotlivei

6.1 Zvysit obecnou uroven znalosti SAP

nastolit systém doplitkovych $koleni (prohloubeni, nové transakce, nové dotazy,..)

definovat obsah tivodniho $koleni SAP ,.easy to use" pro nové zaméstnance

6.2 V maximalni mozné mife usilovat o Giplnou integraci ,,vedlejsich aplikaci® do
SAP

HR

systémy prumyslové identifikace

v budoucnu TPM
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GC

Ak¢éni plan pro Nedcon Bohemia

Popis - vysvétleni

6.3 Usilovat o pfimé propojeni vyr. technologii s vnitropodnikovou siti, resp.
informaénim systémem SAP

instalovat sitovou infrastrukturu do haly pro pienos informaci z kancelafe ke strojim (napt. CLM programy, vyrobni
sekvence, registrace servisnich zasaht)

implementovat "bezpec¢nou cestou" prostfednictvim pilotnich projekta

6.4 Usilovat o propojeni obéhu dokumentt a informacniho systému

7.1 Prifazovat nejvyssi priority kvalité, vSem legislativnim zalezitostem

a zavazkim ke tfetim stranam

7.2 Dokon¢it implementaci standardu ISO 9001

8.1 Vyssi vyuziti lidského potencidlu; vytvareni prostoru pro vlastni iniciativu
(vyssi orientace na oboustranné fizeni ,,top-down* a ,,down-up*)

dat vice prostoru vedoucim oddé€leni a kli¢ovym osobam na spoleénych schiizkach

hodnotit pravidelng Cinnost odd&leni a stav pnénych projektii (CIP, LM, TPM. . .)

respektovat lidsky faktor, av§ak bez podléhani okamzitym naladam (komunikovat a vysvétlovat)

vystupovat na vsech typech jednani diplomaticky, rezervované a loajalné s firmou

snazit se o vys$$i zainteresovani lidi na déni ve firme

vyhledavat ,talenty" pro potencialni vedeni pticnych projekta

vytvafet vice prostoru pro koncepéni praci (napf. eliminaci a/nebo pie organizovanim rutinnich ¢innosti

8.2 Zkvalitnit rozhodovaci proces fidicich pracovnikl na v§ech Grovnich

ucit se strukturovanym, fakty podlozenym a vécnym rozhodnutim s posilenim védomi odpovédnosti za tato rozhodnuti

predkladat k rozhodovani transparentni, srozumitelné a stru¢né udaje a argumenty

pfijimat rozhodnuti pfiméfené rychla. ale neukvapena a az na opodstatnéné vyjimky v souladu se spole¢nymi strategiemi
a vizemi

9.1 Dokon¢it motivaéni personalni program v definovaném rozsahu fiskalniho roku
2008 ve zkraceném terminu do zafi 2008

zavést pohyblivou slozku mzdy pro administrativni pracovniky

dokon¢it matice znalosti pro délnické i administrativni profese

nadefinovat cile jednotlivelim a monitorovat jejich splnéni v ndvaznosti na matice znalosti

pilotni projekt ukon¢it do konce FY 2009 od FY 2010 mil pIn¢ funkéni persondlni program

9.2 Pokracovat v prfistupu ke komunikaci mezi managementem a zaméstnanci
(Nedcon INFO, Nedcon informaéni stojanky, Nedcon TV)

9.3 Zavést strukturované hodnotici pohovory na vsech Girovnich

9.4 Zatraktivnit firmu viaci tfetim stranam (zakaznici, dodavatelé, potencialni

9.5 Systematicky zvySovat odbornou uroven (nejen technickou) vSech pracovnikll
firmy

vypracovat jednotny a strukturovany vzdélavaci plan v souladu s definovanymi méfitelnymi cili jednotliveti

vyuzivat rozmanitych forem vzdélavani (Skoleni, seminafe, veletrhy, referencni navstévy, odborné publikace, navstévy
realizovanych projektt, .)

10

shromézdit dostate¢né informace a vypracovat plan implementace v ndvaznosti na dokonceni implementace ISO 9001

zlepsit tfidéni odpadt

12

12.1 Identifikovat a analyzovat rizikové oblasti pro firnu. Nasledné rizika 12.2 12.2
ucinné zvladat nebo rozhodnout o opatienich pro jejich zvladnuti. Po implementaci
opatfeni nastavi! systém sledovani rizik a indikaci potencialnich novych rizik

indikovat rizika a rozdélit je do oblasti: trzni, strategicka, fizeni, opera¢ni a finan¢ni

spustit systematicky program pro zvladani a eliminaci rizik

Zdroj: Interni material spole¢nosti Nedcon Bohemia, AUTOR
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3.4 SWOT ANALYZA

Neni snad znaméj$i metody k analyze soucasného stavu, nez-li je SWOT analyza.
V podstaté se jednd o jednu ze zadkladnich analytickych metod, kterd je zaméfena jak
na analyzu vnitiniho prostiedi, tak i na analyzu vnéjSiho prostfedi. Poznani kli¢ovych faktorti
obou prostredi je diilezité k stanoveni potfebnych strategii a celkové rekapitulace soucasného
stavu, ve kterém se spolecnost nachdzi. Tyto faktory podniku Nedcon mutizeme dle teorie
rozdélit na silné stranky, slabé stranky, pfilezitosti a hrozby. Zobrazeni SWOT matice

muzeme vidét na obr. 15.

Obr. 15: Matice SWOT analyzy

trenghts caknesses

(Silné stranky) (Slabé stranky)

pportunities

(Prilezitosti)

Zdroj: SWOT Analysis [online]. NetMBA — Business Knowledge Center, [cit. 2009-03-27]. Dostupny na
WWW:< http://www.netmba.com/strategy/swot/>., AUTOR

Silné stranky spolu se slabymi, mlizeme povazovat za faktory vnitiniho prostfedi.
Prilezitosti a hrozby jsou poté otazkou vnéjsiho prostiedi. Dale pak faktory S a O jsou kladné,
pro podnik pfiznivé. Na druhé strané Weaknesses a Thraets jsou pro podnik zaporné a do

znacné miry nebezpecné. Jednotlivé faktory spolecnosti Nedcon maji nasledujici podobu:

Silné stranky:

» Vysoce rozvinuty controllingovy systém (finan¢ni controlling + OEE + systém

KPI’s).

44



Analyza soucasného stavu

»

»

»

»

Stabilizovand struktura vrcholového a stfedniho managementu s duplicitni
znalosti napfi¢ organizac¢ni strukturou.

Zabéhly strukturovany pfistup s rozhodovacim procesem na zakladé¢ fakt a analyz.
Cesky managament.

Respektovana vyrobni jednotka v divizi.

Duplicitni znalost napfi¢ organizacni strukturou znamend docasnou zastupitelnost

jednotlivych pozic. Nejedna se samoziejmé o zastupitelnost absolutni. Zaméstnanci stiedniho

a vrcholového managementu za dobu svého piisobeni ve spolecnosti Nedcon prosli riznymi

oddé€lenimi, tudiz maji komplexni znalosti, a v pfipadé potfeby mohou flexibiln¢ vykondvat

¢innosti v riznych oddélenich.

Strukturované rozhodovaci procesy souvisi s prvnim bodem, a to controllingovym

systémem. Pfevazna vétSina rozhodnuti vychazi z analyz, ktera se opiraji o KPI" s ¢i jinad

relevantni data. Na zaklad¢ téchto analyz jsou navrhnuty akéni plany, které jsou po vSeobecné

schodé¢ realizovany tzv. go life.

Slabé stranky:

»

»

»

»

»

»

»

»

»

»

Limitovany nadhled nad modernimi vyrobnimi technologiemi.

Az na vyjimky relativné zastaraly vyrobni park.

Duplicita vyrobniho managementu ve dvou lokacich.

Limitovana zastupitelnost na klicovych pozicich.

Udrzba stéle neni v roving preventivni a predikéni udrzby.

Ne vSechny cile firmy jsou jednoduSe méfitelné a napojené na motivaci
zameéstnancl.

Slabnouci uroven znalosti informacniho systému SAP (pfirozend fluktuace
+ roz8ifovani systému).

Nizka zainteresovanost zaméstnancii na procesech.

Nizké povédomi o strategickych principech firmy.

Siroky sortiment produktii.

Limitovany nadhled nad modernimi vyrobnimi technologiemi je zejména otazkou

zaméstnanct, ktefi pfevazné nemaji potfebu sledovat soucasné trendy vyrobnich technologii.
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Zastaralost vyrobniho parku je zpusobena tim, ze vyrobni zafizeni jsou pofizena
odkoupenim od holandské matky. I pfes riizné investi¢ni zdméry predstavuje staifi vyrobnich

zafizeni slabou stranku.

Slaba stranka v podobé duplicity vyrobniho managementu ve dvou lokacich vychdzi ze
skuteCnosti, ze k vyrobé regalového systému je zapotiebi komponent, jak z Ceského, tak

holandského zavodu, pfi¢emz kazdy zavod ma sviij vyrobni management.

Limitovand zastupitelnost na klicovych pozicich souvisi s druhou silnou strankou
(Stabilizovana struktura vrcholového a stfedniho managementu s duplicitni znalosti napfic
organizac¢ni strukturou). Tak, jak bylo napsano vySe, duplicita neni absolutni, proto soucasné

posouva tuto ,,zastupitelnost* do slabych stranek.

Bod ve kterém se hovoii o tom, Ze ne vSechny cile firmy jsou jednoduSe métitelné

a napojené na motivaci zaméstnanci, se tyka zejména oblasti vzdélavani.

Nizké povédomi o strategickych principech firmy mize byt uvedeno na piiklad¢, kdy
oddé€leni engineeringu ve snaze uSetieni ndkladi na material navrhuje nové profily stojen.
Toto opatfeni vSak miiZze vést k zvySeni celkovych nakladl, zejména spojenych s prestavbou
vyrobnich zafizeni. Chybi zde tedy komplexni pfemysleni o strategickych principech.
PrileZitosti

» Prispévky z EU fondl na vzdélavani.

» Know-how “zdarma” uvnitf VA finaltechnik divize, resp. v celém koncernu Voest-
Alpine.

» Dosud neobsazeny trh regalovym systémem “SHUTTLE”.

» Stale nevyCerpané moznosti metod Stihlé vyroby.

» Firma je na Spici vyvoje regalovych systémi a hlavni spolutviirce norem.

» Stale nevyuzité moznosti dostupnych modernich IT technologii.

» Stale jesté stoprocentné nevyuzity lidsky potencial (existujici rezervy).

Vzhledem k tomu, 7e Ceska republika je ¢lenem Evropské unie je oblast fondd a dotaci
velkou pfilezitosti pro mnohé tuzemské spolecnosti. Neni tomu jinak ani v Nedconu Bohemia,
kde jako prvni kladny faktor ptileZitosti je moznost pfispévkl na vzdélavani z evropskych
fondu.

Druhou piilezitosti je v jinych podnicich hojné¢ uzivana forma vzdélavani a vymeénovani

si informaci. V podminkdch Nedconu by mélo dochédzet k do¢asné pracovni migraci
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vybranych pracovnikii v ramci koncernu Voestalpine. Cilem této védomostni a znalostni

interakce by bylo ziskani potfebného know-how velice vyhodnym nakladovym zptsobem.

Dosud neobsazeny trh regalovym syst¢émem “SHUTTLE” je pfilezitost tykajici
se zejména obchodnich oddéleni. Vytvorenim potfebného marketingového mixu by mélo dojit

k zvySeni poptavky po tomto systému.

Stihld vyroba je rozsahla komplexni oblast, ktera sama o sob& vybizi k novym
ptileZitostem. Uspora nakladi plynouci z této oblasti, ktera byla pfedmétem druhé kapitoly, je

dokézana, tudiz pro vyrobni podniky by tato piilezitost méla byt samoziejmosti.

Fakt, ze se spolecnost podili na tvorbé norem, by mél vést k neustalé inovaci vyrobkii
a vytvaieni tak novych testli a norem, které povedou ke zlepseni kvality a bezpe¢nosti na trhu

regalovych systémil.

Kvalitni a propracované informac¢ni systémy mohou vést k ziskani potfebnych informaci
a zaroven kjejich zpracovani a vysledné interpretaci. Ve spole¢nosti Nedcon je touto
prilezitosti realizace diagnostickych a sledovacich zatizeni, které ve svém diisledku povedou

ke snizovani celkovych nakladl a zajisténi totadlnitho managementu kvality (TQM).

Hrozby

~

» Ztrata/nedostate¢né mnozstvi kvalifikovanych pracovniki.
» Existence siln¢ rizikovych oblasti pro firmu (dodavky plynu;...).

» Poddimenzované prostorové moznosti v piipad¢ vysokého objemu vyroby.

Pritomnost kvalifikovanych pracovnikil je pro spole¢nost Nedcon zésadni. Spolecnost si
uvédomuje dulezitost téchto zdroji. Ztrata ¢i nedostatecné mnozstvi kvalifikovanych

pracovnik je jisté realnou hrozbou.

Vzhledem ktomu, Ze hrozby spadaji do oblasti vn&jSich faktor, je zde mnoho
rizikovych oblasti, které spolecnost nemiize zadnym zplsobem ovlivnit. Kompletni vycet
takovychto hrozeb neni redlny, mize se jednat t¢éméf o cokoliv napt. pieruSeni dodavky plynu

(chapano v kontextu s nedavnym pierusenim plynu do CR z Ruska).

Soucasti SWOT analyzy neni jen identifikace klicovych faktord, viz vyse (silné stranky,
slabé stranky, pfilezitosti a hrozby), ale také vysloveni konkrétnich strategii. Pro spolecnost

Nedcon Bohemia by mohly mit nasledujici podobu:
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S-O Strategie

Tato strategie, je Casto nazyvana MAXI-MAXI, tedy maximalizace silnych stranek
a maximalizace ptileZitosti. Ve skute€nosti by se mohlo jednat o zavadéni novych ukazatel

a metod §tihlé vyroby a posilovat tak jiz rozvinuty systém controllingu.

W-O Strategie

Podstatou této strategie je odstranéni (minimalizace) slabych stranek pro vyuziti
(maximalizaci) ptileZitosti. Opét v soucasnych podminkach Nedconu Bohemia by se mohlo
jednat o snahu zestihleni sortimentu produktti (napf. ABC analyzou) a vytvoreni standardnich
produktt. Zakazky téchto standardnich produkt by byly pfednostné vyrabény, coz by vedlo
ke zkraceni dodacich termind. Prfilezitost stimto spojend by byla v posileni

konkurenceschopnosti.

S-T Strategie

Maximalizaci silnych stranek a minimalizaci hrozeb se zabyva S-T Strategie. Tato
strategie v podstaté jiz ve spolecnosti funguje. Diky controllingovému aparatu a zabéhnutém
strukturovaném pfistupu k rozhodovacim procesim na zdklad¢ fakti aanalyz se

pfedchdzi minimalizaci hrozeb vnéjs$iho prostiedi plynoucich ze Spatnych rozhodnuti.

W-T Strategie

Posledni strategii je strategie MINI-MINI, tedy minimalizace slabych stranek
a minimalizace hrozeb, v podstaté se jednd o obranou strategii. Zvolenim této strategie by
se méla spolecnost Nedcon snazit snizit vSechny identifikované slabosti, tak aby se

minimalizovaly nasledné hrozby.
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3.5 SOUCASNA VYROBNI TECHNOLOGIE

Pro projekt, ktery bude rozebran ve ¢tvrté kapitole, je dilezita znalost souc¢asné vyrobni
technologie, zejména oblasti planovani vyroby. Ulohou planovani vyroby je provéfeni
proveditelného dodaciho terminu z hlediska vlastnich vyrobnich kapacit na zaklad¢ poptavky
obdrzené¢ z oddéleni centralniho planovani v Doetinchemu a oddéleni Components
v Pardubicich. Dale pak rezervovani vyrobnich kapacit na dostupnych vyrobnich zatizenich
s ohledem na dodaci termin pozadovany zédkaznikem. Po obdrzeni objednavky se sestavuje
operativni plan vyroby vedouci k splnéni potvrzeného dodaciho terminu a minimalizaci
nakladii véetné piipravnych krokd predchazejicich samotné vyrobé. Soucasné se kontroluje
plnéni planu na zékladé informaci z odd€leni vyroby a provadi zmény operativniho planu

v reakci na skute¢ny stav vyrobnich kapacit.

Cely proces planovani vyroby miizeme rozdélit do Etyt krokd, kterymi jsou:
» provéfeni a rezervace kapacit,
» konverze planed orderu do production orderu,
» vytvoieni vyrobni sekvence,

» stanoveni a kontrola operativniho planu.

Planovani vyroby zacind vzdy obdrZzenim pozadavku na planovéni, které ptichazi
z oddéleni centralniho planovani nebo oddéleni Components. Tento pozadavek specifikuje typ
a mnozstvi vyrobku, predpokladany termin objednani, planovany termin uvolnéni projektu do
vyroby a termin dodani poZzadovany zdkaznikem. Na zaklad¢ téchto informaci je rezervovana
vyrobni kapacita vSech zakladnich technologii, které jsou potieba k vyrobé dané¢ho produktu.
Rezervace kapacity je zaznamendna do planovacich tabuli vedenych v programu Microsoft
Excel. Proveditelny dodaci termin je posléze vracen do oddé€leni planovani, ze kterého
pozadavek pfiSel. Pokud nedojde k wuzavieni smlouvy s koncovym zikaznikem, je

rezervovana kapacita znovu uvolnéna.

V piipadé¢ uzavieni smlouvy s koncovym zidkaznikem obdrzi vyroba pozadavek
na vyrobu specifického produktu ve forme ,,planned order", kterym se rozumi pozadavek na
vykonani ptislusné vyrobni operace. Pfijeti tohoto pozadavku je vyjadieno jeho konverzi do
»production order". Tato konverze je provedena v prosttedi vnitropodnikového informacniho
systtmu SAP. Kazdy ,,production order" jednozna¢né urcuje (popisuje) danou vyrobni
operaci véetné komponenti, které do vyrobni operace vstupuji a specifikuje polotovar ¢i

finalni vyrobek, ktery je vysledkem dané vyrobni operace.
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Kazdy ,,production order" je pfedan do vyroby v tisténé formé (tzv. object list) vCetné
vykresové dokumentace (u nestandardniho vyrobku). Production orders (vyrobni operace)
majici spole¢né znaky jsou z ditvodu optimalizace vyrobniho procesu a minimalizace naklada
slu¢ovany do vyrobnich sekvenci, které jsou zdkladem pro vytvéreni operativniho vyrobniho

planu.

Na zaklad¢ dlouhodobého vyrobniho planu a piijatych objednavek je sestavovan tydenni
operativni plan vyroby, ktery je koneCnym vystupem procesu planovani vyroby a vstupni
informaci pro odd€lni vyroby, které pozadované vyrobni operace zajiStuje, zaznamenava
jejich pribéh a poskytuje aktualni informace o stavu jednotlivych production orders. Tato
zpétna vazba umoziuje kontrolu plnéni operativniho planu vyroby a poskytuje informace pro
jeho aktualizaci vyplyvajici z pfedstihu ¢i skluzu dokoncovani vyrobnich operaci s cilem

dodrZeni potvrzeného dodaciho terminu a minimalizace nakladu.

Ctyti vySe pospané kroky mohou byt znizornény vyvojovym digramem, ktery je

zachycen na obr. 16.

Obr. 16: Vyvojovy diagram postupu planovani vyroby
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Zdroj: Interni material spole¢nosti Nedcon Bohemia
Vytvoreni vyrobni sekvence a stanoveni resp. kontrola operativniho planu jsou

wewr .

nejdulezitéjsimi body procesu planovani vyroby vzhledem ke ¢tvrté kapitole.
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Vytvoreni vyrobni sekvence

Vytvoteni vyrobni sekvence spociva v kumulaci production ordert se shodnou vyrobni
specifikaci na profilovani do vétSich vyrobnich celkid (sekvenci) scilem minimalizace
nakladii spojenych s astymi pfestavbami linek. Production orderim na profilovani, které
maji shodné parametry vystupu je tak prifazeno spolec¢né sekvencni Cislo, jehoz tvar je presné

definovan a jednoznacné urcuje kazdou sekvenci.

Sestaveni operativniho planu

Zakladnim ramcem pro sestaveni operativniho tydenniho planu je dlouhodoby plan
vyroby pro profilovani, svafeni a natér. Uplnym zdrojem dat pro sestaveni tydenniho planu
jsou production ordery ve formé tiSténych object listli, které jsou archivovany dle
pozadovaného terminu dokonceni ve slozkiach planovani a vyroby. Na zadkladé téchto
production ordert je stanovena potiebnd vyrobni kapacita. Pokud se tato kapacita vyrazné lisi

od dlouhodobého pléanu, je tento dlouhodoby plan upraven.

Dle pottebné vyrobni kapacity predavaji planovaci dané vyrobni operace své pozadavky
na zajisténi smén vedoucim pfislusnych provozi. Tento pozadavek by mél byt predan
do c¢tvrte¢niho rana ptredchazejiciho tydne. Operativni plan vyroby je poté sestaven nejdéle
béhem patku predchazejiciho tydne. Béhem pracovniho tydne se kazdy den sleduje plnéni
planu dle informaci poskytovanych vyrobou. Pokud dochézi k piedstihu, je operativni plan
aktudlniho tydne doplnén tak, aby nedoslo k prostojim ve vyrob€. Pokud dochazi ke skluzu,
rozhodne planovac o rozvolnéni planu a jeho ¢astecnému piesunuti do dal$iho tydne nebo
predlozi pozadavek na postaveni extra smén, ktery je predan vedoucim ptislusnych provozu.
Ti ovéfi, zda, ¢1 do jaké miry, je mozné pozadavek splnit a vysledek sdéli planovaci. Pokud
skluz vyroby ohrozuje splnéni dodaciho terminu, je vzdy informovan vedouci planovani,
jehoz povinnosti je pokusit se najit feSeni spolecné¢ s vedenim vyroby. Pokud neni mozné

potvrzeny dodaci termin dodrzet, je o problému informovano oddé€leni centralniho planovani.
Pti soucasném planovani vyroby jsou objedndvky, které maji podobné vyrobni parametry

sdruzovany k sobé. Planovani probihd plynule, tak jak objedndvky ptichazeji. Pii tomto

systému planovani se primérné dodaci terminy pohybuji mezi 5 az 10 tydny. Samotna délka

dodani je zavisla na slozitosti objednavky a sou¢asném vyrobnim planu.
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3.6 ABC ANALYZA

Pro nasledujici ¢tvrtou kapitolu je nezbytné nutnd znalost objemu produktt, které
prochézi vyrobou. Jiz v prvni kapitole bylo fe¢eno, ze nejbézné€jsi produkty (komponenty),
které se ve spolecnosti Nedcon vyrabi jsou stojny, pficky a diagonély. Tyto komponenty jsou
zakladem pro regéalovy systém. Kazd4 jednotliva ¢ast, at’ uz stojna, pticka ¢i diagonala je dale
vyrabéna v ruznych typovych provedenich (zdkladni typy profild pricek a stojen jsou

zachyceny v ptiloze €.1).

Vychozim bodem pro nasledujici kapitolu je identifikace nejstandardnéjSich komponentt
vyrabénych ve spolecnosti Nedcon Bohemia. Pficky hraji mezi zékladnimi komponenty
nejvyznamnéj$i roli, jelikoz jako jediné prochazeji pies vSechny vyrobni technologie
(profilovani, svafovani a lakovani). Potfebujeme tedy zjistit, jaké typy pficek jsou ze strany

zakaznika nejvice pozadované, a tudiz nejvice vyrabéné.

K této analyze pouziji ABC analyzu, kde nejvétsi pozornost zaméfim na kategorii A,
ktera vychazi z Paretova principu. Aplikujeme-li toto pravidlo na konkrétné fesSeny problém,
tak hledame takové % (okolo 20 %) zakladnich typt pticek, které co do objemu predstavuji
vétSinu vystupu (zhruba 80 % z celkové produkce pficek). Identifikace tohoto zakladniho

vybérového souboru typt pricek je zasadni.

K tomu, abychom mohli samotnou ABC analyzu provést, je zapotiebi pfislusnych
relevantnich dat a patiicné aplikace, s niz dand data zpracujeme. V této souvislosti mizeme

danou analyzu rozdélit do néasledujicich krok:
1. Stanoveni zakladniho datového souboru, ze kterého bude analyza provedena.
2. Zpracovani dat.

3. Identifikace a vyhodnoceni nejstandardnéjsich typi pricek.

Stanoveni zakladniho datového souboru

Dulezitou charakteristikou zakladniho datového souboru je sledovand délka obdobi.
V tomto piipad¢ jsou data vygenerovana z vnitropodnikového informacéniho systému SAP za
obdobi od 31.3.2007 do 23.12.2008. Jedna se tedy o pomérn¢ dlouhé ¢asové obdobi, které
jisté mé pottebnou vypovidaci hodnotu. Import probéhl do tabulkového procesoru Excel 2003
od spolecnosti Microsoft. Za pouziti stejného softwaru bylo provedeno zpracovani.

Vygenerovany dokument nese udaje o vSech typech vyrobenych pti¢ek v daném obdobi.
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Zpracovani dat

Pro hledany vysledek jsem pouzil kontingencni tabulku, ta je sestavena jako souhrn
vSech vyrabénych profili, kde pro kazdy typ profilu je provedena suma celkového vystupu
daného typu v metrech za dané obdobi. Jednotlivé sumarizované vystupy danych typt, jsou
dale procentudlnim vyjadfenim podilu na celkovém vystupu vSech typa pficek. Vysledna
kontingenc¢ni tabulka je zachycena na tabulce ¢. 4. Tabulka dale poslouzila jako podklad pro

grafické znazornéni, to je zobrazeno na obr. 17.

Identifikace a vyhodnoceni nejstandardnéjsSich typa pricek.

Piehled vsech typtl profila a jejich procentudlni vyjadieni mizeme vidét na jiz zminéné

tabulce.

Tab. 4: Tabulka podili jednotlivych typu profili na celkovém vystupu

Soufetz  Length/m
Profile ~ |Celkem  |kum.

C15050x 2113%| 21.13%
C13060x0¢ 19.00%| 40,13%
C13040:0¢ 17.97%| 58,09%
C11040:0¢ 17.04%| 7513%
904015 11,60%| 86,74%
C11050:0 3,82%| 90,56%
C1504 00 3,11%| 93.67%
C704015 1,93%| 95.60%
C10040:0¢ 1,83%| 97.43%
C15060:x¢ 1,11%| 95.54%
1205050 0,95%| 99.49%
1204000 0,32%| 99.81%
1404 0xe 0,19%| 100,00%
Celkowy soudet 100.00%

Zdroj: Interni material spolec¢nosti Nedcon Bohemia, AUTOR

Na prvni pohled je patrné, ze hned 4 typy profili dosahuji zhruba 20% podilu
na celkovém vystupu. Déle je jeden typ profilu, ktery se pohybuje na trovni 12 %. Dalsi typy
profild se svym podilem pohybuji pod trovni 4 % z celkového vystupu. Nicméné vyse

zminéna tabulka je pfedevsim podkladem pro dalsi grafické zpracovani.
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Obr. 17: Pateriiv graf pro jednotlivé typy pricek

Paretivgraf

100,00%

280 ,00%

70,00%

Kum

Zdroj: Interni material spole¢nosti Nedcon Bohemia, AUTOR

Z grafu mizeme jednoznacné urcit typy profili pficek, které mizeme standardizovat. Za
standardizované budeme povazovat vSechny profily, které jsou obsazeny v kategorii A. Jedna

se o profil C15050xx, C13050xx, C13040xx a C11040xx."®

'8 C11040xx; C...C profil, 110...vy3ka picky, 40...5itka piicky, xx...tloustka oceli (rozméry v mm)
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4 PROJEKT NA ZVYSENI EFEKTIVNOSTI
VYROBY

Tato kapitola navazuje na pfedchozi analytickou ¢ast. Kombinaci W-O strategie a snahou
o naplnéni cili spole¢nosti Nedcon vznikd projekt na zvysSeni efektivnosti vyroby. W-O
strategie pro Nedcon Bohemia fika, ze vytvofenim standardnich produktd, které by byly
pfednostné vyrabény, by doSlo ke zkraceni dodacich termini a tim k posileni
konkurenceschopnosti. Pfiddme-li k této mySlence dalsi opatfeni, vznikd ndm nosna filozofie

projektu na zvyseni efektivnosti vyroby (dale jen ZEV) ve spole¢nosti Nedcon Bohemia.

4.1 CESTOVNI MAPA PROJEKTU

Ptevedenim navrhu projektu do grafické podoby nam vznikéa cestovni mapa, kterd nam
poskytne podrobné zobrazeni celého projektu. Samotnd cestovni mapa slouzi jednak ke
snadné orientaci, jelikoz do projektu jsou zapojeny dil¢i procesy, a jednak ke zobrazeni sledu
jednotlivych ¢innosti. Cestovni mapa projektu ZEV je zachycena na obrazku 18.

Z obrazku vidime, ze cely projekt je rozdélen do 3 piliit. Nejdilezitéjsi je prostiedni pilif
Nalevo od hlavniho pilite, madme oblast procesii nazvanou Vedlejsi procesy. Jedna se
0 4 podptirné projekty, které jsou potiebné k realizaci procest hlavnich. Pilit napravo od
hlavnich procest je tvofen ¢innostmi, které opét souviseji s hlavnim prostfednim pilifem,
proto jsou nazvany Pribuzné procesy €i souvisejici procesy. Zde je vSak vazba, vzhledem

k hlavnim procesiim, opa¢na vuci vedlej$im procesiim zobrazenym v prvnim pilifi.

Veskeré procesy spadajici pod tii pilife jsou podpirany vnitropodnikovym informa¢nim
systtmem SAP, ktery poskytuje potiebné informace a nastroje slouzici k monitorovani,

hodnoceni a dal§im nastavenim.

Nyni pfedstavim jednotlivé pilife projektu ZEV v potadi dle dulezitosti. Definice a cile

vvvvvv

hlavnimi procesy za¢nu.
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Obr. 18: Cestovni mapa projektu na zvySeni efektivnosti vyroby (ZEV)

Il [l

Vedlejsi procesy Hlavni procesy Pfibuzné procesy

=

@M

1 2 1| Jasna definice procesu planovani
z \\‘ !
3_—I- 3| Batch management
N E— T a—
4 - 2| Jasna definice obchodnich cilu |

“@ICII —

Zdroj: Interni material spolec¢nosti Nedcon Bohemia, AUTOR
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4.1.1 HLAVNIi PROCESY

Jak ze samotného ndzvu vyplyva, jednd se o Cinnosti, které jsou nezbytné k naplnéni cilti
projektu. Obsah a cil projektu je definovan v prvnim kroku toho pilife. Jednd se o vychozi
krok, na ktery navazuji dalsi procesy, kterymi jsou:

» Re-routing.

» Batch management.

» Cenova redukce.

» Skladovy management.

» Monitorovani a vyhodnoceni.

1 Nadefinovani projektu

Cilem projektu ZEV je posileni riistu na trhu standardnich paletovych regald, jejichz
prodejem se zabyva obchodni jednotka Nedcon Storage Systems, a to cestou zvySovani
konkurenceschopnosti zejména snizenim cen standardnich produktl a zkracenim dodacich
terminti. V této souvislosti je potieba piesn¢ definovat standardni produkt, rozsah sniZeni

ceny a dobu dodéni.

Za standardni produkt je povazovan regalovy systém, skladajici se ze standardnich casti.
Stanoveni standardnich casti je na zakladé ABC analyzy, viz. kapitola 3.6 ABC analyza.
Definovani stojen a zavétrovani (diagondly a horizontaly) probéhlo pfifazenim k vyslednym
ptickdm ABC analyzy kategorie A. Veskeré standardizované komponenty jsou definovany

nize v tabulce 5.

Co se redukce ceny tyce, byl stanoven rozsah sniZzeni o 5 % vic¢i cendm soucasnym, a to
pro definovany trh obchodni jednotky Nedcon Storage Systems. Aby k takovémuto sniZeni
cen mohlo dojit, bez ztraty zisku, musi se zvysit celkovy objem produkce. Aby k tomu mohlo
dojit bez vétSich rozSifovani vyrobnich kapacit, musi dojit k zvySeni efektivity vyroby pfi
soucasnych podminkach. Takovéto zvySovani je nezbytné i pro zkraceni dodaciho terminu.
Ten je pro tento projekt stanoven na 5,6 pracovniho tydne. Pozadavkem tedy je, aby doba,
ktera zacind pfijetim objednavky a konéi dorucenim regélu zdkaznikovi, nepiesahla

28 pracovnich dni.
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Tab. 5: Definovani standardnich typi komponenti standardniho regalu

S355MC

S355MC

PR

S355MC

PR

S355 MC

Délka

S235 450, 600, 750, 900, 1050

S235 450, 600, 750, 900, 1050
Hloubka

S235 1100

1100

2690+10

S235 2690+10
S235 3590+10
S235 3590+10

Zdroj: Interni material spole¢nosti Nedcon Bohemia, AUTOR

2 Re-routing

Proces Re-routing nebo-li ptesmérovani spociva v ptesunu vyrabénych komponentii mezi

jednotlivymi vyrobnimi zafizenimi i mezi jednotlivymi zavody, ¢eskym a holandskym. Cilem

je nastavit takovy stav, kde bude minimum piestaveb mezi jednotlivymi vyrabénymi typy

komponentti na vyrobni lince. V podstaté se jednd o minimalizaci ¢asovych ztrat spojenych
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s ptestavbou, tedy dobou, kdy vyrobni zafizeni neprodukuje zadny vystup. Timto opatienim
vznikne nova vyrobni kapacita, ktera spolu s dalS§imi opatfenimi pomuze vyrabét rychleji,

a tim zkracovat dobu dodani. Konkrétni pfesuny jsou zachyceny v tabulce 6.

Tab. 6: Re-routing mezi CZ a NL divizi a v ramci CZ

806715/20 <—m 806715/20

1006720125 <—m 1006720/25
1007720/25 I]EII:> 1007720/25
1207720125 I > 1207720/25
OD 60411520 <—m OD 604115/20
605415/20 click in <—m 605415/20 click in
ML 546015 <—m ML 546015

806715/20 |I|]I:> 806715/20

1006720/25 <:I[I|I 1006720/25
1407725 <:|[||| 1407725
C xxxx15

Zdroj: Interni material spolecnosti Nedcon Bohemia, AUTOR

Jak mtzeme z tabulky vidét, mélo by dojit k nasledujicim pfesunim. Vyroba stojen
806715/20 a 1006720/25 by se méla piremistit z holandského do Ceského zdvodu, a to spolu
s dal§imi materialy (OD 604115/20, 605415/20 click in, ML 546015). Opaénym smérem by
se méla presunout vyroba stojen typu 1007720/25 a 1207720/25.

Co se ceské divize tyce, melo by dojit k transferu materialti mezi vyrobnimi linkami PR
20-03, PR 20-05 a PR 20-11. Stojna 806715/20 by se méla vyrabét na lince PR 20-05 namisto
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stavajici PR 20-03, kde naopak z této linky by stojna 1006720/25 byla piesunuta na PR 20-03.
Dale pak material 1407725 by z linky PR 20-03 ptesel na PR 20-11.

Proces Re-routingu s sebou piinési dalsi aspekty. Pfevedenim vyroby danych materiali
z Ceska do Holandska a naopak dojde ke zménam vyrobnich tarifi. Dale dojde ke zméné
struktury naklad spojenych s pfepravou, které procesem Re-routingu vzniknou. Nicméné
z dlouhodobéjsiho hlediska by tento proces tyto naklady mél vykryt vznikem volnych kapacit,
které vzniknou z uSetfeného Casu prestaveb. Pro podlozeni této skuteCnosti existuje jiz

vypracovand analyza, jejiz pfedstaveni by piesahlo ramec této prace.

3 Batch management

Po Re-routingu je dalSim krokem Batch management. Podstata tohoto procesu vychazi
z W-O strategie a zdsadnim zplsobem tak méni soucasny vyrobni systém, zejména oblast
planovani (viz. 3.5 soucasna vyrobni technologie). Cilem tohoto kroku je vytvofeni takové
struktury vyroby, kterd zajisti vySe definovany termin dodani v délce trvani 28 pracovnich
dnii pro standardni regaly. Podstatou Batch managementu je pfechod od plynulého planovani
k vytvoteni sekvencniho vyrobniho planu, kde bude zajiSténa rezervace vyroby pro standardni

projekty.

Navrh a propocet toho kroku projektu ma vétsi rozsah, proto je rozebran samostatné

v kapitole 4.2 Batch management.

4 Cenova redukce

Problematika snizeni ceny pro standardni projekty byla castecné popsdna v kroku
prvnim, tedy v definici projektu. Vime, Ze ndvrhem je snaha dostat cenu standardnich
projektl na uroven 95 % soucasnych cen. K tomu, abychom cenu mohli sniZit, musime snizit
vyrobni ndklady. Ty by mély klesnout po implementaci celého projektu. Je zieymé, ze kazda
zména néco stoji, snizovani ndkladl je brano ze strednédobého az dlouhodobého hlediska,

proto ke snizovani cen standardnich vyrobki bude dochazet postupné.

5 Skladovy management

Vzhledem ke zmén¢ vyrobni technologie (Batch management), bude zapotiebi vyraznym
zpusobem pfistoupit ke zméné struktury skladovacich polozek, coz bude predmétem

Skladovaciho managementu.
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6 Monitorovani a vyhodnoceni projektu

Monitorovani a vyhodnocovani je krokem, ktery musi obsahovat kazdy projekt.
Po stanoveni konkrétnich terminii pro jednotlivé procesy je dilezité neustalé sledovani jejich
priabéhu. Ve SWOT analyze spole¢nosti Nedcon Bohemia miizeme v silnych strankéach vycist
vysoce rozvinuty controllingovy systém (finan¢ni controlling + OEE + systém KPI’s).
Zejména diky KPI's vcele s OEE, budeme sledovat, jak ovlivni jednotlivé dil¢i kroky
projektu jejich vysledky. Pfedpokladem je zvySovani OEE zejména diky Re-routingu, Batch
managementu a implementacemi metod §tihl¢ vyroby. Tedy OEE se tyka fyzické stranky
vyroby. Na druhé strané kontrolniho aparatu stoji financ¢ni controlling, ktery se zabyva
otazkou penéz. Uspé&$nost celého projektu se nutné musi projevit vtomto kontrolnim

a vyhodnocovacim systému.

4.1.2 VEDLEJSI PROCESY

Vedlejsi procesy jsou druhym pilifem projektu ZEV co se dilezitosti tyce. Tato Cast
projektu je slozena z takovych procest, které nejsou zcela zasadni, nicméné jejich realizace je
pro projekt dilezitd. Tak jak mlizeme vidét na obr. 18, Vedlejsi procesy jsou podplirnymi
procesy Batch managentu, a maji nasledujici strukturu:

» Lean methods.

» Investice ke zvySeni kapacity.

~

» Standardizace profilil a barev.

» Vyftazeni zastaralych profilt.

1 Lean methods

Cilem metod $§tihlé vyroby, respektive jejich GspéSné implementace, je zvySeni vyrobni
kapacity, s jejiz vzniklou existenci by mélo dochéazet k napliiovani vyse stanovené¢ho terminu
dodani.

Stihla vyroba obsahuje velké mnoZstvi metod, které bychom mohli ve spoleénosti
Nedcon Bohemia realizovat. Jak mliZeme z cestovni mapy vidét, pro projekt ZEV se pocita

s metodami SMED, TPM, 5S a CIP. V pfipad¢ realizace projektu ZEV by s velkou

pravdépodobnosti doslo i na vyuziti dalSich metod tohoto stihlého pojeti vyroby.
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5S

Metoda 5S by méla byt vibec zakladnim kamenem S§tihlého mySleni ve spolecnosti
Nedcon Bohemia. Bude-li tato metoda pIné¢ fungovat, nastanou téz vhodné podminky

k uspésné realizaci metod ostatnich, a to zejména SMEDu a TPM.

SMED

Metoda SMED je jiz nastartovana zobdobi piedchozich, kde probéhl pilotni test
na vyrobni lince PR 20-03. Vzhledem k pfiznivym vysledkiim, které tato metoda piinasi
ve formé ristu OEE a zkraceni dob prestaveb vyrobnich zafizeni a vzniku volné kapacity, je
ziejmé, Ze tato metoda by méla byt zakomponovana do ZEV projektu. V této souvislosti by
metoda SMED m¢éla byt pfednostné aplikovana na vyrobni zafizeni, na kterych se budou

vyrabét standardizované komponenty.

TPM

Totaln¢ produktivni udrzba je dalSim nastrojem pro zvySovani produktivniho casu
vyrobniho zafizeni. Dilezitym elementem tohoto systému je monitoring, ktery byl
nastartovan v pfedchozim obdobi, obdobné jako metoda SMED, ve form¢ TPM reporti.
Cilem TPM v podminkéch projektu je snizovani dob Udrzby a oprav zafizeni skrze plné
fungujici monitorovaci systém s vyuzitim modernich diagnostickych zatizeni s prediktivni

schopnosti.

CIp

Countinuous improvement process neboli proces neustdlého zlepSovani ma v projektu,
jakym je ZEV, nepochybné své misto. Pfi snaze zefektivnit vyrobni systém je potieba

neustale prichazet s novymi postupy, pii jejichz osvédceni se zakotvi do vyrobniho procesu.

Prikladem zlepSeni vramci CIPu je navrh oddéleni expedice na vytvofeni webové
aplikace poskytujici informace o naklddanych zakdzkach. Po uspéSné implementaci by
kone¢ny zakaznik mohl sledovat detaily své zakdzky, zejména datum nakladky, vykladky,

SPZ vozidla, nalozeny material, ¢isla loznych listii apod.

2 Investice ke zvySeni kapacity

Ve spolecnosti Nedcon jsou kazdorocné vytvéieny investicni plany. Pro tento rok, by
méli byt preferovany takové investice, které jsou soucasti projektu ZEV. V souvislosti s timto

projektem jsou zatim planovany investice do:
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» Odvinovacky (decoiler) — odvinovaci zatizeni pro ocel,
» lisu a podavace (Press and feeder),

» naradi a dalSich zafizeni.

Dtlezitou roli na poli investic hraje finan¢ni ukazatel ROI, tedy navratnost investic, kde

idealnim ¢asovym obdobim navratnosti investice (tzv. payback) jsou tfi roky a méng.

3 Standardizace profili a barev

Prvni standardizace byla pfedstavena v kapitole 3.6 ABC analyza. Na zaklad¢ této
analyzy byly stanoveny standardni ¢asti regalu. Doposud jsem vSak nezminil standardizaci
barev. Ta byla ve spole¢nosti Nedcon Bohemia jiz zpracovana, kde v zavislosti na vysledcich
byly stanoveny tfi kategorie barev, standardni barvy (4 barvy), semistandartni (zhruba 20
standardni, jejichz konkrétni sloZeni vypadé néasledovné:

» RAL 2008 — svétleCervena oranzova (pficky),
» RAL 5019 — modra Capri (stojny),

» RAL 7035 — svétle Seda (stojny),

» RAL 9001 — bila krémova (pticky).

4 Vyrazeni zastaralych profilu

Ctvrty krok je myslenou ,,inventurou sou¢asnych vyrabénych profili. Tento krok se
opct Castecné opird o ABC analyzu. Jde o vyfazeni zastaralych profilt, jejichz vyroba
predstavuje setinu a méné celkového vystupu. Existence takovychto profili si vyzaduje

prestavby vyrobnich zafizenich, ktera je spojena se ztratou produktivniho ¢asu.

4.1.3 PRIBUZNE PROCESY

Pilit treti, co se vyznamnosti tyce, je mnozinou piibuznych ¢i souvisejicich procest
s procesy hlavnimi, zejména Batch managementem. Po implementaci tohoto sekvenéniho
vyrobniho systému musi nutné dojit ke dvéma procestim, kterymi jsou:
» jasnd definice procesu planovani,

» jasna definice obchodnich cilt.
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1 Jasna definice procesu planovani

V podminkach pIné fungujiciho systému sekvencni vyroby (Batch management)
s mnozinou podpurnych procest (Stihla vyroba, standardizace, atd.) a identifikaci novych

vyrobnich kapacit, by méla byt jasn¢ definovana nové vznikla procedura planovani.

2 Jasna definice obchodnich cilu

Hlavnim cilem v oblasti prodeje, je dosahovani takového objemu zakazek, které plné
vytizi vyrobni kapacity. Aby k této skutecnosti dochézelo, je zapotiebi marketingové podpory

s diirazem na sniZeni ceny a zkraceni terminu dodéni.

4.2 BATCH MANAGEMENT

Vyrobni davkou (Batch) se rozumi pravidelnd vyrobni sekvence standardnich produkta
s pevnym zacatkem i koncem a s optimalizovanym prichodem firmou za ucelem dosazeni

zkraceného pribchu vyrobou a zkraceni dodacich terminii.

Ke stanoveni velikosti vyrobni davky a ovéfeni redlnosti dosazeni zkraceného terminu
dodani poslouzi nasledujici modelace ve formé propoctu a grafického znazornéni pomoci
metody CPM a Ganttova grafu. Vystupem je ndvrh 4 variant a detailni popis zvolené vysledné

varianty Batch managementu v projektu ZEV.

4.2.1 PRINCIP MODELACE BATCH MANAGEMENTU

Z vnitropodnikového syst¢tmu SAP byl statisticky vyhodnocen objem vyroby
standardnich profill za fiskalni rok 2008, tim byla ziskana potiebna data pro propocet vyrobni
davky, resp. jednotlivych variant. Jako pravidelnd vyrobni sekvence standardnich produkti
bylo navrhnuto ¢asové obdobi 2 nebo 3 tydnt, kde casovy interval byl zvolen s ohledem na
termin dodani a standardni délku projekti ve smysli zakazek. Propocet zékladnich dat je

zachycen v tabulce 7.
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Tab. 7: Vstupni data modelace jednotlivych variant vyrobni sekvence

C1104015

C1304015

C1305015

C1505015

317 km

332 km

38 km

148 km

495 km 640 km 620 km 685 km

65000

90000

60000

40000

55000

35000

40000

30000

120000

125000

100000

70000

25000

30000

25000

55000

145000

90000

155000

120000

Zdroj: Interni material spolec¢nosti Nedcon Bohemia, AUTOR
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125000

85000

125000

95000

pramérny objem vyroby ve vyrobni sekvenci trvajici 2, resp. 3 tydny. K vyslednym ¢islim se
doslo vydélenim patfiéného objemu vyroby 52 pracovnimi tydny a ndsledném vynasobeni 2,
resp. 3 tydny. Vypocitané objemy jednotlivych variant vyrobnich sekvenci slouzi jako vstupni

data do sitového grafu. Obecné schéma je zachycené na obr. 19.
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Obr. 19: Obecny model sit’ového grafu v projektu ZEV
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Zdroj: AUTOR

Vyse zobrazeny sitovy graf je zjednodusenym modelem slouzicim k vysvétleni
zakladnich principi aplikace modifikovaného CPM pro potieby projektu ZEV. Graf slouzi
k modelaci jedné sekvence vyroby, tedy pratoku materidlu za obdobi 2, resp. 3 tydny.
Do grafu na jedné stran¢ vstupuje svitkova ocel (v km), kterd se v diisledku prichodu ptes
jednotlivé technologie méni v hotové komponenty regalového systému (v kusech), ve vySe
zobrazeném grafu se jednd o pficky. Kazda technologie je zobrazena odliSnou barvou,
pricemz profilovani mé barvu Zlutou, svaieni barvu modrou a posledni vyrobni technologie

lakovani ma barvu zelenou.

Kazdy pomyslny vrchol grafu mé v detailnéjSim pohledu jednoznacnou strukturu, ktera
je stejna pro kazdou technologii. Zluté vrcholy, tedy technologie profilovani maji nasledujici

podobu.

Obr. 20: Vrchol technologie profilovani

20km | 10 shift{s)
PR 20-01
3000 m/shift| 10 shiftis)
110401 502 7m)

Zdroj: AUTOR

Prvni policko (29 km), pfedstavuje objem vstupu materidlu (svitkova ocel v km)
do technologie profilovani vypoctené na zéklad¢ tabulky 7. Policko druhé v prvnim fadku je
zobrazeni poctu smén, za které se dany objem materialu zpracuje pii kapacité (prvni policko
tretiho fadku) dané vyrobni linky, zachycené v druhém tadku. Druhé policko tfetiho fadku
kalkuluje pocet smén dané¢ho vyrobniho zatizeni a pocet smén predchozich ¢asovych rezerv,

tzv. buffer, ktery bude rozebran pozdéji. Vystupem technologie profilovani v procesu vyroby
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pricek jsou jednotlivé druhy profili, které jiz nejsou zobrazovany v kilometrech, ale v kusech.
Posledni policko stextem 1104015-(2,7m) je oznaceni vyrobku, ktery vystupuje z dané
vyrobni linky, v tomto ptipad¢ PR 20-01.

Pokracujeme-li po vrcholech déle v grafu, dostaneme se k vrcholiim modré barvy, tedy
technologii svarfovani. V tomto bod¢ dochéazi k vafeni konektorti na profily zpracované
piedchozi technologii. Poslednim vrcholem pted ustim grafu je technologie lakovani, ktera
ma barvu zelenou na obr 19. Detailni struktury téchto vrcholl jsou obdobné jako v prvnim

ptipadé, pii technologii svafovani.

Obr. 21: Vrchol technologie svarovani a lakovani

E200 [ shiftys) 12 S kg | IF shiftist
W-21-01 PL-22-03
500 pe/shift [14 shifti s} 1566 o shift_| 25 shiftysi
1104015 all heams = 39 m

Zdroj: AUTOR

Mezi jednotlivymi technologiemi se nachazi Buffer, ktery ma na obr. 19 barvu rtiZovou
aslouzi k zachovani plynulosti vyroby formou bezpecnostniho ¢asového intervalu mezi
technologiemi pro pfipady, kdy dojde k zastaveni jedné z vyrobnich linek dané technologie.
Existence takovéto Casové pojistky zabrani zastaveni i technologii nasledujicich. Buffer
(Casova rezerva) mezi svafovanim a profilovanim je nastaven tak, aby byla prodleva mezi
prvni a druhou technologii 3 smény, mezi lakovanim a svafovanim 6 smén. Buffer tedy hlida
bezpecnost dodrzeni stanovené casové rezervy principem zachycenym na ndsledujicim

obrazku.
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Obr. 22: Princip Bufferu

Bezpednostni doba na zadatku a na konci
2

BLIFFEFR
12km__| 4 shift{s) 1500 | 3 shiftis}
PR 20-01 > WIM-21-01
3000 mishift | 4 shift{s) 1700 pes 500 peishift | ¢ shiftis)
110401512 7 221 1104015
OK
BUFFER
1 profilovani 0 shift{s) 2. technologie kondi dfiv nez preni
avarovani 0 pcs
BLFFER
o | profiloyani 1 shift(s) Ché technologie kondl soucasné
svarovani G600 pes
BLIFFER
3 prafiloyani 2 shift(s) Honcowy buffer neni dostatedny
svarovani 1100 pes
BLFFER
1 prafilowani 3 shift(s) K,
svafovani 1700 pes

Zdroj: AUTOR

V ptipadé obr. 22 je bezpecnostni doba mezi technologiemi nastavena na dvé smény,
tedy aby druhd technologie zacala minimalné¢ dvé smény po technologii ptfedchdzejici
anastran¢ druhé, aby prvni technologie skon¢ila minimdlné¢ o dvé smény diive nez
technologie nasledujici. Splnénim této podminky vznikne potfebna velikost Bufferu, ktera se
ve zobrazeném piiklad¢ rovnd poctu 3 smén. Tim nam vznika rozpracovana vyroba, jejiz
objem je zachycen nad bunikou stextem OK, kterd ndm indukuje stav plnéni podminky

Bufferu.

Modelace jednotlivych piipadt plnéni podminky Bufferu je zobrazena pod ptferusovanou

¢arou obr. 22. Barevnd poli¢ka (zluté a modré barvy) jednotlivych technologii (profilovani

a svafovani) pfedstavuji jednotlivé smény.

Aplikaci vstupnich dat, viz. tab. 7, do modelu CPM s patfi¢né nastavenymi parametry
(kapacity vyrobnich zafizeni, vyhovujici podminky Bufferu) ziskame potifebné¢ udaje
o délkach pracovnich smén. Tyto Gidaje nam dale poslouZi pro zobrazeni Ganttova grafu, ktery

ma nasledujici podobu.
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Obr. 23: Ganttiav graf zachycujici jednu vyrobni davku sekvenéni vyroby (Batch
managementu)
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Ganttav graf je grafickym zobrazenim objemu vyroby zvolenych profili v jedné vyrobni

davce sekvencniho zpiisobu vyroby. Na obr. 23 je vyobrazena dvou-tydenni varianta.

4.2.2 4 VARIANTY BATCH MANAGEMENTU

Vysledna varianta Batch managementu byla vybirdna ze 4 variant, jejichz propocet jsem

provedl na vySe piredstavenych principech. Modelace jednotlivych variant je zobrazena
v prilohach €. 3 -14.

Vybér vysledné varianty provedlo vedeni spolecnosti na zakladé¢ vypracovanych
propoctil jednotlivych variant. Dilezitym vystupem je matice (viz obr. 24), kterd zobrazuje

objem rozpracované vyroby pro jednotlivé varianty.

Varianty, které jsou na obrazku zachyceny v prvnim sloupci se svétle Sedivym zahlavim,
se tykaji jak standardnich (STD), tak i nestandardnich (NONSTD) provedeni profili
C1104015, C 1304015, C1305015, C15015. Sloupec druhy se tyka pouze pricek standardnich

(STD). V tadcich matice jsou zachyceny varianty pro interval jedné sekvence vyroby v délce

2, resp. 3 tydnil.

Sloupce jednotlivych variant s oznacenim km, predstavuji délku jednotlivych vyrabénych
profilt v kilometrech za dané ¢asové obdobi. Sloupce se zahlavim pcs zachycuji predchozi
udaje prepocitané na kusy. V sloupcich s oznaCenim Weight, je vypoctena véha jednotlivych
profili pro danou vyrobni davku. Hodnoty, které lezi ve sloupcich pod zahlavim Buffers, jsou

hmotnostnim vyjadfenim rozpracované vyroby v bezpecnostnich dobach mezi jednotlivymi

technologiemi, tzv. Buffer.
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Obr. 24: Matice jednotlivych variant Batch managementu

| (STD + NONSTD) [ | STD
Batch 2 weeks Buffers Batch 2 weeks Buffers
km pcs Weight | PR-Wh | WWhi-PL km pcs Wieight | PR-Wyh [Whi-PL
Cc1104015] 30 km| 5600 pes| 71t 22t C1104015( 19km| 3600 pcs| 46t 22t
C1304015] 31 km| G000 pes| 83 24t 963 ¢ C1304015( 25 km| 4600 pcs| BSt 24t 34 1
C1305015] 33 km| 4800 pes| 95t 55 1 C1305015( 24 km| 3F300pcs| B9t 731
C1505015) 34 km| 4800 pes| 1061 C1505015( 26 km| 3700 pcs| 82t
batch | 128 km| 21 200 pes| 3551 batch 94 km| 15100 pcs| 262 t
FY 13325 km | 551 200 pcs| 9200 t FY 2440 km | 392 600 pcs| 6800 t
Batch 3 weeks Buffers Batch 3 weeks Buffers
km pcs Waight | PR-WM [ WM-PL km pcs YWeight | PR [ WhWPL
C1104015]  dd km| G400 pes) 1071 | 22t CU04015) 29 km| 5200 pcs| B9t 22t
C1304015] 47 km| S900pes| 1241 | 24+t 31 1 C1304015( 57 km| B900 pcs| 97t 24t 267 1
C1305015] A9 k| 7 200 pes| 1424 731 C1305015( 36 km| 45900 pcs| 103t
C1505015] &1 km| 7200 pes| 1594 C1505015( 40 km| S500pcs| 123t | 92t
batch | 182 km| 31700 pes| 532 batch | 141 km| 22 500 pes| 392t
FY¥ 13324 km 549 361 pes| 9200 t FY 12440 km 389 925 pes| 6800 t

Zdroj: AUTOR

S ohledem na vyslednou matici a vysledky modelace jednotlivych variant (viz. ptilohy €.

3 - 14), které jsem vypracoval, bylo vedenim spole¢nosti rozhodnuto o zvoleni varianty STD -

3 tydny, tedy moznosti tykajici se pouze standardnich komponenti s 3-tydenni vyrobni

délkou jedné sekvence, tato varianta bude dale detailnéji predstavena.

4.2.3 VYSLEDNA VARIANTA

Varianta STD — 3 tydny byla vyhodnocena, na zakladé mnou vypracovanych variant,

jako nejlépe vhodna pro aplikaci Batch managementu. Nyni detailnéji predstavim vyslednou

variantu, ktery byla rozpracovéna i pro ostatni komponenty, a to stojny a diagonaly.

Jako vstupni data pro CPM opét poslouZzily hodnoty piedstavené v tabulce 7, co se pti¢ek

tyCe. Vzhledem k tomu, Ze tato varianta jako jedind méla byt rozpracovana i pro ostatni

zakladni komponenty regalového systému, bylo zapotiebi dalSich dat. Kompletni data objemu

vyroby pro danou sekvenci vyroby (3-tydny) jsou shrnuta v nésledujici tabulce.
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Tab. 8: Vstupni data zvolené varianty k realizaci

Profil C1104015 | C1304015 C1305015 C1505015 |[1006720 | 1209925 |503015|703015
Délka 29 km 37 km 36 km 40 km 16 km 5 km 14km | 5km
Podet kust 5200 6900 4900 5500 2670 650 11100 | 3600

Zdroj: Interni material spolec¢nosti Nedcon Bohemia, AUTOR

Do sitového grafu vstupuje 141 km svitkové oceli, kterd se disledkem prichodu pies

jednotlivé technologie zméni na 22 500 kust standardnich ptic¢ek, dalSich 40 km oceli se

proménni na stojny a diagonaly. Celkovy objem materidlu do sitového grafu vstupujici se

musi rovnat stejnému objemu na vystupu, zanedbdme-li ztraty pii fezani.

Pritok materialu horni cestou je pfedstaven na obr. 25 (kompletni CPM pro tuto variantu

je vyobrazen v priloze €. 3), kde v horni ¢asti je schéma horni vétve a pod pferusovanou ¢arou

je predstaven detail s hodnotami pro danou variantu.

Obr. 25: Horni cesta CPM varianty STD - 3 tydny

|
g

[
I [ | I [ ]
I | | | ]
Berpednostni doba na zacétku & na konci
3
BUFFER 1 QK
20km | 10shiftis) | | 3 shiftis) | 524 [ 11 shiftis}
PR 20-011 » WM-21-1
3000 m/shift | 10 shift{s) ATH) pes 500 peishift | 14 shiftis
110401 5-(2 7m) 22t 1104015
el | oo
Batch START
0 | o

Bezpecnostni doba na zacétku a na konci

|3

U

BUFFER 4 Ok

Zdroj: AUTOR

13288 pes

267 1

HHH

Batch EMD
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Jak muzeme zhorni ¢astti CPM vidét, do profilovaci linky PR 20-01 vstupuje
29 kilometra svitkové oceli, ktera je zpracovana za 10 smén pii kapacit¢ 3000 metri
za sménu. Vystupem ztéto technologie je 5200 kust profilu C1104015 v délce 2,7 m.
Nasleduje druhd vyrobni technologie, kterd nezacina az po skoneni predchazejici, ale za¢ina
suréitym casovym opozdénim oproti technologii prvni. Tato casové opozdéni je jiz
predstaveny Buffer. Pfi délce bezpec¢nostni doby 3 smén na zaCatku a na konci mezi
technologiemi vyhovuje Buffer v délce 3 smén, jelikoZz druhé technologie (svarovani na lince
WM 21-01, pii kapacité 500 kust) zpracuje 5 200 kust profilt za 11 smén, coz je o jednu
sménu déle nez na technologii predchozi. Tim padem Buffer pfi splnéni bezpe¢nostni doby na

zacatku, automaticky splni dobu i na konci, proto se miize rovnat 3 sménam.

Tim, Ze druhé technologie zacin4d 3 smény po prvni, vznikne urcity objem rozpracované
vyroby, coz v konkrétnim ptipadé predstavuje 1700 kusi profilu C1104015, hmotnosti 22 tun,

coz je 12 kleci (rozmér klece v milimetrech 800 x 1200).

Déle na obr. 25 mizeme vidét technologii svafovani, do které¢ vstupuje jiz zminénych
5200 profild C1104015. V této technologii se vafi na dané profily konektory, které slouzi
jako zamky pro zavéSeni do stojen. Nasleduje Buffer 4, jehoz spravné nastaveni, tak, aby
spliioval podminky bezpecnostni doby mezi technologiemi 6 smén na zacatku a na konci, je
komplikovanéj$i. Podivame-li se na pftilohu ¢. 3, vidime, ze do lakovaci linky PL 22-03
vstupuji celkem 3 profily, a to C1104015, C1304015, C1505015. Aby Buffer 4, spliioval vyse
pfedstavené podminky (viz. obr. 22) je nastaven na délku 8 smén, ¢emuz odpovida

rozpracovand vyroba zobrazena v téze priloze.

Posledni technologii zobrazenou na obr. 25, je technologie lakovani na vyrobni lince PL
22-03. Do procesu lakovani vstupuji 3 rtzné profily, z ¢ehoz profil C114015 ma nizky
konektor a profily C1304015, C1505015 maji konektory vysoké. Vyska konektorti ovliviiuje
vyrobni kapacitu PL 22-03, proto muselo dojit k pfepo¢tu vyrobni kapacity na konkrétni

piiklad. Ten jsem provedl jako vazeny prumér z nasledujicich hodnot.

Obr. 26: Vypocet kapacity PL 22-03 pro variantu STD — 3 tydny

k= poishift
1104015 5200 1725
1304015 Ea00 1725
1505015 10400 1380
PL-22-03 peishift 1564

Zdroj: AUTOR
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Kapacita vysla 1566 nalakovanych kusii za sménu, disledkem této kapacity projde

celkem 22 500 kust profild C1104015, C1304015, C1505015 za 15 smén.

Timto jsem popsal tok materidlu v horni cest¢ CPM grafu varianty STD — 3 tydny.
Nasledujici tii cesty (brano od shora) jsou postaveny na stejném principu a vSechny se tykaji
pratoku materidlu s kone¢nym vystupem ve formé pticek. V této oblasti grafu stoji jesté
za zminku vypocet kapacity svareci linky WM 21-07, kde je opét pouZzito vazené¢ho priméru

k presnéjsi modelaci feSené¢ho problému.

Prostfedni ¢ast grafu CPM (kompletni CPM pro tuto variantu je vyobrazen v piiloze
¢. 3), modeluyje situaci prichodu materialu s vystupem stojen typu 1006720 v 6-ti metrovém
provedeni a materialu 1209925 v 8 metrovém provedeni. Tak, jak z obr. 27 vidime, stojny
jsou profilovany na PR 20-03 a PR 20-11. Stojny profilu 1006720 se v sekvenci zacinaji
vyrabét az poté, co jsou vyrobeny pfi€ky typu 1305015 na profilovaci lince PR 20-03.
V konkrétni varianté se na PR 20-03 nejdiive 12 smén vyrabi pticka typu 1305015, poté dojde
k ptestavbé vyrobniho zafizeni, kde Rebuilding zabere jednu sménu, kdy dochazi k vymeéné
profilovacich kol a sefizeni linky. Tim je profilovaci linka pfipravena na vyrobu stojny. Dalsi
princip CPM v této oblasti je stejny jako u vySe zminénych pfiek srozdilem, ze stojny

neprochézi technologii svafovani.

Obr. 27: CPM varianty STD — 3 tydny, oblast stojen

oo | o 36 km | 12 shiftis)
Batch START |- PR 20-03 aoex | oo
I D 3000 mishift | 12 shiftis) e+ Biatch END
1305015 - (3 ,6m) o | 0

Rebuilding
¥ 1shifts) ¥
1 16 km T 8 shift{s) 1|

PR 20-03
2100 mishift | 21 shiftis) @

Bezpecnostni doba na zacatku & na konci
&

BUFFER S OK
5km | 3 shift(s) | 10 shiftis) | 143 600 kg | 4 shiftis)
. PR 20-11 > PL-22-04
1875 m/shift | 3 shiftis} 3400 pes 3 kg shift | 2T shiftis} )
1209925 - (Bm) 103,6 t all =39 m

Zdroj: AUTOR

Tteti oblast CPM je simulace sekvence vyroby diagonal. Oba profily (503015, 703015)
jsou realizovany na profilovani lince PR 20-04. Zde plati obdobny princip jako na piedchozi
PR 20-03. Jako prvni je na fad¢ profil 503015, ktery je v konkrétni varianté hotov za 6 smén.

Poté dochazi k ptrestavbe, kterd zabere zhruba 350 minut, a dal$i vyrobé materidlu 703015.
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Oba profily jsou po dané casové prodlevé (Buffer ve velikosti 6-ti smén) natirany v PL 22 -
02.

Po zaneseni a vypocitani vSech potifebnych hodnot v grafu CPM jsem provedl stanoveni

kritické cesty, kterd je v ptiloze €. 3, oznaCena ¢ervenou barvou.

Ganttiv graf

Tim, ze jsem provedl modelaci varianty STD — 3 tydny v sitovém grafu CPM, dostal
jsem potiebné tdaje o délkach smén jednotlivych technologii s respektovanim bezpecnostnich
podminek vyrovnavace vyroby (Buffer). Tyto ¢asové udaje poslouzili k vypracovani Ganttova

grafu, ktery lépe zobrazuje danou sekvenci vyroby v podminkédch 15 pracovnich dna
(3 tydny).

Vypracovani samotného grafu, probéhlo prvné v tabulkovém procesoru MS Excel 2003

kvili zajisténi dynamicnosti pro modelaci. Hotova verze byla poté vypracovana v programu
MS Project.

Obr. 28: Ganttiv graf pro variantu STD — 3 tydny
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Zdroj: AUTOR

Na obrazku 28 je zobrazen Ganttiv graf pro vyslednou variantu, kde nalevo miizeme
vidét jednotlivé vyrobni zatizeni seskupené dle vyrabénych komponentii. Prvni skupinu tvofi
vyrobni linky, na kterych se vyrabé&ji pticky, dale pak stojny a posledni skupina je zastoupena
vyrobou diagonal. V samotné tabulce jsou barevné zachyceny délky smén, pricemz jedno
policko je ekvivalentem jedné smény. Kazda technologie ma svoji barvu tak, aby barevné

korespondovala s CPM grafem. Pfestavby vyrobnich linek jsou zachyceny v polickach Sedé
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barvy. Tento graf jsem konstruoval tak, aby byla zaruena dynamicnost pii modelaci

jednotlivych variant. Dojede-li ke zméné v grafu CPM, zména se projevi i na Ganttoveé grafu.

Nicméné tomuto grafu chybi vazby mezi jednotlivymi technologiemi, proto jsem

vyhotovil Ganttliv graf v programu MS Project.

Zacyklenim vyse predstaveného Ganttova grafu, dostaneme model Batch managementu,

ktery pro zvolenou variantu vypada nasledovné.

Obr. 29: Ganttiv graf pro variantu STD — 3 tydny
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Obrazek 29 velice dobfe interpretuje celou podstatu Batch managementu. Horni ¢ést se

vénuje obchodni strance, kde po dobu 13 dni dochazi ke sbéru objednavek a posledni dva dny

jedné sekvence jsou vénovany kontrole a planovani vyroby. Druhd cast je jiz predstaveny

Gantttiv graf v mensim méftitku.

Pti velikosti standardni objednévky, ktera je rovna zhruba dvéma vyrobnim sekvencim,

je termin dodédni 28 dnti splnitelny.
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5 VYHODNOCENI PROJEKTU

Ptechod na sekvenéni zplisob vyroby v rdmci projektu ZEV s sebou piinasi celou fadu
aspektii. Hlavni dopady Batch managementu na prostiedi spolecnosti Nedcon Bohemia jsou

naplni této posledni zhodnocujici kapitoly.

Realizaci Batch managementu v prvé fadé dojde knaplnéni jednotlivych cili
nadefinovanych na zacatku ptfedchozi ctvrté kapitoly. Neplijde o proces jednorazovy, nybrz
postupny, ktery bude postupné etapizovan. Tento proces je zachycen na obr. 30, kde je jako
pocate¢ni bod bran Batch management, ktery svym zavedenim zkrati dodaci termin. Tim
vznikne konkurencni vyhoda na trhu, ktera by méla mit za nésledek zvétSeni poptavky
po standardnich regalovych systémech. Prilivem novych zakdzek dojde k napliiovani sekvenci
vyroby a budou tak vytvofeny podminky ke snizeni ceny, kterd bude mit za nasledek dalsi
posileni konkuren¢ni vyhody, a tim padem efektivnéjsi vytéZzovani sekvencniho zplsobu

vyroby.

Obr. 30: Spirala projektu ZEV s po¢atkem v Batch managementu

~ Batch

sniZeniceny

management
riist zkraceni
ootavk dodaciho
pop Y terminu
\ posileni
konkurence
schopnosti

Zdroj: AUTOR

Sekundarnim aspektem sekvencniho systému je zvysit predikéni schopnost
a pravidelnost spotieby standardnich materidli a tim poskytnout ndkupu lepsi vyjednavaci

pozici o cen¢ oceli (snizeni ceny standardnich produkti).
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Dilezitym hlediskem je vliv Batch managementu v oblasti ndkladi a wvynosu.
Ve spolecnosti Nedcon Bohemia existuje systém hodnoceni jednotlivych projekti ¢i investic,
proto vyuziji tento apardt i pro posouzeni sekvencniho zplsobu vyroby. Nejdiive vSak

v kratkosti tento analyticky systém predstavim.

K posouzeni vynosnosti dané¢ho projektu slouzi ¢tyfi nasledujici kategorie:
» uspora vyrobniho Casu,
» vznik dodatecné kapacity,
» pokryti fixnich nakladd,

» dodate¢né variabilni naklady ¢i nakladové tspory.

~

K uspofe vyrobniho casu mize dochédzet jednak zvySovanim rychlosti vyrobnich
zafizeni, sniZovanim celkového poctu prestaveb na linkach z divodu zmény vyrabéného
profilu nebo redukci poctu oprav. Vysledna kalkulace této kategorie je provedena

vynasobenim celkové ¢asové uspory v hodinach a variabilnich nakladu.

K vynosu plynoucimu z kategorie druhé, vznik dodate¢né kapacity, je pristupovano tak,
ze s rostouci kapacitou dochazi k vétsimu vystupu, ktery mize byt prodéan.

V hodinovém vyrobnim tarifu jsou zapoc€itdny fixni naklady, proto zmény v celkové

produkci maji vliv na pokryti fixnich naklada.

Dodatecné variabilni naklady ¢i nakladové tspory mohou vznikat naptiklad usporou

zmetk, ndhradnich dild, ¢i energie.

V ptipad¢ sekvencniho zplisobu vyroby dojde k nejvétsim usporam diky redukei poctu
piestaveb vyrobnich linek na razné typy vyrabénych profili. Zavedenim standardizace se
vyrazné prodlouzi obdobi téchto prestaveb. Na zdklad¢ vyse predstavenych principli mizeme

tyto Uspory kvantifikovat jako:

» uspora variabilnich nakladu,

» dodate¢ny vynos.
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Uspora variabilnich naklada

Diky redukci poctu prestaveb vyrobnich linek bude mozné stejny objem produkce
vyrobit za krat$i casové obdobi, ¢imz dojde k uspotfe variabilnich ndkladt. Tato kalkulace je
predstavena v tabulce 9. Vzhledem k tomu, ze spolecnost Nedcon Bohemia si neptéala uvadét
vysi nékterych hodnot (naklady, vyrobni ceny a marze), jsou tyto hodnoty vynasobené danym
koeficientem slouzicim k posunuti hodnot do ilustrativni sféry. Nutno zdiraznit, ze tento
koeficient neposouvd vypocet mimo realné hodnoty. Kazdd hodnota vynédsobena timto

. . . . , . v * . . . r I3
koeficientem je tedy ilustrativni a je oznacena ,, ““, viz. variabilni naklady.

Tab. 9: Kalkulace uspory variabilnich nakladi

Snvuu:asng,r pPCEt Usf'ma . Uspora dob |Waribailni [Uspora
. . pocet pfestaveb |poctu Délka - . . P

Yprobni linka [T - - pfestaveb  |naklady |wirobniho casu

pfestaveb  |v Batch  [pfestawveb  |pfestaveb B [za hod* |[za rok]*

[za rok] m.[za rok] |[za rok]
FR 20-01 29 17 12 8 hod 96 hod 431 € 111 780 Ke
FR 20-02 35 17 18 g hod 144 hod 431 € 167 670 K&
FR 20-03 37 17 20 16 hod 320 hod 512€ 442 152 KE
FR 20-04 31 17 14 12 hod 168 had J22€ 146 059 KE
FR 20-10 29 17 12 8 hod 96 hod 414 € 107 309 KE
FR 20-11 31 17 14 g hod 112 had bd 4 £ 194 746 KE
Total 192 102 80 B0 hod 936 hod] 2754 €] 1169 716 Ké

Zdroj: AUTOR

Porovnanim soucasného poctu prestaveb s poctem piestaveb v sekvencni vyrobé je
dosazeno ¢asové uspory v celkové vysi 90 prestaveb za rok. S ptihlédnutim na doby piestaveb
na jednotlivych vyrobnich zatizenich, je ro¢ni uspora dob ptestaveb ve vysi 936 hodin.
Vzniklou ¢asovou usporou dojde i k Gspofe variabilnich ndkladi (stejny objem vyroben
za kratii obdobi). Celkova uspora se rovna 1 169 716 K&'. Vysledna ¢astka je kalkulovana pfi
kurzu 27 K¢ za EURO.

Dodateény vynos

Usporou poétu prestaveb dile dojde ke vzniku volné kapacity, pii jejimz vyuziti dojde
ke generaci dodate¢ného vynosu. Tato kalkulace je pfedmétem tabulky 10. I zde se vyuziva
koeficientu, ktery slouzi k nastoleni ilustrativnich vysledkti. Hodnoty nasobené timto

. . W v *CC
koeficientem jsou opét oznaceny symbolem ,, “.

* ilustrativni hodnota
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Tab. 10: Kalkulace dodate¢ného vynosu

. - U?pora dob Kapacita linky|Kapacita linky Dnda'tecpe 5 Cena profilu «_» |Bezpecnostni [Dodatecny

“yrobni linka |pfestaveb . ; mnoZsti profild | Typ profilu . |Marie P

[za sménu]  |[za hodinu] [za kus] faktar ¥inos

[za rok] [za rok]

PR 20-01 95 hod 550 ks B9 ks B 500 ks| 1104015 504 KE| 141 78%| 3517171 KE
PR 20-02 144 hod 550 ks B9 ks 9500 ks| 1304015 S4B KE| 1.4 75%| 5735 277 KE
PR 20-03 160 hod 550 ks B9 ks 11000 ks| 1305015 FIEKE 141 75%)| 8556 499 KE
PR 20-03 160 hod 350 ks 44 ks 7 000 ks| 1006720 FAE KE| 141 75%| 5520 548 KE
PR 20-04 84 hod 2070 ks 259 ks 21735 ks| 503015 86 KE| 141 79%)| 1982 295 KE
PR 20-04 84 hod 2070 ks 259 ks 21735 ks| 703015 104 KE[ 1,41 75%)| 2378 754 KE
PR 20-10 96 hod 430 ks 54 ks 5 160 ks| 1505015 853 KE| 141 75%| 4653 048 KE
PR 20-11 112 hod 230 ks 29 ks 3220 ks| 1209925 1501 KE| 141 75%)| 5110034 KE
Tatal 936 hod 86 350 ks 37 453 626 K¢

Zdroj: AUTOR

V tomto propoctu jsou uspory dob piestaveb rozkalkulovany na jednotlivé profily
(1104015, 1304015, 1305015, atd.). Postavenim ptislusné vyrobni kapacity linky a daného
profilu do relace ssporou dob piestaveb, dostaneme dodate¢né mnozstvi profill, které

muzeme prodat. Za rok se jedna o objem ¢itajici 86 350 kust jednotlivych profila.

Vynasobenim jednotlivych objemi v podobé dodate¢ného mnozstvi profili za rok,
vyrobni ceny, marze a jistého bezpecnostniho faktoru, dostaneme dodate¢né vynosy pro
jednotlivé profily. Agregaci téchto hodnot se dostaneme na celkovou urovenn dodatecného
vynosu (37453 626 K&, jehoZ pfitinou je Batch management. Dodateny zisk poté
odpovida zhruba 4,7 mil. K&. Jednotlivé vyrobni ceny profili a vy§i marze chape spole¢nost
Nedcon Bohemia jako své citlivé informace, proto jsou opet vynasobeny danym koeficientem.
Voln4 kapacita nemusi byt vzdy vyuzita (v zavislosti na trhu), proto je zde pfitomen

bezpecnostni faktor ve vysi 75 %.

Redukce ceny oceli

V uvodu této kapitoly jsem zminil sekundarni aspekt Batch managementu, a tim je
zvySeni spotieby standardnich materidli, coz poskytne ndkupu lepsi vyjedndvaci pozici
o cené oceli. I tuto skutenost jsem kvantifikoval na ndsledujicim propoctu, ktery se opira

o objem oceli, ktery prote¢e Batch managementem za ¢asové obdobi jednoho roku.

Cilem je identifikovat velikost slevy, pfi sniZzeni ceny oceli na vstupu o 5 % oproti cené

soucasné. Propocet je proveden v tabulce 11, resp. tabulce 12.

* ilustrativni hodnota
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Tab. 11: Objem oceli v Batch managementu za obdobi jednoho roku

PRICKY STOJNY DIAGONALY
C1104015] C1304015] C1305015| C1505015| 1209920/25] 1006720| 703015 503015
Hmotnost [za metr] 240 ky| Z2h4 kgl 285 kgl 312kyg 480 kg| 520 kg 144 kg|1.20 kg
STD 2007 + 7EY 495 kin|  B40 km| B20 km| B85 km 90 k| 270 km| 81 k243 km
Hmotnost [za rok] 1188t 1E90t] 1786t] 2137t 4321) 1404t 117t] 292+t
Total 9045 1

Zdroj: AUTOR

Z tabulky jsou patrné jak dil¢i hmotnosti jednotlivych profili komponentl, tak

1 hmotnost celkova, ktera predstavuje rocni vstup oceli standardnich profilti. Tato hodnota ve

velikosti 9 045 tun slouzi k dal§imu propoctu, zachyceném v nésledujici tabulce.

Tab. 12: Kalkulace 5% slevy oceli na vstupu

Zdroj: AUTOR

Cena v EUR [za tunu] BO0 €
Cena v CIK [za tunu] 16 200 KE
Hocni ohjern oceli STD 9045t
Cena oceli za rok 146 523 168 KE
Sleva 5%
Cena po slave 139 197 010 Ke
Uspora 7 326 158 K¢

Pii primérné cen¢ 600 EUR za jednu tunu oceli a kurzu 27 K¢ za EURO odpovidé ro¢ni

vykalkulovana hmotnost 9 045 tun, kterd protece vyrobou standardnich produkt, témét 147

mil. korun Ceskych. Poté 5% sleva odpovida tuspote ve velikosti 7,3 miliont K¢.
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ZAVER

Predmétem této diplomové prace bylo pifedstaveni projektu na zvySeni efektivnosti
vyroby ve spolecnosti Nedcon Bohemia (dile jen ZEV) scilem modelace Batch
managementu, ktery tvoii jadro projektu. Modelace méla potvrdit ¢i vyvratit splnitelnost
nadefinovanych cili projektu ZEV, v podob¢ posileni rtistu na trhu standardnich paletovych
regalll skrze sniZzenim ceny a zkracenim dodaci doby. Cenova redukce byla nastavena
na uroven 95 % soucasnych cen a dodaci termin byl zkracen ze 7 na 5,6 pracovniho tydne,

resp. 28 pracovnich dnd.

Pted pfistoupenim k feSeni problému bylo nutno provést analyzu, ktera tvoti vychozi bod
celého projektu, zejména Cast tykajici se SWOT analyzy a ABC analyzy. Zajimavou ¢asti
byla identifikace jednotlivych SWOT strategii, v cele s W-O strategii, kde jeji podstatou bylo
odstranéni (minimalizace) slabych stranek pro vyuziti (maximalizaci) pfilezitosti, coz
predstavuje zeStihleni sortimentu produkti a vytvoieni produktl standardnich. V tomto
ptipadé byla standardizace provedena na zaklad€ Paretova principu ABC analyzy. Pfedstaveni
strategickych cili spole¢nosti bylo nutnym potvrzenim toho, Ze projektem ZEV se spolecnost

nevyda smérem neslucitelnym s dlouhodobou podnikovou strategii.

Pfed modelaci Batch managementu bylo dulezité piedstaveni projektu ZEV, ¢ehoz bylo
docileno cestovni mapou projektu. Ta dava jasny piehled o relacich mezi dil¢imi procesy
v mnozin¢ tii pilitd. K realizaci Batch managementu je nutnd znalost vSech hlavnich,

vedlejsich a souvisejicich procest, které diky cestovni mapé byly blize rozebrany.

Pro realizaci Batch managementu piipadaly v ivahu 4 varianty jednotlivych sekvenci.
Aby vedeni spole¢nosti mohlo vybrat jednu variantu, musela byt provedena modelace vSech
4 variant. Ty jsem vypracoval v programu MS Excel 2003 pomoci modifikovaného sitového
grafu CPM a Ganttova grafu k odhaleni primérnych dob dodéni. Jednotlivé varianty jsem
shrnul v matici, na zaklad¢, které vedeni spoleCnosti vybralo variantu tykajici se pouze
standardnich profili a délky jedné sekvence 3 tydnii (varianta STD — 3 tydny). Jelikoz
modelace jednotlivych variant byly vypracovany pouze pro pficky, rozsifil jsem vyslednou
variantu o modelaci dalSich komponenti standardniho paletového regalu, tedy stojen
a diagonal. Vysledna modelace zvolené varianty potvrdila splnitelnost terminu dodéani

v délce 28 pracovnich dni pro standardni regalové systémy. Splnéni dalSich cilt projektu ZEV
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je pfimo zavislé na implementaci Batch managementu do vyroby, tak jak je popsano

v posledni kapitole této prace.

Kvantifikace ptinost Batch managementu vramci projektu na zvySeni efektivnosti
vyroby ve spolecnosti Nedcon Bohemia byla provedena téz v posledni kapitole této prace.
Vyhodnoceni je postaveno do pohledu posilovani konkurenceschopnosti skrze zkraceni
dodaciho terminu a sniZzeni ceny pro standardni regalové systémy a také do pohledu

ekonomického, doloZeného kalkulacemi pro oblast ndkladd a vynost.
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Priloha ¢. 1

Typy profilii pricek a stojen regalu

Beams, type CC Beams, type NC

Beams, type Sigma

This beam type is available in a wide This beam type has the same properties of

range of height and width dimensions,  the type CC. But these NC beams have a

and in lengths up to 4,500 mm. The box  profiled shelf support edge, suitable for

shape is highly resistant to torsion and ~ use with recessed shelves, mesh panels

provides great strength and stiffnessin  and pallet supports.

the vertical and horizontal planes. Wide
profiles are recommended for beam
profiles in excess of three metres.

Upright profiles

Upright profiles are available in 30,

45, 60, 80, 100, 120 and 140 mm widths
and in a range of material

thicknesses (1).

Tests by the THO have shown that the
cross-section of all profile types is 100%
effective due to our chosen design.

Zdroj: Materialy spole¢nosti Nedcon.

These profiles are cold-rolled and
perforated very accurately under
electronic control in our own factory and
can be produced in lengths of up to 14
metres in epoxy powdered finish or

sendzimir galvanized.

This open profile is resistant to torsion,
due to the careful design of the cross-
force centre, whilst maintaining excellent
load-bearing capacity.

Perforated Sigma beams are ideal for use
with suppplements that are bolted, as
with pallet live storage.



Piiloha &. 2

Oplasténé skladové regaly

Zdroj: Rack Supported Buildings.[online]. Nedcon. Dostupny na WWW: <http://nedcon.com/page.aspx?
=GB &id1=21&id2=74>.



CPM chart: Production batch for STD - 3 weeks

Safety on start and end

Safety on start and end
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Ganttiv graf pro variantu: STD — 3 tydny
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Vyrobni a obchodni sekvence (Batch) pro variantu: STD — 3 tydny

Thearetical maximum of lead time 25 WD
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CPM pro variantu: STD+NONSTD - 2 tydny

Safety on start and end

3

Safety on start and end
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Ganttiiv graf pro variantu: STD+NONSTD - 2 tydny
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Vyrobni a obchodni sekvence (Batch) pro variantu: STD+NONSTD - 2 tydny

Theoretical maximum of lead time 23 WD
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CPM pro variantu: STD+NONSTD - 3 tydny

Safety on start and end

Safety on start and end
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CPM pro variantu: STD — 2 tydny

Safety on start and end

Safety on start and end
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Vyrobni a obchodni sekvence (Batch) pro variantu: STD — 2 tydny
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