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ABSTRAKT

Tato diplomova prace se vénuje optimalizaci vyrobniho procesu ve vybrané spole¢nosti. V
teoretické ¢asti je pfiblizena teorie primyslového inzenyrstvi, primyslového inzenyra,
vyroby a metod prumyslového inzenyrstvi. V praktické Casti se nachazi soucasny vyrobni
proces a jeho analyza, ktera slouzi jako podklad pro tvorbu navrhli. V projektové ¢asti jsou
vybrané navrhy zpracovany ve formé projektu. V zavéru diplomové prace se nachazi

zhodnoceni projektu z hlediska pfinosu.

Kli¢ova slova: layout, Kanban, projekt, proces

ABSTRACT

This thesis focuses on the optimization of the production process in a selected company. In
the theoretical part, the theory of industrial engineering, industrial engineer, production and
industrial engineering methods are presented. The practical part contains the current
manufacturing process and its analysis, which serves as a basis for the development of
designs. In the design part, selected designs are developed in the form of a project. The thesis

concludes with an evaluation of the project in terms of benefits.

Keywords: layout, Kanban, project, process
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UvVOoD

Tato diplomova prace popisuje optimalizaci vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti.
Servis Climax, a.s., je vyrobni spolecnost, kterd je pfednim vyrobcem vnitiniho a vnéj$iho
stinéni. M4 nékolik vyrobnich hal, které se zamétuji na vyrobu riznych produkti pro
koncového zakaznika. Spolecnost také nabizi moznost montdze vyrabénych produkti u
zakaznika. V nedavné dob¢ spolecnost odkoupila vyrobni proces pergol Lamelino, ktery je
potieba optimalizovat. Spolecnost mi nabidla moznost tento vyrobno proces optimalizovat
a nechala mi volnou ruku z hlediska, jak se na vyrobni proces zamétim a zpracuju navrhy

feSeni z teoretickych poznatkli nacerpanych pfti studiu v oboru primyslového inzenyrstvi.

Diplomova prace je rozdélena na dvé ¢asti hlavni ¢asti, teoretickou a praktickou. Teoreticka
¢ast je zpracovana ve formé literarni reSerSe. Prvni kapitola diplomové prace je zamétena na
pramyslové inzenyrstvi. Tato kapitola je rozdélena na definici primyslového inzenyrstvi,
vyvoj primyslového inzenyrstvi a také definici samotného primyslového inZenyra a jeho
roli. Na zavér kapitoly je pozornost vénovand druhim plytvani z pohledu primyslového
inZenyrstvi. V druhé kapitole je pojednavano o vyrobé€ a jejich typech. Nasleduje fizeni a
planovani vyroby. V zavéru kapitoly je definovan vyrobni proces a uspofadani pracovist’ ve
vyrobnim procesu. Posledni kapitola je vénovana metodam primyslového inzenyrstvi, ktera
slouZzi jako teoreticky podklad metod vyuZitych v praktické ¢asti. Jedna se o metodu Kanban,

VSM, ABC a RIPRAN.

Na zacatku praktické casti je pfedstaveno spolecnost Servis Climax, a.s. a jeji produkty.
Nasledné¢ je vypracovana analyza soucasného stavu, kde je popsan samotny vyrobni proces
pergol Lamelino a také jsou zpracovany navrhy ke zlepSeni soucasného stavu. Poté je
navazano projektovou casti, kterd se zabyva vybranymi navrhy ke zlepSeni jako je uprava
layoutu vyrobni haly a zavedeni dvou kanbanovych okruhti. Zavér prace je veénovan

zhodnoceni projektu z hlediska ptinosti pro spole¢nost.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Cilem projektu je optimalizace vyrobniho procesu pergol Lamelino. M¢fitelné hodnoty,
které povedou ke splnéni cile jsou definované na tirovni 40% uspory prepravni trasy pergoly
po vyrobni hale, jak v pteklenuté vzdalenosti, tak v ¢ase piepravy. Dalsi métitelnd hodnota

je zkraceni pribézné doby vyroby o 200 minut.

Cilem teoretické Casti je vypracovat pro ¢tenare literarni reSerSi pro pochopeni problematiky
vyroby, vyrobniho procesu a uspotadani pracovist’. Literarni reSerse bude vypracovana na
zaklad¢ studia literarnich prameni, odbornych zdroji a internetovych zdroji. Smyslem je

definovat teoretické podklady pro feseni projektové ¢asti diplomové prace.

V praktické ¢asti je tikolem piedstavit spolecnost Servis Climax, a.s. V ramci provedené
analyzy soucasného stavu jsou identifikovany potencidly ke zlepSeni. Na jejich zaklad¢ jsou
v diplomové praci navrzeny vybrané navrhy pro optimalizaci souc¢asného stavu. V praktické

¢asti budou vyuzity nasledujici nastroje a metody:
e VSM (Mapovani toku hodnot)
e ABC analyza
e RIPRAN analyza
e Kanban
e Zm¢éna layoutu
e Logicky ramec
e Skoleni operatorii
e Piimé pozorovani vyrobniho procesu

e Vizualizace layoutu
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I. TEORETICKA CAST
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1 PRUMYSLOVE INZENYRSTVIi

1.1 Definice primyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi je obor, ktery se snazi eliminovat ztrity ve vyrobnich a
administrativnich procesech. Dllezitym zajmem v priimyslovém inZenyrstvi je co nejvice
eliminovat plytvani ve vyrobnim procesu a co nejlépe nastavit propojeni vazeb mezi
vyrobnim procesem a administrativnim procesem, které se navzajem ovliviiuji a dopliuji.
Primyslové inzenyrstvi se neustdle zabyva feSenim organizace prace ve firmé, neustalému
zlepSovani a také nalézanim inovacnich feSeni. V dnesni dob¢ je téZ podstatné identifikovani
pfidané hodnoty, kterd kazdy den ve firm¢ vznikd diky praci jejich lidi a je hlavnim

predmétem zajmu zdkaznika. (Chromjakova, 2013)

Dlaba¢ a Pavelka (2015) poukazuji, ze: ,, Primyslové inzenyrstvi je pomérné mlady
multidisciplindrni obor, ktery kombinuje technické znalosti inzenyrskych oborii s poznatky z
podnikového Fizeni. Priimyslové inZenyrstvi se snazi o co nejefektivnejsi vyuzivani firemnich
zdrojit (financni zdroje, lidska prdace, informace, znalosti a dovednosti samotnych lidi...).
Hlavnim ukolem tedy je racionalizace, optimalizace a zlepsovani jak vyrobnich, tak

‘

r ’ o ¢
nevyrobnich procesii.

1.2 Vyvoj primyslového inZenyrstvi

Vyvoj primyslového inzenyrstvi byl hlavné provazen vlivem Fredericka Winslow Taylora
v letech 1858-1915. Frederick Winslow Taylor naznacil nékolik pravidel védeckého
pfistupu ke zvySeni vykonnosti podniku. Tato pravidla byla primarné€ orientovana na vykon
pracovniki spojeny s vysokou efektivnosti dalSich navazujicich pracovnich pozic

v zédvodech. Strategie Fredericka Winslow Taylora sledovala dva klicové parametry:
e produktivitu ¢lovéka,
e produktivitu stroje. (Chromjakova, 2013)

Piivodni vznik 1ze tedy odvijet od dob Fredericka Winslow Taylora, ktery je povazovan jako
zakladatel primyslového inZzenyrstvi. Dal$i vyznamné osobnosti jsou Adam Smith, Thomas
Malthaus, David Ricardi a také John Stuart Mill. VSichni tito piedstavitelé se zaméfili

zejména na oblast zvySovani vykonnosti vyrobnich systémt. (Chromjakova, 2013)
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Mangaroo-Pillay a Roopa (2021) pojednévaji o tom, ze vyvoj prumyslového inzenyrstvi

muzeme rozdélit podle praimyslovych revoluci.

Béhem prvni a druhé primyslové revoluce se rozvoj védeckého managementu projevil
vznikem oblasti zaméteni, jako jsou ¢asové studie, standardizace, hromadna vyroba, studie

pohybu, teorie front, management, pldnovani zasob a statistickd kontrola kvality.

Béhem druhé a tfeti primyslové revoluce se v prumyslovém inzenyrstvi a opera¢nim
vyzkumu objevily oblasti jako inzenyrska ekonomika, manipulace s materialem,
produktivita, lidsky faktor, sitové techniky, teorie rozhodovani, teorie zasob, systémové

inzenyrstvi, simulace, automatizace (MRP) a informacni systémy.

V soucasné dob¢, na pielomu tfeti a ¢tvrté pramyslové revoluce, 1ze pozorovat pokrok v
primyslovém a systémovém inzenyrstvi. Zatimco tato éra stale probihd, byly rozpoznany
oblasti zaméfené na umélou inteligenci, pocitacem integrovanou vyrobu, Stihlou vyrobu,
roboty, systémovy design, pocitacové sité, teorii fizeni, celkovy systémovy design, socialni

systémy, kybernetiku a behavioralni teorii.

1.3 Primyslovy inZenyr

Ve firmach ma primyslovy inzenyr nékolik rtiznych nazvi. Mezi né patii pramyslovy
inZenyr, procesni inZenyr, manazer zmén, lean manazer, lean koordinator, lean specialista
atd. Nazev této pozice se 1isi podle pracovni agendy pracovnika, ale ve velké mife jsou
¢innosti téchto pozic zlepSovani a optimalizace procest, tvorba standardi, tvorba norem,

zlepSovani kvality, eliminace plytvani atd. (Debnar, 2023)

Dle Chromjakové (2013) je hlavnim posldnim pozice primyslového inzenyra motivace
zaméstnancl ke zméné mysleni o procesech a produktech smérem ke zvyseni jejich pfidané

hodnoty pro zakaznika. Za klicové znalosti primyslového inZenyra dale uvadi:
e planovani a fizeni projekti,
e planovani a organizovani vyroby,
e technicka a technologicka ptiprava vyroby,
e analyza a méfeni prace,
e ergonomickd stranka procest,

e vyvoj a implementace novych vyrobnich koncepti.
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Primyslovi inZzenyti sehravaji urcité role pti vykonu prace. Tyto role jsou jistou oblasti a
naplni prace, kterou primyslovy inzenyr vykondva. Role primyslového inzenyra jsou
nesmirné dulezité, nebot’ z nich vychazeji principy, kterymi se fidi. Tyto role se li§i podle

ocekavani organizace a vedeni. (Debnér, 2023)

Role 1
Architekt a
stavitel

Role 2
Pozorovatel

Role
Realizator
wmajaku®

Role 4
Moderator
zmén

Role 5
Trenér

Role 6
Podnécovatel

Role 7
Inovacni
inzenyr

Role 8
Tvarce
standardi a
vizualizace

Navrhovat pracovisté a procesy s cilem ,nulovych” ztrat.
Budovat systémy zabezpecujici vysokou produktivitu a efektivitu
podnikatelskeho systému.

Sledoval a pozorovat procesy s cilem dikladného pochopeni problému
a procesu.

Ziskat pravdivé a realné udaje pfimo z procesu,

Realizovat on-line monitoring procesu.

Davat zpé&tnou vazbu na proces.
Okamzité upozorfiovat na abnormalitu a eskalovat tento problém.
Identifikovat kefenovou pfiginu.

Realizovat workshopy s kenkrétnimi cili.

Formou tymového setkéni zabezpecovat platformu vymény zkusenosti a
spoleéného hledani FeSeni konkrétniho problému.

Nositel znalosti v oblasti primyslové moderace.

Realizovat tréninky a Skoleni s cilem budovat myslici podnik.
Neustale se vzdélavat a hledat nova témata a oblasti feseni.

Neustale podnécovat zmeény, které jsou zakladem zlepSovani procesu.
Nikdy se nespokojovat s dosaZzenym vysledkem.
Vtahovat do zmén své okoli.

Koordinovat a moderovat tvorbu budouciho stavu produkéniho systému.
Neustale se snazit zasahovat do procesu s cilem jejich automatizace.
Zasahovat do pfedvyrobnich etap novych produkti.

Tvotit standardy jako zakladni pfedpoklad zlepSovani procesu.
Vizualizovat viechny klicové standardy formou, kiera bude srozumitelna
pro ostatnl.

Budovat vizualni podnik.

Obrazek 1 Role primyslového inzenyra (Debnar, 2023)
1.4 Druhy plytvani z pohledu pramyslového inZenyrstvi

Veskera vyroba nebo ¢innosti, které ji podporuji, se skladaji z procesi, které zvysuji nebo
nezvysuji hodnotu produktu. Ve vyrobnim procesu se plytvani ¢asto oznacuje japonskym
slovem MUDA a oznacuje ¢innosti, které nepiidavaji hodnotu produktu. Cinnosti, které se
vykonavaji a pfidavaji hodnotu zaroven k sob€ navazuji ¢innosti, které hodnotu neptidavaji.
Je také dulezité zminit, ze za Cinnosti, které neptidavaji hodnotu, zakaznik neplati.
Schopnost odhalit a eliminovat tyto ¢innosti s sebou nese snizeni nakladti vyroby a moznost

vyssiho zisku. (Bauer, 2012)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 16

1.4.1 Nadprodukce

Skhmot (2017) uvedl, ze k nadvyrobé dochazi, kdyz se vyrobek nebo jeho prvek vyrabi
drive, nez je pozadovan nebo vyzadovan. Miize byt lakavé vyrobit co nejvice vyrobku, kdyz
je volny cas pracovnikli nebo zafizeni. Pfi nadprodukei také dochdzi k vyzadovani vétSich
kapitalovych vydaji na financovani vyrobniho procesu a nadmérné pribézné doby vyroby.
Kromé toho nadvyroba vede také ke zvyseni pravdépodobnosti, ze vyrobek nebo mnozstvi

vyrobenych vyrobkil budou nad rdmec pozadavkil zakaznika.

Nadprodukce také vznika za Gicelem vysSiho vyuziti vyrobnich kapacit, nebo pro vyrobeni
vys§iho mnozstvi vyrobkll pro ptfipad nouze. Z jedné strany tato situace fe$i nouze jako
vypadek stroje, nebo vysoka zmetkovitost, ale zarovenn dochazi k pottebé vétsSich

skladovacich prostora a ristu dopravnich a administrativnich nakladi. (Jurova, 2016)

14.2 Zasoby

Dle Jurové (2016) vznikéd tento druh plytvani pfiliSnym skladovdnim nahradnich dild,
materialu, nedokoncené vyroby a v neposledni fadé hotovych vyrobki. Skladovanim téchto
polozek dochazi k zaplnéni skladovacich prostort, ale 1 k vyvolani dalSich nakladt na nové
pracovniky a manipulaéni techniku. Ve §tihlé vyrobé je tento druh plytvani bran jako jeden

z nejhorsich, kterd mtize ve firm¢ vzniknout.

Za fyzické zasoby musi kazda firma platit a riskuje jejich ztratu. Cilem pramyslového
inZenyrstvi je proto smétfovat firmu k nulovym zisobam na skladé a mit co nejméné

rozpracovanosti. (Benedikt, 2019)

Na druhou stranu je €asto obtizné uvazovat o nadbytecnych zasobach jako o odpadu. V
ucetnictvi se na zasoby pohliZi jako na aktivum a dodavatelé Casto poskytuji slevy za

hromadné nakupy. (Skhmot, 2017)

1.4.3 Zmetky

Zmetky miizeme oznacit jako nekvalitni, nebo neshodné vyrobky. Tyto vyrobky casto na
sebe navazuji dal§i naklady z divodu Casové néarocnosti jejich oprav. Opravy zmetki
vyvolavaji potiebu prace navic. Nékteré vadné vyrobky mohou také poskodit vyrobni
zatizeni a dochézi tak k dal§im nakladim. V situaci, kdy se tyto vyrobky dostanou az

zakaznikovi, mize dojit k poskozeni image firmy. (Jurova, 2016)
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Skhmot (2017) piSe o tom, ze proti vadnym vyrobkim je potieba ucinit n¢kolik krokd.
Nejprve je dilezité vyhledat nejcastéjsi zdvadu a zaméfit se na ni. Déle je potfeba navrhnout
proces, ktery odhali abnormality, a nepiedavat vadné vyrobky dal do vyrobniho procesu. Za
dalsi je dilezité piepracovat proces tak, aby nevedl k vadam. A je potieba pouzit

standardizaci prace, aby byl zajistén konzistentni vyrobni proces, ktery je bez vad.

1.4.4 Zbyte¢né pohyby

Zbyte¢né pohyby zahrnuji jakykoli zbytecny pohyb osob, zafizeni nebo stroji. Patii sem
chiize, zvedani, natahovani, ohybani a pfemistovani. Cinnosti, které vyzaduji nadmémy
pohyb, by mély byt piepracovany tak, aby se zlepsila prace pracovnikii a zvysila uroven

bezpecnosti a ochrany zdravi. (Skhmot, 2017)

U tohoto druhu plytvani je tfeba zjistit, které pohyby jsou nadbytecné a lze je vypustit.
Zbyte¢né pohyby neptidavaji vyrobku pfidanou hodnotu, ale teprve pfimontovani soucastky

k vyrobku je ptfidanou hodnotou pro vyrobek. (Jurova, 2016)

1.4.5 Nadmérné zpracovani

Skhmot (2017) uvadi, Ze nadmérnym zpracovanim se rozumi provedeni vice prace nebo
pfidani vice komponentii k vyrobku, nez zékaznik pozaduje. Ve vyrobé to mize zahrnovat
pouziti zafizeni s vyS§$i pfesnosti, nez je nutné, pouziti vice komponent, nez je pozadovano
a vice funkci vyrobku, nezZ je potfeba. V kancelaii mize nadmérné zpracovani zahrnovat
generovani vice podrobnych zprav, zbytecné kroky v procesu nékupu, vyzadovani

zbyte¢nych podpisii na dokumentu a dvoji zadavéani udaji.

1.4.6 Cekani

Pti cekani nedochézi ke vzniku ptfidané hodnoty vyrobku, protoZe kdyz pracovnik ceka,
nemtize pokracovat ve vyrobnim procesu. K tomuto druhu plytvani dochazi ¢asto pii poruse
stroje, kdy pracovnik musi po€kat na opravu. Dale dochazi k ¢ekani napt. pii nedostatku
materidlu na pracovisti. Tento druh plytvani miZze mit délku v fadech sekund, ale i minut.
Spousta firem, které se zabyvaji Stihlou vyrobou, se snazi najit a eliminovat ¢ekéani v fadu

desetin vtefiny. (Jurova, 2016)

1.4.7 Doprava

Doprava je nezbytnou soucasti vyroby. V nejlepSim piipadé by doprava byla jen pfeprava

materidlu do firmy a odvoz hotovych produktt. V realité je to vSak dosti odlisné. Vyrobni
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proces byva rozdélen do n¢kolika tsekt a sklady nejsou vzdy ptimo u vyroby. Tok materialu
tak Casto byva fesen vnitropodnikovou dopravou, ke které jsou vazany dalSi naklady na

vysokozdvizné voziky, paletové voziky atd. (Jurova, 2016)

Skhmot (2017) piSe o tom, Ze plytvani v dopravé zahrnuje presun osob, nastroji, materialu,
zatizeni nebo vyrobkl dale, nez je nutné. Nadmérny pohyb materialu miize vést k poskozeni
a zavadam vyrobkl. Nadmérny pohyb osob a zafizeni mize navic vést ke zbytecné praci,

veétsimu opotiebeni a vyCerpani.

1.4.8 Nevyuziti lidského potencialu

Dle Benedikta (2019) je dulezité zapojovat zaméstnance do systematického zlepSovani
kvality a produktivity. U lean firem toto zlepSovani neni jen aktivita navic, ale pfimo zptisob
fizeni. Ve firmach casto dochazi k tomu, Ze jsou zaméstnanci piehlceni pozadavky

zaméstnavatele a kviili tomu si pak ndpady Casto nechavaji pro sebe.

V nékterych organizacich je odpovédnosti managementu planovani, organizovani, kontrola
a inovace vyrobniho procesu. Ukolem zaméstnanci je pouze plnit piikazy a vykondvat praci
podle pldnu. Tim, Ze nejsou zapojeny znalosti a zkuSenosti pracovnikli v prvni linii, je

obtizné zlepSovat procesy. Je to dano tim, Ze pravé lidé, ktefi praci vykonavaji, jsou

[ 4
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2 VYROBA

Vyrobu miizeme definovat jako preménu vyrobnich faktorti na statky a sluzby, které se
spotfebovavaji. Statkem se vétSinou rozumi fyzicka véc, kterd prispiva k blahobytu. Sluzba

je naopak nehmotnym statkem a jedna se o urcity ukon. (Ketkovsky, Valsa, 2012)

., Vyrobni faktory (VF) jsou nejzakladnejsimi ekonomickymi zdroji a v podobé statkii a sluzeb
predstavuji vstupy (inputs) do ekonomickych procesii. Jsou vzacné, nebot jejich vyskyt je
omezeny, ackoliv potreby lidstva jsou neomezené. Jednotlivé vyrobni faktory, ale hlavné
Jjejich vhodna kombinace v ekonomickych aktivitach prinasi efektivni vysledky, tedy vystupy
(outputs) v podobé novych statkii a sluzeb. *“ (Kuchatickova, 2011)

Dle Ketkovského a Valsy (2012) jsou vyrobni faktory rozdéleny na 4 skupiny:

e pida,
e prace,
e kapital,

e informace.
Pida je vyrobni faktor, ktery je nepienosny a nerozmnozitelny a jedna se o souhrn ptirodniho
prostiedi. Prace je vyrobni faktor, ktery je zaméfen na manualni ¢innost, jehoz vysledkem je
uspokojeni potreb lidi a zaroven je zdrojem pifjmu. Kapital je sekundarni vyrobni faktor,
ktery vznika jako vystup prace lidi. (Kuchatickova, 2011)
2.1 Typy vyroby
Typy vyroby mizeme rozdélit podle n€kolika kritérii.
Podle tcasti pracovni sily:

e Pracovni vyroba: Vyroba je zpracovavana ru¢n¢ pracovniky. Zejména typicka pro

femeslnou vyrobu.

e Automaticka vyroba: Vyrobni proces je automatizovan pomoci robotil a pocitact a

je zde minimalni lidsky zasah.

e Prirodni vyroba: Zde je vyrobni proces zavisly na ptirodnich procesech, do kterych

ziidka zasahuje clovek. (Kulichova, 2023)
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Podle opakovatelnosti vyroby:

Kusova: U tohoto typu vyroby se jedna o vyrobu mensiho mnozstvi vyrobkl

s vétsim mnozstvim typl vyrobku a delsi dobou vyroby.

Sériova: Sériova vyroba je vyroba produktu v sériich Casto se opakujicich. Sériovou
vyrobu miizeme dale rozlisit podle velikosti série na malosériovou, stfednésériovou

a velkosériovou.

Hromadna: Tento typ vyroby je typicky piedev§im kvili vyrob¢ velkého mnozstvi

vyrobkil a vyrabi se malé mnozstvi typi vyrobku. (Jurovéa, 2016)

Dle zptsobti odbéru:

Konstrukce na zakazku: Vyroba u tohoto typu vyroby je pfizpiisobena podle

potteby zakaznika od designu az po findlni produkt.

Montaz na zakazku: Zde jsou komponenty na findlni produkt montovany podle

potieb zakaznika.

Vyroba na zakazku: Produkt je upravovan podle potieb zdkaznika, ale je zde od n¢j
mensi zasah nez u predeslych dvou typu.
Vyroba na sklad: Vyroba nemd zavazky k zdkaznikim a produkt je vyrabén a

skladovan pro budouci prode;.

Davkova a procesni vyroba: U tohoto typu vyroby je vyrabéno v davkach. Kazda

davka musi byt prvné dokoncena, nez se zacne vyrabét davka dalsi.

2.2 Rizeni vyroby

., Rizeni vyroby je zaméreno na dosazeni optimalniho fungovani vyrobmich systémi

s ohledem na vytycené cile. (Ketkovsky a Valsa, 2012)

Dle Tomka a Vavrové (2007) je cilem fizeni vyroby regulovat, koordinovat a kontrolovat

pribéh vyroby. V podniku musi dochézet k transformaci tohoto nastroje do nové podoby.

Management predstavuje fizeni vyrobniho procesu, ktery se v prubéhu ¢asto odchyluje od

prvotniho postupu a cile. Pfi¢inou této odchylky jsou vSichni Ucastnici fizeni vyrobniho

procesu.

Cile tizeni vyroby by se mély vZzdy odvozovat od cilli definované v podnikové strategii.

Z hlediska hierarchie cila je vétSinou definovan dlouhodoby cil zvySovat hodnotu firmy a
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vynosu. Pro oblast fizeni vyroby jsou ¢asto odvozeny Sirsi cile, zejména uspokojovani potieb

zakaznik a efektivni vyuzivani vyrobnich zdrojt. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
Pti konkretizaci téchto cili pak dochézi k definovani cilii v fizeni vyroby, a to:
e produkty s vysokou technicko-ekonomickou tirovni,
e produkty s vysokou kvalitou,
e inovace,
e zvySovani konkurenceschopnosti,

e optimalizace spotfeby vyrobnich faktort. (Ketkovsky, Valsa, 2012)

Minimalni cena,

solidnf uzitnd hodnota

Rychlé dodavky

Min. naklady
max. hodnota

Spolehlivé dodavky

Spolehlivost

Rychly Spolehliva
prichod vyroba

Schopnost

Malo zmetkd

Bezvadné vyrobky Casté inovace

Obrazek 2 Vnitini a vnéj$i vyznam cild a kritérii fizeni vyroby (vlastni zpracovani dle
Ketkovského a Valsy, 2012)

Pti definovani cilti u fizeni vyroby je diilezité rozpoznat vzajemnou prioritu cilti. Priority
téchto cilt jsou v jednotlivych podnicich odlisné, protoze kazdy podnik ma jinou strategii

fizeni. (Ketkovsky a Valsa, 2012)
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2.2.1 Metody Fizeni vyroby
Dle Tomka a Vavrové (2007) Ize definovat nékolik metod fizeni vyroby.
Rizeni mistrem

Rizeni mistrem vychazi z fizeni a odpovédnosti jedinym clovékem. U této metody fizeni
vyroby mistr sam provadi vSechny fidici ¢innosti dle fizeného useku vyroby. Tato metoda
se vyuziva zejména u ménéstupiiové vyroby, kde je mensi pozadavek na kooperaci. (Tomek

a Vavrova, 2007)
Dispecerské rizeni

Dispecerské tizeni rozsifuje systém fizeni na vicestupniovou vyrobu s vys$sim pozadavkem
na kooperaci. Dispecerska ¢innost je pfedevsim kontrola plnéni planu a zajisténi koordinace
jednotlivych vyrobnich prvka. Dispecefi pfi neplnéni pldnu odstrafiuji nedostatky v co
nejmensim Casové intervalu a také ur€uji ndhradni feSeni. Organizace dispecerského fizeni
je zéavisla na velikosti podniku, organiza¢ni struktufe a slozitosti vyroby. (Tomek a Vavrova,

2007)

Primé fizeni vyroby

Pi#imé fizeni vyroby mé za ukol fidit vyrobu tak, aby doSlo k rovhomérnému vytiZeni
pracovist, dodrzeni planovanych termind, optimalni prabézné dob¢€ vyroby a k optimalnimu
objem vyroby. Mezi ¢innosti ptimého fizeni patii naptiklad rozvrhovani prace na jednotliva

pracoviste, fizeni pomocnych procesii atd. (Tomek a Véavrova, 2007)

2.3 Planovani vyroby

Planovani vyroby ¢asto navazuje na plan prodeje, ktery urcuje kapacitni moznosti podniku.
Pii planovéani vyroby je dilezité planovat objem a sortiment vyroby podle vyrabénych
produkti. U planovani vyroby je nezbytné zajistit vyrobni plan vyrobnimi kapacitami.
Nezbytnou soucasti planovani vyroby je planovani podpirnych Cinnosti, které pomahaji

zajistit vyrobu a prodej. (Synek a Kislingerova, 2010)

2.3.1 Metody planovani vyroby

Tomek a Vavrova (2014) definuji nékolik metod pldnovani vyroby podle obecnych postupti

a vyuziti standardnich normativi fizeni vyroby.
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Planovani podle zakazek

Tato metoda planovani je spojend s kusovou vyrobou. U této metody je dilezitd komunikace
se zakaznikem, kdy je potteba zjistit jeho pozadavky a navrhnout produkt tak, aby spliioval
jeho pozadavky. Zpravidla je pozadavkem zajistit materidl, nafadi a dalsi pfipravky pro

plnéni zakézek v ndvaznosti na jiné probihajici zakazky. (Tomek a Vavrova, 2014)
Planovani podle predstihu

Pouziva se zejména v sériové vyrob¢. Tato metoda je vhodnad pro riizné velikosti sérii
v delSich Casovych odstupech. Jakmile se vyrobni cyklus rozdéli podle fazi, dochézi
k prifazeni jednotlivych ¢asti vyrobku k ¢asovym ptedstihim, aby doslo ke splnéni

pozadavkl na produkt. (Tomek, Vavrova, 2014)
Planovani podle norem a zasob nedokoncené vyroby

Planovani podle norem a z4sob nedokoncené vyroby se vyuziva hlavné u vyrobki, které jsou
vyrabény ve velkych sériich. Principem této metody je pfifazeni normy zasob nedokoncené
vyroby. Norma pfifazena jednotlivym zdsobam je stanovena tak, aby doslo

k bezporuchovému pribéhu nasledného vyrobniho procesu. (Tomek a Vavrova, 2014)
Planovani podle rytmu odvadéni

Tato metoda je zejména vyuzivana u hromadné vyroby a zprosttedkovava rytmus pribéhu
¢asti vyrobku jednotlivymi pracovisti. Predpokladem vyuziti této metody planovani je
stabilita vyrobniho procesu, proto je tato metoda nevhodné v procesech, u kterych asto

dochdzi ke zméndm objemu vyroby. (Tomek a Vavrova, 2014)
Planovani podle standardniho planu

Vyuziti metody je hlavné u sériové vyroby, kde je dodrzovan standardni priab&h vyroby. Pii
vyuziti této metody by nemélo vyhotoveni finalniho produktu pfesahovat hranici jednoho
dne. DilleZitou souc¢ésti metody je standardni rozvrh zaméstnanosti jednotlivych pracovist,

podle né¢hoz se fidi vyroba v del§im ¢asovém useku. (Tomek a Vavrova, 2014)

Vsechny tyto metody miizeme rozdélit podle normativu operativniho fizeni vyroby

vyobrazené v tabulce 1.
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Tabulka 1 Pfehled pouziti normativti ve standardnich metodach OPV (Tomek a Véavrova,

2014)
Normatlv operativniho Fizeni v¥roby
velikost | prabéZna vyrobni zasoba vyrobnl |zdsoba standardni
vyrobnl | doba tadstin nedokondend | takt rozpracované | plan prace
davky |vyroby p vyroby a rytmus | vyroby linky
podle
standardniho O O O ] ] B
planu
le rytmu
ngadénl A 0 O o 0
Metody | podle zasob
nedokondend a 0o o 0 Cl
vyroby
podle i
predstihu 2 A O o
podle zakdzek i | O

2.4 Vyrobni proces

Vyrobni proces je sled tkont, které firma vykonava s cilem vyrabét zbozi a provadéni

sluZzeb. Tyto ukony jsou provadény planované a postupné za ucelem dosazeni potiebnych

vysledk. Pro podporu vyrobnich procestt firmy vyuzivaji pfedev§im informacni

technologie, které napomahaji k jejich plynulosti. (Jurova, 2016)

Faze vyrobniho procesu

1. Ziskavani materialu: V této fazi se firmy snazi ziskat pottebny material pro vyrobu.

2. Vyroba: V druhé fazi dochézi k transformaci vstupii na konecné vyrobky.

3. Uprava produktu: V posledni fizi dochazi k doladéni produktu podle potieb
zakaznika. (Jurova, 2016)

Jurova (2016) déli vyrobni proces na 2 kategorie, podle toho, jak je vynakladana préace

k pfeméné materialu na vyrobek:

o Technologické procesy: Procesy,

které jsou provadény podle technické

dokumentace, kterd ndm ukazuje, jak se ma material pfeménit na kone¢ny produkt

pro zékaznika. Technologické procesy se ¢leni na operace, tseky a pohyby.

e Netechnologické procesy: Zejména se jednd o procesy, které jsou pomocné a

zabezpecuji plynuly materidlovy tok vyrobou. Tyto procesy maji hlavni podstatu

v ¢innostech jako jsou doprava, skladovani, adrzba atd.
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2.5 Usporadani pracovist’ ve vyrobnim procesu

vvvvvv

v prubéhu vyrobniho procesu. U materidlového toku se bere v potaz zejména jeho rychlost,

vzdalenost a plynulost prepravy. (Keikovsky a Valsa, 2012)
Dle Ketkovského a Valsy (2012) mohou byt pracovisté ve vyrobnim procesu uspotradany:

e S pevnou pozici vyrobku (fixed position): Vyrobni zdroje jsou piesouvany do

mista vyroby a v pritb¢hu vyroby nedochazi k jejich presunu.

e Technologické usporadani (process layout): Pii tomto usporddani dochézi
k vytvotfeni skupin podobnych pracovist. Tyto pracovisté nejsou sefazena podle
technologickych postupu, ale podle moznosti pfesouvani rozpracované vyroby mezi

jednotlivymi pracovisti.

e Buiikové usporadani (cell layout): U tohoto druhu uspotadani jsou jednotliva
pracovisté uspotradana do bunék pro uskutecnéni ¢asti vyrobniho procesu na jednom

misté bez zbytené piepravy vyrabéného produktu mezi operacemi.

e Predmétné usporadani (product layout): Pracovisté jsou uspotfaddana podle tcelu
tak, aby bylo dosazeno ucelovych potieb zpracovani vyrobku a minimalnich piesunti

v ramci vyrobniho procesu.
Jednotliva uspotadani pracovist’ ve vyrobnim procesu maji své vyhody i nevyhody. Ty jsou
vyobrazeny v tabulce 2.

vvvvvv

(Ketkovsky a Valsa, 2012)

Fixed Process Cell Product
position layout layout layout
Vyhody velmi wysoka vysoka rychly prichod  nizke
vyrobkova flexibilita wyrobkova dobré podminky jednotkove
. . flexibilita pro personal naklady
odpadéd manipulace
s wyrobkem snadna specializace
[zakaznikem) kontrola wroby zafizeni
8 personalu
vysoka
produktivita
Nevyhody | vysoka niZsi wyuiti pri zmeénach nepruznost
jednotkove naklady wyrobnich zdrojo moZe byt ;
2 o . [rozprac. wroba] velmi nakladne malg
planovani operaci odolnost

muoze byt obtizneé  komplikovane potreba proti
toky materialu prostaru wisi  porucham

neatraktiyni
charakter
prace
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Dle Ketkovského a Valsy (2012) musi podnik pti vybéru vhodného usporadani pracovist’
brat v uvahu i dalsi faktory. Jednim z téchto faktorti je objem vyroby, ktery podnik vyréabi.
Druhym faktorem je variabilita vyrabénych produkt. Oba faktory spole¢n¢ s vhodnosti

jednotlivych zptisobt uspotfadani pracovist’ jsou vyobrazeny na obrazku 3.

Vysoki
Fixed position ‘
Process layout ‘

=

=

k "

= Cell layout

Product layout

Mizka

Nizky Ohjem Vysoky

Obrazek 3 Souvislosti uspotfadani pracovist, variety vyrobki a objemu vyroby (Ketkovsky
a Valsa, 2012)
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3 VYBRANE METODY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

3.1 Kanban

Kanban je systémové fizeni a organizace vyrobniho toku. Podstatnou c¢asti je cilen¢ fidit
materidlovy tok mezi pracovisti. Ve firmach se pouzivaji bud’ Kanban tabule s Kanban

kartami nebo elektronickd verze s RFID kody. (Altman, 2017)

Turner (2020) pojednadva o tom, ze pokud je Kanban spravné vyuzit dochazi k optimalizaci
spotieby Casu, efektivnéji se fidi vyrobni naklady, kvalita vyroby a pozadavky zékaznika.
3.1.1 Kanban signaly

Systém Kanban mlzZe vyuzivat rizné druhy signéli podle jeho vyuziti. Tyto signdly mizeme
rozdélit nasledovné:

o Kanban karta: Karta Kanban se pouziva pfedevsim pro standardni situace, jako je

presun polozek z jednoho mista na druhé.

o Look-see: Signal Look-see usnadnuje vSem zacastnénym praci, protoze situace, ve
které se nachazeji, ukazuje, co se déje v jejich okoli. Pokud je potieba néco dorucit
nebo vratit, v§ichni ucastnici Kanban systému to uvidi a budou moci rychle reagovat.

e E-maily: E-maily umoziiuji rychlé doruceni zprav, diky kterym mohou byt vSichni

ucastnici v kontaktu a vzdy védét, co se v systému dgje.

¢ Elektronicky Kanban: Elektronicky kanban vyuziva technologie a nastroje, které

vvvvvv

nebo dotykova obrazovka. (Altman, 2017)

3.1.2 Kanban karty

Karty Kanban jsou podobné bankovkdm a papirovym méndm, které zakaznici vyménuji za

vyrobky a prani, jakmile jsou vyrobky hotové a vyrobené. (Turner, 2020)
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Dle Altmana (2017) by kazda Kanban karta by méla obsahovat nasledujici informace:
e nazev materialu,
e nazev vyrobce,
e mnozstvi pozadovaného materiélu,
e sériove Cislo Kanban karty,
e mnozstvi Kanban karet v okruhu.

Kanban karty dale mizeme rozd¢lit na nékolik druhii:

e Transportni Kanban karta: Tento druh karty je vyuzivan hlavné pro transport

materialu, tzn. k pfesunu materidlu z jednoho pracovi$té¢ na druhé. Transportni

Kanban karty mohou byt vyuzity i v okruhu mezi centralnim skladem materidlu a

pracovistém zakaznika. Podstatou tohoto druhu Kanban karty je to, Zze na

dodavatelském pracovisti je materidl téméf ihned a nevznikd potieba vyuziti

Kanbanu pro fizeni vyroby.

e Vyrobni Kanban karta: Oproti transportni Kanban kart€ je vyrobni karta vyuZivana

jako signal k uskutecnéni urcité ¢innosti. Na pracovisti dochazi k zahajeni vyroby

podle tdaji obsazenych na Kanban karté, kterd urcuje pozadavek zdkaznického

pracoviSté. Vyrobni Kanban karta musi ziroven brat v potaz kapacitu

dodavatelského vyrobniho pracoviste. (Kanban — Jak vyroba tahem optimalizuje stav

zasob a prispiva k efektivité ve vyrobé?, © 2011-2020)

3.1.3 Pravidla a predpoklady pro systém Kanban

Pro zavedeni systému Kanban je dilezité vytesit urCité predpoklady pro zavedeni systému a

také urcit pravidla tohoto systému. Ptikladem ptedpokladi pro tento systém miize byt

kvalitné vySkoleny persondl, Groven a pfipravenost managementu, vyborné uspofadani

pracoviSt’ ve vyrobnim procesu a také plynuly materialovy tok. (Altman, 2017)

Mezi zékladni pravidla pro zajisténi spravného fungovani systému Kanban patfi:

e pokud informace o dodavce nejsou uvedeny na Kanban karté, tak nevyrabéjte dalsi

zasoby,

e objednavka musi byt vzdy pouze podle soucasnych potieb,
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e jestlize na pracoviSti nejsou uz zaddné Kanban karty, nesmi se provadét zadné

operace,
e polozky pfevazené mezi pracovisti musi mit vzdy Kanban kartu,

e do dalsich operaci by nemély byt posilany poskozené kusy. (Kanban — Jak vyroba

tahem optimalizuje stav zasob a prispiva k efektivité ve vyrobe?, © 2011-2020)

3.2 VSM (Value stream mapping)

Mapovani hodnotového toku je vizualizacni metoda, kterd nam umoziluje zmapovat
hodnotovy tok od surového materidlu az k zékaznikovi. Pfedpokladem mapovani toku
hodnot je identifikovat plytvani a nasledné navrhy, které povedou ke snizeni plytvani nebo

k odstranéni plytvani. (Duggan, 2013)

Chromjakova a Rajnoha (2011) fikaji Ze, VSM je vizudlni zaznamenani procesu, které
pfindSeji ptidanou hodnotu a zahrnuji tok materidlii a informaci pfes vyrobni jednotky, je
dalezité pro celkovy prehled s kliCovymi ukazateli. Tento proces zac¢ina analyzou soucasné
situace a pokracuje tvorbou mapy budoucich stavi, ktera slouzi jako cil pro optimalizaci a

zlepseni vykonnosti.

3.2.1 Postup vyuZiti metody VSM

Pti zpracovani hodnotového toku je dulezité se tidit uréitym kroky. Téchto kroki je celkem

5:
Vybér vyrobkové rodiny

Zakladem kazdé mapy toku hodnot je porozuméni propojeni vyrobniho procesu pro
specifickou skupinu vyrobku, které sdileji podobné vyrobni procesy a vyuzivaji stejna
vyrobni zatizeni. Dllezitym faktorem pii vybéru vyrobkové rodiny je skutecnost, zZe nasi
zakaznici maji zajem pouze o jeden konkrétni produkt z nabidky, nikoliv o cely sortiment.
Tim padem nemuizeme zahrnout vSechny vyrobni toky do jedné mapy a na zéklad¢ toho

rozhodovat o vyrob¢. (Chromjakova a Rajnoha, 2011)
Vytvoreni mapy soucasného stavu

Druhym krokem je vytvofeni mapy soucasného stavu. Pfi vytvéafeni této mapy je dilezité
podrobné zaznamenat vSechny kroky, operace, materidlové a informacni toky spojené s

vybranym procesem, sménnost, disponibilita, stav zasob atd. Déle se identifikujte pfidana a
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nepiidand hodnota jednotlivych operaci. Pfi tvorb¢ této mapy se pouzivaji standardizované

symboly pro rizné prvky procesu, aby bylo snadné porozumét mapé. (Duggan, 2013)

Pro kazdou mapu jsou dulezité jeji vystupni informace. Brau (2016) uvadi, ze mezi tyto

vystupni informace patfi:
e VA time — soucet Casii ¢innosti pfidavajicich hodnotu. Tato
e NVA time — soucet Cast ¢innosti nepiidavajicich hodnotu.
e LT — pritbézna doba vyroby, soucet VA time a NVA time.
e VA index — pomér Casi VA aLT.
e Mnozstvi rozpracované vyroby

Vytvoieni mapy budouciho stavu

Vytvoreni mapy budouciho stavu nastdva po vyhodnoceni mapy soucasné¢ho stavu. Na
zaklad¢ vystupu mapy soucasného stavu se navrhuje optimalizovana verze procesu, ktera
minimalizuje plytvani a maximalizuje pfidanou hodnotu. Tento navrhovany budouci stav by
m¢él byt realisticky a proveditelny s ohledem na dostupné zdroje a technologie. (Duggan,

2013)
Vytvoreni implementac¢niho plianu

Abychom ptevedli mapu budouciho stavu na mapu soucasného stavu musime vytvorit
implementacni plan. Implementac¢ni plan zahrnuje vytvoreni smycek z mapy budouciho
stavu. Tyto smycky jsou vyobrazeny na mistech, kde je potfeba proces optimalizovat. U
vSech smycek se naplanuji ndvrhy na jejich optimalizaci. Také se musi stanovit méfitelné

cile napf. sniZeni pribéZzné doby vyroby. (Duggan, 2013)
Implementace budouciho stavu

Poslednim krokem je implementace budouciho stavu. Tato implementace zahrnuje aplikaci

nastroju $tihlého podniku, které pomohou ptevést budouci stav na stav soucasny. (Duggan,
2013)

3.2.2 Hodnotovy tok

Hodnotovy tok je soucasti metody VSM, ktery vyobrazuje pohyby materialu a informaci

napfi¢ celym procesem.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 31

Materialovy tok

Materidlovy tok zahrnuje pohyb jednotlivych komponentl ptes vyrobni systém. Na VSM
mapé se obvykle znazornuje pohyb materidlu smérem zleva doprava. Dodavatelé jsou
nejcastéji umisténi na levé casti mapy a zakaznik na pravé Casti. V ramci vyrobniho procesu
muze dochéazet ke spojovani a rozdélovani materidlovych tokd. Napiiklad v montaznim

procesu se ¢asto rizné toky materialu kombinuji. (Roser, 2015)
Informacni tok

Vyrobni procesy musi védet, co maji vyrabét. Proto musi informacni tok smétfovat alespon
k prvni operaci ve vyrobnim procesu. Touto informaci mize byt vyrobni piikaz, objednavka
nebo plany vyroby. Ridici systém také miize potiebovat informace o vyrobnim procesu. V
zavislosti na zpiisobu fizeni vyroby mize byt nutné shromazdovat Gdaje o vyrabénych
polozkéach nebo o polozkach v zasobéch. Tok informaci tedy mize jit také zpétn€ od vyroby

k tizeni vyroby. (Roser, 2015)

3.3 ABC analyza

ABC analyza je technika fizeni zasob, ktera urcéuje hodnotu polozZek zasob na zaklad¢ jejich
dalezitosti pro podnik. ABC tadi polozky na zaklad¢ tidaji o poptévce, nakladech, rizicich

a manazeti na zakladé téchto kritérii seskupuji polozky do ttid. (Jenkins, 2023)

Tomek a Vavrova (2014) se zminyji o tom, ze ABC analyza je spojena s Paretovym
pravidlem. Paretovo pravidlo fik4, ze vétSina vysledk pochéazi pouze z 20 % usili nebo
pri¢in v kazdém systému. Na zaklad¢ Paretova pravidla 80/20 identifikuje analyza ABC 20
% polozek, které ptinasi priblizn€ 80 % hodnoty. U vétSiny firem je maly pocet polozek A,
o néco veétsi skupinu poloZek B a velkou skupinu poloZek C, tedy kategorii, kterd definuje

vétsinu polozek.
Polozky v ABC analyze miZeme rozdélit do 3 skupin:

e Skupina A: Dilezité polozky v procesu. Jsou specifické nizkym poctem na skladé

(20 %), ale maji velky podil na obratu (80 %).

e Skupina B: Polozky s menSim vyznamem. Maji vétsi zastoupeni na sklad€ oproti

skupiné A (30 %), ale maji mensi podil na obratu (15 %).

e Skupina C: Velké zastoupeni na sklade (50 %) s velmi malym podilem na obratu (5

%).
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3.4 RIPRAN

Metoda RIPRAN (RIsk PRoject ANalysis) predstavuje empirickou metodu analyzy rizik
projektu. Vychdzi z procesniho pojeti analyzy rizik a chdpe analyzu rizik jako proces (vstupy
do procesu — vystupy z procesu — ¢innosti transformujici vstupy na vystupy s urcitymi cili).
RIPRAN se zaméfuje zejména na zpracovani analyzy rizik projektu, kterou je tteba provést
pied jeho realizaci. To vSak neznamena, Ze bychom neméli pracovat s hrozbami i v jinych
fazich. V kazdé¢ fazi zivotniho cyklu projektu bychom meéli provadét ¢innosti, které vedou
ke sbéru dat pro analyzu rizik pro fazi realizace projektu a vyhodnocovat potencidlni rizika
uspéchu jednotlivych fazi, na kterych aktualné pracujeme. Zachycena rizika pak pouzijeme
pro celkovou analyzu rizik projektu. Metodu tak RIPRAN lze pouzit ve vSech fazich
projektu. (Bockova a Lajcin, 2019)

Metodu RIPRAN lze rozdélit do 4 kroku:

o Identifikace nebezpe€i projektu: V tomto kroku se provadi identifikace hrozeb
sestavenim seznamu. Seznam se tvoii vétSinou do tabulky. Postupuje se tak, ze

k hrozbé¢ hleddme scénaft, ktery mtize nastat nebo opacné ke scénéii hledaime hrozbu.

e Kvantifikace rizik projektu: V druhém kroku dochazi k rozsifeni tabulky o
kvantifikaci rizika. Kvantifikace rizika v tomto piipadé znamena pravdépodobnost

scénafe, hodnota dopadu scénare a vysledna hodnota rizika.
e Reakce na rizika projektu: V dalSim kroku se definuji opatfeni k feSeni
identifikovanych rizik. Tyto opatieni rozsifuji jiZ zminénou tabulku.

e Posouzeni rizik projektu: V poslednim kroku dochazi k posouzeni rizik projektu a
odpovida se na otazku, zdali je mozné v projektu pokracovat bez dalSich zvlaStnich

opatieni. (Dolezal et al., 2012)
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4 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Teoreticka cast této diplomové prace je rozdélena do tii kapitol. Pro celou teoretickou Cast

bylo Cerpano ze zahrani¢nich a doméacich zdrojti odborné literatury.

V prvni kapitole teoretické Casti je pojednavano o primyslovém inzenyrstvi a jeho
historickém vyvoji. Déle se definoval primyslovy inzenyr, jeho potfebné znalosti a role
promyslového inZenyra. Posledni Cast této kapitoly pojednava o druzich plytvani z pohledu

pramyslového inzenyrstvi.

Druha kapitola teoretické casti je vénovana vyrobé. Zde je vyroba definovana a rozdélena
podle typt vyroby. Dale dochazi k definici fizeni vyroby a metod fizeni vyroby. Nasledné
se pojednava o pldnovani vyroby a o metodach spojenych s pldnovanim vyroby. V zavéru

této kapitoly se pojednava o vyrobnim procesu a uspotfadani pracovist’ ve vyrobnim procesu.

Posledni kapitola teoretické ¢asti pojednava o metodach primyslového inzenyrstvi, které
slouzi k popsani metod pro praktickou ¢ast diplomové prace. Tato kapitola je zamétena na
metody jako je Kanban. Dale pak metoda VSM, kde je tato metoda definovdna a popsan
postup vyuZiti této metody. Nasledné ABC analyza a metoda RIPRAN.
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II. PRAKTICKA CAST
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5 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI SERVIS CLIMAX, A.S.

V této Casti textu bude predstavena vybrand vyrobni spole¢nost Servis Climax, a.s., kde mi
bylo umoznéno zpracovavat diplomovou praci.
5.1 Zakladni informace

Spolecnost Servis Climax, a.s., se zabyva vyrobou vnéjsiho a vnitiniho stinéni pro vSechny
druhy staveb. V soudasnosti se da fict, e se jednd o nejvétsi firmu vyroby stinéni v Ceské
republice. Spolec¢nost Servis Climax, a.s., si chce tuto pozici udrzet i do budoucna, a proto
se snazi neustale inovovat své produkty a kvalitu svych sluzeb. Vznik spole¢nosti se datuje

do roku 1992.

climax

SUNSCREENS

Obrazek 4 Logo spole€nosti (SERVIS CLIMAX, © 2020)

Sidlo spole¢nosti: Jasenice 1253, 755 01 Vsetin
Pocet zaméstnancii: 567

Pocet prodejen: 88

5.2 Hodnoty spole¢nosti

Spolecnost Servis Climax, a.s., ma rozdélené své hodnoty do 3 kategorii a to:
e budoucnost,
e pravidla,
e odpovédnost.

O budoucnosti spole¢nosti fika zakladatel Miroslav Jakubec © 2020, Ze ,, Pfi budovani nasi

spolecnosti pro me byly vidy dilezité tyto vlastnosti: tvorivost, pracovitost, inteligence,
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pratelskost, slusnost. Tyto hodnoty nam pomahaji k tomu, abychom se kazdy den o kousek
zlepsili. Kdyz se takto budeme chovat dostatecné dlouho, neni nic, co by nas zastavilo na

nasi ceste stat se jednim z nejlepsich vyrobcu stinici techniky na svete."

Pravidla spolecnosti Servis Climax, a.s., jsou zaméfena na vénovani plné pozornosti
zakaznikiim a obchodnim partnerim pii komunikaci. Komunikace je rovnopravna, ¢estna,
oteviend, s uctou a férova. UCi se ze zkuSenosti druhych a predéavaji jim i své. Podpora

samostatné prace, delegace a odpovédnosti.

Odpovédnost spolecnosti Servis Climax, a.s., se projevuje stabilitou pracovnich mist.
Celozivotni vzdélavani, ve kterém je zahrnut dliraz na osobni rozvoj zaméstnancl a
zdokonalovani svych znalosti a dovednosti. U vztahu mezi praci a rodinou je pro spole¢nost
dalezité vychazet maximdlné vstfic potfebam zaméstnanci. Ddale jsou to vyrobky
s pozitivnim dopadem na Zivotni prostfedi, které pomahaji Setfit energii a pfispivaji tak
k lepsimu zivotnimu prostiedi. Jako posledni odpovédnost spolecnosti Servis Climax, a.s.,
je spolecenska odpovédnost, kde je kladen diiraz na podpora déti a mladeze, sportovnich a

kulturnich aktivit.

5.3 Milniky spole¢nosti

Prvni kroky spolec¢nosti datuji k roku 1992. Spolecnost zacinala s montdzi dveti a oken.

Nasledné piesla na vlastni vyrobu vnitinich zaluzii.

V roce 2006 se spolecnost odloucila od montaZnich ¢innosti a pfesla k vyrob¢é na miru a

naslednym inovacim produkti.

Rok 2009 znamenal pro spolecnost opravdu hodné&, protoze poprvé ziskala ocenéni v soutézi

Ceskych 100 nejlepsich.

V roce 2011 se spole¢nost Servis Climax, a.s., dostala do finale celorepublikové soutéze
Podnikatel roku, kde se z tisicti pfihlaSenych majitel spole¢nosti Miroslav Jakubec dostal do

TOP 6.

V roce 2013 1 pies pozar stiechy probéhla rozsahla rekonstrukce vyrobnich prostorti a v roce

2015 se rozsifily vyrobni prostory na 20 000 m?.

Roky 2016 a 2017 znamenaly pro spolecnost Servis Climax, a.s., expanzi do zahrani¢i. Byly
vytvofeny dvé dcefiné spole¢nosti - Climax Swiss ve Svycarsku a Baumann Hiippe ve

Francii. V roce 2017 spole¢nost také zaznamenala rekordni obrat 1 miliardu K¢.
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Déle si spole¢nost vyslouzila v roce 2018 dvé ocenéni v rdmci soutéze Vodafone Firma roku.

V soutézi se umistila na 2. misté v kategorii Firma roku Zlinského kraje.

Za své darcovstvi a dobro¢innost byla spolecnost odménéna v roce 2020 méstem Vsetin

titulem Firemni filantrop.

Roku 2021 byla postavena nova vyrobni hala. V této hale se nachdzeji dvé praskové lakovny

a doglo tak k rozsifeni vyrobnich prostori na 40 000 m?.
Rok 2022 pro spole¢nost znamenal 30. vyro¢i od jejiho zaloZeni v roce 1992.

V soucasné dobé spolecnost Servis Climax, a.s., investuje hodné penéz do inovaci svych
produktii a roz§ifovani sortimentu o nové produkty. Jedna s novymi obchodnimi partnery po

celém svété. Momentalng vyvazi své vyrobky do 35 zemi svéta.

5.4 Produkty

Produkty spole¢nosti Servis Climax, a.s., jsou rozdéleny do 8 kategorii. Rozdéleni téchto

kategorii mtizeme vidét na nésledujicim obrazku:

Pergoly a stinéni zimnich
zahrad

Screenové rolety

Markyzy Vnitini zaluzie Vnitfni latkové stinéni Sité proti hmyzu

Obrazek 5 Produkty spolecnosti Servis Climax, a.s. (Katalog produktt, © 2020)

Produkty nabizi na svém e-shopu, zdkaznici mohou v ptipad¢ z4jmu kontaktovat spolec¢nost
e-mailem nebo telefonicky. Tento zpiisob je nutny, protoZe se Casto jedna o produkty na

miru. Spole¢nost Servis Climax, a.s., rozvazi své produkty do 35 zemi svéta. V Ceské
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republice rozvazi 66 prodejctim stinici techniky, ktefi maji moznost nabizet tyto produkty

ve svych prodejnach a e-shopech.
Venkovni Zaluzie

Venkovni zaluzie od spoleCnosti Servis Climax, a.s., jsou nejpouzivanéjSim typem
venkovniho stinéni oken. Venkovni Zaluzie patii do kategorie venkovni stinéni, které chrani

soukromi.
Venkovni Zaluzie nabizi v nékolik provedenich, a to:
e v podomitkové schrance,
e v samonosném provedeni COMFORT,
¢ v nadokennim ptekladu HELUZ,
e s krytem z hlinikového plechu.
Venkovni rolety

Venkovni rolety chrani vnitini prostory pted venkovnim hlukem, ale také tvofi ochranu pted
venkovnim pocasim. V zimnich mé&sicich Setii energii. Tyto rolety spolecnost nabizi také

s moznosti pfidani ochrany proti hmyzu.

Venkovni rolety jsou spolecnosti nabizeny v riiznych provedenich nasledovné:
e predokenni montaz,
e montaz do piekladu,
e podomitkova montéz.

Screenové rolety

Tento typ rolet je jednim z modernich alternativ venkovniho stinéni. Jedna se o latkoveé

stinéni, které 1ze pouzit i jako clona pro pergoly, ktera slouzi jako bo¢ni zasténa.
Pergoly

Pergoly od spole¢nosti Servis Climax, a.s., jsou rozdéleny na hlinikové pergoly a moderngjsi

bioklimatické pergoly.
Markyzy

Markyzy jsou spolehlivou ochranou pfed sluncem. Markyzy jsou rozdéleny do dvou variant,

které se lisi svou konstrukei, a to na kazetové a oteviené markyzy. Oteviené markyzy se
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pouzivaji na zastinéni teras a venkovnich posezeni. Kazetové markyzy jsou také pouzivany
na zastinéni teras a venkovnich posezeni, ale ve své konstrukci maji pfitomny designovy

box.
Vnitini Zaluzie
Vnitini zaluzie jsou nejpouzivangjsi variantou vnitiniho stinéni, protoze jsou nejvice cenove
dostupné a maji jednoduchou tdrzbu. Svou konstrukei jsou vhodné na kterykoliv druh okna.
Vnitini latkové stinéni
Spolecnost Servis Climax, a.s., nabizi v ramci vnitiniho latkového stinéni 2 varianty, a to:
e latkové rolety,
o vertikélni Zaluzie.
Latkové rolety jsou vyrabény na miru a reguluji ptisun denniho svétla v interiéru budov.

Vertikalni zaluzie slouzi piedevS§im pro zastinéni francouzskych oken nebo vétSich

prosklenych ploch.
Sité proti hmyzu

Sité proti hmyzu Gcelné brani pfed hmyzem. Spole¢nost Servis Climax, a.s., nabizi tyto sité
pro okna, dvefe anebo jakou soucéast venkovnich rolet. Jsou dostupné v n€kolika variantach,

a to:
e pevné,
e oteviratelné,
e rolovaci,
e posuvne,

e plisé.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU VYROBNIHO PROCESU

V této €asti prace se zamétim na analyzu soucasného stavu vyrobniho procesu.

6.1 Proces vyroby pergoly Lamelino

Pomoci ptfimého pozorovani jsem zjistil vSechny informace o prib¢hu jednotlivych operaci
v ramci vyrobniho procesu. Pro zjiSténi podrobnych informaci o jednotlivych procesech

jsem vedl fizené rozhovory s pracovniky.

6.1.1 Prijem vstupniho materialu

Spolecnost Servis Climax, a.s., ma pro proces vyroby pergoly Lamelino jednoho dodavatele.
Profily jsou dovazeny v délce 7 m. Dodavky vstupniho materialu jsou uskuteciiovany jednou
za 2 mésice ve velkém mnozstvi, protoze dodaci doba je pomérn¢ dlouha a je potieba vykryt
spotfebu minimaln¢ na tuto dobu. Pfi pfebirani dodavky probiha kontrola dokumenti
spojenych s doddvkou a nésledné uskladnéni do skladovacich prostort viz nize. Po piebrani
objednavky nasledné jeSt€ dochdzi k pfipsani zasoby profili do interniho pocitatového

programu K2 ERP.

Obrazek 6 Posuvné regaly pro skladovani profilt (vlastni zpracovani)
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6.1.2 Skladovani

Pracovnik skladu vstupniho materidlu ma u skladovacich prostorti dostupny pocitac, kde ma
dostupny interni pocitacovy program K2 ERP. V tomto programu vidi objednévky na
pergoly, a proto vi, jestli je dostatek materidlu na splnéni objednévky. Pracovnik skladu
komunikuje s mistrem, od kterého nasledn¢ dostava skrze systém privodni list objednavky
a ktery slouzi jako signal pro vyskladnéni potfebného materialu na vozik a odvezeni na dalsi
pracovisté. Misto pro navezeni tohoto materialu je piesné urceno jako ,,misto pro vozik “ u

pracovisté pily.

Sklad soucastek fidi druhy pracovnik skladu. Ten mé za tikol obstaravani potieb jednotlivych
pracovist, ale také vychystani piibalu, ktery slouzi k montazi u zakaznika. Pracovnik skladu
v systému K2 ERP ma4 k dispozici nahled objednavek a také vycetku materiala k zakazce,
které musi vychystat do pfibalu. Vychystany piibal s vy¢etkou nasledné odnasi na pracovisté

kontroly kvality vystupu.

6.1.3 Rezani

Rezani probiha na pracovisti pily. Plan prace na tomto pracovisti je fizen mistrem, protoze
toto pracovisté slouzi i pro jiné procesy ve spolecnosti. Pracovnik pily pfebira od pracovnika
skladu priivodni list. Pracovnik pily Casto spole¢né s pracovnikem skladu ptendsi profily
z voziku na pilu. Podle pritvodniho listu, kde se nachazi rozméry pergoly, pracovnik pily vi,
jak ptesné je potieba profil na pile uchytit a nafezat. Profily nafeze na pozadovany rozmgr.
Naftezané profily ocisti, naloZi na vozik a pfeveze na dalsi pracovisté. Zbytky profilt nalozi

na k tomu urceny vozik a odveze je do odpadu.
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Obrazek 7 Pracovisté pily (vlastni zpracovani)

6.1.4 Obrabéni

Pracovnik obrabéni prebira vozik s profily spole¢né s privodnim listem. Podle privodniho
listu postupné obrabi jednotlivé Casti pergoly. Jeho prace zac¢ina nastavenim programu na
urcitou cast pergoly. Nasleduje nastaveni upinek a upnuti kusu. Dale spousti program a
kontroluje, jestli program pracuje, jak ma. U nékterych ¢asti musi profil manualné otacet,
aby doslo ke spravnému zpracovani, protoze stroj neni pln¢ automaticky. Po obrobeni v§ech
¢asti pergoly musi pracovnik vSechny casti oCistit od $pon a nasledné je naklada na vozik.

Vozik poté pfevazi na pracovisté kontroly kvality vystupu.
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Obrézek 8 Pracovisté obrabéni (vlastni zpracovani)

6.1.5 Kbvalita kontroly vystupu

Pracovisté kontroly kvality vystupu je vyznaceno pouze misty pro voziky, které se nachazeji
mezi montdzi a obrabénim. Zde pracovnik kontroly kontroluje vystup z pracovisté obrabéni.
Kontroluje predevsim miry jednotlivych natezanych profild, jejich ¢istotou pro dalsi operace
a také otvory potiebné ke kompletaci. Pii kontrole ma po ruce privodni list od mistra, kde
presné vidi pozadované délky profild, pocet a miry otvorl. Pii necistoté profilu jej ocisti.
Pokud je profil je vadné zpracovany, tak tuto situaci fesi s pracovnikem obrabéni. Problém
se da bud’ vytesit upravou profilu, nebo se profil odveze do odpadu. Pak musi pozadat o

novy profil. Po kontrole pievazi vozik s profily na pracovisté lakovny.

Na pracovisté kontroly kvality vystupu donasi pracovnik skladu soucastek ptibal ke kontrole
spravnosti vychystani. Tento pfibal je potfebny k montaZzi pergoly u zdkaznika. V piibalu se
nachazi napf. Sroubky, podlozky, krytky, tmel, ale také ndvod na montdz a obsluhu.
Zkontrolovany ptibal pfedava zpét pracovnikovi skladu, ktery jej predava na pracoviste

baleni.
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Obrazek 9 Pracovisté kontroly kvality vystupu (vlastni zpracovani)

6.1.6 Lakovani

Lakovani je posledni proces, ktery predchazi kompletaci pergoly a probihd na plné
automatické lakovaci lince. Jediné manualni prace, které se zde vykonavaji, jsou nav€Sovani
a sv&Sovani. Casti pergoly jsou zde navéSovany na specialné upraveny ram na kterém pak
pokracuji do prvni ¢asti lakovaciho procesu. Prvni ¢asti lakovaciho procesu je odmastovani
od necistot. Dale pak pokracuji do suSici pece. Nasledné prochdzi automatickou lakovaci
kabinou, kde dochazi k lakovani praskovou barvou. Poslednim krokem lakovéni je zape€eni
laku ve vypalovaci peci. Nakonec dochéazi ke svéSeni vSech Casti pergoly a pfeneseni na

vozik. Pracovnici lakovny vozik pfevazi na pracovisté kompletace pergol.

V procesu lakovani se n€kdy miiZe stat, Ze barva je Spatné nanesena na jednotlivé ¢asti. Proto
je v lakovné 1 misto pro manualni lakovani, které slouzi k prelakovani Spatné nalakovanych
Casti.

Celé pracovisté lakovny fidi mistr lakovny. Ten pracuje se systémem K2 ERP, podle kterého
vypracovava plan prace na urcité obdobi. Ze systému méa moznost vycist, jaké barvy je
potieba nastavit v lakovné ke splnéni vSech objednavek, protoZe pracovisté lakovny slouZzi

1 jinym procesiim vyroby ve spole¢nosti.
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6.1.7 Kompletace pergol

Jednou z poslednich operaci v procesu vyroby pergoly Lamelino je kompletace pergol.
Kompletaci pergol provadi dva pracovnici, ktefi pracuji soubézn€ na rGznych castech
pergoly. Na pracovisti kompletace pergol dochazi k montazi jednotlivych ¢asti. Kazda cast
zaCina stejné, a to tak, ze oba pracovnici pienaseji ¢ast pergoly z voziku na pracovni misto

a dalsi operace se 1i8i podle zpracovavané ¢asti.

U lamel je potieba navléct gumu, naSroubovat ¢epy, namontovat bo¢nice a nakonec lamely
ocistit. Pocet lamel se 1iSi podle velikosti objednané pergoly. Lamely s LED osvétlenim se
kompletuji stejné jako normalni lamely, ale s tim rozdilem, ze se do lamely vklada LED
pasek a plastova krytka tohoto pasku. Pii kompletovani jednoho z nosnikti 2. pracovnik
kompletace letuje dratky pro zapojeni téchto lamel. Po zkompletovani téchto ¢asti pak
dochazi ke kontrole funk¢nosti. Lamely jsou v celé pergole ¢tyfi. Jedna lamela je hlavni —
motorova. Tato lamela se také kompletuje stejné jako normalni lamely, ale Sroubuje se do ni

navic komponent kmp pro hlavni lamelu.

Ke vSem stojkam se v ptipravku seSroubuji uhelniky kmp slouzici ke sloZeni celé
konstrukce. Ke dvéma stojkdm s odtokem vody se zapojuje odpad a dochazi k seSroubovani

reviznich dvitfek. U dvou klasickych stojek se seSroubovavaji jen revizni dvirka.

Do vs$ech ¢tytech nosnikil se za komponovava thelnik kmp. Ke dvéma nosnikiim se navic
zakomponuje kluzné lozisko. K jednomu z téchto nosnikt je nasledné kompletovan motor a
pohybové ustroji. Kompletace tohoto nosniku je nejdelsi operaci v ramci kompletace pergol.

Zapojuji se do n€j vSechny elektronické komponenty a nasledné se toto zapojeni kontroluje.
Posledni ¢asti jsou okapy, u kterych dochazi k navleceni gumy a naSroubovani krytek.

Po dokonceni kompletace dilu oba pracovnici prenéseji dil na vozik a odvazeji na pracovisté

baleni.

Pracovis§t¢ kompletace pergol spolupracuje s pracovnikem skladu soucéstek. Tato
komunikace probiha stné — pracovnici si ,,objedndvaji* soucastky potiebné ke kompletaci,

jako jsou napft. Sroubky, motor, LED pésky atd.
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Obrazek 10 Pracovisté kompletace pergol (vlastni zpracovani)

6.1.8 Baleni

Predposledni operaci vyrobniho procesu je baleni. Na pracoviSti baleni pracuji dva
pracovnici. Proces baleni je rozdélen do dvou skupin. Casové kratii je baleni pouze do
bublinkové folie. Tato operace zacina pienesenim balené ¢asti na balici plochu a zabalenim
nekonec¢ného kartonu. Poté profil pracovnici pfenasi z voziku na karton, zabali a nalepi
identifikacni Stitky. Nasleduje navleceni igelitového rukéavu, kontrola a uloZeni na paletu.

Paletu nakonec prevazeji na expedici.
Pracovnici baleni také spolupracuji s pracovnikem skladu soucéastek. Od n&j si Ustné
objednavaji balici potfeby. Také od néj dostavaji zkontrolovany pftibal, ktery davaji

dohromady k ¢astem zabalené pergoly.
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Obrazek 11 Pracovisté baleni (vlastni zpracovani)

6.1.9 Expedice

Vozik nebo paleta se zabalenou pergolou je pfivezena na pracovisté expedice. Pracovnici
expedice naloZi zabalenou pergolu do dodavky, kterd pieveze pergolu zakaznikovi

k montazi.
6.2 Mapa soucasného stavu

V této kapitole je znazornéna mapa soucasného stavu pergoly Lamelino. Mapa ma v sobé
zahrnuty vSechny operace, kterymi pergola prochazi, a také vse co se déje pred i pii vyrobé
pergoly. Dilezité informace o jednotlivych operacich jsou C/T, ¢asova disponibilita,

sménnost a poc¢et pracovnikd.
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Dutlezitou soucasti mapy soucasného stavu je linka, kterd se nachazi ve spodni ¢asti. Zde
jsou zobrazeny cCasy vyjadiujici dobu k vytvoteni VA (pfidana hodnota) a cas, ktery si
vyzadala NVA (nepfidana hodnota) v priibéhu celého procesu vyroby pergoly. Cas NVA je
na této lince uveden ve dnech pro jednodussi zapis ¢isel. Na konci této linky je tabulka
ukazateli, kde jsou zobrazeny soucty castt VA a NVA a také pribéznd doba vyroby a VA

index.

Rozpracovanost mezi operacemi je uvedena v kusech, které ptredstavuji celou pergolu. To
proto, ze vSechny Casti pergoly jsou zpracovavany na kazdém pracovisti vcelku a jsou také
tak prevazeny na voziku mezi pracovisti. Cas, ktery stravi pergola mezi operacemi, je
vypocitan pomérem mnozstvi zasoby a pozadavkem zékaznika na sménu. Pozadavek

zdkaznika na sménu je 0,4 ks pergoly.

Je dilezité uvést, Ze po kazdé operaci (obrabéni, lakovani, kompletace pergol). Pracovisté
kontroly kvality vystupu se nachazi u pracovisté obrabéni a probiha zde kontrola po
obrabéni. Dalsi kontroly jsou provadény na pracovistich po ptislusné operaci. C/T jde zde

uveden jakou soucet téchto kontrol.

Pro jednoduchy ptehled vSech prvka mapy soucasného stavu jsem vypracoval tabulku pro

jednotlivé prvky.

Tabulka 3 Popis prvka mapy soucasného stavu (vlastni zpracovani)

Prvek mapy Popis

» Dopravu materialu zfizuje dodavatel

» Profily jsou dodavatelem dovazeny 1x za 2 mésice

Dodavatel
» Soucastky jsou dodavatelem dovazeny pii poklesu pod signalni
hladinu v K2 ERP
» Takt zékaznika je 1062,5 min/ks
Zakaznik » Zakaznik komunikuje ptes E-shop

» Zakaznik zadava rozméry pergoly
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» Prijem objednavek pracuje s programem K2 ERP do kterého

v prubéhu

procesu

Pfijem zapisuje objednavku od zékaznika.
objednavek Komunikuje se zékaznikem a fesi s nim pfiblizné datum dodani
a montaz pergoly.
V K2 ERP jsou zavedeny vSechny dulezité véci pro vyrobu
pergol, jako objednavka, stavy materialii potfebné na vyrobu
K2 ERP pergoly, TNG postupy, privodni listy, manudly atd.
S K2 ERP spolupracuji i dalsi prvky mapy a je vyuzivan pro jiné
vyrobni procesy spolecnosti.
Nékup dohlizi na stavy materidlu potiebné pro vyrobu pergol
prostfednictvim K2 ERP.
Nakup
Komunikuje s dodavatelem a objedndva potfebny material a
soucastky.
Mistii vyroby pracuji s programem K2 ERP.
Mistfi vyroby Zpracovavaji plany prace a predavaji privodni listy pro vyrobu
pergoly.
Profily pro pergoly jsou ulozeny v posuvnych regalech a jsou
Sklady vyskladnény podle privodniho listu.
Zbytek soucastek je v oddéleném skladu.
Operace Pergola prochazi 6 operacemi pii jeji vyrobé.

Kazdé operace ma podil na VA indexu.

Priibézna doba vyroby je 755,35 hodin.
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» Na expedici se vzdy nachazi maximaln¢ 1 cela pergola.
Expedice » Pergoly jsou odvazeny témét hned po navezeni na expedici.

» Odvoz pergoly je vyfesen vlastni dopravou.

Jednim z hlavnich prvkii mapy soucasného stavu je VA index. Tento index ukazuje pomeér
Casit VA a NVA a je uvadén v procentech. Tyto Casy jsou uvedeny ve spodni Casti mapy

soucasného stavu a na jejich zakladé mizeme vypocitat VA index.

VA index je vypocitan nasledovné ze vstupnich dat viz obrazek 12:

VA index = Soucet VA 100 (%

Maex =7 cad Time (%)

VAindex = 2083,06 100 = 4,5962 %
index = 45321 X =4, 0

Z divodu spravnosti vypoctu bylo nutné sjednotit zadavané hodnoty do jednotné metriky.
V piivodni lince je NVA uvéadéno ve dnech pro jednodussi zobrazeni v mapée. V tabulce
ukazatelli je soucet téchto hodnot spole¢né s hodnotou pribézné doby vyroby uveden
v hodinach také pro jednodussi zobrazeni na mapé. Pro potiebu vypoctu VA indexu je

hodnota prubézna doba vyroby pfevedena na minuty.

PribéZna doba vyroby je vypocitana jako soucet hodnot VA a NVA s kone¢nou hodnotou
45321 minut. Tato hodnota je vy$si hlavné z divodu velkého mnoZstvi profilli na skladé
vstupniho materidlu pfi zpracovani VSM. Kilometry profili jsou pfevedeny na

standardizované kusy v poméru 100 metrti = 1 pergola.

Vysledna hodnota VA indexu je 4,5962 % coz naznacuje pomérné nizky podil ptidané
hodnoty na celkové priibézné dobé vyroby procesu vyroby pergol Lamelino.

6.3 Navrhy ke zlepSeni

V této kapitole se zamétim na popis navrhii ke zlepSeni stavajiciho stavu vyrobniho procesu.

6.3.1 Plan prace vypracovavan mistrem samostatné

Prvni ptilezitosti je vyfeSeni informacniho toku v ramci procesu od mistrii. Mistr lakovny

samostatné v rdmci procesu vyroby pergol vypracovava plan prace za pomoci programu K2
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ERP. V jinych vyrobnich procesech ve spolecnosti je tento plan vypracovavan spole¢né
s oddélenim planovani a mize dochdzet ke konfliktim v planu pro lakovnu. V takovém
piipadé by mistr lakovny mohl 1épe fidit lakovnu spolecné€ s ostatnimi vyrobnimi procesy,

které vyuzivaji lakovnu.

6.3.2 Velka zasoba profili na skladé vstupniho materidlu

Mrwe

zasobou profill na sklad€ vstupniho materidlu. V soucasné dob¢ je vstupni materidl dovazen
Ix za 2 mésice, protoze je dovazen od pomérné hodné¢ vzdalen¢ho dodavatele. Zasoba
vstupniho materidlu na sklad¢ je tak ve chvili dodavky obrovska a razantné tak ovliviuje

prabéznou dobu vyroby pergol.
Mym navrhem je zmenSit ddvky dodévek vstupniho materidlu a dodavat je Castcji.

Po konzultaci se zadavatelem to v momentalni situaci neni mozné a tento problém nebyl

v rdmci hodnotovych map a diplomové prace fesen.

6.3.3 Vysoka pracnost a dlouha pribéZna doba vyroby na pracovisti obrabéni

Na pracovisti obrabéni je pomérné vysoka pracnost na jednotlivych dilech, kterd zapticinuje
dlouhou pritbéznou dobu vyroby. Obrabéni jednotlivych komponenti miizeme rozdélit do 2

kategorii, a to:
e komponenty obrabéné podle velikosti pergoly,
e komponenty obrabéné bez ohledu na velikost pergoly.

Komponenty obrabéné podle velikosti pergoly jsou obrabény rizn€, protoze kazda pergola
ma riznou velikost a pro tyto komponenty musi dojit k drobnym tpravam obrabéciho

programu a také dochazi k rliznému vrtani a fezani zaviti u lamel.

Naopak komponenty obrabéné bez ohledu na velikost pergoly jsou obrabény stejné, protoze
u kazdé pergoly maji komponenty stejnou velikost a nedochézi tak k zddnym upravam

obrabéciho programu a také se zavity u lamel vrtaji a fezou potad stejné.

Pro bliz§i zndzornéni tohoto problému je vypracovana nasledujici Casova analyza. Vyse
zminéné kategorie komponent budou zndzornény cisly. Komponenty obrabéné podle
velikosti pergoly budou oznaceny 1 a komponenty obrabéné bez ohledu na velikost pergoly

budou oznaceny 2.
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Tabulka 4 Casova analyza pracovisté obrabéni (vlastni zpracovani)

Komponent Pocet ks Cas potiebny na Kategorie
komponenty na zpracovani komponent
pergolu komponent (min)
Komponent A 4 98,73 1
Komponent B 4 87,33 1
Komponent C 1 3,36 1
Komponent D 1 3,25 1
Komponent E 25 35 1
Komponent F 2 21,83 1
Komponent G 1 30,41 1
Komponent H 1 45 1
Komponent I 4 100 2
Komponent J 4 68 2
Komponent K 4 32 2
Komponent L 25 102,5 1

V soucasné dob¢ jdou vSechny komponenty na pracovisté obrabéni v celku na voziku. Déle

jsou na zde vSechny komponenty obrobeny a na voziku poslany na dalsi pracoviste.

Navrhovanym feSenim pro tento problém je zpracovavat komponenty v kategorii 2 postupné

a mit je naskladnény. Pfi simulaci tohoto ndvrhu vSak dochazelo k né€kolika problémiim.

Pracovnik obrabéni ustné predaval pozadavek na pilu a Casto dochazelo ke ztraceni

informace o objednavce téchto komponent zejména kvili tomu, ze pracoviste pily pracuje

na 2 smény a pracovnici si zapominali pfedat informace o potfebné objednavce komponent.

Kvili této simulaci navrhuji upravit feSeni na Kanban systém mezi pracovistém pily a

obrabéni.
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6.3.4 Pracovisté kompletace pergol — objednavaci systém

Ptedposledni prilezitosti ke zlepSeni, ktera vyplyva z mapy soucasného stavu, je systém
objednavani pro pracovisté kompletace pergol. V soucasnosti probihd objednavani ustné
pracovniky kompletace pergol u pracovnika skladu az v situaci, kdy se vyskytne potieba
dovezeni materialu. Tato situace zvysSuje celkovou hodnotu nepfidané hodnoty témét o 30
minut. Tento Cas je primér Casii, které pracovnik kompletace pergol travi mimo pracoviste

objednavanim materidlu na 1 pergolu.

Navrhovanym feSenim pro tento problém je systém Kanban mezi pracovistém kompletace
pergol a skladem. Pro zvoleni polozek v tomto systému je vypracovana ABC analyza

v nasledujici tabulce:

Tabulka 5 ABC analyza (vlastni zpracovani)

Skupina Poloika Pedil na obratu Procento poloiek
A 70, 33,13,18, 12,22, 5,53, 31, 20, 68, 61, 36, 17 79,83% 18,91%
8 63,71, 8,9,42,54, 24, 52,55,57, 62, 23, 25,43, 13, 92% 29,72%

285, 60, 46, 19, 30, 32, 40, 41

74,2,50,4,1,52,11, 26, 3, 6,48, 37, 41, 59, 73, 7,
c 35,10, 49, 14, 27, 28, 15, 16, 34, 56, 72, 69, 51, 67, 6,25% 51,37%
45, 65, 21, 38, 44, 47, 35, 54,

V ABC analyze miizeme vidét rozdéleni polozek do skupin. Skupina A ma 79,83% podil na
obratu a je v ni zahrnuto 14 polozek, coz je 18,91 % polozek. Ve skupiné B je 22 polozek,
které tvoii 13,92% podil na obratu a je zde 29,72 % polozek. V posledni skupiné C je 38

polozek, které tvofi 6,25% podil na obratu a je v ni obsazeno 51,37 % polozek.

6.3.5 Dlouhé prepravni trasy mezi operacemi

Poslednim navrhem ke zlepSeni je vyfeSeni dlouhych tras mezi operacemi. V soucasné
situaci je proces vyroby pergol rozdélen do pracovist, které jsou od sebe pomérné daleko.
Pracovis$té a jejich pfepravni trasy mezi nimi jsou vyznaceny na Obrazek 13 Soucasny layout

vyrobni haly s pfepravnimi trasami (vlastni zpracovani)
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Obrazek 13 Soucasny layout vyrobni haly s pfepravnimi trasami (vlastni zpracovani)
Z obrazku 13 je patrné, ze pergola je zbytecné pievazena tam a zpét napii¢ celou halou.

Prepravni vzdalenosti a Casy pfepravy jsou vyobrazeny v nasledujici tabulce.
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Tabulka 6 Pfepravni vzdalenosti a Casy pfepravy mezi pracovisti (vlastni zpracovani)

Trasa Vzdalenost Cas piepravy
Rezani -> Obrabéni 81,6 m 123 s
Obrabéni -> Lakovani 84,9 m 131s
Lakovani -> Kompletace
197 m 290 s
pergol
Kompletace pergol ->
P pers 125 m 190 s
Baleni
Baleni -> Expedice 33m 48 s
Celkem 521 m 782 s

V tabulce mizeme vidét, Ze pergola v rdmci celého procesu vyroby pergol urazi 521 m. Tato
hodnota je pomérné vysoka a dé se vyfesit upravou layoutu vyrobni haly. Pracovisté kontroly
kvality vystupu v téchto trasach neni brano v uvahu, protoze casto dochazi ke kontrole piimo
na cilovém pracovisti. Nejdelsi trasy, které pergola urazi, jsou mezi lakovnou a kompletaci
pergol v celkové délce 197 m a mezi kompletaci pergol a balenim v celkové délce 125 m.
Uprava layoutu ale ma své omezeni. Prvnim omezeni je, Ze lakovna nejde pfesunout b&hem
kratkého ¢asového horizontu a spolecnost si nemize dovolit fungovat bez lakovny delsi
dobu. Dalsim omezenim je ptesun pily, protoZe pila je na strategické pozici pro dalsi procesy
na vyrobni hale a jeji pfesun by znamenal zhorSeni v rdmci ostatnich procesii na vyrobni
hale. Poslednim omezenim je pfesun pracovisté obrabéni. Pro toto pracovisté¢ v momentalni
situaci neni lep$i misto, protoze stroj, ktery se na tomto pracovisti nachazi je pomérné velky

a mista, kam by ho bylo mozno pfesunout, jsou zabrana jinym vyrobnim procesem.
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7 SHRNUTI ANALYTICKE CASTI

V této cCasti prace bude provedeno shrnuti analytické ¢asti a ve stru¢nosti uvedeny navrhy

feSeni.
7.1 Mapovani hodnotového toku v procesu vyroby pergol Lamelino

Analyza mapovani hodnotového toku v procesu vyroby pergol Lamelino byla provedena

pomoci analyzy metodou VSM. Predstavitel pro tuto mapu byl vybran zadavatelem prace.

Pro vypracovani mapy bylo dilezité se seznamit s celym procesem vyroby pergol Lamelino.
Musel jsem si projit jednotlivé operace a pomoci fizenych rozhovort a ptimého pozorovani
se sezndmit s jednotlivymi operacemi vyroby pergol. Dale bylo dilezité se obeznamit
s informa¢nim a materialovym tokem napfic¢ celym procesem. Zde jsem musel také zjistit
rozpracovanost mezi operacemi a navrhnout, jak pfesné tuto rozpracovanost zakomponovat
do mapy soucasného stavu. V neposledni fad¢ jsem musel zméfit dobu trvani zpracovani na
jednotlivych pracovistich. Pro pozadavek zadavatele nejsou jednotlivé casy ¢asti rozepsany

po jednom, ale jsou pouze uvedeny v mapach jako soucty.

Po vypracovani mapy soucasného stavu bylo diilezité se také podivat na navrhy ke zlepSeni
soucasného stavu. Po domluvé se zadavatelem prace jsme se rozhodli zaméfit na 3 navrhy

ke zlepSeni vychazejici z mapy soucasného stavu.

7.1.1 Layout vyrobni haly

Pfi vypracovani mapy soucasného stavu jsem narazil na problém s layoutem vyrobni haly,
ve které se cely proces vyroby pergol Lamelino nachdzi. Tento layout podle Obrazek 13
Soucasny layout vyrobni haly s pfepravnimi trasami (vlastni zpracovani)neni vhodny,
protoZe pergola putuje po vyrobni hale sem a tam mezi pracovisti. Zména layoutu ma k sobé
vazana 1 fadu omezeni, které jsou vysvétleny vyse viz ¢ast 6.3.5, navrhy ke zlepSeni zménou

layoutu.

Ze soucasného layoutu tak vyplynulo feSeni zbyvajicich a zaroven nejdelSich prepravnich

tras napfi¢ vyrobni halou. Tyto pfepravni trasy jsou nasledujici:
e Lakovani -> Kompletace pergol = 197 m

e Kompletace pergol -> Baleni = 125 m
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Soucasna celkova trasa, kterou pergola urazi v radmci vSech procest vyroby, je 521 m. Cas,
ktery pergola stravi na prepravnich trasach, bude uveden v projektové c¢asti spole¢né

S porovnanim.

7.2 Navrhy FeSeni pro praktickou ¢ast

Z analytické Casti vyslo najevo n€kolik navrhii ke zlepSeni procesu vyroby pergol Lamelino.

Po domluvé¢ se zadavatelem se budu zabyvat feSenim nasledujicich navrha ke zlepseni:

e zmeénou layoutu vyrobni haly pro snizeni piepravnich tras pergoly napfi¢ procesem

a snizeni ptrepravniho ¢asu o 40 %,

e zavedeni Kanban okruhli mezi pracovisti obrabéni a pily a také mezi pracovistém

kompletace pergol a skladem pro sniZeni prubézné doby vyroby o 200 minut.
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8 PROJEKTOVA CAST

V této Casti prace se zaméfim na zpracovani navrhi na optimalizaci vyrobniho procesu

vyplyvajici z analytické ¢asti konkrétn€ z mapy soucasného stavu.

8.1 Zakladni udaje projektu
Nazev projektu
Optimalizace vyrobniho procesu ve vybrané spolecnosti.
Projektovy tym
e Divize zlepSovani.
e Mistr vyroby.
e Pracovnici ve vyrobnim procesu.
e Pracovnici skladu.

e Diplomant.

8.2 Cile projektu

Hlavnim cilem projektu je optimalizace vyrobniho proces vyroby pergol Lamelino za vyuziti

metod primyslového inZenyrstvi.

Vedlejsi cile projektu
e Vytvofeni nového layoutu vyrobniho procesu.
e Vytvofeni novych layoutli pracovist.

e Vytvoreni Kanban okruhi.

8.3 Harmonogram projektu

Cely projekt bude zpracovan v uréeném harmonogramu. Projekt zacne v zafi 2023
seznamenim se s vyrobnim procesem a bude zakoncen v dubnu 2024 odevzdanim

diplomové prace. Harmonogram je rozdélen do jednotlivych rokl, mésicii a tydnd.
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Tabulka 7 Harmonogram projektu (vlastni zpracovéni)

Rok /mésic ftyden
2023 2024
o 10 11 12 1 2 3 4
ij2|3|aj1|2)3|4ajr]2)3]a|1]|2|3]a|1]|2|3]a|1]2|3]4)1]|2])3|aj1]2]|3]|4

Cinnosti

Seznameni s vyrobnim procesm

Analyza materidlového toku

Analjza jednotivich pracovis
\Vypracovani analyzy

Zhodnoceni analyzy

Nawvrh layoutu wyrobniho procesu

MNawrh layoutl pracovist
\Vyber varianty layoutl zadavatelem

Mavrh Kanban okruhl

Schvaleni Kanban okruhd
\Vytvofeni Kanban karet
\Vytvoreni skladovaciho mista na pracovisti obrabéni

Testovani navrhovanych Feseni

\Vyhodnoceni testovani Kanban ckruhd
Kontrola projektu

Zhodnoceni projektu
Odewvzdani diplomowé prace

8.4 Logicky ramec

V logickém rédmci jsou zpracovany cile a vystupy a zpusoby jejich méfeni a ovéfeni. Déle
jsou zpracovana potencialni rizika projektu a také aktivity, jejich vstupy a harmonogram a

predpoklady projektu.

Tabulka 8 Logicky ramec (vlastni zpracovani)

Hierarchie cili Objektivng ovefielné ukazatele Prostied ky ovéreni Potencialini rizika projeidtu
“ Ol ace st ho ke vy ST casu phORaficthodnoti TS | e b vttt Reiolaos oy ]
Obecny ci 5 vzdélenosti = Easu diky navrhavanym S Dastaveni Spatnych wysledki.
spolefnosti. o spatfeby Sasu.
fedenim.
o ! Uspora uraieng lenosti pergalya Uspora | Ospora urafens vzdilenostio 50% 3 Uspaora e Zpatna vysledky testl.
AL Easu pracovnikl. £asu pracovnikl o 5%. Testy navthouanp St resens Meochota pracovniky spolupracovat
Anzljza soucasnaho stavy Vyhadnoceni snslyzy soufasna stavu Prakticks £ast OF Spatna zpracovani anzljzy soucasného stavu
Zamitnuti navrhovanych fedeni
Navrh projektovich fefeni. Navriens layouty, Kanban okruhy. Prakticka £ast DP.
Dostaveni patnych visledkl
Vistupy Zhodnocani projektu. V{paiet uspofens vzdilenosti a uspofeného Zhodnaceni projektavich fageni.
fasu.
Nasplnani hamaonogramu prajektu.
Diplomova prace Diplomova price Portal UTE
Alctivity Vstupy ‘Harm onogram aktivit Pred poklady
Seznameni se 5 vyrobnim procesem. Vyrobni proces, kamunikace s pracovniky. 3/2023 Spoluprice se zad lem dipl : prace.
Spoluprice s pracovniky ve vyrobnim
Kamunikace s pracovniky, viastni pozoravéni. pro Spoluprice s vedoucim diplomave
Analjza mat. toku, analjza precovist 9-11/2022 Shérz analjza sprivnych dat.
zhodnoceni analyzy. Schvaleni navrhovanych feSeni zadavatslem
AUTO-CAD, MS Office. diplomové préce. Dostaveni ofekévanych
visledki.
Néwrh nowych layoutd. Komunikace se zadavatzlem, 11-12/2023
Mavrh = schvaleni Kanban okruhd, M5 Office, regal. 12/2023
Kligové aktivity 2 3 _ .
Vytvofeni Kanban kareta skladovacho 1/2024
regalu na pracovist obrabEni. Komunikace s pracavniky, komunikace se
zadavatelam.
Testovéni navrhovanjch feseni a 1.3/2024
vy hodnoceni testovani. Komunikace se zadavatelem, komunikaces
vedoucim diplomavé préce.
Kontrala & zhodnoceni projektu. 34/2024
Diplomova prace
Odevzdani diplomové price 4/2024

8.5 Analyza rizik

Analyza rizik byla zpracovana pomoci metody RIPRAN. Ugel této analyzy je zhodnotit

mozna rizika na kterd je mozné v pribéhu projektu narazit. Tato rizika byla prvné vypsana
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v logickém ramci projektu a nésledné pomoci metody RIPRAN jsem stanovil
pravdépodobnosti jejich vyskytu a dopadu a navrhy moznych feSeni téchto rizik. Pro lepsi

piehled je tato analyza k nalezeni v ptiloze P 1.

8.6 Mapa budouciho stavu

Zpracovanim a zavedenim ndvrhl vyplyvajicich z analyzy soucasného stavu se soucasny

stav ve vyrobnim procesu piiblizi budoucimu stavu tohoto procesu.

Jednim z téchto navrhll je zména layoutu, kde se zaméiim zejména na Upravu pozic
pracovist’ kompletace pergol a baleni. Druhym névrhem je zavedeni systému Kanban na
pracovisti obrabéni a kompletace pergol. Zde se zaméfim na vypracovani Kanban okruhti
mezi pracovistém obrabéni a pracovistém pily v jednom okruhu a pracovistém kompletace

pergol a skladem v druhém okruhu.

Zpracovanim téchto navrhii vznikla mapa budouciho stavu dle obrazku 14.
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Obrazek 14 Mapa budouciho stavu procesu vyroby pergol Lamelino (vlastni zpracovani)
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Na obrazku miizeme vidét hned nckolik zmén. Na mapé budouciho stavu se neméni
informacni toky a nékteré materidlové toky. Hlavni zménou je mensi hodnota neptidané
hodnoty v ramci celého procesu vyroby pergol, a také hodnoty pribézné doby vyroby. Dale

muzeme vidét 1 absenci nepiidané hodnoty u operace lakovani.

Po zpracovani mapy budouciho stavu mizeme zaznamenat novou hodnotu VA indexu (viz
obrazek 14). Tato hodnota je vypocitana podle stejného vzorce jako u mapy soucasného

stavu.
Nova hodnota VA indexu:

VAindex = 1858,06 100 = 4,1234 %
Maex =432036 - @ 0

wrwe

navrhem nového systému zasobovani mezi pracovisti obrabéni a pily. Na pracovisti obrabéni
bude zfizena mezizasoba polozek, které jsou pouzitelné na vSechny pergoly bez ohledu na
jejich velikost, a dojde k jinému ¢asovému rozdéleni, nez je vyobrazeno v mapé budouciho
stavu. Polozky mezizasoby totiz budou zpracovdvany v jiny okamzik neZz ostatni Casti

pergoly a pracovnik obrabéni tyto polozky ptida k ostatnim zpracovdvanym komponentim.
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9 ZMENA LAYOUTU VYROBNI HALY

Zména layoutu je prvnim navrhem ke zlepsSeni vyrobniho procesu pergol Lamelino. Tato
prilezitost vznikla hlavné kvili dlouhym pfepravnim trasam mezi jednotlivymi operacemi
napftic¢ procesem. Navrh nového layoutu ma vSak sva omezeni, kterd je potieba brat v ivahu

pfi zpracovani.

Prvnim timto omezenim je, Ze pozice pracovisté pily, kde probiha operace fezani, je ve
strategicky dobie umisténé pozici i pro dalsi vyrobni procesy na vyrobni hale. Pozice tohoto
pracovisté v soucasném stavu je hned vedle skladu vstupniho materidlu s profily, které

vstupuji do vyroby pergol.

Dal$im omezenim je nemoznost zmény pozice lakovny v kratkém casovém horizontu.
Lakovna je ve vyrobni hale pomérné rozsahld a zména jeji pozice je slozitd. Lakovna je
slozena z nékolik velkych a tézkych zafizeni, kterd jsou napojena naptiklad na odsavani.
Zaroven je lakovna vyuzivana pro jiné vyrobni procesy, pro které je jeji soucasna pozice

vyhovujici.

Poslednim omezenim je zména pozice pracovisté obrabéni. Jak jiZ bylo zminéno vySe stroj
na tomto pracovisti je pomérné velky a v soucasné situaci neni vhodné&js$i misto pro jeho
presun. To je hlavné zapfi¢inéno obsazenim vhodnych mist jinym procesem, ktery je

v soucasné situaci pfednéj$im pro spolecnost.

Za zminku také stoji pracovisté kontroly kvality vystupu. Jak uz bylo zminéno, toto
pracovisteé se nachdzi hned vedle pracovisté obradbéni. Toto pracoviste je vyuzivano hlavné
po operacich fezani a obrabéni. Dalsi kontroly probihaji na jednotlivych pracovistich po

projiti operaci na pfislusném pracovisti.

Dtlezitou soucasti Upravy layoutu je také navrh novych pfesunutych pracovist’ a vytvoreni
tak jejich layoutd. Layout pracovisté musi byt navrzen tak, aby nevznikalo plytvani
zbyte¢nymi pohyby pracovnika na tomto pracovisti. Dale je také dualezité mit na pracovisti
vSechny potiebné technologie a pomucky, které se na tomto pracovisti vyuZzivaji. Zaroven je
klicové vybrat spravny Cas pro piesun pracovist’ tak, aby doslo k co nejmensimu zastaveni
procesu vyroby. Jelikoz v ramci procesu pracuji pracovnici jen ve vSedni dny, tak se nabizi

provadeét tyto zmeény na vikend.

Po vSech zminénych omezenich a dulezitych vécech potfebnych pro vytvoreni nového

layoutu se v této ¢asti prace zaméfim zejména na zménu pozic pracovist kompletace pergol
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a baleni a také jejich novou podobu. Pro tpravu layoutu vyrobni haly vypracuji 2 navrhy, a

to ,,Layout A*“ a ,,Layout B*.

9.1 Layout A

V navrhu layoutu se zaméfim zejména na pracovist¢ kompletace pergol a baleni. Po

presunuti téchto pracovist’ vypada layout A vyrobni haly nasledovné:
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Obrazek 15 Layout A (vlastni zpracovani)
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Z obrazku layoutu A je patrné, Zze oproti puvodnimu layoutu vyrobni haly doslo ke 2
zménam, a to pfesunuti pracovist’ kompletace pergol a baleni. Tyto zmény umozni kratsi
prepravni trasy, krat$i piepravni Casy a také lepsi sjednoceni materidlového toku napftic

celym vyrobnim procesem pergol Lamelino.

Zménou pozice pracovisté kompletace pergol doslo k zaplnéni volného mista u svéSovani,
které je soucasti operace lakovani. Zaroven tato zména uvolnila misto na ptvodni pozici
tohoto pracovisté, které miize byt vyuzito pro jiné procesy ve vyrobni hale. Zména pozice
pracovisté baleni zapficinila potfebu piesunu stroje vyuzivaného v jiném procesu na ptivodni

pozici pracovisté baleni.

Navrh pracovisté kompletace pergol v layout A
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Obrazek 16 Navrh pracovisté kompletace pergol v layoutu A (vlastni zpracovani)
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Z obrazku je patrné, ze pracovisté¢ kompletace pergol neni naro¢né na misto pro slozité
technologie. Podoba tohoto layoutu je podobna jako ptivodni layout tohoto pracovisté. Na
pracovisti se nachazi 2 pozice pro voziky, kozy, piivod vzduchu, posuvny stil na koleckach,
regal na soucastky a skiin s pomocnym materidlem. V regdlu na soucéstky jsou krabicky
rozdeleny podle soucéstek, které lze jednoduse vyjmout a umistit do tlozného prostoru
posuvného stolu. Pozice koz a posuvného stolu na koleckach nemusi byt nutné fixované
podle obrazku, protoze se jednd o polozky, které jdou jednoduse pfesunout podle potieb
pracovniku na pracovisti kompletace pergol. Tyto polozky jsou na pracovisti nenahraditelné
kvili tomu, ze se daji jednoduse piemistit na jiné misto a uvoliiuji tak misto pro prijezd
voziki, ptfipadné piijezdu pracovnika skladu s materidlem. Jak na posuvném stole na
koleckach, tak i na kozéach pracuji pracovnici €asto soubézné na rtiznych ¢astech pergoly.
Pozice pro voziky jsou zde uvedeny 2. Jedna pozice slouzi pro vozik, ktery je naplnén
lamelami ke zpracovani na tomto pracovisti. Z n¢j jsou Casti pergoly pfesunuty na vyse
zobrazené pracovni plochy a nésledn¢ pfeneseny zpét na vozik, ktery je odvazen na dalsi
pracoviste, konkrétn€ na pracovisté baleni. Druhd pozice pro vozik je pro dalsi ¢asti pergoly,
jako jsou naptiklad nosniky atd. Postup zachdzeni s t€émito ¢astmi je stejny u obou voziki.
Na pracovisti je vyveden i pfivod vzduchu, ktery pracovnici pouzivaji k ofouknuti a ocisténi

jednotlivych ¢asti pergoly.

Navrh pracovisté baleni v layoutu A
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Obrazek 17 Navrh pracovisté baleni v layoutu A (vlastni zpracovani)
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Névrh nového layoutu pracovisté baleni opét neni slozity, protoze na tomto pracovisti neni
vyuzivan velky pocet technologii. Nejvétsim omezenim pro umisténi jednotlivych polozek
do tohoto layoutu jsou sloupy, které v této ¢asti haly zasahuji do pracovisté. Velkou vyhodou
tohoto pracovisté je, ze mnoho polozek je mozno pfesunout v ramci pracovisté. Jedina
polozka, kterd ma pevné stanovenou pozici, je navinovaci stroj Penta. Oba pracovnici na
tomto pracovisti pracuji soubézn€. Na pozici pro vozik je pfivezen z predchozi operace
kompletace pergol vozik s komponenty. Pracovnici z tohoto voziku pfenasSeji jednotlivé
komponenty bud’ na kozy, kde je bali do bublinkové folie, nebo na navinovaci stroj, ktery
zabali komponenty do kartonu a uvaze zpeviujicimi paskami. Na obal pracovnik baleni
nalepi Stitky a komponenty pfenese na kozy, kde se bali do igelitového rukavu. Nakonec je
komponent pienesen na paletu. Po zabaleni v§ech komponentl pergoly ptidévaji pracovnici

baleni k pergole vychystany ptibal a paletu pfevazi na pracovisté expedice.

9.1.1 Priprava pracovisté v layoutu A

Pti st€hovani pracovist’ v layoutu A je nejveétsi prekdzkou momentalni vyuziti prostoru, na
které se maji pracovisté st€hovat. Pracovisti kompletace pergol zde prekéazi voziky, na které
jsou svésovany komponenty z lakovny. Pro tyto voziky je tfeba urcit jejich ptesnou polohu
u pracovisté svéSovani z lakovny. Dalsi komplikace vznika nedostatkem mista v prostoru
pro budouci pracovisté baleni. Misto je zabrano jinym stojem, pro ktery je navrZzena nova

pozice na nasledujicim obrazku.
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Obrazek 18 Potiebné tpravy pro layout A (vlastni zpracovani)

Z obrazku mizeme vidét navrhované pozice pro voziky. Tyto pozice budou na pracovisti
naznaceny pomoci modré podlahové pasky. V neposledni fad€¢ se musi pfipravit piivod
vzduchu a naznaceni pozic pro voziky pomoci modré podlahové pasky pro ob¢ pracovisté a

privrtat regal na soucastky ke zdi na pracovisti kompletace pergol.
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9.1.2 Zhodnoceni layoutu A

Na zavér zpracovani layoutu je potieba zméfit nové piepravni Casy a trasy mezi jednotlivymi
pracovisti. Po prest¢hovani pracovist kompletace pergol a baleni maji pfepravni Casy a trasy

nasledujici podobu.

Tabulka 9 Nové piepravni trasy a ¢asy layoutu A (vlastni zpracovani)

Trasa Vzdalenost Cas piepravy
Rezani -> Obrabéni 81,6 m 123 s
Obrabéni -> Lakovani 84,9 m 131s
Lakovani -> Kompletace
10 m 15s
pergol
Kompletace pergol ->
P pers 19,8 m 25s
Baleni
Baleni -> Expedice 30 m 42 s
Celkem 226,3 m 336s

Z tabulky 9 je patrné, ze doslo k n¢kolika zmé&nam prepravnich tras a ¢asli piepravy. Nejvetsi
podil na vyslednych hodnotach ptepravnich tras ma presun pracovisté kompletace pergol.
Diky tomuto ptesunu dojde témé&f k odstranéni piepravni trasy a sjednoti se tak materidlovy
tok. Vozik s pergolou nemusi cestovat z lakovny na kompletaci pergol ptes celou halu. Déle
je vyhodné umisténi pracovisté kompletace pergol a baleni na jednom misté, kde dochazi
k vyraznému sniZeni hodnot délky pfepravni trasy a €asu piepravy. V neposledni fad¢ dojde
téz ke zkraceni pfepravni trasy a sniZeni ¢asu prepravy mezi pracovistém baleni a expedici.
Nova celkova hodnota prepravni trasy je 226,3 metri. Cas piepravy ma celkovou hodnotu

336 sekund.

9.1.3 Doporuceni pro layout A

Pracovisté v layoutu A jsou pfesunuty k lakovné, ktera je pomérné hlu¢na. Rozsifeni mého
navrhu muze byt postaveni dé€lici stény pro snizeni hluku na téchto pracovistich. Sténa by

mohla mit nasledujici podobu.
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Obrézek 19 Sténa pro snizeni hluku na navrhovanych pracovistich (vlastni zpracovani)

Tato sténa by mohla byt podél navrhovanych pracovist’ v celkové délce 33 m, vyska stény 3
m a hloubka 4,925 m. Sténa by méla mit zakomponované stahovaci vrata s rozméry 2x2,5

m pro prijezd vozikl na pracovisté.

9.2 Layout B

Layout B je zaméfen na zménu pozice pracovisté kompletace pergol a pracovisté baleni.
V této variant€ layoutu dochézi ke vzniku spole¢ného velkého pracovisté. Po téchto zménach

vypada navrhovany layout nasledovné¢:
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B

Vyroba KP plechu

Obrazek 20 Layout B (vlastni zpracovani)
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Jak jiz bylo zminéno, v layoutu B dojde ke zméné pozice pracovist kompletace pergol a
baleni na jedno misto. Po pfesunu téchto pracovisté dojde ke zkraceni prepravnich tras a

prepravnich Casii a také k lepSimu sjednoceni materialového toku.

Navrh pracovisté kompletace pergol v layoutu B
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Obrazek 21 Navrh pracovisté kompletace pergol v Layoutu B (vlastni zpracovani)
Navrhnuté pracovisté kompletace pergol se dle layoutu B nachazi hned vedle pracoviste
baleni. V navrhu se nachdzi stejné polozky jako na pivodnim pracovisti. Pracovisté je

pomérné otevienéjsi, protoze se nachdzi hned vedle uli¢ky. Pozice koz a posuvného stolu na
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koleckach opét nejsou fixované na jedno misto, protoze se daji jednoduse v ramci pracovisté

pfesunout.

Pracovisté baleni v layoutu B
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Obrazek 22 Baleni v layoutu B (vlastni zpracovani)
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Layout pracovisté baleni v layoutu B se nachazi vedle pracovisté kompletace pergol.

Navrhovany layout je pomérné otevieny a da se s prvky v layoutu pomérn¢ dobte zachazet.

9.2.1 Priprava pracovisté v layoutu B

U layoutu B dochazi k zabrani plochy, kde se v soucasné dobé nachazi palety s riznymi
materialy. Pro tyto palety se musi najit nové misto, aby doSlo k uvolnéni plochy pro

navrhované pracovisté. Dale se musi udélat ptivod vzduchu pro ob¢ pracoviste.
Nejvhodnéj§im feSenim je tyto palety skladovat na uvolnéném misté ptavodni pozice
pracovisté¢ kompletace pergol.

9.2.2 Zhodnoceni layoutu B

Jak tomu bylo u layoutu A, je opét potieba provést zhodnoceni navrhovaného layoutu.
V ramci layoutu B dochézi ke dvéma zménam v procesu vyroby pergol Lamelino, a to
pfesunuti pracovisté¢ kompletace pergol a pracovisté baleni na jedno misto. Délky

prepravnich tras a ¢ast piepravy vyobrazeny v tabulce 10.

Tabulka 10 Nové ptepravni trasy a ¢asy layoutu B (vlastni zpracovani)

Trasa Vzdalenost Cas piepravy
Rezani -> Obrabéni 81,6 m 123 s
Obrabéni -> Lakovani 84,9 m 131s
Lakovani -> Kompletace
95,4 m 150 s
pergol
Kompletace pergol ->
P pers 10,4 m 16 s
Baleni
Baleni -> Expedice 38 m 55s
Celkem 310,3 m 475 s

V tabulce 10 mizeme opét vidét nékolik zmén. Tyto zmény jsou predevsim kvili pfesunu
pracovisté¢ kompletace pergol k pracovisti baleni. Nejvétsi zmeéna nastava na trase mezi
lakovanim a kompletaci pergol. Vzdalenost mezi témito pracovisti je v tomto layoutu 95,4
metrl a ¢as prepravy 150 sekund. Nova vzdalenost mezi pracovistém kompletace pergol a

pracoviStém baleni je 10,4 metrti a trva 16 sekund. Celkova vzdalenost, kterou pergola urazi
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napfi¢ celym procesem, je v této variantd 310,3 metrt. Cas piepravy je pii této varianté
layoutu 475 sekund.
9.2.3 Stéhovani pracovist’

Pro oba layouty je diilezité vytesit st¢hovani pracovist’. Pfi st€hovani obou layoutd vznikaji
potteby pfipravy mist uréenych pro tato pracoviste a také piestechovani ptipadnych

technologii nachéazejicich se na téchto pozicich.

Pii stéhovani pracovist je také potieba pfipravit pracovisté a sjednat, kdo a kdy bude

pracovisté st€éhovat na novou pozici. Stéhovani je rozdéleno do nékolika krokii.
e Sestaveni tymu, ktery bude pracovisté st¢hovat.
e Sestaveni harmonogramu st€éhovani.
e Piiprava mist pro nové pozice pracovist’.
e Pieprava technologii a jednotlivych ¢asti pracovist.
e Zpétna vazba od pracovnikd.

e Kontrola a vytvofeni novych standarda pracovist'.

9.3 Srovnani layoutu A a layoutu B

Po zpracovéni obou layoutt je potieba srovnat oba layouty a také vyhodnotit, ktery je pro

zadavatele vhodné;jsi.
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Nejprve srovnam piepravni trasy a ¢asy prepravy obou layoutll v nasledujici tabulce.

Tabulka 11 Srovnéni layoutu A a layoutu B (vlastni zpracovéni)

Vzdalenost Cas piepravy
Trasa
Layout A Layout B Layout A | Layout B
Rezani -> Obrabéni 81,6 m 81,6 m 123 s 123s
Obrabéni -> Lakovani 84,9 m 84,9 m 131s 131s
Lakovani -> Kompletace
10 m 95,4 m 15s 150 s
pergol
Kompletace pergol ->
P Perg 19,8 m 10,4 m 25s 16 s
Baleni
Baleni -> Expedice 30 m 38 m 42s 55s
Celkem 226,3 m 310,3 m 336 s 475 s

Z tabulky je patrné, ze co se tyce délky pfepravnich tras a Casl pfepravy, je layout A

vhodnéjs$im kandidatem pro zavedeni na vyrobni hale. Pracovisté pily a obrabéni nejsou ani

v jednom layout pfesouvany, a tak jsou jejich hodnoty shodné v obou layoutech. NejvétSim

rozdilem je délka pfepravni trasy a Casu piepravy mezi lakovanim a pracovistém kompletace

pergol. Layout A je v tomto porovnani kratsi o 85,4 metrQ a také Cas prepravy je kratsi o 135

sekund. Co se tyCe trasy mezi kompletaci pergol a balenim, je tato trasa kratsi v layoutu B o

9,4 metrt a také o 9 sekund Casov€ vyhodné&jsi. Posledni rozdilné je hodnota mezi pracovisti

baleni a expedice. Tato trasa je krat$i v layoutu A o 8 metrti a o 13 sekund. Celkovy rozdil

mezi navrhovanymi layouty je 84 metrl piepravni trasy 139 sekund ¢asu piepravy.
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Dale je dulezité se podivat na vyhody a nevyhody obou layoutii. Oba layouty maji své urcité

vyhody a nevyhody, které jsou zobrazeny v tabulce 12.

Tabulka 12 Vyhody a nevyhody layouti (vlastni zpracovani)

- lep$i umisténi
v ramci haly.

- zabrani volného
prostoru pro jiné
procesy,

- vétsi hluk.

Layout A Layout B
Vyhody Nevyhody Vyhody Nevyhody
- lepsi vysledky pii | - mensi pfistupnost | - vytvofeni jednoho | - horsi vysledky pii
srovnani tras, na pracovistich, velkého spolecného | srovnani tras,
pracoviste,

- vEtsi pristupnost
na pracovistich.

- nutnost zmény
skladovani palet.

Z tabulky 12 mizeme vidét, ze oba navrhované layouty maji své vyhody i nevyhody.

Navrhovany layout A je vyhodnéjsi, co se tyce délky ptepravnich tras jak v metrech, tak i

v Casovych jednotkach. U layoutu B je velkou vyhodou pfistupnost pracovist. Tento navrh

layoutu je otevienéjsi, protoze neni z zadné strany omezen zdi. Dulezitou nevyhodou layoutu

B je nové umisténi palet s materialy. V sou€asné situaci jsou palety umistény pomérné blizko

vratim, kterymi jsou do haly pfevazeny. Pii pouZiti layoutu B se prodlouzi proces

vyskladiiovani.

Pro testovani a zpracovani dalSich projektovych feSeni jsme po domluveé se zadavatelem

vybrali layout A.
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10 ZAVEDENI SYSTEMU KANBAN

Pti zavedeni systému Kanban vytvofim 2 okruhy. Jeden z okruhti vznikne mezi pracovistém
obrabéni a pracovistém pily. Druhy okruh se tyka pracovisté kompletace pergol a skladem.
Po komunikaci se zadavatelem diplomové prace jsme se rozhodli vyuzit Kanban systém

s kartami, ktery neni tak nakladny. Okruhy budou pro lepsi znazornéni pojmenovany jako:
e okruh 1: mezi pracovistém obrabéni a pilou,

e okruh 2: mezi pracovistém kompletace pergol a skladem.
10.1 Okruh 1

10.1.1 Prubéh objednavani Kanban poloZek v okruhu 1

Pribéh objednavani Kanban polozek zafina tim, ze pracovnik obrabéni zkontroluje
planované zakazky umisténé na tabuli u jeho pracovisté. Nasledné zkontroluje tlozny
prostor polozek systému Kanban v regalu, umisténém piimo na jeho pracovisti, a zjistuje,
jestli ma pro pfislusnou zakazku dostatek zasob. Pfi vzniku potfeby zdsobovani vypisuje
pracovnik obrabéni Kanban kartu a pfechazi na misto s Kanban tabuli, kde tuto kartu umisti.
Pracovnik pily kontroluje stav tabule s kartami a sejme tuto kartu. Pokracuje zpracovanim
objednévky a spolecné s Kanban kartou pfevazi objednané polozky na pracovisté obrabéni.
Po kontrole pracovnikem obrdbéni dochazi k zaskladnéni polozek do ptislusného regalu.
Pokles zasoby na

semaforu na ’
gervenou hodnotu &t

.‘_\‘

Kontrola objednavky Vypsani Kanban
a zaskladnéni karty
poloZek Kanbanu

|

;"(.
¥
P

Odvezeni zpracované Zaneseni Kanban
objednavky spolecné karty na Kanban
s Kanban kartou tabuli
LN iz
o Pk
™ Sajmuti Kanban karty Fdl
z tabule a zpracovani
objednavky

Obrazek 23 Prubéh objednavani Kanban polozek v okruhu 1 (vlastni zpracovani)
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10.1.2 Umisténi prvki Kanbanu v okruhu 1

Pro fungovéni systému Kanban se musi najit vhodné misto na umisténi jednotlivych prvka

navrhovaného systému. Jedna se o prvky:
e tabule se zakazkami,
e Kanban tabule,

e tlozny prostor na polozky Kanbanu.

Obrabéni

.. Kontrolakvality, | | =
HWstupu [

Obrazek 24 Umisténi prvkl systému Kanban v okruhu 1 (vlastni zpracovani)
Na obrazku mtizeme vidét umisténi jednotlivych prvka systému Kanban spole¢né s cestami,

které Kanban karta urazi. Tabule s planem zakéazek (oranzova) je v soucasné situaci jiz
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zavedena a nachazi se u pracovisté obrabéni. Kanban tabule s kartami (modrd) je
nejvhodnéjsi umistit u pracovisté pily, kde o ni maji pracovnici pily ptehled. Poslednim
prvkem tohoto systému je ulozny prostor pro polozky Kanbanu (zelend). Barevné Sipky
znazoriuji cestu Kanban karty. Zasoba téchto poloZzek bude umisténa v regale, ktery ma

nasledujici podobu.

11

g
|
i

Obrazek 25 Regal Kanban polozek se semafory (vlastni zpracovani)

Navrhnuty regél je rozdélen do nékolika pater pro jednotlivé polozky. Kazda polozka ma
sviyj semafor, ktery znazoriuje uroven potieby objednavky dané polozky. Pii poklesu zasoby

do cervené hodnoty pracovnik vypise a ,,objedna* danou polozku.

10.2 Okruh 2

10.2.1 Pribéh objednavani Kanban poloZek v okruhu 2

Pribéh objednavani v okruhu 2 je hodné podobny piedchozimu okruhu. Pracovnik
kompletace pergol zkontroluje velikost zasoby Kanban polozek. JelikoZ se tyto poloZzky
nachazi v krabi¢kach po mnoha kusech, je zde brana nizké zdsoba jako minimalni pocet kusti
zasoby v zasobniku. Pfi vzniku potteby zasobovani vypisuje pracovnik kompletace pergol
Kanban kartu a pfechazi na misto s Kanban tabuli, kde tuto kartu umisti. Pracovnik skladu
kontroluje stav tabule s kartami a sejme tuto kartu. Pokracuje zpracovanim objednavky a

spole¢né s Kanban kartou pfevazi objednané polozky na pracovisté kompletace pergol. Po
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kontrole pracovnikem kompletace pergol dochazi k zaskladnéni polozek do pftislusné

krabicky.

Pokles zasoby na
nizkou troven

Kontrola objednavky Vypsani Kanban

a zaskladnéni karty
polozek Kanbanu

Odvezeni zpracované Zaneseni Kanban
objednavky spoletné karty na Kanban
5 Kanban kartou tabuli

Sejmuti Kanban karty
z tabule a zpracovani
objednavky

Obrazek 26 Pribéh objednavani Kanban polozek v okruhu 2 (vlastni zpracovani)
10.2.2 Umisténi prvki Kanbanu v okruhu 2

V okruhu 2 nevznika potieba vytvoreni nového regalu na Kanban polozky, protoze takovy
regal jiz existuje, ale nema na sob& semafor jako v okruhu 1. Tyto poloZky jsou ulozZeny
v krabickach ulozenych v mensim regéle ptimo na pracovisti. V tomto okruhu jsou 2 prvky,

ato:
e Kanban tabule,

e ulozny prostor na polozky Kanbanu.

B i @) ¢ e ——
Lé H—'%E iyt zi-;i ; ‘@ o ‘ H—@y/ = 1 / a

‘ ‘ e
\]] Expedic A

Obrazek 27 Prvky Kanbanu v okruhu 2 (vlastni zpracovani)
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Stejn¢ jako u pfedchoziho okruhu se musi zajistit misto pro jednotlivé prvky Kanbanu.
Velkou zménou oproti okruhu 1 je cesta, kterou Kanban karta urazi (modrd). Pracovnik
skladu vyzvedne z Kanban tabule kartu, s kterou jde do skladu. Ze skladu nasledné prevazi

objednané polozky na pracovisté kompletace pergol.

10.3 Kanban karty

Kanban karty slouzi v Kanban okruhu k nékolika tcelim. Jednim z nich je kolob¢h téchto
karet v Kanban okruhu. Dal$im u¢elem je alarmovani pracovnika pily a skladu, Ze je potieba
splnit objednavku a pfevést ji na pozadované pracovisté. Poslednim ti¢elem je vizualizace a

pfimé umisténi Kanban polozek v regalu.

Kanban H5 | &3 | climax Kanban H5 |&3| climax
Obrabéni L i Kompletace

i i Rezani pilou B Sklad
Pergoly pergol

Nazev MNazev

materialu materialu

Rozmér Rozmér

Poctet ks Potet ks

Termin Termin

dodani dodani

Obrazek 28 Kanban karty (vlastni zpracovani)
Jak jiz bylo zminéno, Kanban karty budou umistény v regdlu u piisluSnych polozek
Kanbanu. Na Kanban kart¢ miZeme vidét, pro jaky okruh tato karta slouzi, co se ma
s polozkou dé€lat a kdo je jeji zdkaznik. Pod touto ¢asti Kanban karty je ndzev a rozmér
pozadované polozky. Nasledné¢ mizeme vidét vizual této polozky. Pod vizualem v dolni

¢asti Kanban karty je poZadovany pocet polozek a pozadovany termin dodani.

10.4 Skoleni pracovniki systému Kanban

vvvvvv

vyuzivani tohoto systému. Cilem Skoleni je informovat pracovniky, ktefi s timto systémem
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budou v kontaktu, ale také mistra vyroby, ktery bude mit dohled nad spravnym fungovanim

systému. Skoleni je rozdéleno do nékolika krokd.

1. Predstaveni Kanban systému na teoretické urovni, aby mél kazdy z pracovnikl

predstavu, co tento systém obnasi.

2. Seznameni pracovnikd s fungovanim Kanban systému, ktery se ve spole¢nosti

zavadi.
3. Seznameni s pravidly, kterd jsou s timto systémem spojena.

4. Stanoveni funkci a pozadavki na jednotlivé pracovniky.

10.5 Dalsi doporuceni k systému Kanban

Tato ¢ast slouzi k pfedani dalSich doporuceni spolecnosti k vyuzivani systému Kanban.

Zminéné poznatky slouzi jako rady pro budoucnost navrhovaného systému Kanban.
Kontrola systému Kanban

Navrhovany systém Kanban by mél projit v urcitych ¢asovych intervalech mensim auditem.
Audit by m¢l slouzit jako kontrola systému, ktery by odhalil mozné problémy v tomto
systému, ale také pfinosy. Audit by m¢l provadét povéteny pracovnik, nejlépe mistr vyroby,
ktery by mozné vzniklé problémy fesil a predaval poznatky divizi primyslového inzenyrstvi

k dal§imu Setfeni a vytvofeni ndpravnych opatieni.
Rozsireni systému Kanban

Po dohodé¢ se zadavatelem je tento systém navrzen na dvou okruzich. Na téchto okruzich je
zaroven systém testovan a v budoucnu by mohlo dojit k rozsifeni systému na dal§i procesy

ve vyrobni hale nebo k rozSifeni na dalsi provozy ve spole¢nosti.
Piechod ze systému s kartami na elektronickou podobu

Pii roz§ifeni systému je také vhodné brat v potaz elektronickou podobu systému Kanban.
Elektronicka podoba systému by pomohla k rychlejsimu ptenosu pozadavktl mezi ucastniky
systému. Dal$i vyhodou je sniZeni chybovosti ticastnikl systému, kteti by si dany pozadavek
mohli kdykoliv zobrazit v elektronické podobé. V neposledni fad€ by to ulehcilo praci
ucastniklim systému, protoze by nemuseli zachazet s kartami, ale vSe by feSili pomoci

CteCky.
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11 ZHODNOCENI PROJEKTU

Posledni kapitolou této diplomové prace je zhodnoceni projektu z hlediska piinost
projektovych feseni. Tento projekt byl zpracovan po konzultaci se zadavatelem diplomové

préce ze spolec¢nosti Servis Climax, a.s.
Piinosy zménou layoutu

Prvni Casti projektu byla zména layoutu vyrobni haly a zaroven navrh piestéhovanych
pracovist’. V této ¢asti doslo k navrhu dvou variant, které se nasledné porovnaly, a zadavatel
si vybral vhodnéjsi variantu layoutu k testovani. S touto variantou se nasledné pracovalo i

pfi zavedeni systému Kanban.

Pti zméné¢ layoutu doslo ke st€éhovani dvou pracovist, a to kompletace pergol a baleni. Tato
pracovisté¢ byla prestéhovana na konec lakovny, kde se zdroven pfiblizila k expedici.

Srovnani prepravnich tras je vyobrazeno v nésledujici tabulce:

Tabulka 13 Srovnani ptepravnich tras (vlastni zpracovani)

Vzdalenost Cas piepravy
Trasa
Soucasny Budouci Soucasny | Budouci
stav stav stav stav
Rezani -> Obrabéni 81,6 m 81,6 m 123 s 123 s
Obrabéni -> Lakovani 84,9 m 84,9 m 131s 131s
Lakovani -> Kompletace

197 m 10 m 290 s 15s

pergol

Kompletace pergol ->

125 m 19,8 m 190 s 25s

Baleni
Baleni -> Expedice 33 m 30 m 48 s 42s
Celkem 521 m 226,3m 782's 336 s

Ze srovnani prepravnich tras miiZzeme vidét Usporu v metrech, a to 294,7 m. Zaroven
muzeme videt 1 isporu Casu piepravy a to 446 s. V obou piipadech se jedna o vice nez 50%

usporu na 1 pergolu.
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V soucasné dobe¢ je objem vyrabénych pergol 8 za mésic, coz je 96 pergol ro¢né. Pievedenim

této uspory muzeme pocitat s rocni tisporou:
e Vzdalenost: 21,7 km
o Cas piepravy: 8,96 h

Tato uspora je vypocitana pii soucasném objemu vyroby. Zarovein se ale pocita s narustem

objemu vyrabénych pergol, coz by znamenalo vyssi ro¢ni Gsporu.

Prinosy zavedenim systému Kanban

Zavedenim systému Kanban dojde k nékolika zlepSenim:
e zamezeni plytvani zbyte¢nym pohybem pracovniki na pracovisti kompletace pergol,
e lepsi informovanost o objednavkach polozek,
e zkraceni pribézné doby vyroby.

PriibéZna doba vyroby

Zavedenim obou projektovych feSeni miizeme vidét zmény hodnot VA a NVA, které maji

vliv na pribéznou dobu vyroby. Tyto zmény jsou vyobrazeny v nasledujici tabulce.

Tabulka 14 Srovnani pritbézné doby vyroby u zasazenych operaci (vlastni zpracovani)

Operace Soucasny stav Budouci stav
Rezani 212,5 min 187,5 min
Obrabéni 627,4 min 427.4 min
Lakovani 185 min 180 min
Kompletace pergol 745,5 min 716 min
Celkem 1770,4 min 1510,9 min

Z tabulky mizeme vidét n¢kolik zmén tykajicich se priitbézné doby vyroby na operacich.
Celkovy rozdil priabézné doby vyroby je 259,5 minut. Celkovd pribézna doba vyroby

s ostatnimi nezménénymi operacemi se zménila nasledné:
e Soucasna pribézna doba vyroby: 45 321 minut

¢ Budouci pribézna doba vyroby: 45 061,8 minut
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ZAVER
V mé diplomové praci jsem se zabyval optimalizaci vyrobniho procesu ve vybrané

spolecnosti. Vyrobni proces pergol Lamelino probihd ve spole¢nosti Servis Climax, a.s.,

konkrétn€ na vyrobni hale 5.

V teoretické Casti prace bylo ukolem zpracovat literarni reSerSi, kterda se tykala
pramyslového inzenyrstvi, primyslového inzenyra a druhy plytvani spojenych
s primyslovym inzenyrstvim. Nasledovalo pojednani o tématu vyroba a jeji typy, fizeni
vyroby, planovani vyroby, vyrobni proces a uspofddani pracovist ve vyrobnim procesu.
Autor diplomové prace se zabyval i teoretickym popisem vybranych metod vyuzitych

v analyze soucasného stavu a v projektové ¢asti.

V praktické ¢asti byla prezentovana spolecnost Servis Climax, a.s., charakterizovana jejim
vyrobnim portféliem a nasledné vymezena podstatnymi informacemi o zvoleném vyrobnim
procesu ke zlepSeni. Pomoci vybranych metod a nastroji byla vypracovana analyza
souCasné¢ho stavu, ze které vyplynulo nékolik navrhi ke zlepSeni. Po konzultaci se

zadavatelem se vybraly 3 navrhy, které byly zpracovany v projektové ¢asti diplomové prace.

Na zacatku projektové Casti byl predstaven projekt, ktery se zabyva navrhy ke zlepSeni
vyplyvajicimi z analyzy soucasného stavu. Prvnim navrhem byla zména layoutu vyrobni
haly, kde doSlo k vytvofeni dvou variant a zaroven vytvofeni layoutl st¢thovanych pracovist’.
Po navrZeni nového layoutu nasledovalo zavedeni systému Kanban. Tento systém byl
zaveden na dvou okruzich, a to mezi pracovisti obrabéni a pilou v jednom okruhu a mezi

pracovistém kompletace pergol a skladem na druhém okruhu.

V zavéru préace bylo provedeno zhodnoceni projektu a jeho ptinosii pro spolecnost Servis

Climax, a.s.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

ABC Activity Based Costing
LT  Lead Time

NVA Non Value Added
RIPRAN Risk Project Analysis
VA  Value Added

VSM Value Stream Mapping



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 91

SEZNAM OBRAZKU

Obrézek 1 Role primyslového inZenyra (Debndr, 2023) .......cooouiiiiiiiiiniiiiiinieeeerieeeee 15
Obréazek 2 Vnitini a vn&jsi vyznam cili a kritérii fizeni vyroby (vlastni zpracovani dle
Kefkovsk€ho a Valsy, 2012)....ccciiiiiiiiieiieeiee ettt 21
Obrazek 3 Souvislosti uspotradani pracovist’, variety vyrobkl a objemu vyroby (Ketkovsky
AVAISA, 2012) et e e e e e e e e e e e e s s e —arraaeeeeeaaanns 26
Obrazek 4 Logo spolecnosti (SERVIS CLIMAX, © 2020) ....cccceeveeeruienieeiieeniieeieesreeieans 35
Obrazek 5 Produkty spolecnosti Servis Climax, a.s. (Katalog produkti, © 2020) ............. 37
Obrazek 6 Posuvné regély pro skladovani profilt (vlastni zpracovani)...........ceceeeeuennene 40
Obrazek 7 Pracoviste pily (v1astni ZpraCovVani) .........cceeecveeeciveeniieeniieeciee e e 42
Obrazek 8 Pracovisté obrabéni (v1astni Zpracovani) ...........ecceeecveeriieeiiienieenieenieeieesee e 43
Obrézek 9 Pracovisté kontroly kvality vystupu (vlastni zpracovani) ..........ccceeeeeeeeeniennene 44
Obrazek 10 Pracovisté kompletace pergol (vlastni zpracovani)...........ceeceeeeveenieecieenveennen. 46
Obrézek 11 Pracovisté baleni (vlastni zpracovani).........cocceeveeiiiiniiiiiinieniieceeeeeeee 47
Obrazek 12 Mapa soucasného stavu (v1astni Zpracovani) ........c.eeceeeeveereeesiienieenieenveenneens 48

Obrézek 13 Soucasny layout vyrobni haly s pfepravnimi trasami (vlastni zpracovani) .....55

Obrazek 14 Mapa budouciho stavu procesu vyroby pergol Lamelino (vlastni zpracovani)62

Obrézek 15 Layout A (V1astni ZPraCoVANT) .......cocueeruieiiieiiiiiiieeieeite et 65
Obrazek 16 Navrh pracovist¢ kompletace pergol v layoutu A (vlastni zpracovani)........... 66
Obrazek 17 Navrh pracovisté baleni v layoutu A (vlastni zpracovani)........ccccceceeeeenuennnene 67
Obrazek 18 Pottebné upravy pro layout A (vlastni zpracovani) .........ccecceevvvevrieevnveennen. 68
Obrazek 19 Sténa pro snizeni hluku na navrhovanych pracovistich (vlastni zpracovani) .. 70
Obrazek 20 Layout B (vlastni Zpracovani) .........cceeevvieeiieeniiieeniieeniieeeiee e 71
Obrazek 21 Navrh pracovisté kompletace pergol v Layoutu B (vlastni zpracovani).......... 72
Obrazek 22 Baleni v layoutu B (vlastni zpracovani) .........ceecveeveveeniiieeniiieeniie e 73
Obrézek 23 Pribéh objednavani Kanban polozek v okruhu 1 (vlastni zpracovéni)............ 78
Obrazek 24 Umisténi prvkl systému Kanban v okruhu 1 (vlastni zpracovani).................. 79
Obrazek 25 Regal Kanban poloZek se semafory (vlastni zpracovani) ......c..cccceeceereenennnene 80
Obrazek 26 Pritb¢h objednavani Kanban polozek v okruhu 2 (vlastni zpracovani)............ 81
Obrazek 27 Prvky Kanbanu v okruhu 2 (vlastni zpracovani).........ccceeeeceeveenenicneenennne. 81

Obrazek 28 Kanban karty (vlastni Zpracovani) ........ccceeecveeriiieeniiieeniieeciie e 82



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 92

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 Ptfehled pouziti normativii ve standardnich metodach OPV (Tomek a Vavrova,
20T4) ettt et h et h e bt et a bbbt eat e b e et e sae e 24
Tabulka 2 Nejdulezitéjsi vyhody a nevyhody jednotlivych zplisobii uspotadani pracovist
(Ketkovsky @ Valsa, 2012) ...ccuieiieiiieiieeieeiie ettt ettt ettt st e e e 25
Tabulka 3 Popis prvkil mapy souc¢asného stavu (vlastni zpracovani) ...........cceceeeeueeriennenne 49
Tabulka 4 Casova analyza pracovi§té obrabéni (vlastni Zpracovani) ............c.cceeeeevueene. 53
Tabulka 5 ABC analyza (vIastni ZpraCOVANT) .........ccccueeeriiieeiiieeniieeeiie et 54
Tabulka 6 Prepravni vzdalenosti a ¢asy pfepravy mezi pracovisti (vlastni zpracovani).....56
Tabulka 7 Harmonogram projektu (vlastni zpracovani)..........cceccueeveveeercieeencieeenieeeiee e 60
Tabulka 8 Logicky ramec (v1astni Zpracovani) .........ccceeecueerieriiieniieeiienie e 60
Tabulka 9 Nové piepravni trasy a Casy layoutu A (vlastni zpracovani).........cccceeeeeveennne 69
Tabulka 10 Nové pfepravni trasy a ¢asy layoutu B (vlastni zpracovani) ...........cccceeeuveenenne 74
Tabulka 11 Srovnani layoutu A a layoutu B (vlastni zpracovani)........cccceeeeenieeniennienicnne 76
Tabulka 12 Vyhody a nevyhody layoutl (vlastni zpracovani) ..........cccceeeveeeiienveeieenvennnens 77
Tabulka 13 Srovnani pfepravnich tras (vlastni zpracovani) ..........ccecceevieriienieenenniennienn. 84

Tabulka 14 Srovnani pribézné doby vyroby u zasazenych operaci (vlastni zpracovani)...85



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

93

SEZNAM PRILOH

Ptiloha P I: Analyza rizik



PRILOHA P I: ANALYZA RIZIK

Rizlko Pst rlzlka (3) Scéndf Pst scéndfe (%) | Celkovd pst (%) Celkowi pst Dopad Hodnota rizlla Dpatfen
Dostavend Epatmyjch
le-:li i & MNesplnénd cil diplomowe price Bkceptace nzka
v 10 B B3
i fazowém "
Spatns wisiadky testd Netspich projektu =P 50 SHR TEStevan dn‘:ff:';'; ::';l r:!is;ku, i
155 75% 11,25% ¥e 5
A
EpaFn_lprxa'uam Chybné vwhodnooen! analyzy soutasného Pravideln& konzult ace s vedoucim a zadavatelem
analjry soufazsného St 5P o] SHR SRR
stawu 353 ¥ AR 145 iplomowé prac
Neochota pracownlku Odmitdnl naviovamich zmén, odmitdnl
; R Fediid wik % Komunikace s pracovnfcy, motivace pracovnlkd
spolupracova G pfadan informacl. — St
Zamutriwti Nedocaden vedlepich clit Pravideiné pfednien] navrhovanych fefenl 3 jejich
navrhovanych fefend 207 B 20 konrultace se zadavatelem diplomové price
MNespinénl
harmonogramu Neodevzdanl diplomaowvé price akcsptace rizika
projektu 10834 50% 5%
Celkova pravdepodobnost [pst)




