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ANOTACE

Prace se zamétuje na optimalizaci vyrobniho procesu ve spolecnosti Gebauer and Griller
Kabeltechnik, spol. s.r.o. v Mikulové. Detailnéji bude popsan proces vyroby na konkrétnim
odd¢leni, na kterém se zavadi zestihleni vyroby pomoci sestaveni vyrobnich linek. Cilem prace
je snizeni rozpracovanosti vyroby a pribézné doby potifebné pro vyrobu. Zavérem prace je

zhodnoceni navrhované optimalizace.

KLICOVA SLOVA

vyrobni systémy, optimalizace, situacni analyza, mapovani procesu

TITLE

Optimization of logistics processes at Gebauer and Griller Kabeltechnik, spol. s.r.o.

ANNOTATION

The thesis deals with the optimization of the production process in the company Gebauer and
Griller Kabeltechnik, spol. s.r.o. in Mikulov. In detail, the production process in a specific
department will be described, where the process of streamlining production by setting up
production lines is introduced. The aim of this project is to reduce backlog and Lead Time. This

paper will conclude with evaluation of the proposed optimization.
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logistics system, optimization, situation analysis, process mapping
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UvVOD

Optimalizace vyrobniho procesu je kliCovym faktorem pro dosazeni uspe€snosti
a konkurenceschopnosti podniku na dnesnim dynamickém a neustale se ménicim trhu. Tato
diplomova prace se zabyva analyzou a navrhem feSeni pro optimalizaci vyrobniho procesu ve
firm¢& Gebauer and Griller.

Cilem této diplomové prace je predevsim poskytnou konkrétni navody a doporuceni pro
vylepSeni vyrobniho procesu, snizeni rozpracovanosti, eliminace vysoké skladové zéasoby,
omezeni transportu mezi prvnim a poslednim vyrobnim pracovistém, zefektivnéni planovani
vyroby, snizeni paletovych mist a zvySeni produktivity.

V prvni kapitole jsou zminény zakladni pojmy z oblasti vyrobnich a logistickych systému
v podnikani, dale jsou zde definovany néstroje $tihlé vyroby a také druhy plytvani ve vyrobnich
procesich.

Ve druhé kapitole je provedena detailni analyza soucasné¢ho stavu vyrobniho procesu,
vcetné identifikace klicovych problému a nedostatkii. Na zakladé¢ této analyzy byla navrhnuta
opatieni, povedou ke zlepSeni produktivity, kvality a efektivity vyrobniho procesu.

Tteti kapitola se zabyva ndvrhem konkrétnich opatieni, kterd budou vychazet z vysledki
analyzy.

Ctvrta &ast diplomové prace popisuje vyhodnoceni usp&snosti navrhovanych opatieni

a zhodnocuje, zda doslo k ocekavanému zlepSeni vyrobniho procesu.



1 CHARAKTERISTIKA VYROBNICH A LOGISTICKYCH
SYSTEMU

Logistika je ta Cast fizeni dodavatelského fetézce, kterd planuje, realizuje a efektivné

a ucinné tidi doptedné i zpétné toky vyrobkl, sluzeb a ptisluSnych informaci od mista ptivodu
do mista spotieby a skladovani zbozi tak, aby byly splnény pozadavky konecného zakaznika.
K typickym fidicim aktivitam patii doprava, sprava vozového parku, skladovani, manipulace
s materialy, plnéni objednavek, navrh logistické sité, fizeni zasob, planovani nabidky

a poptavky a fizeni poskytovateld logistickych sluzeb. Podle Jourové logistické funkce v rizné
mife zahrnuji také vyhleddvani zdroji a nédkup, planovani a rozvrhovani vyroby, baleni

a kompletace a sluzby zdkaznikiim. Je zapojena do vSech Urovni planovéani a realizace —
strategické, operativni a taktické. Dle Jurové je fizeni logistiky integrujici funkci, ktera
koordinuje a optimalizuje vSechny logistické Cinnosti, stejné jako se podili na propojeni
logistickych ¢innosti s dalsimi funkcemi véetné marketingu, vyroby, prodeje, financi

a informacnich technologii. (kolektiv G. I., 2016)

1.1 Vyrobni systémy

Podle Jurové (2016) jsou funkce a obsah managementu vyrobniho systému vzdy vazany na
typologii podnikili, kterd mize mit velmi velky rozsahly pocet charakteristik. Presto lze
vychézet ze soustavy zékladnich cild a nastroji managementu vyrobnich procest, které jsou
urovany podstatou a cili ekonomiky vyrobniho systému. Jurova udava, ze pokud vyrobu
chapeme jako proces, ktery ptidava v pribéhu transformace ke zdrojim pfidanou hodnotu a tim
vytvaii pozadované produkty, vyrobky, ¢i sluzby pro zékazniky ¢i trhy, pak je nezbytné
z hlediska podnikové ekonomiky zajistit ekonomicky optimélni vyrobni proces. Plati zde
zakladni princip hospodateni — optimalni vztah ke zhodnoceni vstupii. Z tohoto pohledu tihlu
management vyroby vénuje zasadni pozornost podminkdm existence a uspéSnosti vyrobniho
procesu:

e kvalit¢ vyrobniho managementu (danou vzdé&ldnim, Grovni a zplsobilosti k jejich
zpracovani, Urovni podilu podnikového kapitalu pro vyrobni proces a danou Urovni
dalsich motivacnich cill),

e stupni rozvoje techniky — technologie,

e finan¢nim moZnostem podniku,

e omezenim v pofizeni ¢i vyuZzivani produkénich faktord,
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e vykonim pracovni sily a vyrobnich zafizeni (kvalitativnim, kvantitativnim a casovym
omezenim),
e vlivu okoli (bezpe¢nostnim piedpisim, ochran¢ environmentu, legislativnim pfedpisim

a pod).” (kolektiv M. J., 2016)

Vyrobni systémy z hlediska konkrétnich podnikovych utvarG uzaviraji kruh propojeni
podniku na jedné strané¢ na zdkazniky, tj. prostiednictvim trhu zakaznikl, realizovaného
v podniku marketingem ¢i prodejem, a na druhé stran¢€ na dodavatele, tj. prostiednictvim trhu

opatfovanim, realizované¢ho v podniku nadkupem jako soucasti logistické koncepce.

Vyrobni systémy v kazdém podniku se mohou fidit dvéma zplisoby. V nékterych odvétvich
je obvykla vyroba podle objednavek. Druhym zptisobem fizeni vyroby je vyrabét podle odhadii
¢ili na zékladé ocekavani budoucich objednavek. V tomto ptipadé vyrobce tidi svou ¢innost
podle odavodnénych piredpokladii realizace uritych vyrobkii v urCitém case. Ziejmou

nevyhodou zde je, ze vyrobce na sebe bere riziko udrzovani zasob. (kolektiv M. J., 2016)

1.1.1 Clenéni vyrobniho procesu

Clenéni vyrobniho procesu a organiza¢ni uspofadani vyrobniho procesu se miize
v souc¢asném obdobi vyjadfit na zaklad¢ vztaht k zakaznikGm. Jestlize je vyrobni produkt
specifikovan piimo zakaznikem, pak se oznacuje tato organizacni forma jako zakazkova
vyroba. Pokud neni zndm pfimo konkrétni zdkaznik a firma vyrabi pro trhy, pak se tento systém

usporadani oznacuje jako vyroba na sklad. (kolektiv M. J., 2016)

Vyrobni proces Ize dle Jurové (2016) ¢lenit podle riznych hledisek:
Podle miry plynulosti technologického procesu rozliSujeme:
a) vyrobu plynulou (kontinudlni)
Technologicky proces se nepferuSuje, a to ani ve dnech pracovniho klidu.
Technologické a manipulacni procesy jsou zde bezprostiedné spojeny. Vyrobky plynulé
vyroby se vétSinou vyrabéji hromadné. Plynuld vyroba vytvéii idedlni podminky pro
automatizaci. Nepfetrzitost vyroby je ddna i skutecnosti, Ze zastaveni vyroby a rozb&h
téchto vyrob je spojen se zna¢nymi naklady.
b) vyrobu prerusovanou (diskontinudlni, diskrétni)
Technologicky postup je ptferusovan potiebou uskutecnit fadu netechnologickych

procestt (naptf. doprava materidlu, vyména nastroje apod.). Technologické operace
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predstavuji v téchto vyrobach jen nepatrnou ¢ast prubézné doby vyroby. Tato vyroba

muze byt bez vétSich nékladi zastavena a znovu spusténa. Diskontinudlni vyroba je

vvvvvv

vvvvv

Podle charakteru technologie rozezndvame:
a) mechanickou vyrobu — neméni se vlastnosti latkové podstaty opracovanych materiala;
a polotovart, avSak material nebo polotovar méni sviij tvar a jakost;
b) chemickou vyrobu — vyvoldva zmény vlastnosti latkové podstaty surovin a materiali;
c¢) biologickou a biochemickou vyrobu — vyuziva ptirodni procesy (zrani, kvaseni apod.),
latkova podstata surovin a materialti se méni (zeméd¢lstvi, potravinarstvi).
Podle tytu vyroby, kde typ vyroby je dan mnozstvim a poctem druhd vyrabénych vyrobkl
a) kusovou vyrobu — je charakterizovana vyrobou velkého poc¢tu riznych druhi vyrobkl
v malych mnozstvich;
b) sériovou vyrobu — vyroba stejného druhu vyrobkl se opakuje v sériich; podle velikosti
série rozliSujeme malo-, stitedné a velkosériovou vyrobu;
¢) hromadnou vyrobu — vyrabi se velké mnozstvi jednoho nebo malého poctu druhi

produkti.

Podle formy organizace vyrobniho procesu, kde hraje vyznamnou roli vybaveni a usporadani
vyrobniho procesu a tim i fizeni materialovych tok:
a) proudovou vyrobu — je vybavena vyrobnimi linkami a vyrabi jeden, ptipadné nékolik
malo produkti;
b) skupinovou vyrobu — vyrabi vice druhti produkti v menSich mnozstvich
a z ekonomického hlediska nemtze byt produkt vyrabén na lince;
¢) fazova vyroba — vyrabi celou fadu produktli v malém mnoZstvi u kazdého druhu.

(kolektiv M. J., 2016)

Proudova vyroba (line production)
V proudové vyrobé se hromadné vyrabi jeden nebo nékolik vysoce pribuznych produkt, aniz
by se jednotlivé vyrobni faze rozpojovaly pomoci mezioperacnich zasob. Setkavame se zde

s pojmy jako plynuléd vyroba (flow production), vyrobni linka a vyvazovani linky.
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Prostorova situace (layout) a zafizeni jsou zcela pfizpisobeny produktu-vyrobku. Do navrhu
celého systému pro proudovou vyrobu se vklada mnoho tvirciho feseni, Casu

a kapitalu. Jde o rozsahlou délbu prace, o kratké pribézné doby, v zasadé¢ o vylouceni
mezioperacnich zasob, o ptehlednou prostorovou situaci a o rozvrhovani vyroby pouze pro
linku jako celek, nikoliv pro jednotliva pracovisté. Vyrobni proces mize byt automatizovan do

takové miry, ze obsluha vykonava pouze dohled.

Problematika Fizeni fesi pfifazovani vSech jednotlivych operaci, které jsou nezbytné pro
zhotoveni produktu-vyrobku k pracovistim tak, aby kombinace operaci mohly byt provadény
vSechny ve stejném case — v €ase cyklu (vyvazovani linky). Tento problém je do znacné miry
vyfeSen jiz béhem navrhovani prostorové situace vyrobniho systému. Hlavnimi prvky
problematiky slad’ovani jsou:

e stanoveni nejlepsiho poradi operaci pro pozadovanou technologii,

e urcovani vyrobni rychlosti linky (takt linky),

e vzijemné Casové sladéni (vyvazeni) jednotlivych pracovist.

Metody FeSeni — cilem je minimalizovat relativni prostoj systému proudové linky. Pro

ulohy vyvazovani linky s nejvyse padesati operacemi lze pouzit exaktni metodu, pro vétsi ulohy
jsou pouZzivany metody heuristické. Vyrobni systém nesmi byt projektovan na stoprocentni
vytizeni kapacity, protoZe v praxi jsou ¢asy riznych operaci €asto stochastickymi veli¢inami,
zafizeni mizZe byt citlivé na poruchy a ve hte je lidsky ¢initel. V zavislosti na téchto rusivych
vlivech je tfeba planovat s vétsi ¢i mensi vuli, resp. s urcitymi Casy prostoji. Pouziti proudové
vyroby je ucelné predevsim tam, kde je trh schopny vstiebat velké mnoZstvi stejnych, technicky
vyzralych produktl, kde tedy napt. miize byt vyrabéno méné typt ve velkych sériich. (kolektiv
M. J., 2016)

Skupinova vyroba

Je typicka vyroba nékolika produktii s pomérné€ ustalenou spotiebou, z nichz kazdy prochazi
zavodem po pevné trase a je vyrabén na stejnych zafizeni. Pro skupinovou vyrobu je
charakteristické, Ze rGzné vyrobni faze jsou, pfipadné mohou byt rozpojeny pomoci

mezioperacnich zasob. Z tohoto divodu je priibézna doba fadove delsi nez u proudoveé vyroby.
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Prostorova situace zafizeni musi byt natolik pruznd, aby mohla byt ptizptisobena k vyrobé
vetsiho poctu produktli. Obecné pak bude tato vyroba probihat méné hospodarné nez v systému
proudové vyroby. Za urcitych podminek lze vybrané ¢asti vyrobniho procesu uspotadat jako

proudové linky. Rozmisténi vyrobnich zatizeni se fidi podle skupiny produkta.

Problematika Fizeni spoCiva zejména ve vzajemném sladéni rtiznych vyrobnich etap, tzn.
vyroby soucasti, podskupin, skupin a kone¢ného vyrobku. V linkové vyrobé nelze tento
problém vyfesit jednorazoveé v navrhu prostorové situace, nybrz je nutné ho fesit pred kazdym

vyrobnim obdobim vzdy znovu rozvrhovanim.

Slozitost problematiky slad’ovani zavisi na velkém poctu ¢initeld, jako jsou:
e celkovy pocet vyrobki, které se maji vyrabét;

e pocet vyrobnich fazi;

pocet produkti zpracovavanych soucasné;

pruznost pracovniki a vyrobnich zatizeni;

e mira rozpojenosti vyrobniho procesu meziopera¢nimi zasobami.

Metody FeSeni — sestaveni rozvrhu vyroby piedepisujiciho — kolik, ¢eho, kdy a kde se

musi vyrabét. To zahrnuje urceni potieb (materiall a kapacit) a potadi (operaci a zakézek) pro
pozadované objemy. K uréeni potieb lze pouzit propoctovou softwarovou techniku MRP
(Material Requirement Planning — pldnovani potfeb materidlu) nebo nékterou metodu ze
systému fizeni zasob SIC (Statistic Inventory Control — statistické fizeni zasob). (kolektiv M.

1., 2016)

Fazova vyroba

Pfi této vyrobé€ je vyrabéno mnoho riznych produktl jak standardnich, tak pro konkrétniho
zakaznika, které prochézeji dilnou po trasach odliSnych pro kazdy produkt-vyrobek. Tento druh
vyroby se vyznacuje riznorodosti tras 1 délky zpracovacich ¢asi. Mimo to se zde setkdvame
s vysokou rozpracovanosti. PritbéZzna doba vyroby je zde opét fadoveé delsi nez

u linkové vyroby.
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Prostorova situace — vyrobni zafizeni neni specifikovano, resp. je méalo vykonné ve srovnani
s linkovou vyrobou. Uspofadani vyrobnich zafizeni v prostorovych podminkach je do

funkcnich skupin, tzn. technologické usporadani vyroby.

Problematika Fizeni spociva v piifazovani zakazek ke strojim a v urceni poradi zakdzek tak,
aby bylo splnéno zvolené kritérium optimality. V praxi se jako kritérium optimality casto voli
minimalizace doby c¢ekani (napi. materidlového prvku), tim prabézné doby, a proto i
rozpracované vyroby. Jde vzdy o dynamickou situaci zakazkové vyroby, to znamena, Ze ukoly,
které se budou provadét, nejsou predem zndmy. Pracovni piikazy nelze z hlediska pribézné

doby pfedem propocitat a planovat piesné, prichdzeji rozptyleny v Cas.

Metody FeSeni pro problémy zakazkové vyroby se jako velmi G¢inné ukazalo pravidlo SPT
(Shortes Processing Time — nejkrats$i zpracovaci ¢as). VSeobecné lze konstatovat, ze vykon
zakéazkové vyroby je z hlediska ovladani pribézné doby siln¢ zavisly na koeficientu vytiZeni,
protoze doba ¢ekani je ur€ovéana v pievdzné mire praveé timto koeficientem. Koeficient vytizeni

nesmi piekrocit kritickou hranici, ktera lezi kolem 90 %. (kolektiv M. J., 2016)

1.1.2 Standardy v procesu vyroby

Vyznam standardizace

Jde o systematicky proces, ktery ucelné usmériiuje a redukuje diverzifikaci od navrhovani
vyrobku ptes vyrobu po prodej. Vécnym obsahem standardizace je redukce rozmanitych variant
feSeni na zaklad€ optimaliza¢niho vybéru, tvorba standardniho feSeni, stanoveni platnosti a
zavaznosti pfijatého feSeni. Smyslem standardizace je eliminace zbyte¢né rozmanitosti feSeni
s efekty ve vyrobé (optimalni vyuziti vyrobniho zatizeni, ptedpoklady pro zhromadnéni vyroby
a snizovani fixnich ndkladi, jednodussi evidence, planovani a fizeni, specializace, zvySeni
produktivity prace, moZznost vyS$i automatizace aj.) vobchu 1 spotieb€. Vysledkem

standardizace je standard (norma apod.) (kolektiv M. J., 2016)

Standard
Standard je definovan jako dané nebo pfijaté pravidlo, model, kritérium. Standardy slouzi jako
zaklad pro planovani a realizaci procesti v procesech pfipravy vyroby, umoziuji kontrolu,

hodnoceni, stimulovani prub&hu procesu a jeho zdokonalovéani.
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Standardy plni fadu funkci:

e funkci informacni, umoziuji shromazd’ovat, poskytovat a ukladat tidaje o stavu
a prub¢hu procesu;

e funkci miry spotfeby a méftitka proporcionality, jejimz prostiednictvim je urena vyse
spotieby predmétu standardizace i ve vztahu k dal§im pfedmétim, Cinitelim
a procestim;

e funkci planovaci, kterou jsou vyjadieny pozadavky na Cinitele a proces standardizace;

e funkci operativné fidici, jejimz prostfednictvim dochdzi k vlastni realizaci vyrobniho
procesu jako procesu standardizace;

e funkci kontrolni, umoziujici pribézné¢ vyhodnocovat skuteény pribéh procesu,
kontrolovat plnéni standardti a hodnotit kvalitu standardu;

e funkci motivacni (stimulativni), kterd optimdlné¢ usmériiuje zejména ekonomickymi
opatienimi spotfebu Ciniteld, ptipravu a prubéh procesi;

e funkci racionaliza¢ni, kdy na zakladé¢ funkce kontrolni a motivaéni dochazi ke
zdokonalovani normativni  zdkladny, aktualizace standardli prostfednictvim
odchylkového a zménového fizeni a ke zdokonalovani metodologie tvorby standardd.

Soubor standardll v podniku tvoii normativni zakladnu, ktera je podstatnou ¢asti jeho idajové
zakladny (databaze). Vytvafeni normativni zdkladny ma potadaci smysl, vede k jednotné,
neduplicitni normotvorné ¢innosti, evidenci, fizeni a vytvafeni podminky pro automatizaci
tvorby a vyuzivani standardll. Konkrétnimi jejimi projevy, kdy jsou uZivany jako nastroje fizeni

vyroby, jsou normy. (kolektiv M. J., 2016)

Standardni normativy v procesu vyroby

Skupina normativii je vysledkem standardizacniho procesu v radmci technologicko-
organiza¢niho projektovani. Jejich cilem je stanovit optimalni kombinaci pribéhu vyrobniho
procesu, sjednotit vyrobni proces pii danych technicko-ekonomickych podminkach

a stabilizovat jej po urcité obdobi. Jednotlivé normativy zajiStuji optimalni splnéni tkold
operativniho fizeni tim, Ze poskytuji informace pro zaji§téni planovacich a fidicich ukola
z vécného, Casového a prostorového hlediska. Z tohoto pohledu je moZzno konstatovat, Ze

funkce normativi je velmi Siroka.
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Ptedevsim jde o funkci:

a)

b)

d)

Planovaci — kde normativy jsou zdkladem postupné konkretizace operativnich plani
z prostorového i ¢asového hlediska, ¢imz umoziuji optimalizovat i jeho vécny prabéh.
Zajistuji efektivni tvorbu planu, vyuziti planovanych kapacit zafizeni 1 pracovnikd,
nejkrat§$i materialovy tok =z hlediska stavajicich podminek, navaznost vyroby
jednotlivych ¢asti, vazbu mezi operativnimi pladny vyroby jednotlivych vyrobnich
slozek.

Stimula¢ni — normativ vytvoreny na zdkladé docasn¢ dosaZzené Urovné je soucasné
pobidkou pro vytvafeni novych podminek organizace vyroby, a tim soucasné
k ptekonavani stavajicich normativu.

Kontrolni — vyuzivani normativniho fizeni vyroby jak pro zajistovani okamzitého stavu
v prub¢hu vyrobniho procesu, tak pro vytvateni systému operativni evidence vyroby

a pomoci ni adresné kontroly plnéni tikoll ve vyrobnim procesu.

Koordina¢ni — jednotlivé standardni normativy jsou vyuzivany komplexné k zajisténi
vSech uvedenych hledisek, kterym je tfeba organizaci a fizeni vyroby pfizpusobit.

(kolektiv M. J., 2016)

Dle téchto planovacich normativii je mozno zaclenit ptistupy k urceni:

vyrobni davky,
zasoby rozpracované vyroby,
vyrobni kapacity,

prib&zné doby vyroby

Vyrobni davka

Je mnozstvi vyrobku (soucasti, diltt) které jsou soucasné do vyroby zadavany

a z vyroby odvadény, jsou zpracovany v tésném casovém sledu nebo soucasné, a to na urcitém

pracoviSti a s jednorazovym konstantnim vynaloZzenim ndkladi na pfipravu a zakonceni

ptislusného procesu (operace). Vyrobni davka je jednotkou evidence v ramci operativni

evidence vyroby. Znamena to, ze je na davku vydavan spole¢né vychozi materidlovy prvek,
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jako celek je evidovéana v pribéhu vyroby i pfi odvadéni na mezisklad ¢i na sklad hotovych

produktt.

Zasoby rozpracované vyroby

Metodika vypoctu normativii zdsob rozpracované vyroby a jeji zavislost na vyrobnich
podminkach patii také do ¢innosti operativniho managementu vyroby. Rozpracovana vyroba je
ohranicena vstupem materialového prvku do vyrobniho procesu, kdy je na ném vykonana prvni
technologicka operace. V prib¢hu, kdy se nachazi ve vyrobnim procesu, nartstd jeho hodnota
az po vykonani vystupni kontroly na vyrobku.

Normovani rozpracované vyroby je ovliviiovano celou fadou Ciniteld — slozenim priimyslové
vyroby, objemem a typem vyroby, délkou vyrobniho cyklu apod. Pro rozpracovanou vyrobu je
charakteristické, ze materialové prvky ve fazi vyroby jsou bud’ ve stadiu piimého zpracovani,
nebo ve stadiu prestavek, kdy uz skoncila ptedchazejici, ale jesté nezacala nasledujici operace.
Objem rozpracované vyroby se urcuje podle mnozstvi polotovarti, dilii, montaznich celkd,
nedokoncenych vyrobki a poctu dni, po které jsou tyto prostiedky vazany ptisluSnou dilnou,

provozem nebo podnikem.

Vyrobni kapacita
Charakterizujeme ji jako maximalni objem produkce, ktery miZe vyrobni jednotka (podnik,
zavod, dilna, stroj) vyrobit za urcitou dobu (obvykle rok, den, hodina). Je to schopnost vykonu
zafizeni nebo prosttedku (stroje €1 zatizeni, dopravniho prostfedku) za normalnich okolnosti po
urcitou dobu. Kapacita je definovéana jako mozny vystup zatizeni (moznost vyroby). V praxi,
napf. v USA se také urcuje tzv. prakticka kapacita — pocita s urcitymi prestavkami:

e normdlni kapacita — je roénim primérem

e nomindlni kapacita — pocita se Stitkovym vykonem a plnou dobou
Miizeme se také setkat s pojmem tuzkoprofilovd kapacita, ktera je charakterizovana jako
kapacita zafizeni, kterd je niZ$i, nez jakou vyzaduje normalni bezporuchovy materidlovy tok.
Tok musi byt timto ,hrdlem ldhve™ protlatovan. Uzké misto ve skutecnosti uréuje celkovy

vystup.

PriibéZna doba vyroby vyrobku
Konkrétné se ur€enim pribézné doby odstrani vnitini (podnikové) komunikacni bariéry a
vytvoii se zaklad pro rozvoj pracovnich sil ve vyrobnim procesu, které je nutno chépat jako

nejcennéjsi aktivum. Systematickou analyzou celého vyrobniho procesu, odhalenim uzkych
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mist vyrobniho toku se odhali pfi¢iny vzniku Skodlivych prodlev (¢ekdni na opracovani).
Kratka pribézna doba zakézky, slozitého vyrobku ¢i vyroby znamend byt pifipraven rychleji
nez konkurent. Byt schopen dat zdkaznikovi rychleji to, co potiebuje

a zada. Soucasné se tim chape 1 schopnost ptichazet ¢im dat tim Castéji na trh s novymi vyrobky

a sluzbami. (kolektiv M. J., 2016)

PRUBEZNA DOBA VYROBKU
Zakazkova faze Pripravna faze Vyrobni faze Expedicni faze
technické parametry inZenyring technologie obal
dodaci terminy zdroje montaz znaceni
mnozstvi organizace obsluzné procesy doprava
cena

Tabulka 1 Faze pribézné doby zakazky, zdroj: Jurova (2016)

1.1.3 Pridana a nepfidana hodnota ve vyrobnim systému

Vyrobni systémy maji vysoce sofistikované know-how a $pickové technologie. Symbolem pro
hodnotu, ziskanou az na trzich, tedy u zédkaznikd, jsou oblasti zamétené na ekologii

a zpracovani odpadi. Vyznamna pozornost musi byt vénovana vyrobni logistice — tedy pohybu
materidlovych prvkl pfimo ve vyrobnim systému, na vyrobnich linkach. Je nutné, aby se i malé
podniky zabyvaly digitdlnim vyvojem a provérovaly vSechny oblasti ¢innosti procest vcetné
komunikace se zdkazniky, a tim zjistily, kterym smérem se bude rozvijet spoluprace se
zakazniky. Podniky musi zabezpecit digitalni propojeni smérem ke svym procestim, predevsim
ke vSem cCinnostem, které vytvareji pfidanou hodnotu pro zakazniky, ale souasné¢ musi byt
digitalné propojeny i v celém logistickém fetézci, tedy k dodavatelskym i distribucnim stupfiim

a tim 1 ke kone¢nym zékaznikiim — uZivatelim vyrobkd.

Vsechny cCinnosti hodnotového fetézce: vyzkum a vyvoj, design, ndkup, vyroba, logistika,
marketing a zadkaznik spolu komunikuji v redlném case a pfedavaji si obrovskou mnozinu dat.
K realizaci manaZerskych funkci uvnitf kazdého clanku fetézce jsou nezbytné znalosti
digitalniho propojeni pro vytvareni vysoké piidané hodnoty pro zdkazniky v Case, které jsou

urceny prave zakaznickymi pozadavky a potfebami.
Digitalni komunikace v ramci hodnotového fetézce v redlném case musi pracovat
s daty, ktera jsou shodné chapana a vyjadfovdna za pouziti standardizace ve vSech

manazerskych funkcich, jako je planovani, organizovani, komunikace, kontrola
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a rozhodovani, predev§im ve vyrobnich systémech. Digitalni komunikace musi vykazovat
shodu v chapéni ¢innosti procest a tim i jejich méfeni zaloZzené na standardizaci vykonii
a spotieby materialovych prvka pro vyrobni systém, a to technicko-hospodaiskymi normami.

(kolektiv M. J., 2016)

1.1.4 Zpisoby rozmisténi pracovist’
Druhy a tiroven specializace vyrobniho procesu, materidlovy tok a pribéh vyrobniho procesu

v ¢ase ovliviiuji formy rozmisténi pracovist’ (kolektiv M. J., 2016):

Technologické (skupinové) usporadani je charakteristické orientaci na vyrobni proces, kde se
vyrobni operace slouci podle jejich ptibuznosti. Tento zptisob miize byt vhodny napt.

u drahych zafizeni a pfi Sirokém spektru soucastek.

Tato forma organizace vyrobniho procesu vSak vSak mit i fadu nevyhod:

- slozité planovani a fizeni vyroby a vyvazovani kapacit,

naro¢na piiprava a manipulace,

- hromadéni zasob,

- dlouhé pribézné Casy vyroby,

- tézko identifikovatelné pficiny chyb,

- nerovnomérny materialovy tok a vyuziti obsluhy.

Pfedmétné usporadani je typické svou orientaci na vyrobek a vytvofeni menSich vyrobnich
jednotek pro kompletni zpracovani ¢asti vyrobkl nebo vyrobku. Pro tuto formu organizace je
vhodné zacit s analyzou vyrobniho sortimentu a opatfenimi v konstrukci a technologii. Po
definovani spektra soucastek, vybéru vyrobniho zafizeni a sestaveni tymu je mozné vytvaret
vyrobni buiiky a vyrazn¢ decentralizovat a zjednodusit fizeni na vyrobni trovni. Pfi této formé
organiza¢niho uspofadani vzniké problém, jak vyuzit vyrobni zakladnu a jeji kapacitu, jestlize

se zméni vyrobni program.

Bunkové uspofadani spojuje klady technologického a predmétného uspotfadani na zaklade
potieby vyrabét mix malych a stfednich objemt vice druhi komponent linkovym zplisobem.
Toto uspotadani je chapano jako prostorové seskupeni technologicky rozdilnych stroja, které
umoziuji zpracovat technologicky ptfibuzné komponenty. Jsou sestavovany tzv. vyrobkové

rodiny, které jsou vytvofeny z produktl s podobnymi ndroky na zpracovani. Sestaveni
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»vyrobkové rodiny” komponent musi byt vazano na analyzu technologickych postupt,

kusovnikl, a dokonce i planu zaddavané vyroby.

Pti projektovani vyrobnich systému se obvykle urcuje:
- propocet potieby stroji a zafizeni,
- propocet potieby vyrobnich délnik,
- propocet vyrobnich, pomocnych a vedlejsich ploch,
- stanoveni formy uspotadani stroju,
- logistika vyrobniho procesu (materidlové toky, dopravni a skladovaci technologie),

- vykresova dokumentace. (kolektiv M. J., 2016)

1.2 Logistické systémy

Z praktickych divodi mizeme logisticky systém povazovat za zvlastni druh systému —
za multisystém ve smyslu mnoziny systémt, definovanych na jednom logistickém objektu
podle riznych hledisek. Tyto systémy nelze zkoumat samostatn¢, ale jen ve vzdjemnych
souvislostech, a ptredev§im ze zorného thlu synergického chapani kone¢ného efektu na trovni
multisystému jako celku. Clanky logistického fetézce (napi. sklady, doprava, obsluzna mista
aj.) mohou pak mit postaveni podsystému tzn. ¢asti logistického systému, jejichz prvky vici
sob& vykazuji bohatsi interakce nez vici ostatnim prvkiim systému a v logistickém systému

zaroven plni relativné autonomni funkce. (Pernica, 1998)

1.2.1 Metody logistického Fizeni
Metody pouzivané pro kazdou ¢ast logistického tizeni logistickych procest pochézeji:

- ze spoleCenskovédnich disciplin — managementu a marketingu, procesniho
managementu,

- zexaktnich disciplin — jednorozmérna ¢i vicerozmérna statistika, operani vyzkum
(napt. Vogelova metoda, dopravni tlohy aj), jakost (napt. Ishikawiiv diagram, Paretova
analyza),

- zlogistickych disciplin — Sankeylv diagram, postupovy diagram, Valua Stream
Mapping. (kolektiv M. J., 2016)

Hlavnim cilem jednotlivych metod logistického fizeni je zpracovani Siroké skupiny dat
vyrobniho managementu, marketingu, kvality, nakladd, financi a procest, ale zejména vazeb a

zlepSovani vlastnosti kazdé casti materidlového toku.
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Materidlovy tok a jeho analyza

materidlu, surovin, polotovart, ktery umoznuje charakterizovat dynamiku vyroby v prostoru a
Case. Usporadani vyrobnich zafizeni a pracovnich jednotek ovliviiuje materidlovy tok.
Prostiednictvim vhodného rozvrzeni a usporadanim budov, strojua, skladd a pracovnich useku
lze dosahovat nezanedbatelné¢ Uspory jak samotného materidlu a Casu, tak i financ¢nich
prostiedkli. Materidlovy tok mtze byt definovan rizné. Lukoszova (2012) chape hmotny tok
jako fyzicky pohyb surovin, materialti, ndhradnich dilti, rozpracované vyroby, hotovych
vyrobkl v podniku, ale i mimo néj. V Sir§Sim pojeti dochazi k materidlovému toku u vsech
kategorii zasob, energii a dalSich médii, nastroj a dalSich ¢initelti od vyrobniho procesu az po
distribuci. Pfedmétem logistického fizeni se pak ptirozené stavaji i takové prvky informaéniho
toku jako napt. zakazky, objednavky a dodavky vSech vySe uvedenych ¢asti hmotného toku.
(kolektiv M. J., 2016)

jednotlivymi misty vstupu a vystupu materidlu. Dochazi ke zkouméni efektivnosti pohybu
materidlu v ramci jednotlivych etap vyrobniho procesu, tzn., dochdzi ke znazornéni
podstatnych pozadavki vyrobnich, dopravnich, manipula¢nich a skladovacich procesi a jejich
vzajemné vazby s cilem odhalit slaba ¢i uzkd mista a urcit rdmec jejich racionalizace a

optimalizace. (kolektiv M. J., 2016)

Sankeytv diagram

Sankeytv diagram je jeden z nejznaméjSich a nejpouzivanéjsich zplisobli znazornéni

a vizualizace materidlového toku v podniku. Soucasné pouziti tohoto diagramu je usnadnéno
pomoci mnoZstvi softwarovych aplikaci, které se objevily na trhu zejména v poslednich letech.
Velmi ¢asto se jedna o samostatné softwarové nastroje (napt. e!Sankey 4), dale napf.

o rozS§ifené Sablony nékterych z kancelatrskych aplikaci az po specialni skripty.

ZanaSeni materialového toku do schématu je regulovéano pravidly, ze kterych vyplyva, ze délka
Sipky udava vzdalenost, na jakou je material prepravovan, jeji Sitka pak vyjadiuje

intenzitu takového toku, pficemz lze zvolit i pomérové vyjadieni této intenzity (Jurova, 2016).
Orientace Sipky prozrazuje smér materidlového toku, jak autorka déale doplnuje. Pfi vytvareni
Sankeyova diagramu neni brana v potaz velikost zasob uvnitt sledovaného procesu

(Schmidt, 2008). Ptiklad jednoduchého provedeni Sankeyova diagramu je zobrazen na obrazku
2. Schmidt (2008) dale uvadi, Ze je pti dodrZeni vyse zminénych pravidel mozné

dotvéaret diagram dle vlastnich potieb.
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Sklad ! Linka A
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g Exunry

Mezisklad

Expedice

Kontrola Kontrola

Obrazek 1 Ukazka Sankeyova diagramu (Jurova, 2016, s. 135)

Spagetovy diagram

Jako hlavni ptinos Spagetového diagramu uvadi Andell (2013) schopnost odhalit

opakované a zbytecné pohyby, které jsou v rdmci filozofie Stihlého podniku vnimany jako
jeden z faktort plytvani. Dle Hostlera (2017) mize i mald zména v rozlozeni pracovisté
provedena na zaklad¢ této metody vyustit ve vyznamné ovlivnéni celkového vyrobniho ¢asu.
Jurova (2016) doporucuje vyuZiti Spagetového diagramu pii mapovani interniho
materidlového toku, pfi optimalizaci piepravnich cest a pii Gpravach prostorového rozlozeni

pracoviste.

wirobkil

warl & holowich

isklag-fHiolole

JHINIRIR|EIN
e

Baleni
wyrobki
na palets

Obrazek 2 Ukazka Spagetového diagramu (Jurova, 2016, s 138)
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Value Stream Mapping
Mapovani hodnotovych tokl je metoda, ktera byla vyvinuta spolecnosti Toyota jako soucast
filozofie Stihlého fizeni vyroby. K popisu hodnotovych tokl se pouziva cela fada metod a
symboli. Které se napt. dle Masina (2003) mohou d¢lit do nésledujicich kategorii:

e symboly pro znazornéni materidlového toku,

e symboly pro znazornéni informacniho toku,

e obecné symboly.

Pro zvySeni efektivity v fizeni materidlovych tokii a zejména k eliminaci plytvani slouzi metoda
nazvana mapovani hodnotovych tokd, popt. diagram materidlového toku — value stream
mapping. Mapovani hodnotovych toki poskytuje informace o optimélni hodnoté€ pro zdkaznika
prostfednictvim procestt vytvareni hodnoty pro zékaznika s cilem minimalizace plytvani.
Metoda mapovani hodnotového toku je jedna ze zakladnich metod §tihlé logistiky, ale i celého
Stihlého vyrobniho procesu, kterd se vyuziva pro synchronizaci toki. Slouzi pro popis procest,
které ptidavaji, ale 1 neptidavaji hodnotu ve vyrobnich, servisnich, ale i administrativnich
oblastech podniku. Zdmérem mapovani hodnotového toku je sledovat celkovy prib&h materidlu
od zékaznika ptfes vyrobce az k dodavateli a prostiednictvim vyuziti grafickych symboli
zakreslit prub&éh materidlového a informacniho toku s cilem vytvoreni komplexniho obrazu

vyrobniho procesu. (kolektiv M. J., 2016)

24



p

L d
O
Externi zdroje Proces Transport Tok hatowych Pohyb Pohyb
wyrobkd tlakem tahem
. Ikony pro
| v materidlovy tok
| v = g I \
Data Vyrovnivaci Bezpecnostni Supermarket Zasoba
© procesu zésoba zasoba
< e IKrok = %] :
-— I l oo e =y
1
| J- ‘\
Manudind Elektronicka Typ informace Inventurni Heiiunka Heijunka
informace informace {plin) planovini d spravce
lkony pro
; informadni tok
FIEO ' v S\ 7
o xX0x _FIFO - //%_ \ A
S l_ — ¥ 4 Lo
e S \/
Kanbanova Virobal mbx FIFO VWjrobni kanban Dopravni Signdini kanban
schranka kanban
Q s
VA-linka el — T . Véeobecné
. = i 2 i
Operator Vyrobni bufika Potitatovd PhileZitost ke ikony
podpora zlepieni

Obrazek 3 Symboly mapovani hodnotovych tokt

Vyznam mapovani hodnotovych tokii spoc¢iva ve zjisténi soucasné¢ho stavu a jeho popisu.

Zpracovani hodnotové mapy obsahuje popis, urceni ¢i vypocet:

e sledu procest,
e celkové pribézné doby,
e piidand hodnota (VA),
e nepiidand hodnota (NVA),
e VE — Aktivita bez ptidané hodnoty, ale potfebna pro proces.
TIM WOOD
e TIM — VE hodnoty — potiebné, ale mély by se redukovat,
e WOOD — NVA — nepotitebné a m€ly by se odstranit.
V zévislosti na principech §tihlého fizeni je vysledkem metody navrh budouciho stavu, ktery
vede k odstranéni plytvani. Metodu mapovani hodnotového toku Ize vyuzit také u:
e zavadéni vyrobniho procesu vyrobku,
e zmény vyrobniho procesu urcitého vyrobku,
e navrhu novych vyrobnich procesti,
e navrhu zmény planovani a rozvrhovani vyrobniho procesu,

e analyza soucasného stavu vyrobniho systému.
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Vysledkem analyzy pak miize byt:
e identifikace rezerv vyrobniho procesu,

e identifikace plytvani vyrobniho procesu. (kolektiv M. J., 2016)

1.3 Plytvani ve vyrobnich procesech

Pfi eliminaci ztrat je tfeba vzit v uvahu viditelné zlepSeni a skutecné zlepsSeni. Viditelné
zlepseni, jako je napf. snizeni manipulace s materidllem vybudovanim automatickych
dopravnikli, vybudovani regalovych skladii, ptfi velkych zdsobach apod., jest€¢ neznamena
skutecné zlepSeni — zlepsi se organizace, ale problém (ztraty pfi manipulaci s materialem, velké
skladové zasoby) zlstava. Skutecného zlepSeni je dosazeno teprve tehdy, kdyZz jsou zndmy
problémy a jejich pticiny. To si vyzaduje nejprve analyzovat aktudlni stav (napft. pii problému
velkych skladovych zasob se ptat, pro¢ vznikaji zasoby, pifi ztratach pifi manipulaci
s materidlem, proc€ je tfeba transportovat zbozi atd.) a teprve poté provést zlepseni. (kolektiv M.
J.,2016)

Podle Jurové (2016) lze plytvani rozd¢lit do sedmi skupin:

Typ plytvani Priklad

Nadprodukce Prili§ Casté dodavky, velkd mnozstvi

Nadbytecné zasoby Vytvérteni kratkodobych skladi, velké vyrobni davky apod.

Defekty Opravy a zmetky

Zbyte¢na manipulace | Podavani, ohybéni, pfendseni, otdceni

Spatné zpracovani Nepozadované mnoZzstvi, nepozadovana Groven kvality

Cekani Cekani na material, prostoje, po¢itani dilf, prostoje stroji apod.
Transport Slozita pieprava, preprava vSech materialti a dild

Tabulka 2 Sedm druhii ztrét, zdroj: Jurova (2016)

Plytvani zptisobené nadprodukei

Tento druh plytvani vznikd z vyroby produktid ve vét§im mnoZstvi, nez zdkaznik pozaduje.
Vznika z pravidla bud’ za G¢elem vysSiho vyuZiti vyrobnich kapacit (a tudiz dosazenim vyssi
produktivity prace operatorti), nebo za ucelem vyroby urcittho mnozstvi dokoncenych
produkt navic pro ,,pfipad nouze“, jako napf. poruchy vyrobnich zafizeni, nahlé vysoké
zmetkovitosti apod. Diky takovému plytvani vznika zbyte¢na potieba skladovacich prostor,
zvySuji se dopravni i administrativni ndklady. V souvislosti s motivaci k nadprodukci je

zapotiebi si odpoveédét na tyto otazky: Co je pro nés prioritou — produktivita vyroby nebo
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celopodnikové produktivita? Co je pro nas vyhodnéj$i — pojistna zésoba pro piipad poruchy
linky a vysoké zmetkovitosti, nebo opatieni pro minimalizaci poruch

a zmetka? (kolektiv M. J., 2016)

Plytvani zpisobené nadbytecnymi zdsobami

Toto plytvani vznikd skladovanim nahradnich dild, materidli, nedokonéenych vyrobkd,
hotovych vyrobkl atd. VSechny tyto polozky zbytecné¢ zabiraji misto a vyvoldvaji potiebu
dalSich nakladi, jako jsou vysokozdvizné voziky, regaly, dal$i pracovnici aj. Pro udrzZeni
nadmérné vysokého pracovniho kapitalu se v zdsobach zbyte¢n¢ vazi finan¢ni prostiedky, které
by bylo mozné ucelné vynalozit jinde. Ve filozofii §tihlé vyroby je tento druh plytvani jednim

z nejvetsich ,,prohfesk”. (kolektiv M. J., 2016)

Plytvani zpisoben¢ defekty

Vznik nekvalitnich, neshodnych vyrobka vytvati hned nekolik zbytecnych nakladt. Oprava
neshod vyZaduje cas, praci zaméstnancli i finanéni prostfedky navic. Nekteré defektni
rozpracované vyrobky mohou vazné poskodit vyrobni zafizeni. Navic pokud se neshody

dostanou k zakaznikovi, nasledky mohou byt i fatalni. (kolektiv M. J., 2016)

Plytvani zpiisobené zbytecnymi pohyby

Maloktery pohyb pracovnika pfindSi produktu pifidanou hodnotu. Napi. pfesun délnika od
vyrobni linky do skladu materialu sotva ptinese hodnotu. Hodnotu vSak neptiddvaji mnohé
pohyby paZi montazniho délnika u vyrobni linky: zvednuti soucastky ze zasobniku — to je
pohyb, ktery nepfiblizi rozpracovany vyrobek k jeho dokonceni. Dle filozofie §tihlé vyroby
teprve pfimontovanim soucéstky k vyrobku nabude vyrobek vyssi hodnoty. V této oblasti je
uzitené se ptat: Ktery pohyb lze z procesu vypustit? Jaka opatfeni by se méla zavést, aby se
minimalizovaly potfebné pohyby? Co je ndkladové efektivné;si: nechat délniky natahovat paze
pii sbirani soucastek z krabice, nebo piemistit krabici a redukovat tak jeden pohyb? (kolektiv

M. J., 2016)
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Plytvéani zptsobené $patnym zpracovanim

Plytvani Ize také identifikovat v samostatném technologickém procesu vyroby. Muze se napf.
jednat o vznik otfept z nespolehlivé pily, Spatné rozmisténou vyrobni linku, pfili§ naro¢nou
technologii kontroly kvality apod. Plytvani v této oblasti lze obvykle odstranit pouhym
zdravym rozumem. Jak efektivné propojit dvé pracovisté v rdmci vyrobni linky? Umistit mezi
montdzni linku a svatfovnu pasovy dopravnik, anebo umistit tato dvé pracovisté v tésné blizkosti
bez dopravniku? Stihla vyroba vzdy usiluje nikoliv o jednoduse genialni feseni, ale o genialng

jednoduché. (kolektiv M. J., 2016)

Plytvéani zptsobené prostoji (cekanim)

K tomuto typu plytvani dochazi tehdy, kdy kvili ¢ekani na cokoliv nelze pokracovat ve
vyrobnim procesu. Mezi nejcastéjsi zdroje plytvani patii zejména porucha stroje, nedostatek
materialu, nerovnomérna vyroba, ale také absence potienych informaci, pfiliSna byrokracie
(napf. potieba podpisu nékolika pracovnikil). Tento druh je snadno identifikovany. Plytvani
muze v této oblasti predstavovat né€kolik minut ¢i vtefin, ale n¢které firmy jsou jiz se Stihlou
vyrobou na takové urovni, Ze vyhledavaji a eliminuji plytvani o délce n€kolika desetin vtetiny.

(kolektiv M. J., 2016)

Plytvani v oblasti dopravy

Bez dopravy (interni i externi) se vyroba neobejde. V idealnim piipad€ by doprava zahrnovala
pouze prepravu materialu do firmy a odvoz hotovych produkti z podniku. Avsak praxe byva
dosti odlina. Casto byva vyrobni proces rozdélen do nékolika tseki, sklad byva takté vzdalen
od vyroby. Materidlovy tok pak musi byt zaji$tén vnitropodnikovou dopravou, néklady na ni
vSak zplsobuji plytvani. Vysokozdvizné voziky, dopravni pasy, paletové voziky apod. — to vSe
znamena plytvani penéz na zbyte¢nou dopravou. Jednotlivé druhy plytvani se Casto navzajem
prolinaji, jejich hranici je v nékterych ptipadech obtizné striktné vymezit. AvSak diky tomu
zpravidla redukce plytvani v jedné oblasti zpisobuje pokles plytvani i v ostatnich oblastech.

(kolektiv M. J., 2016)

V dnesni dobé se jako dalSi druh plytvani uvadi také nevyuZity potencidl pracovnika, pf.
pracovnik d€ld na vyrobni lince, ale méa vystudovanou vysokou Skolu v oblasti inZenyringu.
Jeho potencidl neni vyuzity Gplné€, na oddé€leni inzenyringu by se uplatnil vic skrze své

zkuSenosti.
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2 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU VE SPOLECNOSTI
GEBAUER AND GRILLER KABELTECHNIK

Tato Cast prace je zaméfena na piedstaveni spolecnosti Gebauer and Griller (dale jen GG). Diky
analyze soucasného stavu je popsan proces vyroby pomoci value stream mapy. Na zakladé
téchto informaci byla provedena napiiklad MMA analyza, ddle méteni vyrobnich procest, byly
spoc¢itany handlingy a transporty vynaloZzené na proces vyroby, skladové zasoby a pocty

reklamaci.

2.1 Predstaveni spole¢nosti Gebauer and Griller, s.r.o.

Spole¢nost Gebauer and Griller byla v roce 1940 v Rakousku zaloZena jako obchodni agentura
pro suroviny a polotovary. Rychle se vyvinula ve vyrobni podnik, ktery svoji ptisobnost rozsitil
do celého svéta, napriklad do Indie, Moldavie, Slovenska, Mexika, Ciny

a nasledné také do Ceské republiky do Mikulova. Radi se k pfednim vyrobciim kabelt

a kabelovych svazkli pro automobilovy primysl. Spole¢nost klade velky diraz na inovaci,
odbornost a spolehlivost. V roce 2006 se do Mikulova piesunula cela kabelova konfekce

s vyjimkou vyvoje. V dob¢ hospodaiské krize v roce 2009 obrat spole¢nosti prudce spadl o 50
procent. Ptistoupilo se ke zkraceni pracovni doby jak v Poysdorfu, tak i v Mikulové¢ a také ke
zruSeni piiblizné 100 pracovnich mist. Spolecnost GG vyhlésila pfisny Gsporny program pro
administrativu. Navzdory ztratdm dokézala spolecnost piekonat krizi a vykazat v roce 2009
kladnou bilanci (Gebauer & Griller, 2015).

Po roce 2010 se firma Gebauer & Griller dale rozrostla, a to v mezinarodnim meéfitku. Nové
zaloZend obchodni zastoupeni v USA a v Némecku i nové vyrobni zdvody v Indii, Moldavské
republice, Mexiku a na Slovensku tvofila pevnou zakladnu pro dalsi rozvoj podniku a jsou
vymluvnym dikazem jeho dynamicnosti (Gebauer & Griller, 2015). Tato spolecnost je

1v soucasné dobé nejvetsim zaméstnavatelem v tomto regionu. Zaméstnava 1 500 zaméstnanct

a jeji obrat dosahuje k 142 miliéontim Eur.
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2.2 Organizacni struktura

V cele spolecnosti Gebauer and Griller s poboc¢kou v Mikulové stoji hlavni manazer zavodu,

pod kterého spadd devét manazerii riznych oddéleni. Manazer dodavatelského fetézce je

nadfizeny specialistim na obaly, oddé¢leni nakupu, planovani, expedice, skladu a zakaznického

centra. Viz organigram na obrazku €. 4.

Vedouci vyrobich
inzenyrud

—{ Vedouci lidskych zdoju

Vedouci skupiny Lean
oddéleni

du

7

— Manazer vyroby

v

Manazer kvality

Specialista na obaly

| Manhazer zavo

Manazer oddéleni
financi

7

Vedouci nakupu

Hlavn

Manazer dodavatelského
retézce

Vedouci oddéleni
planovani

= IT manazer

Vedouci expedice

—1 Vedouci spravy budov

Vedouci skladu

Vedouci zakaznického
oddéleni

Obrazek 4 Organigram spole¢nosti Gebauer and Griller, zdroj: vlastni
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2.3 Situacni analyza ve spole¢nosti GG

Podle Fotra et al (2010) se situacni analyza sklada z téchto krok:
1. Rozpoznani problémovych situaci

Rozclenéni problémovych situaci do dil¢ich uloh

Stanoveni priorit dil¢ich problému

Urceni zpusobu feSeni uloh

wok » N

Stanoveni planu / postupu feSeni véetné zapojeni

2.3.1 Rozpoznani problémovych situaci

V ramci optimalizace vyrobniho procesu ve spolecnosti GG byla vybrana vyroba tzv. B+
kabeli pro findlniho zdkaznika BMW. Tato vyroba je rozdélena do nckolika kroku, které
probihaji na dvou vyrobnich halach. Finalni vyrobek se skladd z tzv. pfredmontaze, kde se
nateze kabel, ktery poté prochazi manualni montazi, zakrimpovanim kabelovych ok z obou
stran kabelu, zaplazmovanim a poté se takto ptedpfipraveny kabel odvéazi na dalsi halu, kde
probihd vyroba na findlnim stroji. Na posledni operaci je pro vyrobu jednoho kabelu potieba
pet operatord a za sménu se vyrobi 150 ks tohoto typu kabelu.

Jak bylo popséano vyse, vyroba téchto kabelt je komplikovana v tom, Ze vyrobni proces probiha
ve vice vyrobnich haldch. V procesu jsou nyni potieba dva planovaci, dva mistii vyroby,
manipulanti, sménovi vedouci a n€kolik dalSich pracovniki, ktefi jsou potfebni pro vyrobu.
Pt aktualnim stavu je pftili§ dlouha doba pro vyrobu a je zde vysoka rozpracovanost. Dalsi
negativum je vétsi transport mezi jednotlivymi operacemi. Aktudlné je pouzivan push systém
a neni efektivné vyuZzivana prace jednotlivych pracovnik.

Hlavnim cilem optimalizace procesu je zvySit vC€asnost dodavek k zdkaznikovi a sniZit
throughput time ve vybraném portfoliu materialii. Mezi dalsi cile patii snizeni rozpracovanosti,
nastaveni pull systému, definovani jedné zodpoveédné osoby, hlavné planovace a mistra vyroby
dale pak zlepSeni kvality produktu a jeho balancovani na zékladé¢ takt timu. Pfehledné analyza

soucasného a cilového stavu je uvedena v tabulce €. 3.
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Soucasny stav

Cilovy stav

Neefektivni Push systém

Nastaveni Pull systému

Portfolio vyrobki je rozd€leno mezi vice

planovacii i mistrii vyroby

Snizeni WIPu, transportu, NVA, TPT

Vyroba produktti ma dlouhy throughput
time (TPT)

Urceni jedné zodpovédné osoby planovace a

mistra vyroby

Vysoka rozpracovanost (WIP)

Zlepseni kvality produktu (reklamace,

zmetkovitost)

Dlouhy transport mezi jednotlivymi halami

Balancovani na zakladé takt timu

Neefektivni vyuziti prace jednotlivych

pracovniki (NVA)

Vytvoreni model mixu, takt patternu

Tabulka 3 Soucasny stav a cil, zdroj: vlastni

Pro zjisténi soucasného stavu bylo nutné nasbirat nasledujici data, kterd jsou detailnéji popsana

nize:

e vizualizace soucasného stavu pomoci value stream mapy,

e MMA analyzu a nameéry casd,

e sbér problémi v procesech,

e transport a handling,

e DOI neboli vyse skladovych zasob,

e zmetkovitost a reklamace.
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VALUE STREAM MAPA (VSM)

Value stream mapa zobrazuje tok hodnoty, tedy pietvareni vstupniho surového materidlu na
hotové vyrobky. Pomaha vidét a chapat proces z pohledu ,,hodnoty pro zékaznika®, tzv. aktivity
s pfidanou hodnotou, ale také bez piidané hodnoty. Celkova efektivita procesniho cyklu se

urc¢uje pomoci PCE indexu. Ten vypocitdme pomoci vzorce:

XVA

PCE = ———
Lead time

PCE = cenovy index

>VA = suma vSech pfidanych hodnot (detailné vysvétleno v podkapitole Méfeni vyrobnich
procesii)

Lead time = jedna se o celkovy ¢as vyroby v celém procesu, tedy vcetné ¢asu na piipravu a

expedici.

Po vytvoreni value stream mapy nasleduje analyza, kterd se zaméfuje na identifikaci prekazek
v procesu, jako jsou zbyteéné kroky, zpozdéni, piepracovani, skladovani zdsob a nevyuzité
kapacity. Poté se hledaji moznosti, jak tyto ptekazky odstranit (napiiklad snizenim poctu krok
v procesu, zlepSenim kvality, optimalizaci procesu atd). Vysledkem této mapy by mél byt
proces, ktery je efektivni a zarovent umoziiuje maximalizovat hodnotu materidlu pro zdkaznika.

Value stream mapa v sob¢ obsahuje tfi zakladni toky: informacni, procesni a ¢asovy.

Pied zah4jenim zpracovani VSM bylo nutno zjistit veskeré informace tykajici se dodavatele a
zakaznika, které jsou také vizualné popsany na obrazku €. 9. Od dodavatele z toho ditvodu,
abychom védeéli, v jakém minimélnim mnoZzstvi nam dodava material, v jaké frekvenci, za
jakou cenu a dobu, za jak dlouho je schopny dany material dorucit od jeho objednani. Tato data
nam poslouZila k vypoctu DOI, tedy vySe skladové zasoby na surovy material. Informace od
zakaznika jsou dulezité pro budouci nastaveni model mixu, takt patternu a vyse skladové zasoby
na finalnich vyrobcich, a hlavné pro vypocet zdkaznického taktu. VSM by mél byt efektivni
z pohledu zakaznického pozadavku tak, aby se vyrabélo jen to, co je potieba a abychom naopak

zamezili vysoké skladové zasobé.
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Informacni tok

Informacni tok se sklada ze tii ¢asti. Prvni ¢ast byla zamétena na dodavatele, a to

z toho divodu, abychom védeéli, v jakém minimalnim mnozstvi ndm dodavéa materidl, v jaké
frekvenci, za jakou cenu a dobu, za jak dlouho je schopny dany materidl dorucit od jeho
objednani. Tato data byla poskytnuta odd€leni ndkupu a poslouzila k vypoctu DOI, tedy k vysi
skladové zasoby na surovy material. Informace od zdkaznika jsou dulezité pro budouci
nastaveni model mixu, takt patternu a vyse skladové zasoby na findlnich vyrobcich, a hlavné
pro vypocet zdkaznického taktu.

Na obrazku ¢.6 mizeme vidét informace tykajicich se deseti nejvice potfebnych komponentu.
Nejvétsi skladova zasoba je u mat. 167650 a to na 1 448,4 dni (tento material se ale pouZziva
také pro vyrobu jinych materialti, nez které jsou uvedeny v této praci). Takové vysoké DOI je
zpisobeno tim, ze dodavatel ma stanovené pro nds az prili§ vysoké minimalni objednavaci
zasoba je na 12,7 dne. Nejdelsi ¢etnost dodavky je jednou za tii mésice, a to u materialu 167650

a 166078. Cetnost dodavky ostatnich komponentt je vétsinou jednou za tyden nebo mésic.
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Komponenta p-;ylzgﬁz:;k sklad DOl | éetnost dodavky [ doba dodani | M.O.G. cenav €
167630 ] 1648 1448 4| 1x za 3 mésice - 450 182 651 00pcs
166078 7041 50171 54,0 1x za 3 mésice 90 dni 100.000| 28590/ 1000 pcs

46863 250 3201 63,9 1x mésicné &0 dni 2000 482 /100 pcs
150255 3139 18544 179 25,5 1 % tydné S dni 256 &6,09/100pcs
G09488 3357 22485 335 1% za 3 tydny 15 dni 2000 14,12/100pcs
107877 283950 825588 14,5 1x méziEné 7 dni 10000 13,02/1000pcs
148594 311 1885 30,3 1 % tydné S dni 500 152,94/100pcs
167649 322 2118 328 1x méziEné 4 tydny &10 208, 72100pcs
1531932 187 316 15,4 1 % tydné 5 dni 150 101,06/ 0M0pcs
50523 77335 197125 127 1 % tydné 7 dni §000 1,13/ 100 pcs
376389 1163304 | 1745

Obrazek 6 Dodavatel, zdroj: vlastni

V dalsi ¢asti je analyzovéno, jaké vyrobky od nés zdkaznik pozaduje a dale napt. v jakém
tydennim mnozstvi, dale pocty kust v baleni, zdsoby ve skladé¢, cenu a mnoZstvi kust, které
jsme nedorucili v€as. Na obrazku ¢. 7 miZeme vidét, Ze nejvice tydennich pozadavkl je u
materidlu 621715-103 ato 1 598 ks. VSechny materialy maji balici predpis po 25 kusech. Vétsi

procento dilt se vyvazi k zdkaznikovi kazdy den. Nejnizsi frekvence vyvozu je jednou za mésic.

Skladova zasoba je nejvyssi u materidlu 657482-002 a to necelych 20 dni.
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matsirial tjdanni pokadavei ke v balanl stock poho | skizdovd z3s0ba ve dnsch Eatnoet dodavie s Backlog
E21715-103 1538 25 1558 43 caily 1854 Opos
B22535-105 306 25 1013 188 iy 19,18 Opos
EFI5SE- 104 705 25 1383 a4 daily 1902 Opes
B717-105 351 25 &19 a4 daily 2378 Opos
B53365-003 248 25 350 A caily 28,5 Opos
E21716-103 161 25 144 4.5 iy 2419 Opos
BEIS0T-001 164 25 258 TA daily 2152 Opes
572440012 a8 25 224 1.7 daily 2128 Opos
ERTEIT-004 180 25 75 7.7 caily 1946 Opos
BET08-001 120 25 am a4 iy 28,75 Opos
BIOH04-005 52 25 138 132 daily 1437 Opes
E21590- 108 9 25 L] an 1 = per ek, 23 Opes
E21585-105 17 25 26 [ 1 x per wensk 232 Opos
BET305-004 A 25 07 173 iy 2 Opos
BS7AR2-002 14 25 54 184 1o pewr sy M5 Opes
BE0905-001 7 25 1 a7 1 = prwr marih 23 Opes
E22557-103 9 25 23 142 1-2 x per marnih 2463 Opos
BI2813-005 1 25 & 14 1-2 x pexr i 1453 Opes
BIOH03-004 18 25 28 7.7 1-2 x per mardh 1483 Opes
4 Ele-ry =21 173 25

Obrazek 7 Zakaznik, zdroj: vlastni

V posledni fazi informaéniho toku bylo potieba zjistit informace od oddéleni pldnovani, tedy
jakym zplisobem se planuje — transakce, e-mail, jak je plan pfedan do vyroby, jak se komunikuje

napfi¢ vyrobnim procesem.

Planuje se dle poZadavkil zdkaznika, které se denné nahravaji pomoci EDI do systému SAP.
Hlavni transakce pro planovani vyroby je MDO04, kde jsou vidét jak pozadavky zdkaznika, tak
planované 1 jiz uvolnéné vyrobni karty pro vyrobu, déle stav skladu, zdkladni nastaveni daného
vyrobku (velikost vyrobni davky, etnost opakovani vyroby, jaky je to zakaznik, zda se jedna
o vyrabény nebo dil nakupovany aj.). Dale bylo zjisténo, Ze ptfedvyroba tohoto procesu neni
problematicka z pohledu planovani, jelikoz zde byl nastaven ekanban, ktery se fidi sam a ktery

generuje pozadavek na prvni operaci v procesu, tedy na fezacku SMO7C. Plan se nastavuje az
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na findlni vyrobu, pomoci interni sapové transakce ZC226, do které maji piistup sménovi

vedouci a ti se podle tohoto fidi.

Procesni tok

Procesnim tokem jsou ozna¢ovany vSechny aktivity od zac¢atku az do konce vyrobniho procesu.
Jednotlivé pracoviste¢ (aktivity) nam v celkovém VSM mohou ukazat Uzkd mista,
nevybalancovany proces, nevyuzité kapacity at’ uz ¢asové nebo hodnotové. Dalsi dulezitou
informaci bylo zjiSténi rozpracovanosti, tzv. WIP mezi jednotlivymi operacemi, coz je jeden ze
zakladii pro budouci vypocet ,,waiting time* neboli dobu ¢ekani.

Nasledné bylo potieba zjistit veskeré procesni ¢asy (PT) jednotlivych operaci, které se
v procesech nachdzi, jako je aktudlni Cas, redlné naméry ve vyrobé viz. kapitola M¢teni
vyrobnich ¢asti, dobu jednotlivych vymén a také pocet operatori, které nam ovliviiuji ¢as cyklu
(CT).

Jak je vidét na VSM soucasného stavu, je proces vyroby nasledujici. Po navezeni materialu ze
skladu pted prvni operaci, coz je fezacka SM0O7C, nasleduje natezani kabelu, poté nésleduji
manudlni montdZze na pracovisti MM25PHIC a AP951C, po navleCeni vSech potiebnych
komponentti se kabel ptfemistuje na HCR0O06C, kde se na n¢j zakrimpovavaji kabelova oka
z obou dvou stran kabelu (krim je zde tedy uveden dvakrat) a jako posledni operace na
pfedvyrobni lince je pracovisté plazmy PL, kde se zakrimpovand kabelova oka zaplazmuji. Po
dokonceni vSech operaci na predvyrobni lince se kabel zaskladni do vytvofeného e-kanbanu,
odkud si ho objednavaji dle planu vyroby sménovi vedouci z oddéleni findlni operace.

Finélni vyroba u vétSiny dilti probiha v linkovém systému, kdy jsou tfi pracovisté umisténa za
sebou a vyrabi se pomoci tzv. jednokusového toku vyroby. Po dokonceni planované produkce
jsou hotové kusy odvazeny do hlavniho skladu v Mikulové, odkud se odesilaji do skladu
v Pohotelicich a néslednd jsou expedovany k zakaznikovi. Na zéklad¢ dostupnych dat bylo
zjisténo, ze celkova doba pottebna pro zpracovani je 19,56 dni a procesni €as je 518 vtefin, tedy
8,6 minut. Pro pldnovani vyroby jsou potieba dva planovaci a dva mistti vyroby a plan vyroby

je aktualizovdn na denni bazi.

MERENI CASU VYROBNICH PROCESU

Meéfeni Casti vyrobnich procest je dilezitym krokem pro optimalizaci vyroby. Tento proces
slouzi k ziskavéani informaci o délce trvani jednotlivych krokli ve vyrobnim procesu, coz
umoziuje identifikovat mozné oblasti pro zlepsSeni a snizeni ndklada. Existuji rizné zplsoby,

jak méfit Casy vyrobnich procest. Nékteré metody zahrnuji manualni sledovani ¢asu, pouziti
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stopek nebo vyuziti specidlniho softwaru a hardwaru, ktery umoziuje automatické méteni casu.
Pti méteni vyrobnich ¢ast je diilezité zajistit, aby byla metoda méteni spolehliva

a presna. Stejné tak je dilezité zaznamenat vSechny udaje s vysokou piesnosti a sledovat
vyvoj cast v prub¢hu, aby bylo mozné sledovat trend a urcit, zda dochazi k narustu nebo
poklesu v délce trvani jednotlivych krokti. Pomoci tohoto méfeni se identifikuji neefektivni
procesy a navrhne se opatieni pro jejich zlepseni. To miize zahrnovat zménu postupti, snizeni
poctu krokl v procesu, vylepSeni pouzitych technologii a zafizeni. Vysledkem bude zlepseni
kvality vyrobka, zvyseni produktivity a snizeni nakladt na vyrobu.

Meéfeni mize probihat pomoci metod jako je:

REFA

Jedné se o uznavanou metodu méteni pomoci stopek na pracovisti. Je to jedna z metod tzv.
pfimého méteni. Hlavnim ptinosem je standardizace pracovniho procesu a jeji optimalizace.
MTM - je metoda zaméfend na pohybech, které jsou znormované. Jedna se o zkratku pro
Methods-Time Measurement, kterou lze prelozit, jako metodu méteni ¢asu. Zakladni procesy
MTM byly vyvinuty ve 40 letech v USA jako systém pfedem stanovenych ¢asli a v roce 1948
byly zvetejnény v knize ,,Methods-Time Measurement. MTM se pouziva pro tvorbu pracovnich
postuptl prostiednictvim popisu, strukturalizace, planovani a analyzy pomoci obsahové

a ¢asove definovanych procesnich prvk.

Ve firmé GG se vyuzivd metoda MTM-UAS, kdy se MTM analyza sklad4 z jednotlivych
pohybt, které pracovnik pfi procesu provadi. Tyto pohyby jsou oznaceny ptislusnym kdédem s
jeho casovou hodnotou. V. MTM se jako jednotka pouziva TMU, kdy se tato hodnota
pfepocitava na ¢as pomoci jednoduchého vzorce:

[45 TMU % 0,036 s] = 1,62 s.

Cislo 0,036 s je konstantni hodnota. V MTM se zohlediiuje vzdalenost uchopu nebo vloZeni,
vaha materialu, jeho slozitost pfi uchopeni, zde je proces manipulace slozity nebo jednoduchy.
Ptiklad jednotlivych pohybi:

Uchopit

Umistit

Manipulace s pomtckou

Nastaveni

Pohybové cykly

Pohyby téla — chiize, posadit se a vstat

Vizualni kontrola
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MMA analyza je idealni néstroj pro vyhodnoceni pfidané (VA) a neptidané hodnoty (NVA) v
jednotlivém procesu, jelikoz se sklada z pohybt, které pracovnik béhem procesu vykonava a ty
se mohou vyhodnotit, jestli pro vyrobni proces maji pfidanou nebo neptfidanou hodnotu.
Pracovni kroky, které maji nepiidanou hodnotu by se mély z procesu odstranit. Detailni popis

meéfeni je v uveden v nize v podkapitole MMA analyza (multimomentovy snimek).

MMA analyza (multimomentovy snimek)

Multi Moment Analyza (MMA) neboli vzorkovaci prace je specidlni statisticka technika, ktera
umoznuje ziskat data a informace o podniku a pracovnich postupech. Hlavnim cilem je
poskytovat data a fakta o rozdé€leni usili v podniku. Diky této analyze jsme schopni rozlisit
ukoly a ¢innosti s pfidanou hodnotou od plytvani s casem. MMA poskytuje velmi spolehliva
fakta o soucCasné situaci. Postupy spojené se ztratou Casu a zabijak efektivity se vyskytuji ve
velmi odlisnych formach a Casto jsou skryté.

Bylo provedeni méfeni MMA na kazdém pracovisti a také prace manipulanta. Toto méteni jsme
tedy krom¢é manipulanta provadéli na pracovisti SM07C, MM25PHI1C, AP951C, HRC006C
(AP211C), HCRO06C (AP257), PL na findlni operaci na kazdém z tii pottebnych strojl, tedy
dvou pomocnych a jednom findlnim. Méfeni probihalo vzdy ve dvojicich a bylo rozdéleno do
nékolika dni.

Na kazdém pracovisti probéhly dva naméry, kdy jedno méfeni trvalo 20 minut. Kazdych 10
sekund se zaznamenavaly Uikony jednotlivych pracovnikd. S témito pracovniky se po skonceni
méfeni komunikovalo o piipadnych problémech, se kterymi se setkdvali pfi vykonavani
pracovni ¢innosti.

Po vyhodnoceni méfeni na pracovisti SM07, coz je fezacka, tedy tipln€ prvni operace v procesu,
jsme zjistili, Ze nejvice opakujici se ¢innosti bylo ¢ekani (viz tabulka ¢. 4 a obrazek ¢. 8).
Dals$imi ¢innostmi bylo nastavovani stroje, pohyb pracovnika, transport pfevazné s vyiezany
kabelem, méteni délky po vyifezani kabelu a feSeni problémt, které nastaly. To vSe byly
nepiidané hodnoty. Jedinou pfidanou hodnotou v tomto procesu bylo vkladani kabelu do stroje,
coz predstavovalo 3 % cinnosti z celého procesu. Jako nejvétsi problém jsme po dikladné

analyze stanovili ptili§ dlouhou dobu nastavovani fezacky.

40



MMA SM07C

€innost % VA/NVA
vkladani 3 VA
feSeni problému 2 NVA
méreni délky 10 NVA
transport 15 NVA
pohyb 17 NVA
nastaveni stroje 20 NVA
Cekani 33 NVA

Tabulka 4 MMA SMO7C, zdroj: vlastni

MMA SMO07C

100
90
80
70 20

60
‘ -
20 15

0 I

vkladani feSeni problému  méreni délky transport pohyb nastaveni stroje cekani

Obrazek 8 MMA SMO7C, zdroj: vlastni

Stejné jako na fezacce SMO7C jsme postupovali na vSech ostatnich operacich. Z detailni
analyzy nize v tabulce ¢. 5 je vidét, ze mezi pridané hodnoty s nejvétsim opakovanim je
vkladani a vykladani kabelu, pfeprava materialu a jeho chystani, dale ptiprava boxt

a pfedevsim samotny proces. Naopak nejnizsi ¢islo u pfidané hodnoty je v ptipravé boxi.
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Vkladani Vykladani Proce Vﬁl"eprava Chystani Priprava
Step mat. mat. s mat. mat. boxu
SMO07C 3 0 0 0 0 0
AP951C + MM25PH1C 38 19 27 0 0 0
AP211C 26,6 6,45 13,7 0 0 0
AP257C 32 6 34 0 0 0
PLO9C 25 10 0 0 0 0
1. Pomocny LB levy op. 10 4 61 0 0 0
1. Pomocny LB pravy
op. 8 3 64 0 0 0
2. Pomocny LB levy op. 9 4 40 0 0 0
2. Pomocny LB pravy
op. 13 6 50 0 0 0
Finalni LB 9 6 54 0 0 0
Manipulant 0 0 0 64 4,65 3,4
celkem 173,6 64,45 343,7 64 4,65 3,4

Tabulka 5 MMA — VA, zdroj: vlastni

Na druhé strané nejveétsi zastoupeni Cinnosti s neptidanou hodnotou je ¢ekani, preprava
s materidlem a preprava bez materidlu. Mezi dal$i NVA muazeme zaradit feSeni problému,
mazani kabelového oka, kontrolu kvality, baleni, nastaveni stroje a odepisovani hotovych kust

v podnikovém systému. Detailni pohled vidime v tabulce ¢. 6. — MMA — NVA (nepfidana

hodnota)
NVA -
Cekani | _ NVA - ostatni NVA - logistika
B Reseni | Maza | Kontrola | Preprav | Preprava | Bal | Nastave | Od
Step Cekani | problému | ni KO | kvality | as mat. | bez mat. | eni | ni stroje | pis
SMO07C 33 2 0 10 15 17 0 20 0
AP951C +
MM25PH1C 4 1 1 0 7 3 0 0 0
AP211C 0 31,5 7,25 0 13,3 1 0 0 0
AP257C 0 0 10 0 18 0 0 0 0
PLO9C 6 19 0 0 32 5 0 2 1
1. Pomocny
LB levy op. 8 0 0 2 10 5 0 0 0
1. Pomocny
LB pravy op. 15 0 0 3 6 1 0 0 0
2. Pomocny
LB levy op. 37 0 0 0 6 4 0 0 0
2. Pomocny
LB pravy op. 13 0 0 0 9 3 0 0 6
Finalni LB 9 1 0 0 5 11 2 0 3
Manipulant 1,7 0,4 0 0 0 25,85 0 0 0
celkem 126,7 54,9 18,25 15 121,3 75,85 2 22 10

Tabulka 6 MMA — NVA, zdroj: vlastni
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Ptesné rozdéleni prace operatort dle pfidané a nepiidané hodnoty mlizeme vidét na obrazku
¢. 9. Nejvice pridané hodnoty je na pracovisti MM, tedy manudlni montdze, dale Cinnosti
manipulanta. Nejméné piidané hodnoty bylo naméfeno na tezacce SMO7C na plazmé.
Neptidana hodnota v podobé cekani je nejcastéji uvedena na SM a na pomocném a findlnim
stroji.

ROZDELENi PRACE OPERATORU (7 FTE)

OPfidana hodnota ~ CONVA - logistika/manipulace  EINVA-ostatni  BINVA - éekani

FaWe

oty . ——
10,0 24,4
15,0 259

14,2

16,2

12,0

52,0

5M MM KRIMPOVANI PLAZMA POMOCNY + FINAL MANIPULANT

Obrazek 9 Rozdéleni NVA/VA, zdroj: vlastni
Jak mizZeme vidét na grafu niZe a na obrazku ¢. 10, v soucasném procesu vyroby je celkova
pfidana hodnota 54 % a neptidana hodnota celkem 46 %.

Celkové rozloZeni prace

\ 26% N S ,
N - /
\\ 4 L1 PFidand hodnota
~L I NVA - | ogistika/manipul ace
@ NVA - ostatni
W NVA - Cekani

Celkové NVA 46%
Celkové VA 54%

Obrézek 10 Celkovy pomér VA/NVA, zdroj: vlastni
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Pocet handlingii a transport

Handling zahrnuje pohyb a manipulaci s materidly, zbozim nebo vyrobky béhem procesu
vyroby. Kazdy pohyb materialu nebo produktu piedstavuje jednu handling operaci. Piikladem
handlingu miZze byt nakladani a vykladani zbozi z ndkladniho auta, pfesouvani materidlu
z jedné Casti vyrobniho procesu do druhého nebo baleni vyrobk.

Transport se pak tykd prepravy materialu, zbozi nebo vyrobkl z jednoho mista na druhé. To
muze zahrnovat pfepravu materidlu od dodavatele do vyrobniho zavodu nebo piepravu
hotovych vyrobkt k distribu¢nim centram.

Pocet handlingli a transporttl miize ovlivnit naklady na vyrobu a distribuci zbozi. Cim vice
handlingl a transportli je nutnych, tim vétsi jsou ndklady na praci a ¢as potiebny k dokonceni
procesu. Proto mohou vyrobni spolecnosti a logistické firmy snizovat pocet handlingti

a transportl, aby zvysily efektivitu a snizily ndklady. Pfikladem pro minimalizaci poctl
handlingli mize byt zavedeni automatickych manipulaénich systémi nebo piesun skladovani
blize k vyrobnimu procesu. V piipad¢ transportu mize byt vyuzito optimalizace trasy a poziti
vétSich vozidel, coZ snizuje celkovy pocet pieprav a ndklady na palivo. Diky snizeni handlingii

a transportli mohou snizit ndklady a zvysit efektivita vyroby a distribuce zboZi.

Po zmapovani Cinnosti od prvniho kroku po posledni napfi¢ celym procesem vyroby bylo
zjisSténo, ze celkovéa preprava je 20 175 m za den, z toho 12 763 m jen v rdmci interniho
transportu. S jednim kabelem se v ramci vyrobniho procesu musi vykonat 33 handlingt, pii

jeho preprave se pouziva Sest druhil dopravy a Ctyti rizné druhy baleni.

Celkovy tydenni transport od fezacky az po expedici zboZi na sklad ¢ini 100 873,1 metrti

a k tomuto transportu je tfeba 90 785,7 sekund, viz tabulka 7.

2 Tydenni 2 Denni . - -
Popis traxsport transport 2 Tydenni €as | Z Denni ¢as
(m] (m] [s] [s]

Transport k fezacce 3337,1 667,4 3003,4 600,7
Transport na pfedvyrobé 12556,7 2511,3 11301,0 2260,2
Transport do kanbanu 32689,2 6537,8 29420,3 5884,1

Transport pfed prvni pomocny LB 595,1 119,0 535,6 107,1
Transport mezi LB + na expedici 51694,9 10339,0 46525,4 9305,1
Celkem 100873,1 20174,6 90785,7 181571

Tabulka 7 Celkovy transport, zdroj: vlastni
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Skladova zasoba (DOI)

Komponenty pro finalni operaci

Aby bylo mozné vypocitat vysi skladové zasoby u komponentii potiebnych pro finalni operaci,
musely se tyto komponenty definovat dle kusovniku, musel se zjistit aktudlni stav skladu a
jejich potencialni backlog, tedy dodavky ve zpozdéni, a v neposledni fad¢ vyse zakaznickych
odvolavek. DOI se vypocitalo tak, ze se vydé¢lil sklad primérmym tydennim pozadavkem.
Tabulka ¢. 8 tedy ukazuje Cislo komponentii potfebnych pro findlni operaci, jejich aktualni
sklad, backlog neboli v€asnost dodavky, zda dodavatel neni ve zpozdéni. Déle objednané
mnozstvi po tydnech (18-29), jejich primérné pozadavky a celkové skladové zasoby. Bylo
zjisténo, ze nejvetsi skladovou zasobu tvoii komponenta ¢islo 167650 a to zasobu na 795,5 dne.
Pfic¢inou této velké skladové zasoby je minimalni objednavaci mnozstvi (MOQ), které ma

dodavatel stanoveno.

compo | sklad |jednotka| backlog 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 primér total DOl
152934 267 PC 0 60 9 0 22 50 25 25 25 50 0 25 0 3 373 42,9
161112 | 16360 PC 36 7186 14035 4295 27894 5209 4678 6270 27597 27767 1978 4595 28050 13296 | 159.590 6.2

167651 372 PC 0 537 478 175 25 0 375 475 175 400 0 300 350 274 3.290 6.8

167650 1644 PC 0 0 24 0 25 0 0 25 0 25 0 0 25 10 124 7955
167649 787 PC 0 537 454 175 0 0 375 450 175 375 0 300 325 264 3.166 14.9
107877 | 1460451 PC 2581 212524 | 491997 | 500400 | 499620 | 524097 | 509297 | 289057 | 551676 | 81045 40139 109108 | 97544 | 325542 |3.909.085| 224
166078 | 75897 PC 0 14020 8361 8290 7670 10076 9205 12205 6919 7326 3740 9015 8020 8737 104.847 | 434
171585 7951 PC 0 7036 4230 4145 3846 5063 4615 6115 3472 3677 1870 4520 4010 4383 52.599 9.1

152137 7378 PC 0 6277 3602 3820 321 4838 4065 5265 3072 3052 1820 3995 3510 3920 47.037 94

151932 438 PC 0 222 150 150 100 225 175 375 225 225 50 225 150 189 2272 11.6
105105 | 124667 PC 1513 40882 256680 23715 22657 28734 27375 35374 27818 23040 14091 26668 24876 26743 | 322433 233
160673 8490 PC 0 5561 3302 3330 3492 4233 3720 4860 2637 2637 1490 3770 2710 3470 41.642 12,2
50523 93995 PC 3228 93100 96234 101404 | 103808 | 93762 12454 60012 | 314175 | 11968 5772 13528 13118 76611 | 922.563 6.1

147241 2093 PC 0 938 450 640 329 830 520 780 760 640 380 450 950 639 7.667 16.4
148994 1016 PC 0 391 240 360 189 480 240 360 480 360 240 240 600 348 4.180 14,6
46863 2619 PC 29 207 9 2057 89 74 54 54 25 50 0 25 61 232 2816 542
136824 7864 PC 0 6250 3839 3907 3733 4371 4258 5628 3211 3205 1610 4311 3264 3966 47.587 9.9

167300 3012 PC 0 547 210 230 140 350 280 420 280 230 140 210 350 91 3.487 51.8
150255 1348512 | ROL 516 4117 2805 2861 3226 3546 4144 4583 4185 3410 14438 3876 2235 3370 40.952 20,0

Tabulka 8 DOI - komponenty pro finalni operaci, zdroj: vlastni

Stejnym zpiisobem byla vyhodnocena skladova zasoba na komponentech v tabulce 9 pro
predvyrobni operace. Z tabulky nize vyplyva, Ze nejvétsi materidlovou zdsobu ma kabelovém

oku 609488 a to 23,3 dne, naopak nejnizsi zasoba 2,1 dne je na kabelu V152078-LT4202.

compo sklad | jednotka | backlog 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 prumér total Dol
141055 2122 PC 0 1377 600 1715 2560 1640 1940 2860 1220 2560 1340 2760 1540 1701 22.112 6,2
141054 57642 pPC 42 23034 37238 7775 39255 8860 11560 6940 66522 128286 3030 7200 48040 29829 | 387.782 97
609621 11006 PC 1] 12550 3980 4075 4880 4600 6000 3740 3602 4900 1540 3900 1960 4287 55.727 12,8
141593 2348 PC 1] 1377 600 475 700 400 700 1000 600 700 100 900 300 604 7.852 19,4
609616 3068 PC 1] 2543 2228 1675 2720 2000 700 2200 1800 1100 1700 2100 1500 1713 22.266 9,0
609624 725 PC 0 1377 600 475 700 400 700 1000 600 700 100 900 300 604 7.852 6,0
609488 16769 PC 1] 10541 3360 3480 4320 3960 5280 2740 3120 4080 1440 3120 1440 3606 46.881 23,3
609478 37000 PC 35.261 39184 23456 39595 31015 20040 39940 23940 68062 9246 3030 7200 3400 25676 | 343.369 7.2
139959 26719 M 308 2383 1020 1005 1531 1180 1676 950 932 1743 1] 1124 520 1106 14.372 121
143005 1166 PC 0 1377 600 475 700 400 700 1000 600 700 100 900 300 604 7.852 97
130198 10361,2 M 1] 10075 3787 4270 4258 5105 4294 3082 4034 4075 1735 2258 823 3677 47.796 14,1
143003 7791 PC 1] 10421 3360 3480 4320 3960 5280 2740 3120 4080 1440 3120 1440 3597 46.761 10,8
143004 13049 PC 1] 12392 4118 4175 5020 4760 6160 4040 3702 5020 1540 4000 1960 4376 56.887 14,9
151165 1039,176 M 1] 5631 2540 0 2529 1526 5070 858 4065 0 0 1014 4056 2099 27.289 25
160161 24629 M 0 5837 2590 2002 2937 1681 2940 4202 2521 2940 419 3778 1262 2547 33.109 48
V152078-LT4202| 13451,1 M 201 89825 28975 32737 37537 35836 43683 28620 25507 38948 12758 29326 10256 31862 | 414.209 2.1

Tabulka 9 DOI - komponenty pro ptedvyrobu, zdroj: vlastni
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Celkova hodnota skladu je 247 643 €, nejvétsi polozka jsou finalni vyrobky na sklad€. Nejvétsi
skladové zasoba je na nakupovanych materialech, celkem je to 1 484 dnii, naopak nejnizsi DOI

je dle tabulky €. 10 na kabelech a to 4,9 dnii.

Kategorie cenav € DOI (na dny)
nakupovany material 37882 1484
kabel 8691 4,9
rozpracovanost 69214 6,5
finalni vyrobky 131856 7,8
celkem 247643

Tabulka 10 Celkova hodnota skladu, zdroj: vlastni

Pro lepsi vizualizaci jsou tato data uvedena i na obrazku ¢. 11.

Hodnota skladu v €

140000

120000
100000
80000
60000
40000
20000 -
0 I

cenav €

W nakupovany material Mkabel ®rozpracovanost M finalni vyrobky

Obrazek 11 Hodnota skladu, zdroj: vlastni
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Zmetkovitost a reklamace

Data potiebna pro vyhodnoceni zmetkovitosti a reklamaci od zdkaznika nam poskytlo odd€leni

kvality, které musi tato data evidovat. Z tabulky ¢.11 za zkoumané obdobi v poslednim roce

zakaznik reklamoval celkem 6 dodavek zbozi v celkové hodnoté 30 000 €. Interni zmetkovitost

¢inila na oddéleni ptedvyroby 3 063 € a na finalni vyrobé 11 229 €.

kategorie pocet Cenav €
zmetkovitost: pfedvyroba 0,09 3.063
zmetkovitost: finalni vyroba 0,25 11.229
reklamace 6 30.000
naklady celkem 44.292

Tabulka 11 Celkem zmetkovitost a reklamace, zdroj: vlastni

2.3.2

Roz¢lenéni problémovych situaci do dil¢ich uloh

Fotr et al (2010) uvadi nasledujicich pét otazek, které mohou pomoci rozélenit problémové

situace do nasledujicich dil¢ich uloh:

1.

wok » N

MiuZeme danou problémovou situaci vysvétlit pomoci jediné pticiny? (dale bod a)
MiuZeme danou problémovou situaci vyftesit jedinym opatifenim? (dale bod b)
Mluvime o jedné nebo vice vécech? (dale bod ¢)

O co ve skutecnosti jde v dané situaci? (dale bod d)

Co nas skutecné znepokojuje na dané situaci? (dale bod e)

Uloha optimalizace procesu

a)
b)

©)
d)

e)

Nemizeme, jelikoz se jedna o komplexni problém.

Ne, problémova situace se sklada z dil¢ich procest, které je potieba nové nastavit.
Napftiklad nastaveni pull systému, planovani vyroby a vyrobnich procesu.

Mluvime o n€kolika procesech, ze kterych se sklada spravné fungujici systém vyroby.
Jde o spravné nastaveni procesu, které jsou dulezité pro dodrzovani zakaznickych
potteb, dodrzovani standardii a zavedeni efektivni vyroby.

Na dané situaci je znepokojujici nadmérné plytvani ve value streamu, které je pro firmu

neefektivni a ptili§ ndkladné. Neptehledna komunikace mezi jednotlivymi oddélenimi.
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Uloha absence kontroly hladiny skladovych zasob

a)

b)

¢)

d)

Mozn4 pficina v této loze je nenastaveni spravnych KPI a podptrnych systému (pull
systém, kanban, fifo a systém planovani).

Opatieni nemuze vyfeSit danou situaci, jelikoz je potifeba zavézt planovaci systém,
spravné KPI na dodrzovani hladiny zasob (DOI) a pull systému.

Hovotime o dil¢ich tkolech, ze kterych se skldda konecny vysledek kontroly hladiny
zasob.

Jde o snizeni likvidity, tedy finan¢nich prostiedkt, se kterymi firma nemtize aktualné
disponovat.

Na dané situaci jsou znepokojujici vysoké finan¢ni naklady jak v likvidité (zasoby), tak

1 v profitabilité.

Tabulka dekomponovanych uloh:

Bod Uloha Dil&i uloha
1.1 Proces informac¢niho toku
1.2 Proces objednavani surového materialu
1.3 Proces handlingu
Optimalizace procesu
1.4 Proces transportu
1.5 Proces balancovani
1.6 Proces vyroby
2.1 A K v hiadi K sch Nastaveni pull systému
2.2 bsence ontrozygsoabdlny skladovye Realizace kanbanu ve skladu v Pohofelicich
2.3 Zavedeni planovaciho systému

Tabulka 12 Dekomponované ulohy, zdroj: vlastni
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2.3.3 Stanoveni priorit dil¢ich problémi
Podle Fotra et al (2010) se jednotlivé priority déli podle nasledujicich kritérii:

e Dle zavaznosti

e Dle naléhavosti

e Dle budouciho dopadu
Tato kritéria jsou pak hodnocena podle stupnice 1-4. Pro hodnoceni téchto tfech kritérii byla
vyuzita stupnice Ctyfstupniova, kde Cislo 1 odpovida nejnizsi zavaznosti, naopak cislo 4
nejvyssi.
Vysledna priorita je urena souctem jednotlivych bodl u danych kritérii, jejichz potadi je

uréeno sestupné od nejvyssiho po nejnizsi.

Bod Dil&i uloha Zavaznost | Naléhavost | Dopad | Suma | Poradi
1.6 | Proces vyroby 4 4 4 12 1
1.5 | Proces balancovani 3 4 4 11 2
2.1 | Nastaveni Pull systému 3 3 4 10 3
2.3 | Zavedeni planovaciho systému 2 4 3 9 4
2.2 | Realizace kanbanu ve skladu v Pohorelicich 2 2 4 8 5
1.2 | Proces objednavani surového materialu 3 2 2 7 6
1.1 | Proces informac¢niho toku 2 1 1 4 7
1.4 | Proces transportu 1 1 2 4 8
1.3 | Proces handlingu 1 1 1 3 9

Tabulka 13 Stanoveni priorit dil¢ich problémt, zdroj: vlastni

Z tabulky ¢. 13 vyplyva, Ze nejvétsi priorita je u procesu vyroby a v balancovani, ktery neni
optimalné vybalancovany, jelikoz podle zakaznickych potfeb a rychlosti zpracovani na
podpirnych pracovistich nepotifebujeme tolik operatori vyroby, protoze i s mensim poctem
dokaZeme plnit zdkaznicky takt a splnit pozadavky a tim zredukovat neptfidanou hodnotu
V procesu vyroby.

U procesu jako transport a handling neni takovy problém, jelikoZ jejich zlepSeni je jednoduché

a ¢asove nenarocné.

2.3.4 Urdeni zptusobu feSeni tloh

Ze situacni analyzy v piedchozi kapitole je celkem 9 dil¢ich tloh, které se musi béhem
nastaveni nového procesu optimalizovat, zredukovat nepfidanou hodnotu a nastavit pull
systém. VSechny tyto dil¢i tlohy jsou spolu vzajemné propojeny a mnohdy jdou ,,ruku v ruce®.

Nastaveni spravnych systémil a dobrého balancovani pracovnikii ndm muze zarucit stabilni
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proces a vystup, tak abychom plnili zdkaznické pozadavky a byli flexibilni. Dil¢i tilohy s nizkou
prioritizaci jako je transport a handling, se vyfesi optimalizaci layoutu, kdy vSechny pracovisté
slouc¢ime do jedné linky. Velky diraz bude kladem na systém planovani vyroby, ktery zaruci
v€asnou vyrobu, eliminuje nadvyrobu a zajisti stabilni rozpracovanost. K prioritizaci dil¢ich
uloh byl zvolen postup hodnotici skaly 14 tak, abychom se vyhnuli ,,zlaté stiedni cesté* a byli

schopni urcit nejdulezitéjsi tlohu.

Dil¢i uloha €. 1: Proces vyroby

Jako negativum v procesu vyroby byly vyhodnoceny rozttisténé zodpovédnosti mezi mnoho
pracovnikd, jako naptiklad: dva mistfi, dva planovaci vyroby, dva procesni inzenyfi atd.

Z toho plynula neefektivni informovanost a komunikace mezi jednotlivymi odd€lenimi, nejvice
mezi planovaci vyroby, jelikoz byly tvotfeny vzdy dva plany na piedvyrobu a findlni montaz,

kde dochazelo k uptednostiiovani vyroby daného planovace.

Dil¢i tloha €. 2: Proces balancovani

Po vytvofeni MMA analyz, které byly zaméfeny na pracovni postup operdtoril, byla zjisténa
nepiidana hodnota celkem 46 %, z ¢ehoz vyplynulo velké plytvani a bylo potfeba vytvofit nové
pracovni instrukce a efektivni rozdé€leni prace tak, aby bylo eliminovano plytvani a vyuzito co

nejvétsiho potencidlu pracovnik.

Dilci tloha €. 3.: Nastaveni pull systému

Pull systém byl do jisté miry nastaven e-kanbanem, ktery ndm drzel stabilni hladinu zasob, ale
byl tu potencidl na zredukovéani rozpracovanosti, jelikoz e-kanban byl hlavné vytvoren
z dlivodu umisténi pfedvyroby a finalni vyroby na rozdilnych vyrobnich halach. Sjednocenim
téchto dvou vyrobnich z6n a nastaveni planovaciho systému ndm zarucilo zménu z e-kanbanu

na fifo a tim zredukovani zasob v e-kanbanu. Byl zde vysoky finan¢ni potencial v likvidité.

Dil¢i uloha €. 4: Zavedeni planovaciho systému

Aktudlni planovaci systém nedokaze efektivné reagovat na zvySené pozadavky zakaznika,
nema stabilni produkci skrze neoptimalni a strukturovanou komunikaci mezi jednotlivymi
vyrobnimi useky, planovaci a zdkaznickym oddélenim. Pfi analyze informacniho toku byl
zjistén nestandardni proces planovani mezi jednotlivymi planovaci. V soucasném stavu bylo
obtizné ziskéavat informace tykajici se vyroby, protoze zde bylo zainteresovano mnoho osob.

Dil¢i uloha €. 5: Realizace e-kanbanu ve skladu v Pohotelicich
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Realizace E-kanbanu na hotové produkty byl jeden z bod, ktery zahrnoval zruSeni e-kanbanu
ve vyrobni zoén€ a jeho presunuti na hotové produkty. E-Kanban v Pohotelicich je dilezity
zejména pro spravné nastaveni skladovych zasob, abychom byli schopni reagovat na
zakaznické potieby a jejich fluktuaci a tim nebyla ohroZena v¢asna dodavka produkti. Jeho
soucasti je informacni tok, ktery zarucuje automatické generovani pozadavku na prvni operaci
v procesu, tim je eliminovana denni rutina planovace. Planovac jen jednou mési¢né kontroluje

zakaznické pozadavky a pokud je potfeba aktualizuje E-Kanban a jeho hladinu.

Dil¢i uloha €. 6: Proces objednéavani surového materialu

Pti sbirdni dat, které nam poskytlo dodavatelské oddéleni a jejich nasledném vyhodnoceni, bylo
zjisténo nadmérné plytvani z pohledu zasob. Bylo potieba definovat top materialy, které v sobé
meély nejvétsi finanéni potencial. K tomu ndm pomohlo Paretovo pravidlo 80/20, jedna se

0 80 % veskerych nékladi, ale jen z 20 % surového materialu. Vysledkem bylo top 5 materiald,

na které se dodavatelské oddéleni mohlo soustfedit a tak generovat aspory.

Diléi tloha €. 7: Proces informacniho toku

Informacni tok at’ uz pomoci telefonu, SAPu, emailu nebo z riznych podpirnych oddéleni, jako
zakaznické, dodavatelské a hlavné planovaci, byl neptehledny, jelikoz zde vstupovalo nékolik
pracovniki at’ uz dva plédnovaci, dva vyrobni mistfi atd. Hlavni kol byl v tom, nastavit
informacni tok tak, aby byl vytvofen jeden tym, ktery by mél celou vyrobu pod kontrolou

a nemusel se spoléhat na své kolegy. ZlepSeni by spocivalo v urychleni toku informaci, jejich

zptehlednéni a rozdéleni danych kompetenci.

Dil¢i tloha €. 8: Proces transportu

dokonceni jedné vyrobni ddvky musel pracovnik skladu nékolikrat za den ptfepravovat vyrobky
na konecné misto. Proto byl vytvofen e-kanban, aby bylo dedikovano misto pro umisténi
vyrobkll a drZzeni maximalni hladiny zasob, podle zédkaznicky potieb. Vyzvu ptedstavovalo
pfemisténi komplexni pfedvyroby na nové misto a sjednoceni s finlni vyrobou. Muselo zde
pfijit odsouhlaseni z manazerskych pozic, jelikoZz se jednalo o nové rozmisténi infrastruktury,
vytvoreni planu st¢hovani a jeho realizaci. Tim se vyrazn¢ zredukoval transport a byl to podnét
ke zruSeni e-kanbanu a nastaveni FIFO. Z pohledu plytvéani se transport neda zrusit uplné, jen

eliminovat na minimalni hodnotu.
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Dil¢i uloha €. 9: Proces handlingu

Proces handlingu byl soucasti vyfeSeni transportu a lepsim rozlozenim pracovist. Tento ukol

nebyl nijak slozity a nepotieboval takovy diraz, jako jiné dil¢i tlohy.

2.3.5 Stanoveni postupu FeSeni

V kapitole vySe byly stanoveny priority dil¢ich problému podle jejich zavaznosti, naléhavosti

a dopadu. Bylo zjisténo, Ze na vSechny tyto problémy existuji navrhy feseni pro jejich eliminaci

¢i aplné odstranéni. V nésledujici kapitole budou detailnéji popsany navrhy pro procesy

vyroby, balancovani, planovani a pro informacni tok. Zbyl¢ dil¢i ulohy budou bud’ v nasledujici

kapitole feSeny pouze okrajové nebo viibec.

Z tabulky €. 14 plyne, Ze nejvétsi podil na odstranéni problémt bude mit tvorba nového layoutu.

Bod Diléi uloha Nove T
feSeni Popis nového reseni
1.6 | Proces vyroby ANO novy layout (v8e na jednom oddéleni)
1.5 | Proces balancovani ANO vytvofeni takt paternd
21 Nastaveni Pull
) systému ANO zruSeni e-kanbanu a nastaveni FiFa
23 Zavedeni planovaciho
) systému ANO definovani model mixu
29 Realizace vytvofeni nového kanbanového systému ve skladu v
) kanbanového systému ANO Pohorelicich
19 Proces objednéYéni identifikace top materiald s nejvétsi skladovou
surového materialu ANO | zasobou
11 Proces informac¢niho
' toku ANO zodpovédnost pouze jedné osoby z daného oddéleni
1.4 | Proces transportu ANO novy layout (vSe na jednom oddéleni)
1.3 | Proces handlingu ANO |FeSeno v rdmci optimalizace transportu

Tabulka 14 Piehled navrzenych feSeni, zdroj, vlastni
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3 NAVRHY RESENI OPTIMALIZACE VYROBNIHO
PROCESU

Druhé kapitola se zabyvala pfedstavenim spolecnosti, byla provedena situacni analyza, diky
které byly rozpoznany problémové situace, jez byly roz¢lenény do dil¢ich tloh a stanovily se
jejich priority a postup feseni.

Tieti kapitola navrhuje feSeni téchto dilcich tloh. Detailnéji budou popsany pouze tyto tlohy:
Bod 1.6 — proces vyroby

Bod 1.5 — proces balancovani

Bod 2.3 — proces planovani

Bod 1.1 — proces informac¢niho toku

wr r

3.1 Dilci uloha 1.6 — proces vyroby

Jak bylo zanalyzovano v predes§lé kapitole, proces vyroby nebyl Uplné optimalni. Bylo to
zpisobeno predevs§im tim, Ze vyroba probihala na nékolika halach, v informacnim toku byly
zainteresovani dva pldnovaci, dva mistfi a ostatni pracovnici. Diky tomu, Ze byl proces
zdlouhavy, se celkova doba potfebna pro zpracovani materialu vysplhala az na 19,56 dni

a procesni Cas byl 518 vtefin, tedy 8,6 minut, v procesu byla velka rozpracovanost a vysoké
DOILI. Jedinym moZnym feSenim v této oblasti je sjednoceni vyrobniho procesu k sob¢, aby byly
vSechny potiebné stroje predvyrobni a findlni operace umistény tak, aby vytvoftily linkové
pracovisté. Zaroven byl zredukovan pocet mistfi, sménovych a planovaca vyroby. Diky tomuto
kroku vznikne jednodus$i postup planovani vyroby, ale 1 celkové lepSi a piehledné;si
komunikace napfi¢ celym odd¢lenim.

Zména v informaénim toku se nedotkne jak dodavatele, tak ani zakaznika. Ceho se ale dotkne,
tak to bude oddéleni planovani. Toto bude detailnéji vysvétleno v kapitole 3.3. proces
pléanovani.

Tento ndvrh se bude podrobné¢ vénovat procesnimu toku, a to pravé z divodu tvorby nové value
stream mapy. Na obrazku ¢. 12 je navrhnuta novd VMS, kde je dileZitym bodem v procesni
¢asti slouceni pracovist¢ MM25PHIC a AP951C, dale je v navrhu zruSeni e-kanbanu, ktery
nahradi systém FIFO a budou odstranény stroje potiebné k finalni vyrobé APO0146C,
A001247C a AP01248C, které jsou dle propoctii zdkaznickych pozadavkil nevytizené

a zabiraji zbyte¢n¢ misto na odd¢leni. Diky této optimalizace se mize doba zpracovani snizit
0 6,5 dnli na 3,5 dny, pocet transportti by m¢l klesnout ze 769,4 m na 145,9 m a celkova

manipulace v procesu se zmensi z 22 na 20.
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Pomoci techniky brainstormingu bylo vygenerovdno nékolik probléml na téma procesu
vyroby, byla stanovena jejich kofenova pficina a v posledni fadé bylo navrhnuto napravné
opatieni, jak se téchto problémi zbavit. Zadny napad by se nemél posuzovat ihned, béhem
brainstormingu se napady nehodnoti, mélo by se vyvarovat odhadli z minulosti a mélo by se

pfemyslet inovativné. V tabulce 14 je mozné vidét piiklady problémt, které byly identifikovany

na pracovisti predvyroby, plazmy, jednotlivych strojt, ale také v ¢innosti manipulanta.

Kdo Problém Korenova pric¢ina Napravné opatreni
neni definovano
pfedavaci misto pro VK neoznacené misto v
manipulant | hale 1 layoutu uréeni mista v layoutu
rozlozeny layout (hala
manipulant | asté chozeni na halu 1 1 a hala 3) zména layoutu, vSe na halu 5
nedostateéné volné
neni ur¢eno misto pro misto na pracovni
manipulant | vyvoz finalnich dild plose definovat misto v layoutu
neodepisovani zmetku z
predvyroby (skladové nedodrzovani zavedeni kontroly spravného poctu
predvyroba | diference) pracovnich postupl kusl v boxu z operace plazmy
nestandardni Cisté operator plazmy
kabelovych ok a svar nedostate¢né ocistil novy proces Cisténi (piskovacka-
plazma operatorem misto svaru laser)
neefektivni motani kabeld | nutnost transportu na | zména pfepravy kabelu (stojany,
plazma z plazmy do boxu halu 3 dopravni pas)
operator si sam doplfiuje | manipulant nestiha
AP211C material doplfiovat material prace manipulanta
nelze zpracovat celou
vyrobni kartu-Spatné nerealny pocet kus
AP915C nastaveny routing na vyrobni karté ziskat vétSi detail na pracovisti MM
haky na lince ujizdi
(operator musi nékolikrat | nezabezpeéena draha
AP915C haky pfitahnout /Sikma draha? zjistit vice informaci

Tabulka 15 Generovani napravnych opatieni, zdroj: vlastni

3.2 Dil¢i uloha 1.5 — proces balancovani

Pivodni procesni tok nebyl vybalancovany, na kazdém pracovisti trvala vyroba rozdiln¢, bylo
zde mnoho neptidanych hodnot operatora. Je tedy dileZité v prvni ¢asti nastavit jednotné interni
baleni se stejnym poctem kusi v kazdé davce, pro zefektivnéni transportu bude nejlepSim
navrhem odstranit neptidanou hodnotu v podobé¢ dvojitého ,,motani‘ kabelu, ktery se uklada do
boxu. Toto bude vyieSeno pomoci zmény ukladani kabelu misto do boxu, tak rovnou na stojany.
Tato kapitola se bude detailnéji zabyvat balancovanim cast procesu. Jak mizeme vidét na
obrazku ¢ 13, po detailni analyze je nejnizsi ¢as vyroby jednoho kusu na pracovisti fezacky,
kde bylo naméfeno nafezani jednoho kusu za 4,8 s. Naopak nejdéle trvajici proces je na

pracovisti prvni manualni montaZze a posledni operace — plazmy a to 12 s.
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Nevybalancovany proces

(SN

7

Obrazek 13 Nevybalancovany proces, zdroj: vlastni

Navrhem feSeni vybalancovani procesu je nastaveni takt-patternu dle jednotlivych taktl, diky
kterym se muze pruznéji reagovat na zménu zakaznickych odvolavek. Z informacniho toku
bylo zjisténo, ze primérné pozadavky na jednu skupinu vyrobki, tzv. ,,linii* jsou 4.097ks tydné
a na druhou skupinu, tzv. ,ramen* 823ks za tyden. Kli¢ovym ukazatelem je zdkaznicky takt
(TT), kdy €as procesu nesmi tento limit pfekrocCit. VySe zékaznického taktu je uvedena na

obrazku ¢. 13 pterusovanou ¢arou. Ten se vypocitd pomoci vzorce:

Dostupny cas
Pozadavek zakaznika
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Vypocet jednotlivych taktd, které jsou uvedeny na obrazku €. 14 se vypocitava nasledovné:

V tabulce. 15 jsou uvedena zékladni data z kterych se vychdzi. V taktu 1 se pocita s vyrobou
pomoci 2 operatord, kdy se ¢as za sménu (v sekundach) vydéli poctem kust, které za smeénu
jsou schopni vyrobit.

Z téchto dat vychazi, ze pokud se pouzije takt 1, vyrobi se za sménu 510ks ve dvou operatorech,

v taktu 2 je vystup 712ks ve 3 operatorech a v taktu 3 je to 853ks za sménu ve 4 operatorech.

2 3 4
operatofii | operatofi | operatori
Doba cyklu (CT)vs 52,9 37,92 31,66
Dostupny &as (s) 27 000 27 000 27 000
vystup za sménu 510 712 853
vystup 1 operatora 255 237 213

Tabulka 16 Tabulka 1 Vypocet taktii, zdroj: vlastni

Takt-Patterns Vysledek
Takt1 53 = Podet operatord: 2
48
] . = Vystup: 510 ks/sména
SV M2 CRIzCRPL ‘= Ks/1 0p.: 255 ks /sména '
Takt 2 NS 3 38 = Podet operatorQ; 3
. [ ] . . = Vystup: 712 ks/sména
SM+MM1 MM2+CR2 CR1+LP o
@ @ @ "SI T e
Takt 3 = Pocet operatoru: 4
32 31 27 29
1 _. _______ . _______ . ________ . o = \Vystup: 853 ks/sména
SM+PL  MM1+(MM22) CR1+(MM272) CR2 = Ks/op.: 213 ks/lsména |
-\._'_-' -\._'_-' '-\._._f \_., T TTrTmmmmmmmmmmmmmmm

Obrazek 14 Takt-pattern, zdroj: vlastni

Dle téchto dostupnych informaci je pak daleko jednodussi pouzit pfi planovéani vyroby tzv.

model mix, ktery bude detailnéji popsan v kapitole 2.3. proces planovani.
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3.3 Dilci uloha 2.3 — proces planovani

V predeslé kapitole byl definovan takt-pattern, ktery je zdkladem pro zlepSeni procesu
planovani vyroby. Diky tomu, Ze se cely proces vyroby sjednoti, bude nyni za plan zodpovédny
pouze jeden planovac, ktery si fidi vyrobu od zacatku procesu az po jeho konec.

V navrhovaném model mixu na obrazku €. 15 je zobrazeno, tak by planovani vyroby mohlo
vypadat. Dle propoctu vime, ze denné¢ se musi findlnich kabelti vyrobit 273ks, coz plyne
z pozadavkl zdkaznika. Pfredvyroba musi vyrobit vzdy dvojnasobné mnozstvi kabell, protoze
se finalni operace skladd z vyroby dvou kabeli z pfedvyroby. Z analyzy model mixu bylo
zjisténo, Ze nejlepsi variantou je vyroba za den dvakrat v taktu 2 a jednou v taktu 3. Pfestoze se
bude vyrabét dvé smény za sebou v taktu 2, kdy se dostaneme do skluzu za sménu 37ks, na
no¢ni sméné, kdy se pojede v taktu 3 se vSechny minusové polozky dozenou. Dal§im nadvrhem
je co nejmensi pfehazovani vyroby mezi liniemi ( L ) a rameny ( R ). Dle model mixu vidime,
ze bude vyroba sttidat vzdy v poméru 4:1. Aby byl tento proces co nejvice optimalni, vzdy po
piehozeni vyroby na R se vyrobni pattern oto€i, aby se nasledné vyrabély jako prvni R

a nasledné zase L.

PoZadavky / tyden: 4.097 ks Pomér  Model Mix Vyrobni Pattern |
35UP Linie” (,L) (3.274 ks) 4 L C i [L [k Findini T = T T T
SSUP ‘Ramena ("R) (823 kS) 1 il el I I I S p'f’eodl\}g'fmba B0 B0 B0 80 80 B0 80 &) B0 [ i M B0 80 80 B0 B0 B0 BO 80 EO
Zakaznicky takt time (TT) Final: 820 ks/den (273 ks/sména)
Predvyroba: 1.640 ks/den (547 ks/sména)
Predvyroba Final
Takt 2
S ) Cas 53 T
Ranni m | 510 ks -37 ks LT - 273 ks 0 ks
M SMAAM1+MM2 CRI sCRZ+ L i
e iy
. Takt 2
E Y L -
Odpoledni 510ks 37 ks f——- 273ks Oks
SM-HM 1+MM2 CR1+CR2+PL =
N
Takt 3 30
A 35 &
No&ni 712ks  +165ks L 273ks Oks
SMAMM1 MM2:CR2 CRI4LP -
@ @ @

Obrazek 15 Model mix, zdroj: vlastni
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3.4 Dilci uloha 1.1 — proces informac¢niho toku

Tato ¢ast se zabyva predev§im informacnim tokem v rdmci vyroba, oddéleni planovani, kvality,
zakaznického oddéleni, inZzenyringu

SQDCE tabule

Pravideln¢ na ranni porad¢ ve vyrobé, kde je zastoupeno oddé€leni vyroby (sménovi vedouci

a mistr), kvality, pldnovani a inZenyringu budou zrekapitulovany vysledky za ptedchozi den,
déle by se méla vést diskuze nad plnéni / neplnéni planu vyroby, pfipadné technické

a kvalitativni problémy, dostupnost potfebnych operatorii ke spInéni daného planu, mohou zde
byt také zaznamenany a feSeny piipadné zlepSovaci navrhy a celkove by zde mély byt sdéleny
vSechny potiebné a dilezité informace. Existuji ¢tyii hlavni ukazatelé, ovSem v nasem piipadé
jich bude pét. Kazdy z téchto ukazateld, které se budou sledovat a vyhodnocovat na denni bazi,
ma své KPI, neboli nastavené cile. Pro sledovani téchto dat bude potfeba zakoupit bilou tabuli,
na kterou budou zodpovédni zaméstnanci dopliiovat za sva oddéleni data, ktera budou slouzit
pro lehké ziskani informaci o jednotlivém odd¢€leni, zejména jak si vede z pohledu kvality,

planovani, bezpecnosti, vyroby.

SQDCE boar se sklada z nasledujicich ukazatelu:

S (safety) — Bezpecnost

Q (quality) — Kvalita

D (delivery) — Dodavky

C (cost) - Naklady

S — Bezpecnost:

Jedna se o sledovani poctil trazi na daném oddéleni za kazdy den. Je dtlezité, vykovavat svou
préaci vzdy bezpecné. Mistr vyroby kazdé rano dopliuje do tabulky (viz obrazek ¢. 16) pocet
urazl za predesly den. Pokud se Uraz stane, vzdy se musi doplnit nasledujici udaje: datum, co
se stalo, kde se to stalo a také udat napravné opatieni, aby se pfipadnému trazu mohlo zabranit

(viz obrazek ¢.17)
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Oddéleni Oddéleni
5B0 5B0
Pocet dnti od

posledniho urazu

=

Den| Po | Ot | 5t | €t [ P3| So | Ne

Potet
lrazu

Obrazek 16 Bezpecnost: S1, zdroj: vlastni

Oddéleni 5B0

Mapravné opatfeni

Dratum

Co se stalo?

Kde se to stalo?

Obrazek 17 Bezpec€nost: S2, zdroj: vlastni

Q — Kwvalita:
Cilem kazdé firmy by mélo byt mimo jiné vyrabét kvalitni vyrobky. Proto se v této oblasti bude

vyhodnocovat kvalita vyroby na daném oddéleni. Na obrazku ¢. 18 je pro ukdzku uvedeno
sledovani denni zmetkovitosti za pracovisti fezacky (proces fezani), na pracovisti finalni
vyroby a na pracoviSti lisovani. VSechna tfi pracovi$t¢ maji nastaveny stejny cil, tedy
maximalni pfijatelnou zmetkovitost od vyse 0,8 %. VSechny ostatni Cisla, kterd jsou nad tento

limit se pak dostavaji do ,,Cervenych Cisel.

Finalni vyroba Proces lisovani
1.0%

0.3%

0.8%

Proces fezani

Ut] St Ci[Paso Den|Po] UL ] S| CL{Pa]s0

Den|Po] UL] St] CL|P4a]So
Mira zmetkovitosti [%]

Mira zmetkovitosti [%] Mira zmetkovitosti [%]

Obrazek 18 Kvalita, zdroj: vlastni
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D - Dodavka

Je dulezité, aby bylo zbozi dodano zadkaznikovi v€as a v mnozstvi, které si objednal. V této
oblasti by se mély kontrolovat dvé hlavni slozky z pohledu oddé€leni planovani. Je to pocet
kust, které jsou ve vyrob¢ ve zpozdéni vici zakaznikovi a presnost plnéni planu. Data za
dodavku k zakaznikovi bude dopliiovat kazdé rano pied vyrobni poradou planovac vyroby
daného oddé¢leni, a to za dany den. V tzv. zelenych ¢islech, které jsou jesté v limitu, je hranice
maximaln¢ 1999ks. Na obrazku ¢. 19 je zobrazena vizualizace tabulky pro vyhodnoceni
denniho sledovani vcasnosti dodavek vici zdkaznikovi. Jakmile je tato hranice prekrocena, jiz
se dan¢ oddéleni dostava do tzv. ervenych ¢isel a nesplnilo nastaveny cil. Pokud se tak stane,
musi planovac vyroby okamzité vyplnit tabulku, kterd se jmenuje Seznam kritickych dili, ktera
je znazornéna v tabulce €. 17, kde mimo potadi (¢), musi jesté vyplnit ¢islo daného materialu,
plan na obnovu, tedy kolik ks se musi vyrobit, abychom neméli zpozdéné dodavky vici
zakaznikovi, oddéleni, na které se dany material vyrabi, dale ptipadné jakykoliv dalsi dodatek
o tomto materidlu (jestli hrozi zastaveni zakaznika, kdy je potfeba mit hotové kusy na skladg,
jestli se materidl odvazi k zdkaznikovi ze skladu z Mikulova nebo ze skladu z Pohotelic. Kazda
takova tabulka se musi nasledujici den vyhodnotit, zda se vyrobilo v§echno mnozstvi, které se
vyrobit mé¢lo, zda to bylo vcas na skladé a expedovalo se k zdkaznikovi, pfipadné ptidat
komentar, pro¢ se vyrobit nestihlo. Jak mtizeme vidét v tabulce €. 17, toto vyhodnoceni vychazi

z tabulky Seznamu kritickych dild.

Cil: <= 2000 Denni sledovani véasnosti dodavek viéi zakaznikovi

Oddéleni SB0

Zpozdéné|
dodavky (ks)|

Obrazek 19 Denni sledovani véasnosti dodavek vuci zakaznikovi
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Seznam kritickych dilt
& Matlerié Plan na Oddéleni Status pInéni planu na obnovu a komentaf
obnovu Hrozi zastaveni zakaznika? Komentar
1
2
3
4
5
6
Vyhodnoceni kritickych dilti z predchoziho dne
& PN E:f‘nno\'jﬁ Oddslen v Statuitatlis pInéni planu na obnovlizmkc;r:;r;tar
(spInéno/nespinéno)
1
2
3
4
5
6

Tabulka 17 D: Seznam a vyhodnoceni kritickych dilt, zdroj: vlastni

Druhou ¢asti, kterd se bude denné kontrolovat a bude ji dopliovat za ptedchozi den také
planovac vyroby dané¢ho oddéleni pfed zacatkem vyrobni porady, se nazyva ,,.Denni sledovani
plnéni planu®. Toto plnéni se dé€li na dve Casti, a to na plnéni presnosti planu, zda se vyrobily
dané materidly, které byly zaplanovany a na plnéni dle poctu kusi, tedy zda se vyrobil takovy
pocet kusii, ktery byl v planu vyroby. Na obrazku €. 20 vidime, Ze nastavené cile nebo KPI pro
toto sledovani je u presnosti planu je minimum > 90 % a maximum < 100 %. Pokud jsou ¢isla
v tomto rozhrani, pak jsou to tvz. zelena ¢isla. V opacném piipad¢ se dané odd¢€leni dostava do
»cervenych ¢isel“. Obdobné je to u vyhodnoceni planu vyroby dle poctu zaplanovanych

a vyrobenych kust, kde je nastaven cil minima > 95 % a maxima < 110 %.
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Cil: Presnost planu

200 =100%

580

5%

I

Den| Po

0t

N

PFsemocd plénu
[

Cil: Podet kusn
>0h% =110

580

115%

W%

=5

s

TFW

TPk

EF

EF%

E=a

Wk

45%

Den| Po

0t

N

Podet buch [3]

KD Planovani

Obrazek 20 D: Sledovani plnéni planu, zdroj: vlastni

C — Naklady

KDY kazdy den do 8:00

Dal$im hodnoticim kritériem je sledovéani produktivity. V tomto pfipadé se jedna o hodnoceni

produktivity operatorti po jednotlivych sménach, tedy no¢ni, ranni a odpoledni. Cil je stanoven

v rozmezi 95 % - 120 %. Produktivitu za dané oddéleni dopisuje za piedesly den sménovy

vedouci. Vizualizace tabulky pro sledovani denni produktivity je zobrazena na obrazku ¢. 21.
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Sména A

Denni sledovani produktivity
Sména B

Den| Po Ut St

¢t

Pa

So

Den

Po

Ut

st

Gt

Pa

So

120%

120%

110%

110%

5BO

100%

SBO

100%

90%

90%

80%

80%

70%

T0%

Produktivita

L]

Produktivita

[l

Obrazek 21 C: Hodnoceni produktivity, zdroj: vlastni

E-Prostiedi (operatoii)

Sména C

Den

Po

Ut

st

Ct

Pa

So

120%

110%

@ 100%

90%

80%

T0%

Produktivita

L]

Planovac¢ vyroby dané¢ho oddéleni vzdy doplituje dle planu vyroby pocet operatort, ktery je

potiebny pro splnéni daného planu na konkrétni den. Toto Cislo dopliuje do fadku ,,plan — pocet

operatort“ a zaroven toto Cislo zaznamena do tabulky, ktera se nachazi o dva radky vysSe. Aby

bylo rozeznatelné, ktera data do tabulky zaznamendva planova¢ vyroby a ktera vyroba, jsou

jasné dané barvy zéapisu. Jak vyplyva z obrazku €. 22, Cervenou barvu pouziva planovac,

modrou vyroba. V obrazku nize jsou pro piedstavu uvedena fiktivni ¢isla, kdy planovac uvede,

ze pro splnéni planu je potieba 40 operatort celkem za vSechny tii smény, vyroba uvedla, ze

m¢éla redlné k dispozici pouze 37 operator. Na prvni pohled je tedy vidét, ze potiebny pocet

operatoru je vyssi, nez ktery je aktudlné dostupny.

Denni sledovani plnéni dochazky
5B0O

14

15

25

plan-pocet
operatarl
40

&

37

11

14

12

SméraC Sméra B Sméra A

Kdo: 1) planovani - potet operatord

2) wyroba: potet pfitomnych cperatorl na sméné A B, C+ A viech smén

Obrazek 22 E: Pocet operatort, zdroj: vlastni

Kdy: vidy na zatatku smény
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AKCNI PLAN

Body do ak¢niho planu jsou zaznamenavany dvojim zplsobem. Prvni zpusob je piekroceni

limitu v KPI a druhy zpiisob je informace na ranni poradé od sménového vedouciho, pokud ma

vyrobni problém a jde vyftesit rychle. Tyto ukoly se zaznamenaji do akéniho plan (viz tabulka

¢. 18), problém zname, jelikoz nam ho pfednese zainteresovand strana, pf. kvalita, vyroba a

dalsi soucasti, ktera je diilezita pro umisténi na akéni plna je kofenova pficina, v ptipade, ze ji

zname dany problém zaznamendme do akéniho plan. Vydefinuje se akce, kdo je za jeji

vypracovani zodpovédny a do kdy. Kazdé dva dny probihé kontrola statusu a progresu jeho

feSeni. Za ak¢ni plan a jeho plnéni je vZdy zodpovédny mistr vyroby v daném useku. Pokud je

vvvvvv

stupné feseni a tim je PDCA cyklus viz. nize.

Datum

Problém

Pri¢ina

Akce

Kdo?

Do kdy?

Status

Tabulka 18 Ak¢ni plan, zdroj: vlastni

PDCA

Jedna se o védecky pfistup zahrnujici formulovani hypotéz a jejich testovani na zéklade

informaci, které byly ziskany pomoci pfimého pozorovani. PDCA neboli naplanuj (plan),

udélej (do), zkontroluj (check) a konej (act), miizeme rozumét jako systémové zlepSovani

problémt a jejich pribézné feSeni, tykajici se procesit vyroby, kvality, planovani atd.

Planuj (P)

Udglej (D)

5B0

PDCATABULE

Ko ntrolui gC]

Ksnei !Al

Parkovigté

Eskalace

5B0

5B0

Prioritizace Nové kaﬂ
Sklad napad Hotové karty

Obrazek 23 PDCA, zdroj: vlastni
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4 ZHODNOCENI NAVRZENYCH RESENI

4.1 Proces vyroby

Byla vytvofena a navrzena nova value stream mapa, cilem jeji optimalizace bylo co nejvice
eliminovat plytvani, typu nadvyroby, transportu, skladovych zasob a dal$ich dil¢ich problému,
které se v procesech objevily. Z pohledu kvality se v procesech nenachéazel néjaky vyznamny
problém, nebylo tedy dilezité tomu klast vétsi pozornost nez dalsim okolnostem. Dulezitym
bodem v celém procesnim toku bylo zajisténi sjednoceni obou vyrobnich tusekt, jako
predvyroby a finalni vyroby do jednoho celku. Ukol to nebyl jednoduchy, bylo potieba souhlasu
od né€kolika manaZzeru a jejich podpory. Jednalo se o vytvoieni nové infrastruktury ve vyrobni
z6n¢. Néklady na jeji realizaci byly vysoké, ale ptinos je velky, protoZe tento layoutovy pfesun
znamenal zruseni e-kanbanu a zredukovani zasob. Z toho pramenil i novy proces planovani

a logika vyroby pomoci FIFO. Umisténi vSech stroji do jedné linky byl benefitem jak pro
transport, manipulaci, balancovani prace, tak i z pohledu zodpovédnosti pro podptirna oddélent,
hlavn¢ pro vyrobu. Informacni tok se zjednodusil, byl vytvotfen jeden vyrobni plan, ktery se
umist'oval na zacatek procesu a vse bylo fizeno pomoci FIFO a Pull systému. Princip spocival
na vizualnim managamentu, vyznacené prazdné FIFO-musim zacit vyrabét na piredchozi
operaci, vyznacené plné FIFO-aktualni operaci zastavuji a podle pracovni instrukce se
pfesouvam na dalsi pracovisté. Tyto vSechny optimalizace vedly ke snizeni celkové doby
zpracovani vyrobku a plnéni pozadovaného zdkaznického taktu s 20 ti % rezervou pro
neocekavané vykyvy, jako napt. poruchy. Nova value steam mapa v sobé zahrnovala nové
principy, které bylo potieba dobfe piedat produkci, vSechny zainteresované osoby dostate¢né
zaucit a vyhodnocovat budouci fungovani linky, jak ze strany vystupu, kvality, ale 1 efektivity.

K tomu slouzily data z SQDCE tabule, které je denné aktualizovéna a sledovéna.

V tabulce 19 je popsan stav, ktery byl pfed a po optimalizaci, kdy se zkratila doba prichodnosti
vyrobku z 6,5 dne na 3,5 dnt, transport se zredukoval z 769,4 m na 145,9m, uSettily se celkem
2 manipulace s kabelem. Nyni ma na starosti planovani vyroby pouze jeden planovac i1 jeden
mistr, diky ¢emuz se zlep$il tok informaci. Diilezitym bodem je sniZeni rozpracovanosti, ktera

klesla 0 3630 kusti, coZ vede k poklesu penézni hodnoty, kterd je drZzena v této rozpracovanosti.
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pred optimalizaci po optimalizaci
doba prichodnosti
vyrobku 6,5 dnu 3,5dnu
transport 769,4m 1459 m
manipulace 22 X 20 x
pocet planovacu 2 1
pocet mistrd 2 1
rozpracovanost 4 355ks 725 ks

Tabulka 19 Srovnani pied a po optimalizaci

4.2 Proces balancovani
Po MMA analyze, ktera nam v kazdém procesu ukazala ptidanou a nepiidanou hodnotu, bylo

potieba tuto analyzu rozd¢lit na dve ¢asti.

Prvni Cast se skladala z dil¢ich odstranéni ptebytecnych pohybil, manipulaci a zoptimalizovéani
kazdého procesu. Nastaveni jednotného interniho baleni na stejny pocet kusii v kazdé vyrobni
davce, transport materialu mit na vSech operaci zajistén jednim internim balenim, v tomto
ptipadé vSe na stojanech a tim odstranit napiiklad dvojit¢ motani kabelu do klubicka, skrze
uloZeni do boxu, které bylo nastaveno v ptedchozim stavu. Tyto dil¢i zlepSeni zajistili sniZeni
Casii a nakladl na proces.

Druha ¢ast uz pracovala s naméfenymi casy, hlavné¢ pomoci MTM, kde jsou vytvoreny
jednotlivé pracovni kroky pt. uchopit kabel 2 s, odlozit kabel 2 s atd. a jejich vysledné secteni
dava konecny cas operace. Tyto jednotlivé bloky slozily k distribuci a balancovani ¢asu.
Kone¢nym cilem bylo vytvofeni pracovni ¢innosti, tak aby kazda operace méla stejny ¢as, jako
predchozi a nasledujici a byl plné vyuZit potencial operatord. Klicovy ukazatel byl zdkaznicky
takt, ¢as procesu nemohl prekrocit tento limit. Nasledné byly vytvofeny dalsi dva tzv. ,takt
paterny®, které urcovali tfi urovné vystupu. Pokud si zdkaznik snizil pozadavek, planovac
zareagoval nastavenim jin¢ho taktu a tim urcil i potfebny pocet operatorti ve vyrobe, aby se
sniZil vystup a smysluplné pokryl pozadavek a nevytvarela se nadvyroba.

vyrabét hotovy vyrobek, aby byl splnén zakaznicky pozadavek.

Na obrazku nize je jasn€ videét, jak je balancovani procesu diilezité. V prvotnim stavu byl proces
nevybalancovany, ktery se diky spravnému nastaveni takt-patternu podafilo vybalancovat.

Doptedu diky tomu vime, kolik bude potteba operatorii pro vyrobu.
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Takt-Patterns Vysledek
Nevybalancovany proces Takt1 55 « Pocet operétord 2
48
[ . = Vystup: 510 ks/sména
SM+MM 1+M2 CR1+CR2+PL
@ .
e 9 38 = Poet operatort: 3
[ | . . = Vystup: 712 ksisména
SR sz op o aentne |
B & b | . e
i S Takt 3 = Pocet operatord: 4
i i i 32 o 2r 22
- - - . - . . . ._ = Vystup: 853 ks/sména
SMPL  MM1+MM2/2) CR1+(MM2/2) crR2 {= Ks/op.: 213 ks/sména .
Y Y Y P

Obrazek 24 Porovnani balancovani

4.3 Proces planovani

Diky odstranéni e-kanbanu, ktery fidil vyrobni zénu pfedvyroby a automaticky generoval
vyrobni karty, bylo potieba vymyslet a implementovat proces planovani, ktery by plnil veskeré
pozadavky na vyrobu a v¢asného plnéni planu. Po nastaveni FIFO mezi operacemi, bylo jasné,
ze vyrobni plan musi byt umistén na prvni operaci, aby se celym procesem vyrobek tahl tzv.
»Pull systém*. V§e bylo fizeno nastavenim pozic pfed operacemi a vizualnim signalem. K tomu
vSemu se pridal model mix produktii.

Model mix zohlednuje typ kabelu, kvadrat, objem jednotlivych produktl, tato vstupni data
slouzila k vytvofeni modelového mixu. Byla zde zohlednéna i doba pienastaventi stroje, nejdelsi
¢as je na prvni operaci SMO7C, prvnim kritériem byl typ kabelu, protoZe u této faze probihala
nejdelSi zména vyroby z jednoho produktu na druhy, dal§im kritériem byl kvadrat, zde bylo
prenastaveni rychlé. Objem produkt ur¢il mnozstvi typu kabelu, které se bude ve vyrobni
davce fezat, tim bylo zajisténo pokryti vS§ech produkti daného kabelu, pienastaveni stroje na
novy kabel a opét vytezani daného kabelu. Tento cyklus byl nastaven tak, aby bylo co nejméné
nastavovani stroje a uSeteni ¢asu. Model mix byl soucasné navazan na takt pater viz kapitola
balancovani. Dal§im dil¢im ukolem bylo nastaveni E-Kanbanu ve sklad¢ v Pohoftelicich, toto
mélo zarucit stalou hladinu zasob, ktera pokryje fluktuaci v objednavkach od zakaznika. DOI
pfedstavuje maximalni hladinu zasob, pokud tento limit pifekrocim, nevytvarim pozadavek do

vyroby, tim bylo zamezeno k vysokym skladovym zasobam ve sklad€¢ v Pohotelicich.
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Diky zredukovani planovact vyroby jiz nejsou potieba dva plany vyroby, ale pouze jeden. Cely

vyrobni proces je fizen od prvotni operace. Tim byla odstranéna castd urgence dalSiho

planovace vyroby, aby byl zahajen proces predvyroby na dilech, které byly potfeba vyrobit na

finalni operaci. Nejsou jiz potieba dvé vyrobni porady, které byly jak na oddéleni ptfedvyroby,

tak na finalnich pracovistich. Coz znamena usetfeni ¢asu nejen pro planovace, ale i ostatnich

zainteresovanych pracovnik.

vvvvvv

pro finalni vyrobky. Plan obsahoval né€kolik fadk, nebyl zde zohlednén WIP a musely se ru¢né

dopocitavat kusy, které se musely dovyrobit a nevyrabélo se vzdy efektivng, protoze se ¢asto

ptehazovala vyroba.

Material predvyroba po ut st ¢t pa celkem
621715-103 | 621721-001 0 300 300 300 225 1125
621723-001 0
0 300 300 300 225
660907-001 | 621721-001 0 0 0 0 75 75
621723-001 0 0 0 0 75 0
621716-103 621724 0 0 0 0 75 75
621725 0 0 0 0 75 0
660908-001 621724 0 0 75 0 0 75
622596-104 616247 0 167 0 167 75 409
616248 0 167 0 167 75 0

Tabulka 20 plan na pfedvyrobu - plivodni, zdroj: vlastni

Aktualné je plan zalozen na model mixu, kde je jiz jasné dano, jak se bude vyrdbét

v nasledujicich dnech, u jakém mnoZzstvi a s jakym poctem operatorti. Viz obrazek ¢. 15.

Model Mix

Poladavky [ tiden: 4.087 ks Pomér
WP Lirsa” (L (3T ) )
AP Hadmon a’ LR (827 ks) 1
Likacmacky fakd e (TT) Fonai A0 o' (2720 kew'smena)
Plodvyroba 8 B0 bowider (54T lea/smisna
P""I'\."rrl II:
5 e
Ranni " | 510 ks  -37 ks
L8] -~
E ap
Odpoledni| — R 1 S10ks .37 ks
N L -
A 1
Moéni [ | I I T2 ks +163 ks
- . .

Obrazek 15 Model mix, zdroj: vlastni

Vyrobni Pattern

....................

= 2T3 ks
[ — 271 ks
i T 2Tiks

0ks
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4.4 Proces informac¢niho toku

Informacni tok byl zjednodusSen pieneseni zodpovédnosti pod jednoho vyrobniho mistra

a jednoho plénovace, tim se odstranila duplikace prace, byl vytvofen jeden vyrobni plan,
komunikace probihala na rannich poradach, takze veskeré informace o pribéhu vyroby byly
vzdy aktualni. K piehledu dalSich informaci z pohledu kvality, véasnych dodavek, ptfitomnosti
operatort atd., slouzi SQDCE tabule. Benefit z SQDCE tabule je kazdodenni ptehled vSech
KPI, jestli se plni nebo piekroc€ily nastavené cile. Pokud ne¢které z KPI prekroci stanoveny limit,
probiha na ranni porad¢ diskuze, kde problém vznikl a vyhodnocuje se jeho narocnost

a opakovatelnost. Kdyz se problém a jeho feseni vyhodnoti, jako lehky, zapise se do akcniho
planu a pfifadi se mu odpovédnost. Pokud se problém opakuje a nejde vytesit rychlou aket,
nadefinuje se procesni problém a umisti se na PDCA tabuli a zahaji se PDCA cyklus. Diilezitou
soucasti informacniho toku jsou jeho ranni porady, vytvotfena rutina, kde je zastoupena kvalita,
vyroba, pldnovani a inzenyring.

Nejvétsi zlepseni je diky SQDCE za oddéleni planovani v tom, ze diky seznamu kritickym dili,
ktery je umistén na tabuli, odpada odd¢€leni planovani nutnost informovat o této hrozbé pomoci
mailu a telefonu. Na ranni porad¢ je tento kriticky materidl zapsan o této tabulku a vSichni

zainteresovani o tomto problému. Viz obrazek ¢. 17, ktery je pro lepsi orientaci uveden nize.

Seznam kritickych dilt
& Materia | Plan na Oddaleni Status pInéni planu na obnovu a komentar
| obnovu Hrozi zastaveni zakaznika? Komentar
1
2
3
4
5
6
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Vyhodnoceni kritickych dilti z predchoziho dne

(@]

Status plnéni planu na obnovu a komentar

PN | Planna | oygelent Status

obnovu < « Komentar
(spInéno/nespinéno)
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ZAVER

Cilem prace bylo optimalizace procesu vyroba kabelu B+. dalsi. Dulezitou soucésti byla
analyza soucasného stavu, value stream mapa, bylo potieba zjistit ,,hluché* mista v projektu

a mit spravna data pro budouci balancovani, zlepSovani a definovani konecného cile pro
budouci stav.

Prace byla zamétena na sniZeni zasob v rozpracovanosti, skladu a zredukovat plytvani

v procesech. Tyto zlepSeni v sobé¢ skytaly casové a finan¢ni Gsporu, at’ uz v likvidité

a profitabilité. Dalsi diillezitou souc¢asti bylo zaméteni se na efektivitu prace operatorti

a balancovani jejich ¢innosti, tak aby bylo opét zredukovano plytvani a FTE. Bylo potieba
zajistit stabilni vystup, skrz pokryti pozadavki od zdkaznika, protoze kazda specialni doprava
s pozd¢ vyrobenymi byla pro firmu nékladné. Vytvotenim jednotné linky vznikl i efekt na
kvalitu, kterd bylo uz na zac¢atku projektu dobr4, ale stabilizace procesu zaruc¢ovala jeji zlepSeni.
Realizaci projektu byl efekt zlepSeni vidét na prvni pohled, odpadly vysoké zisoby mezi
predvyrobni a finalni montazi, diky tomu, ze se vSechny stroje sloucily do jedné vyrobni zony.
Dalsim viditelnym efektem byla komunikace neboli informaéni tok, byl zpiehlednén a
zjednoduSen. Ve bylo feseno pomoci dennich porad, vyhodnocovala se kvalita, vystup z linky,
plnéni pozadavkii a mnoho dal§iho. Dlouhodobéjsi zlepSeni a nastaveni probihalo z pohledu
planovani a vytvoteni e-kanbanu ve skladu v Pohotelicich, tyto dva dalsi dil¢i tkoly v sobé
zahrnovaly proskoleni planovacl, mistri a sménovych vedoucich. Byl kladen diraz na
pochopeni vSech novych principl v planovani a e-kanbanu, jako nauceni vypoctové metodiky.
Skladalo se to ze dvou ¢asti, kdy probé&hl jednodenni workshop na teorii a dalsi ¢ast byla praxe,
kde se vyhodnocoval denni plan, kontrolovala se stabilita vystupu a vypoctova logika. Byla
urcena rutina na aktualizaci kontroly planu a e-kanbanu, tim se zajistila pfesnost a kontrola nad
zasobami findlniho produktu v Pohotelicich. Rutina spocivala v aktualizaci model mixu a takt
paterou jednou za 14 dni a e-kanbanu jednou za mésic.

Vsechny nové procesy, bylo potieba realizovat a stabilizovat. Stabilizace byla ¢asové narocna,
ale nesmirn¢ dulezitd. Vyzadovala si kazdodenni praci ve vyrob€, zauCovani operatord,
sménovych vedoucich, at’ uz na dodrzovani FIFO, takti a novych procesii. Na rannich poradach
se teSily problémy, které mohly pfijit, bylo zapotiebi je postupné odstraiiovat a ladit proces,

dokud vse nebylo pochopeno a procesy nebyly stabilizovany.
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Hodnoticim kritériem a GspéSnosti optimalizace bylo vyhodnoceni finan¢ni a ¢asové Uspory,
které proces prinesl. Jednim kritériem byly zasoby, zruSenim e-kanbanu byla zaruc¢ena okamzita
uspora a vybalancovanim a zredukovénim poctu operatord byla pro zménu zaruCena
profitabilita z dlouhodobého vyhledu, jelikoz se efektivné vyuzival potencial operatort a snizily

se Casy na produktech.

Spolecnost GG tuto zménu mysleni a nastaveni novych myslenek podporovala, vedeni firmy
se touto cestou vydalo na efektivni vyuzivani potencialu operatorti a k tomu bylo zapotiebi
zmeénit i vyrobu, jako takovou. Nastavit nové procesy, zjednodusit a vytvaret produktové
rodiny, které maji spolecné parametry, aby mohly fungovat v lince. Tento proces optimalizace
trval 3 mésice, kdy prvni mésic bylo analyzovani, sbirani dat a pak vymysleni nového konceptu,
pfi splnéni podminek na efektivitu a odstranéni NV A hodnot, plytvani. Dalsi 2 mésice probihala
realizace rozdélena na jednoduché zlepSeni, které se realizovalo v fadu dni a ¢asové slozitéjsi
v tadu tydnt. Idealni ukazatel byla i zpétna vazba od operatort, ktefi ve findlnim konceptu
pracovali a spoluprace z jejich strany, kdy 1 oni davali podnéty na zlepSeni v pritbéhu realizace.
Optimalizace procesu byla uspé$né zavedena, stabilizovéna a piedéna vyrobég, dalsi rozsifeni

typologicky stejnych linek je zaruceno.
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