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UVOD

Procesni tizeni je v soucasné dob¢ velmi aktualni téma spojené s analyzou a ino-
vacemi. Management procesti se postupn¢ vyvijel od dvacatych let minulého stoleti.
Velké konkurence vede firmy k neustalému zlepSovéani nejen v oblasti procest. Pokud
chtéji byt spolecnosti uspésné, musi byt o krok napted a uvazovat strategicky. Nestaci
znat a nastavit procesy pro fungovani spole¢nosti, ale je nezbytné je neustale optimali-

zovat.

Dnesni doba je charakteristicka turbulentnimi zménami. Proto procesné zaméie-
né spole¢nosti hojné vyuzivaji znalosti a zkusenosti spolu s nezbytnymi nastroji, pomoci
kterych uspésné plni pozadavky zakazniktli a zaroven prispivaji ke generovani firemniho

zisku.

Hlavnim cilem mé prace, jak uz ndzev napovida, je analyza zvolen¢ho procesu
a nasledn¢ navrh opatteni vedouci ke zlepseni ve spole¢nosti Enix metal s.r.o. Provede-
na analyza a optimalizace byla zaméfena na vyrobu indukéniho plasté, jehoz vyroba

tvori podstatnou ¢ast produkce.
Ptedlozenou diplomovou praci tvofi ¢tyti kapitoly.

V prvni z nich jsou uvedeny obecné informace o spolecnosti spolu s portfoliem
produktl a pozici na trhu. V posledni ¢asti kapitoly jsou uvedeny cile kvality produkce

a organizacni struktura firmy.

V druhé kapitole je vysvétleno nékolik pojml procesniho fizeni a metodika pro
modelovani, kterd je v praci zna¢né vyuZzivana. Podrobn¢ je popsan proces vyroby plas-
té, kterému piedchézi hodnototvorny ftetézec. Proces je podpofen obrazky a modely
jednotlivych subprocesi, které byly modelovany pomoci softwarové podpory Aris Ar-

chitect.

Treti kapitola je zaméfena na VSM, mapovani hodnotového fetézce. Kapitola
obsahuje mapu soucasného stavu vyroby indukéniho plasté spolu s vypocty jednotlivych
atributti.

Posledni kapitola obsahuje navrhy ke zlepSeni procesu vyroby. V této Casti je
predstavena budouci mapa procesu a nékolik variant investic. U nich je vzdy zhodnoce-

ni pomoci ekonomické navratnosti investice, ¢isté soucasné hodnoty, indexu ziskovosti,

piipadné kalkulace nékladl po optimalizaci procesu.
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1 Predstaveni spoleCnosti

Prvni kapitola je zamétena na spolecnost Enix metal s.r.0.. Je zde popsano néko-
lik vyrobkd, které firma opakované vyrabi. Nechybi ani informace o pozici podniku na

trhu, vypis cil spolecnosti a organizacni struktura.

1.1 Obecné informace

Spole¢nost Enix metal s.r.o. je ¢eska soukroma firma, vznikla 16.5.2011. Sidlo
firmy se nachazi v Klatovech, Podborska 935/11 Klatovy 339 01. Podnik ma dvé provo-

zovny v Klatovech a v Pfichovicich 5, Prestice 33401.

Spolecnost je strojirenskd a zabyva se kusovou vyrobou svafovanych dila
a strojnim opracovanim kovii podle technické dokumentace zédkaznika, vyrobou kovo-
vych konstrukei a kovodéInych vyrobku. Firma poskytuje také skladovani, baleni zbozi,
manipulaci s nakladem a technickou ¢innost v dopravé. Vyznamnou ¢asti je i vyroba
stroju a zatizeni a zprostiedkovani obchodu a sluzeb v zdmecnictvi, nastrojafstvi a ob-

rabé&&stvi. (EnixMetal, 2017)

Objednavky jsou realizovany zakazkove, coz poskytuje rychlou reakci na poza-
davky jednotlivych zakaznikl. Spole¢nost pfistupuje ke kazdému zékaznikovi individu-
alng tak, aby byly uspokojeny jeho potieby a pfani a findlni vyrobek byl unikatni. Dl-
kazem peclivosti je stale nariistajici pocet spokojenych zakaznikd, kterymi jsou firmy

z Ceské republiky, Némecka, Belgie a Norska. (EnixMetal, 2017)

V roce 2011 firmu zalozil V. Pekhart, v lednu 2012 vstoupili do firmy dva spo-
le¢nici A. Zvolanek a Ing. M. Kal¢ik. Od kvétna 2014 je ve vlastnictvi V. Pekharta
a Ing. M. Kalcika.

S rokem 2014 je také spojeno rozhodnuti o postaveni nové haly v Klatovech
arozsifeni podniku. O ném jsem psala ve své bakalaiské praci. Projekt se realizoval

v roce 2015. Pied tfemi lety byla hala postavena a projekt ukoncéen.



V soucasné dobé firma disponuje deseti stalymi zaméstnanci a osmi az deseti
zaméstnanci pracujicimi pod agenturou Promotherm s.r.o. Agenturni zaméstnanci jsou
nabirani individualné v zavislosti na naro¢nosti a terminech dokonceni prace. Obvykle
to byva v hlavni sezoné biezen-kvéten. Kancelare a veSkera administrativa se piesunula
do Klatov. Svafe¢i maji platné certifikaty podle evropské normy CSN EN 287-1, pro
tavné svarovani oceli. Ve firm¢ pracuje na plny tvazek svatovaci inzenyr EWE. Z pt-
vodné malé provozovny se stava vétsi firma, kterd se nadale rozriista a snazi se ziskat co

nejlepsi pozici na trhu. (PEKHARTOVA, 2016)

1.2 Produkty firmy

Jak jiz bylo zminéno spolecnost Enix metal s.r.o. se specializuje na zakdzkovou
kovovyrobu. Vétsina vyrobku je v soucasnosti expedovana do zahranici, a proto je nut-

né udrzet standardy a normy, které si zdkaznik zada.

1.2.1 Nadoba na transformator

Konstrukce je svafena ze tii ¢asti — vany, plasté a rdmu. K vyrobé se vyuziva
obycejna ocel S235JRG2. Firma vyrabi n€kolik velikosti, nicméné primérné je trans-
formator dlouhy 5 metrd, Siroky 2,5 metru, a vysoky 4 metry. Poté, co se na sebe jed-
notlivé ¢asti navafi, je nutné navésit armatury, chlazeni, Zebtik, konzervatory a dilatacni
nadobu, pomoci které se roztahuje zahtaty olej. Firma si produkt nasledné nechava ex-

terné tryskat a metalizovat.

1.2.2 Konstrukce narazniki
Zatizeni je vyuZivano proti seismickym pohyblim zejména na vysokych budo-
vach. Tento vyrobek se nejcastéji dodava zakaznikovi bez povrchové upravy. Nutné je

dodat pritvodni list, ve kterém je dolozeno, kdo a kdy na vyrobku pracoval.

1.2.3 Konstrukce konvektori do Zihacich peci
Slouzi k zakladani materialu pro Zzihani. Konvektory jsou vyrdbény ze za-
ruvzdorné oceli pro pecni zafizeni 1.4828, ktera ma schopnost vydrzet teploty do

1050 °C.
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1.2.4 T17N (,,Hvézdna brana“)

Zatizeni slouzi pro vyrobu rotorovych listii vétrnych elektraren. Uvnitf vyrobku
probihd pomoci tepelnych desek lisovani a vytvareni vrtuli. Samotna konstrukce
se sklada z ocelovych prvki, schodisté, liskovych plecht, riznych ochrannych pletiv
a pojezdovych kol. Veskeré elektromotory a hydraulicka Cerpadla se objednavaji exter-

né. Pak je vyrobek expedovan.

1.25 Konstrukce téles peci

Vyuziva se v hutich. Uvnitf probiha ohfev slitin pomoci indukce a roztaveni ma-
terialu. Primérna délka télesa jsou 3 metry, vyska a $itka 2,2 metru. Soucasti konstruk-
ce je sklopny stojan a pojezdovy piic¢ny viiz viz obrazek ¢.1. Ve vétsiné ptipadi se jedna

o nadrozmé&rny vyrobek, pro ktery je nutné dopfedu objednat doprovodné vozidlo.

Obr. ¢. 1: Téleso pece

Zdroj: Interni materidly firmy Enix metal s.r.o0., 2017
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1.2.6 Odsavani k télesim peci

Slouzi jako potrubi, kterym se odsavaji spaliny z pece. Firma ho dodavé bez
vnitinich vyzdivek, ty si sestavuje zdkaznik sam na stanovisti. K vyrobé se vyuziva
obyc¢ejné oceli. Vyrobek je po svafeni a kone¢né kontrole dovezen K finalni povrchové

upravé nalakovani. Nasledné je expedovan.

1.2.7 Skelety nakladnich automobili pro prevoz panvi
Soucasti je vyroba naprav a samotnych panvi. Panve slouzi jako nadoba pro pre-
pravu materialu v dolech. Skelet je dlouhy 6,5 metru a dosahuje sitky 2,2 metru. Panev

I s vikem dosahuje vysky 2,3 metru.

Obr. ¢. 2: Skelet ndkladniho automobilu

Zdroj: Interni materialy firmy Enix metal s.r.o0., 2017

1.2.8 Indukéni plast

Firma vyrabi nékolik typt v n€kolika velikostech. Slouzi pro ohiev kovu v peci.
PIast’ musi projit n€kolika zkouskami. Naptiklad tlakovymi, které se provadéji pomoci
vody, kdy se natlakuje 1MPa po dobu 24 hodin se zjist'uje, zda nikde voda neprotéka.
Pokud se tak stane, je nutné dand mista znovu zavafit. Zakaznikovi je zasilan Zihaci
protokol. Tato zkouSka probihd externé u jiné firmy. Zaroven se doklada méfici proto-

kol a certifikat.

Cely vyrobni proces bude piedstaven v nasledujicich kapitolach.
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1.3 Pozice na trhu

Postaveni podniku na trhu, konkrétné¢ v okoli Klatov, je velmi dobré. Mezi nej-
vét§i konkurenty v okoli mésta patii zejména MTK Bohemia spol. s r.0., SIMEK profi-
centrum s.r.0., Simek kovo s.r.0. a firma K&K TECHNOLOGY a.s., kteii se specializu-
ji na vyrobu kovovych konstrukci. Dal§im velkym konkurentem je Nyrska firma

Dobler Metallbau, s.r.0., ktera se specializuje na vyrobu dili do mrakodrapu.

V okoli Ptichovic patii mezi konkurenty plzenské firmy zabyvajici se strojnim
opracovanim kovt. Mezi né patii némecka firma SWA s.r.o., KAUFNER s.r.0., Kovo-
obrabéni Boufil Jifi.

Jeden z nejvétsich konkurentd je firma STREICHER, spol. s r.o0. ve Sténovicich,

zabyvajici se zakazkovou vyrobou specidlnich stroju.

V soucasné dobé¢ nehrozi vstup nové konkurence na trh v okoli Klatovska, pro-
toze prvotni investice na nakup stroji a zafizeni jsou vysoké. V okoli Plzné je situace

0 néco horsi, protoze Plzenskych firem, zabyvajici se opracovanim kovi je mnoho.
Firma dokaZe velmi dobie uspokojit pfani svych zdkaznikli - malych firem,
i velkych spole¢nosti.
Mezi nejvétsi zakazniky patii ABP Induction Systems z Dortmundu a HMR

z Norska S témito firmami se Enix metal snazi udrzet dlouhodobou spolupraci, protoze

pfinasi nemalé finan¢ni prostiedky.

Nejvétsim dodavatelem je Ceska firma Ferona, a.s. z Plzné, ktera dodava hutni
material. Vypalky z plechd dodavaji IT Bohemia, s.r.o. a Presné vypalky z plechu -

Ing. Slechta s.r.0..

1.4 Cile kvality produkce

Pro firmu je kvalita velmi dulezita. Odrazi se v ni dalsi spoluprace s ostatnimi
spole¢nostmi. Kazdy vyrobek je kontrolovan v prabéhu vyroby, i v jejim zavéru. Podni-

katelé se snazi docilit co nejnizsi zmetkovitosti a reklamaci.
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Podnik m4 v oblasti kvality né¢kolik cilt:
- SniZeni zmetkovitosti.
- Snizeni poctu reklamaci.
- Zvyseni produktivity pomoci 5S.
- Udrzeni systému udrzby strojniho zafizeni.

- Dosahnout planovaného hrubého zisku.

1.5 Organiza¢ni struktura

Rozlisujeme nékolik typi organiza¢nich struktur - liniovou, funkcionalni, mati-

covou a divizionalni.

Liniova, znama jako hierarchicka organiza¢ni. Charakteristicka je tim, ze podifi-
zeny ma pouze jednoho nadfizeného, ktery mu muze ptidélovat praci. Vyhodou je jasné
usporadani vztahii mezi nadiizenymi a podfizenymi, lepsi kontrola nadiizenym pracov-
nikem. Vhodna je pro opakovanou praci s pevné danou metodou, ne vSak pro nékteré

nestandartni ukoly s vysokou slozitosti.

Ve funkcionalni organizacni struktufe, ma pracovnik rizné nadfizené. Vyhodou
je efektivnost zaloZena na specializaci odbornikli. Nevyhodou je, Ze pravdépodobné
zpusobi prebytek manazerd. To pak ma negativni dopad na podtizené. Maticovou struk-
turu tvorti klasické vertikalni liniové struktury a horizontalné fungujicimi tymy, které se
vénuji specidlnim projektim. Vyhodou je spoluprice riznych oddé€leni a efektivni fese-

ni problému. Nevyhoda spociva v obtiZzné koordinaci prace a definovani odpovédnosti.

Poslednim typem je diviziondlni struktura, ve které ma kazda divize pod sebou
stejné utvary. Vyhodou je specializace jednotlivych divizi a oddélena vyroba. Nevyho-
dou je rust poctu stejnych oddéleni a soupefeni mezi sebou. (WU, 2013)

Vzhledem Kk tomu, ze se firma Enix metal fadi mezi malé a stfedni podniky, jeji

organizacni struktura je velmi jednoducha viz obrazek ¢. 3. Ve vedeni spolecnosti stoji

dva jednatele s vlastnickym podilem 50/50.

Jak jiz bylo zminéno, jednim z nich je pan Pekhart a druhy pan Kaléik. Pfimo
podiizena oddéleni jsou konstrukéni, vyrobni, kontrolni a obchodni oddéleni. Tato od-

déleni se skladaji z jednotlivych pozic.
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Konstrukéni oddéleni zajistuje veskeré podklady - vykresové a montazni doku-

mentace pro vyrobni oddéleni.

Vyrobni oddéleni obstarava plnéni vyrobnich objednavek a je odpovédné za do-
drzovani terminti. Vedouci vyroby konzultuje s jednateli veskeré objednavky a néasledné
planuje vyrobu. Jednotlivé plany ptfeda pracovnikiim oddéleni, kteti dle dokumentace
vyrabi.

Zamgéstnanci v kontrolnim odd¢€leni schvaluji kvalitu vyrobku, kontroluji napii-

klad kvalitu svart ¢i lakovani vyrobku.

V oddé¢leni obchodu je manazer ndkupu a prodeje, ktery se stard o jednotlivé za-

kazky, ucetni a logistik, ktery expeduje hotové vyrobky.

Obr. €. 3: Model organizac¢ni struktury

Jednatel

Konstrukéni oddéleni yrobni: i i Obchodni oddéleni

o o L ] et o .

Manater nakupu a
prodeje

Vykresd? Eletrikif Konstruktér Montéinik Lakyrnik Vedouci vyroby Testovaci technik Kontrolor Ugetni Logistik

A

3 Al 1

Nistrojaf Zametnik Obrabét Frézat Soustruinik Svifel

Zdroj: vlastni zpracovani, 2017
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2 Analyticka cast

Ve své diplomové praci se zabyvam procesem vyroby indukéniho plasté vyse
predstavené spolecnosti Enix metal s.r.o. Abychom mohli dany proces analyzovat, je

nutné vysvétlit si nékolik pojmil z procesniho fizeni a modelovani.

2.1 Procesni Fizeni a zakladni pojmy

Existuje cela fada divodu, pro¢ se spolecnosti zamétuji na fizeni podnikovych
procesti. Pricinou jsou rychlé zmény v okolnim prostiedi a velka konkurence. Zmény je
nutné analyzovat a najit takova feSeni, ktera povedou ke zlepSeni. Je tieba znat integro-
vany pohled na podnik, od procesu pies zdroje a prostfedky, které se na ném podileji.

Rizeni podnikovych procesti vyuziva znalosti obsazenych v podnikovych apli-
kacich a poznatcich lidi. Ve vyrobnich podnicich méfeni procestit poméha analytikiim
ziskat uzite¢né informace o cyklech. Udaje ziskané z analyz umoziuji uréit, které pro-
cesy trvaji nejdéle a které vyuZzivaji nejvice zdrojl. Jinymi slovy procesni management
nabizi data, ktera jsou dulezitd pro zlepSeni procesu pridavajicich hodnotu a eliminaci
procest, které hodnotu neptidavaji. (VERMA, 2009)

S procesnim fizenim je spojen pojem proces. Definic je mnoho, ale pro zjedno-
duSeni uvedu dvé, dle mého nazoru nejznamé;jsi. Proces je soubor opakovanych ¢innos-
ti, které vyzaduji jeden ¢i vice druhti vstupi a tvoii vystup, ktery mé hodnotu pro za-
kaznika. Proces je uceln¢ naplanovana a realizovand posloupnost aktivit, ktera za po-
moci zdrojl probiha v fizenych podminkéch a transformuje vstupy na vystupy.

Z vyse uvedeného vyplyva, Ze je proces definovan pomoci zakladnich atributi:

- Hranice procesu.

- Vstupy a vystupy procesu.
- Majitel procesu.

- Zakaznik procesu.

- Zdroje procesu.

- Regulatory procesu.

Prvnim z nich je hranice procesu, kterda ma své vstupy a vystupy. Vstupy spousti

proces. Patii mezi né¢ dodavatelé nebo vystupy z jinych procest. (BASL, 2002)

16



Vystupy jsou vysledkem procesu a jsou dodany zakaznikovi. Vystup zaroven
ukoncuje ¢innost procesu. Musi byt definovana osoba, odpovédna za efektivitu - majitel
procesu, ktery méa dostatecnou pravomoc. Neméné dilezitym clankem je zékaznik -
osoba, organizace ¢i nasledujici proces. Zakaznik je bud’ vnéjsi a vnitini. Vnéjsi zakaz-

nik je kone¢ny spotiebitel. Mezi vnitini patii zdkaznik uvniti organizace.

Dal$im zminénym pojmem byly zdroje, tedy prosttedky (stroje, zafizeni), lidska

prace a informace.

Poslednim pojmem je fizeni nebo-li systém pravidel, norem a zakond, které jsou

nutné k uskuteénéni pozadovaného vystupu. (BASL, 2002)

2.2 Hierarchizace procesi

Existuje cel4 fada komplikovanych procest, které zahrnuji tisice lidi napt. volba
prezidenta a jednoduché procesy, které vyzaduji jen par minut prace napf. podani pfi-
hlasky. Pravé diky témto rozdilim je nutné kazdy proces hierarchizovat dle slozitosti
naniz§i urovné. Hierarchizace ptehledné zobrazi cely proces véetné jeho detailt.
(HARRINGTON, 2006)

Obr. ¢. 4: Hierarchicky rozpad procest

Y

Proces

ISubprDc:esI
I Cinnost I
I Operace I

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018, dle (BASL, 2002, str. 31)
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Dokomponovani procesu je vidét na obrazku ¢. 4, kdy na nejnizsi Girovni je krok.
Krok neni déle délitelny. Casto se pouziva synonymum aktivita, tedy jediny pracovni
ukon pracovnika napf. nasypani pepie do jidla. Minimaln¢ dvéma kroky v procesu
vznikne operace napf. piidani ingredienci do pokrmu. Cinnost tvoii vice operaci napf.

ohfev + pasirovani + ochutnavani = vareni jidla.

Subproces je tvoien sledem nékolika ¢innosti napt. vafeni polévky + vateni ji-
nych pokrml. Proces je formovan néckolika subprocesy, které na sebe navazuji.

(JANICEK, 2013)

V mé diplomové praci je procesem vyroba indukcniho plasté, subprocesem je
napiiklad fezani. Jako ¢innost uvadim fezani materidlu. Operaci je priprava pily a na-

stroju, krokem je nedélitelné ufiznuti.

2.3 Klasifikace procesii

Teorie rozeznava né€kolik klasifikaci procest napt. dle strategického hlediska,
struktury nebo hodnototvornosti. Pro spravné fungovani celého podniku je nutné, aby
vSechny skupiny procest a samotné procesy fungovaly co nejlépe. Zakladni déleni pro-

cesu dle hodnototvornosti:
- Hlavni/klicové procesy.
- Ridici procesy.
- Podpiirné procesy.

Hlavni procesy vedou k naplnéni poslani firmy. Tvoii hodnotu a vystup pro za-

kaznika.

Ridici procesy obsahuji manazerské procesy, které zajistuji spravné fungovani
spolecnosti. Tyto procesy nepfinaseji podniku zisk, ale zajiSt'uji jeji stabilizaci a vytva-
feji podminky pro fungovani ostatnich procesti napt. proces planovéni ¢i tvorba strate-
gie firmy.

Podplirné procesy zajistuji chod hlavnich procest. Patfi mezi né napt. dodavka
zdrojii ¢i vstuptli. Pro spolec¢nost je mnohdy vyhodné tyto procesy outsourcovat a predat

tim odpovédnost dodavatelské firmé. Podptirné procesy vytvareji produkt, ktery vyuzi-

vaji interni zakaznici. JUROVA, 2016)
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Na obrazku ¢. 5 1ze vidét procesy spolecnosti Enix metal s.r.0. Mezi fidici proce-
sy patii samotné fizeni spolecnosti, tedy management spolecnosti. Hlavnimi procesy
jsou naprtiklad poptavka od zdkaznika, vypsani nové zakazky, zajisténi technické doku-
mentace nebo zajisténi potfebného materidlu, ktery je nutné téméf pred kazdou zakaz-
kou nové objednat. Procesy, které patii pod zajisténi potiebného materialu jsou: objed-

nani materialu, jeho pfijem na sklad a fakturace.
V diplomové praci detailné rozeberu proces vyroby tovaru, konkrétné proces vy-
roby induk¢niho plasté.

Do podptirnych procesi spolecnosti 1ze zatradit ti¢etnictvi, které si spole¢nost ne-
chava zpracovavat externi firmou. Ekonomické procesy, zde Ize uvést naptiklad oceno-

vani produkti a sluzeb.

Dal8im podplrnym procesem jsou personalni procesy, tedy nabory a pofadani

kurzl pro zaméstnance.

Obr. ¢. 5: Prehledova mapa procesti

01 Rizeni spolecnosti Enix metal s.r.0.

1.1 Potavka i oo o
»n z 1.2 Vypsani 1.3 Zajisténi technické . 2 A 2
- = M e
1.5 Objednani
-

1.6 Piijem materidu
=
1.7 Fakturace
-

» e S )} 3-2EKonomické 3.3 Personalni 3.4Proce
— . e = SR

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2017
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2.4 Hodnotovy retézec

Analyza hodnotového fetézce slouzi k identifikaci potencialnich zdroji a jejich
optimalnimu vyuziti. Identifikace se provadi piezkoumanim vnitinich klicovych kompe-
tenci s ohledem na vnitini prostiedi. Hodnotovy fetézec podniku je soucéasti rozsahlého
systému a zahrnuje ¢innosti vytvarejici hodnotu vsech ucastnikd odvétvi od dodavateli
az po konecné spotiebitele. Tato analyza pomaha pii identifikaci strategii potfebnych
pro ziskéni konkuren¢ni vyhody. Cilem je najit takovou strategii, kterd vytvoii vyssi
hodnotu pro zakaznika, nez byly naklady spole¢nosti na danou hodnotu.
(BENSOUSSAN, 2009)

Obr. ¢. 6: Model tvorby pridané hodnoty

l 1.8\Wyroba wyrobku
5] B 153} =] = ]
1.8.0. P P 3 i
WskadiEn = 181 Rezani 1P SnJmBrSéenf - 183 Frézovéni | 1.84. Vyvrtavani = W-Esgmﬁg??”‘
materialu ]

B L B .3 ] ]
— Fovani 1.8.7. Kontrola -+ S covani 1.84. 1.8.10 1.811
108 Bratocinl )9 Os,r:fcgnnvgzm - Odhrotovani - Lakovani -+ Kontrola

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2017

Model tvorby ptidané hodnoty viz obrazek €. 6, zobrazuje cely proces vyroby
induk¢niho plasté. Proces je tvofen dvanacti subprocesy. Prvnim z nich je vyskladnéni
materiadlu, kdy ¢ast materialu putuje rovnou k subprocesu 1.8.5 Zakladni sestaveni a ¢ast
jde do nasledného procesu fezani. Poté, co je material nafezan, roztfidén a pievezen
k jednotlivym pracovistim, nasleduje soustruzeni, frézovani a vyvrtavani. Nasleduje
zékladni sestaveni induk¢niho plasté a jeho svaieni. Dal§im procesem je pribézna kon-
trola vyrobku. Na fadu pfichazi opracovani svafence a odhrotovani, tedy ocisténi vy-
robku. Pfedposlednim subprocesem je lakovani, které probiha externé, ve firmé, ktera
dlouhodobé spolupracuje s firmou Enix metal. Nakonec je vyrobek pievezen zpét

na halu, kde probéhne finalni kontrola
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2.5 Metody zlepSovani procest

Mezi metody zlepSovani procesu patii:
- Six Sigma.
- TQM (Total Quality Management).
- BPM (Business Process Management).
- Lean management.
- Deminguv cyklus (PDCA cyklus).
- 1SO 9001.
- VSM (Value Stream Mapping).

Six Sigma je velmi ¢asto vnimana jako celopodnikova metodologie. Je zamétena
na prabézné zlepSovani podniku pomoci lepsiho porozumeéni zakaznikl, standardizaci
metod a analyz procest. Six Sigma obsahuje mnoho nastroji. Jednim z nich je DMAIC
- cyklus spojeny s pojmy definovat, méfit, analyzovat, zlepSovat, fidit. V prvni fazi se
definuji cile a pfedmét zlepSeni, poté se zméti podminky a zanalyzuje se zjiSténa situa-
ce. Nasleduje zlepSovani, coz je kli€ova faze celého cyklu, v nichz dojde ke zlepSeni.
Nedostatek, ktery spole¢nost zanalyzovala a zlepsila, je v poslednim kroku nutné zavést
a dané zlepSeni udrzet. (SVOZILOVA, 2011) Princip metody TQM tkvi v zapojeni
vSech zaméstnancti ve spolecnosti, ktefi prubézné zlepSuji procesy. Jedna se 0 kom-

plexni metodu neustalého zlepsovani. (CHARANTIMATH, 2011)

BPM se zaméfuje na fizeni celého podniku v€etné zmén v okoli. Jedné se o ma-
nazerskou disciplinu zaméfenou na zlepSovani vykonosti pomoci modelovani firemnich

procesti pomoci riznych softwarovych nastroji. (JESTON, 2008)

Lean management nebo-li §tihla vyroba je zaméfena na vyrobu, ktera musi pruz-
n¢ reagovat na potieby zakaznikli. Kompetence pracovnika ve spole¢nosti uplatiujici
stihlou vyrobu. Jsou velmi decentralizované a kazdy si zodpovida za svou praci. V pfi-
padé zjisténi chyby v procesu, mize celou vyrobu zastavit. (KERKOVSKY, 2001)

Demingiiv cyklus jinym nazvem PDCA je zkratka pro, planuj, délej, kontroluj,
jednej. Ma mnoho c¢innosti. Za¢ina analyzou soucasné situace, kdy shromazd’uje tdaje.

Poté se formuluje plan, ktery se implementuje. Pokud je implementace uspésna, znor-

malizuje se, aby se zajistilo trvalé zlepSovani. (CHARANTIMATH, 2011)
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ISO 9001 je soubor mezinarodnich standardi kvality, které nastavuji zékladni
fidici procesy. Tyto procesy pomahaji zlepSovat kvalitu vyrobkil a sluzeb Tyto normy
muze pouzit jakdkoliv spoleCnost, nezalezi na odvétvi ani na velikosti podniku.

(NATARAJAN, 2017)

Posledni metodou, kterou uvadim, je VSM. Blize ji rozepisi v nasledujicich ka-

pitoléach.

Analyza hodnotového toku je technika pomahajici vizualizovat procesy, napii-
klad vyrobni, administrativni ¢i materialové. VSM pomaha managementu firmy identi-
fikovat pticiny plytvani v procesu, najit izka mista a optimalizovat slaba mista. (Rother,

1999)

2.6 Analyza procesu

Analyza procesli je univerzalni pojem pouZzivany pro analyzu toku prace
Vv podnicich. Pomaha porozumét, zdokonalit a fidit procesy ve firmach. Procesni analyza
je proto analyza orientovana na postupy prace od jednoho zaméstnance k druhému.
Soucasné popisuje vstupy, vystupy, samotné kroky a poptipadé spotiebu zdroji. Jedno-
duse feceno pojednava o tom, ,,jak se co déla“ a ,,jak co probiha®“. Organizace mohou
analyzovat bud’ jeden konkrétni proces, nebo mohou provést komplexni analyzu vsech

procesu probihajicich ve spole¢nosti. (Managementmania, 2015)

Ve své praci budu analyzovat pouze jeden proces, protoze komplexni analyza by

zabrala mnoho ¢asu a ptesahla by rozsah stanoveny pro diplomovou préci.
Nejcastéji rozliSované pristupy k fizeni jsou funkéni a procesni ptistup.

Funkéni pfistup k fizeni spolecnosti byl poprvé definovan v 18. stoleti v knize
,»O pltivodu a bohatstvi narodii*“ od Adama Smitha. Filosofie spociva v rozdéleni prace
byl uplatiovan v zavodech Henryho Forda, ktery zuzitkoval vyhody tohoto pfistupu
a zaroven vyuzil moznosti strojti. Diky tomuto napadu vynalezl pasovou vyrobu, kterou

poprvé vyuzil ve svych fabrikach. (Staticeplanet, 2015)
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Charakteristickym rysem funk¢niho piistupu je délba prace dle dovednosti
funkénich jednotek. Tomu odpovidé organizacni struktura spole¢nosti. Nevyhodou jsou
jednotky, které nesleduji cely tok ¢innosti. Jsou zaméteny na urcity ukol, pricemz zde
vznikaji ¢asové ztraty. Duraz je kladen na dovednosti, rizikem mize byt velké mnozstvi
pracovniki, ktefi nepfidavaji hodnotu. Funkénim pfistupem casto vznikaji duplicitni

¢innosti a zanika odpovédnost za provedeny ukol.

Naproti funkénimu pfistupu stoji procesni piistup, ktery se vyznacuje schopnosti
rychlé reakce na diferencované pozadavky zékaznikii. Poskytuje pruzny piechod
od jednoho zakaznika ke druhému. Cilem je fizeni optimalizovat tak, aby efektivné rea-
govalo na pozadavky. Dilezitym kritériem je prosazovani tohoto pfistupu a podpora
od vrcholového managementu spole¢nosti. Principem je znalost procest, od vstupt
az po vystupy. Dalsimi oblastmi jsou parametrizace a identifikace vykonnostnich indi-
katori, neustadlé meéfeni a monitorovani, sc¢imz souvisi neustalé zlepSovani.

(Staticeplanet, 2015)

Ptinosy procesné fizené organizace Se projevuji ve vSech oblastech. Jejich veli-
kost je zavisla na velikosti podniku ¢i vnitinim ¢lenéni. Spole¢nost dosahne v oblasti
tfizeni prostiedi stalého monitoringu dosahovanych cili podniku. Pro firmu je snadnéjsi
odhalit pficiny stavu plnéni ¢i neplnéni cilovych ukazatelti a soucasné tim trvale zlepso-
vat procesy na zaklad¢ priibézného sledovani vykonnosti. Pomoci procesniho tizeni se
dosdhne jednoduchého a rychlého fizeni zmén a tim i pruzné reakce na zmény

v zékaznickych pozadavcich.

Pokud porovname funkéni a procesni pfistup, zjistime, ze ve funkénim je za-
kladnim kritériem dovednost. Procesni neni orientovan pouze na vysledek, ale i na tok
hodnot k jeho dosazeni. V procesnim prace neni vykonavana oddélené, ale protéka ce-
lou organizaci. Systém je nastaven na uspokojeni pozadavkl zadkaznikl a izkou spolu-
praci s nimi. V praxi jsou procesy neustale zdokonalovany. Firmy se snazi o nejvyssi
hospodarnost a efektivitu. Spolecnosti neprovadéji zlepSovani jednotlivych utvart,
ale snazi se o zdokonalovani prace, tedy konkrétnich tokt, které zaméstnanci v téchto

jednotkach provadéji. (Staticeplanet, 2015)
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Organizace analyzuji své procesy z nékolika diivodii:

K popisu a poznani jednotlivych procest napiiklad pro tvorbu navodek

a postupt prace nebo k popisu pracovnich naplni.

K fizeni a automatizovani procesu, piikladem mohou byt automaticky

schvalované faktury.

Ke zlepSovani procest.

vvvvvv

Casto vyuzivaji ke zvySeni vykonnosti, efektivnosti, hospodarnosti ¢i ke zvySeni zisko-

vosti. Analyza je vychozim bodem pro reengineering.

Typické priklady vyuZiti této techniky jsou:

Popis procest pro vnitini piedpisy.

Popis prace.

Popis procest pro zékazniky ¢i obchodni partnery, ptikladem mize byt
postup pti reklamaci zboZzi ¢i sluzby.

Popis procesu pii zavadéni novych systému, naptiklad specificky postup
pro zaméstnance na kazdé Urrovni fizeni, ve kterém bude definovan zpa-
sob prace s produktem.

Optimalizace procesii ¢i reengineering procesi s cilem zlepSovani
napft. snizeni nakladi, zvySeni ziski nebo odstranéni procest nepiidava-

jicich hodnotu. (Managementmania, 2015)

Nejdiive je nutné tyto procesy identifikovat a popsat. Nasledné probiha vizuali-

zace a identifikace vzdjemnych souvislosti. Umoziiuje detailni i pfehledovy obrazek o

firemnich procesech. Vystupy procesni analyzy jsou procesni modely, majici formu

slovniho ¢i jinak strukturovaného popisu, nebo mapy procest, které maji grafickou po-

dobu.

Analyza v sobé¢ skryva jistd nebezpeci, mize jim byt naptiklad Spatné strukturo-

vany problém nebo nespravné provedend analyza. Casto se vénuje nepfiméfeny Cas sa-

motné analyze vzhledem K porovnani s jejimi skute¢nymi piinosy. Aby byly spravné

zvoleny nastroje a metodika, si spole¢nosti najimaji odborniky. (Managementmania,

2015)
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Neexistuje univerzalni metodika. Vzdy se vychazi z konkrétni situace a potieb
podniku. Lze postupovat od analyzy jednotlivych procesti, tzn. popisti a modelli procesi
a jit odspoda nahoru nebo pii komplexni analyze vyuzit mapy procesi. Vysledkem této
prace muze byt textovy popis nebo procesni model, ktery bude zobrazovat vSechny za-

vislosti tzn. kdo, co d¢€la, jaké technologie se pouzivaji a jaka data vznikaji.

Je tfeba fici, ze procesni analyzu miize stejné dobte provadét zkuseny zameéstna-

nec nebo externi firma. (Managementmania, 2015)

Se zavadénim procesniho fizeni ve firmé jsou spojend i negativa. ManaZeti
si velmi radi pletou negativa s problémy, které zavadéni fizeni procest piinasi. Piikla-
dem mize byt chaos nebo zvySeni potfeby Casu straveného v praci. Kratkodoby chaos
se obecné projevuje vzdy v souvislosti s reengineeringem ¢i jakékoliv zmény ve spolec-

nosti. (Managementmania, 2015)

2.7 Metodika Aris

Autorem metodiky Aris je némecky profesor A. W. Scheer. Tato metodika nede-
finuje ptesny postup, ale poskytuje nékolik pohledl a nastroji k modelovani jednotli-
vych ¢asti podniku piikladem miiZze byt model organizaéni struktury, model procest

¢1 datovy model viz obrazek ¢.7.
Auris je postaven na péti elementarnich pohledech na organizaci:

- Organizaéni pohled, ktery popisuje jednotlivé organizacni jednotky

a pracovni pozice, u nichz jsou identifikovani konkrétni pracovnici.
- Datovy model, je v metodice Aris tvofen stavy a udalostmi.

- Funk¢ni model tvoti funkce systému a jejich vzajemné vztahy. Obsahuje
popis funkci, seznam ¢astecnych funkci, které tvoti jeden celek a struktu-

ru vztaht mezi nimi.

- Procesni pohled zobrazuje vztahy mezi jednotlivymi pohledy navzajem.

Nalezneme zde firemni procesy, jako hlavni prvek podniku.

- Vykonovy pohled, jedna se o novy pohled, ktery nebyl soucésti starych
verzi. SlouZzi pro pribézné zlepSovani procesti — obsahuje jednotlivé mée-

fené prvky a jejich metriky. (REPA, 2006)
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Obr. ¢. 7: Pohledy ARIS
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Zdroj: vlastni zpracovani, 2018, dle (ARIS, 2009)

Metodika ARIS podporuje techniky obecné a standardni, které jsou spjaté

S podporovanymi nastroji a pohledy napriklad:
- Datové modelovani.
- Funkéni modelovani.
- Modelovani tfid a objekt.
Zvlast vybrané analytické techniky, piikladem jsou:
- Finan¢ni analyza procest ABC — Activity Based Costing.
- Simulace, prototypovani procest a analyza dynamiky.

- Technika Balanced Scorecards, kterd slouzi pro analyzu, tvorbu a zlepSovani

podnikové strategie. (REPA, 2006)

Jak jiz bylo zminéno, ARIS nedefinuje zaddny piesny postup, spiSe funguje
na bazi predpokladt. Patii k ,,tvrdym* metodikdm, které se zamétuji na technickou
stranku procesi a jejich reengineering. Za dobu své existence se velmi posunula od pu-
vodniho ucelu vyvoje informacnich systému k modelovani procest a fizeni podniku.
Ptibyvaji nastroje z netechnickych oblasti modelovani podniku napiiklad strategie, per-

sonalni fizeni, organizaéni pohledy atd. (REPA, 2006)
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ARIS je spjaty pfedevSim s pocitacovymi nastroji, z nichz modelovaci nastroje

jsou jen jedna ¢ast tzv. ,,modelovaci platformy*.

Mezi zékladni modelovaci platformy patii:
- ARIS Design Platform (modelovaci platforma, platforma pro navrh modelu).
- ARIS Implementation Platform (vyuziva se k implementaci).

- ARIS Controlling Platform (platforma, ktera slouzi pro controlling — jde o fizeni

a optimalizaci podnikovych procest.

Mimo vyse uvedenych platforem existuje dalsi skupina produkti, ptikladem jsou
ARIS Scouts (zde 1ze nalézt dopliikové nastroje napiiklad platforma kvality, fizeni ri-

zik...), SAP Netweaver Cooperation.

Nastroj ARIS se hlavn€ vyuZziva pro ndvrh, zavedeni a fizeni podnikovych pro-
cest spolecnosti. Velkd nabidka model, které 1ze spole¢né propojit, je vyuzivana nejen
informatiky a analytiky pro modelovani procesu, ale i pro potieby vedeni firmy k fizeni
procesti. Specidln¢ pro management firmy je uréeny ARIS BSC (Balanced Scorecard),

dale moduly pro sledovani vykonu procesti i produkty ARIS Scouts. (REPA, 2006)

Detailni namodelovani procesti pomaha fidit podnikové znalosti, ndklady na sa-
motné procesy, umoznuje také zavedeni mechanismi typu interniho benchmarkingu.
Nastroje ARIS se velmi rychle rozsituji do riznych oblasti vyuziti, proto lze ofekavat

i mozné rozristani. (REPA, 2006)
Nyni zde uvedu nékolik modelovacich platforem ARIS:

- ARIS Webdesigner — tento nastroj slouzi k navrhu podnikovych procesti pomoci
piistupu k databazi ARIS ptes internet.

wvewvr

vrhovani a optimalizace procesii v organizaci, vyhodnoceni nakladfi na procesy

a simulaci vyuziti zdroji. (REPA, 2006)

- ARIS Architect — software, ktery umoziuje vytvaret, analyzovat, fidit a spravo-
vat podnikové modely od strategie az po podnikové procesy. Ve své diplomové
praci jsem pracovala praveé s timto softwarem, v némz jsem modelovala eEPC

'a FAD? diagramy. (REPA, 2006)

! diagram procesu fizeného udalostmi
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Jak jiz bylo zminéno, existuji implementaéni platformy ARIS:
- ARIS P2A — Processes Application — pievadi procesy do aplikaci.
Posledni modelovaci platformou jsou controllingové platformy:

- ARIS PCA — ARIS Process Cost Analyzer — zde je mozné provadét analyzu na-
kladt dle preddefinovanych metrik &i efektivnost IT. (REPA, 2006)

Zakladem vseho jsou procesni modely. Procesni model je soustava modeli

riznych druhti na riznych Grovnich:
Piehledova droven — zde je modelovan hlavni proces a vzajemné ndvaznosti na sebe.

Uroven procesu — v urovni je popsan kontext kazdého procesu, véetné terminti, pro-

duktt a osob.

Uroven podprocesii - v této urovni je definovano zakladni fazeni podprocesti, do nichz

se proces rozklada.

Uroven &innosti - zobrazuje detailni strukturu ¢innosti souvisejicich s procesy. (REPA,
2006)

ARIS rozeznava nékolik zakladnich c¢asti:
- Udalosti (Event.).
- Funkce (Function).
- Data (Data).
- Zaméstnance (Employee).
- Organizac¢ni jednotku (Organizational Unit).
- Produkt/sluzbu (Product/Service).

Proces zaCina udalosti, piipadné rozhranim procesu. Udalosti spousti funkce, za
nez jsou odpoveédni zaméstnanci, kteti patii do ur€ité organizacni jednoty. Vystupy jsou
tvotfeny ve funkcich a zpracovavaji vstupy (produkty ¢i sluzby mohou byt jak vstupy,

tak vystupy funkci). (REPA, 2006)

? diagram prifazeni aktivity
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Modely eEPC a diagramy tvorby ptidané hodnoty popisuji logické navaznosti
procesu. Modely procesti obsahuji udalosti, funkce, logické operatory (and, or, xor) aj.
viz obrazek €. 8. Udalosti popisuji stav, ktery ovliviiuje pribéh procesu. Tyto typy mo-
deli se déli na §tihlé a tlusté. Stihlé diagramy jsou tvofeny pouze fetézcem funkei a uda-
losti. Tlusté eEPC diagramy obsahuji jak udalosti a funkce tak i organiza¢ni jednotky,
které jsou za funkce odpovédné, popiipadé dalii skuteénosti. (REPA, 2006)

Event - Driven proces diagram

Obr. ¢. 8: Ikony v ARIS Architect

G Udalost u Funkee
Pracovnik externi o ° ° Cluster H Typ entity

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018

Rozhrani procesu

Funkéni misto

Udalosti musi kazdy proces zainat a koncit, reprezentuje n&jaky stav, ke kterému do-
Slo. Obvykle ma pficinu ¢i nasledek toku procesu. Funkce piedstavuje aktivni ¢ast
V procesu, tedy néjakou ¢innost, kterd probihd. Rozhrani procesu slouzi pro odkazovani
na jiny proces, Je vyuzivan zejména v podrobnych procesech, které je nutné roz¢lenit

do mensich &asti. (VONDRAK, Ivo., 2004)

Funk¢ni misto ptedstavuje konkrétni pozici v organizacni jednotce naptiklad
zamecnik ¢i soustruznik. Detailngj$i pohled na funkéni misto zajiSt'uje konkrétni pra-
covnik, ktery je na dané pozici obsazen. V modelu vyroby indukéniho plasté se objevuje
1 externi pracovnik. Jedna se 0 zaméstnance cizi spoleCnosti, ktery provadi outsourco-

vanou® &innost. Dalsi diileZitou asti modelovani jsou logické operéatory.

Ve své praci vyuzivam tfi typy — AND, OR, XOR. Operator AND rozdéluje ¢in-
nosti, které probihaji soucasné. OR vétvi proces na nékolik tokid, proces vSak muze pro-
bihat pouze jednou vétvi. Operator XOR rozpojuje toky procesu tak, ze lze zvolit vice
nez jednu cestu. (VONDRAK, Ivo., 2004)

¥ externi zajist&ni vedlej$ich & podptrnych &innosti jinou spole¢nosti
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Clustery jsou pouzivany v datovém modelu, predstavuji databazi spolecnosti.
V databazi zobrazuje ¢ast typ entity, o kterém chce spolecnost sbirat informace. Vzorem
entity je naptiklad zakaznik a atributem je jméno, p¥ijmeni, bydliité aj. (VONDRAK,
Ivo., 2004)

2.8 Proces vyroby induk¢éniho plasté

Proces vyroby indukéniho plasté je velmi komplexni. V dalSich podkapitolach
predstavim vSech dvanact subprocesii v poradi, které na sebe navazuje. Tyto subprocesy
je mozné najit v podkapitole 2.4 Hodnotovy fetézec. Model jsem vytvérfela
Vv modelovacim programu ARIS Architect. Kazdy subproces jsem zndzornila pomoci
EPC modelu s tokem materialu, ktery je obsazen Vv piilohach. Ke kazdému z nich jsem
vytvotila FAD diagram, zndzorfiujici vS§echny vstupy, osoby a vystupy, z nichz se dany

subproces sklada.

Indukéni plast tvofi Ctyfi naohybané plechy, upinaci pfiruba, ¢tyfi chladici kana-

ly, zavésné Cepy, Oka a stiedici kostky pro usazeni samotného jadra.

2.8.1 Vyskladnéni materialu

Model procesu vyroby indukéniho plasté za€ina udalosti, pfi niZ vznikne potieba
vyskladnéni materialu. Nasledné pracovnik pily vyskladni material ze skladu a zamec-
nik zaroven vyskladni vypalky ke svému pracovisti. Pro vyrobu indukéniho plasté je
vyskladnovano osm kust vypalkd. Mezi hutni material, ktery je vyskladiovan, patii

plocha ocel, kulatiny, L profily, trubky, srouby s maticemi a chladici kanaly.

Material i vypalky se vyskladnuji dle vyrobni dokumentace vyrobku. Informace
o vyskladnéni jsou evidovany v podnikové databazi. Prvni subproces obsahuje rozhrani

procesu, ktery slouzi jako vstup z jinych procesti.

V piipadé zmetkl v nékteré dalsi Casti procesu je nutné, aby pracovnik pily zno-
vu vyskladnil hutni material na nahradu vadnych vyrobku. Proto jsou v prvnim modelu

rozhrani procesu. Cely proces je popsan v priloze A.
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Na obrazku ¢islo 9 je zobrazen FAD diagram. Proces vyzaduje vysokozdvizny
vozik, kterym se dopravuje materidl ze skladu, vyrobni dokumentaci, dle které pracov-
nici vyskladiiuji material. Vstupem do procesu je databaze spoleCnosti, ve které
se uchovavaji veskeré informace o zakazce a jejich polozkach. Vedouci vyrobniho od-
déleni rozhoduje o vyskladnéni materidlu a vypalki. Vyskladnéni provadi zamecnik

S pracovnikem pily. Vystupem subprocesu je vyskladnény hutni material a vypalky.
Obr. €. 9: FAD model subprocesu Vyskladnéni materialu

I:I vy iaduje rozhoduje o Vedousi virabnih
Wysokozdvizny vozik J 4 e Dgg:i;rér?i niho

Virabni poskytuje vstup pro
dokumentace

4 provadi o
1.8.0. Wyskladnéni | Pracovnik pily
materialu

provadi

Zametnik

@ Databéze spoleénosti  vstup pro
Enix metal sr.o.

t
N Zakizka E Polotka |

Lstup pro

Madéleny hutni
materidl

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018

2.8.2 Rezani

Dalsim subprocesem je fezani. Zacina vstupem z rozhrani prvniho procesu. Poté,
co je material vyskladnén, je nutné ptipravit dily k fezani a také samotnou pilu. Pted
fezanim zaméstnanec urci velikost zubll na fezacim pase. Urcuje se dle velikosti materi-
alu. Cim vétsi pramér, tim vétdi zub na pilovém pase. V piipadé mensiho priméru profi-
lové oceli se pouzije jemnéjsi ozubeni. Néktery material je nutné fezat pod urcitym th-
lem, ktery si také navoli obsluha stroje. Pracovnik pily upne material a zacina fezat.

Je nezbytné urcit, pro které pracovisté je dil urcen.

Narezany material je nadé€len a pievezen pomoci vysokozdvizného voziku k pra-
covisti soustruhu, frézy, vodorovné vyvrtavacky a k pracovisti zamecnika. Na obrazku
¢islo 10 je ptiklad nafezané¢ho materialu. Je tfeba zminit, Ze pii pfipravé pily k fezani
a k samotnému fezani vstupuji do procesu normy pro bezpec¢nost a ochranu zdravi pii

praci. Model EPC subprocesu Rezani je popsan Vv piiloze B.
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Obr. ¢. 10: Narezany material z pily

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Z FAD diagramu na obrazku ¢islo 11 Ize vy¢ist, ze vstupem je opé&t vyrobni do-
kumentace. Proces vyZaduje hutni material, vysokozdviZzny vozik k pfevezeni dilt a pilu
k fezani. Samoziejmosti jsou jiz zminéné normy BOZP. Na tomto subprocesu se podili
nejen pracovnik pily, ktery je zodpovédny za nad€leni materialu, ale i zamec¢nik, frézar,
horizontkaf a soustruznik, ktefi si dily pfevazeji ke svym pracovistim. Vystupem jsou

jednotlivé dily.

Obr. ¢. 11: FAD model subprocesu Rezani

provadi o
EE— Pracovnik pily
Wirobni poskytuje vstup pro H
dokumentace provédi
e 18.1 Rozani | dmm— Zamecnik
provadi Frizar
Nadgleny hutni rezal
material
provadi . N
- & potiebny pro fr— Horizontkar
provadi
vyFaduie —— SoustruZnik
VysokozdviZny vozik J—“_
L vytvaft
vy Zaduje . . )
J—‘I_ o Nafezany material
e L4 pro frézu
vytvari
) Nafezany material
pro soustruh
wytvaf
Nafezany material
provwyvitavacku
vytvai Nafezany material

pro zamecnika

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018
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2.8.3 SoustruZeni

Z procesu fezani se dostdvame do procesu soustruzeni. Material, ktery byl
V prvnim subprocesu vyskladnén a v druhém nafezén na pozadovanou délku, je nyni
nutné vysoustruzit. Pfed soustruzenim probiha pfiprava nastroju a soustruhu SUV 63.
V piipadé, ze pracovnikovi chybi potiebné nastavce, musi si je vyzvednout z vydejny.
Na stroji navoli otaCky a stoupani pro vyrobu zaviti. Obsluha musi dodrzet spravné
rozméry podle vykresové dokumentace. Po vyrobeni prvniho kusu dilu je nutno zkon-
trolovat pomoci kalibru a posuvného méfitka, zda zavit odpovida normé CSN pro vyro-

bu ocelovych konstrukei.

Poté musi dojit k rozhodnuti, zda jsou vysoustruZzené dily v potadku. V kladném
ptipad¢, se pomoci jefabu prevezou K zamecnikovi. Pokud dojde k poskozeni a vyrobek
je vadny, dojde k jeho likvidaci. O ni rozhoduje vedouci vyrobniho oddéleni. V tomto
pfipad¢ je nutné vyskladnit novy material pro vyrobu. Vracime se tak znovu Kk prvnimu

subprocesu. Proces Soustruzeni je v piiloze C.

Ve FAD diagramu na obrazku ¢islo 12 opét vidime vyrobni dokumentaci jako
vstup a BOZP. K ¢innosti potfebujeme material a jefab. Samoziejmé i soustruh,
na némz proces probiha, a obsluhu, ktera provadi ¢innost. Jak jiZ bylo zminéno, vedouci
oddéleni rozhoduje o likvidaci a pracovnik pily ji provadi. Vystupem jsou vysoustruze-

né natrubky, ¢epy a zavésna oka.

Obr. ¢. 12: FAD model subprocesu Soustruzeni

Virobni poskytuje vstup pro
dokumentace rozhoduje o Vedouci vjrobniho
oddéleni
BOZP = potiebny pro
rovadi
e SoustruZnik
MNafezany material B ‘_
pro soustruh . rbvadi
ﬁ 1.8.2. SoustruZeni o
| ,7 Pracaovnik pily
TUELD
JeFib e — Natrubky  Zepy.
zavésna oka
H s adui
Soustruh wza e

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018
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2.8.4 Frézovani

Po ptevezeni materialu z pily k fréze si frézaf nastavi spravné stoj a upne materi-
al na stil frézy FC 63V. Obsluha musi zkontrolovat ostrost néstroju, popiipadé musi
vymeénit opotiebené platky na frézovaci hlavé. Pti frézovani dilt pro chladici kanal in-
duktoru musi obsluha dodrzet spravné rozméry podle vykresové dokumentace Po vyfré-
zovani prvniho dilu si pracovnik dle vykresové dokumentace zkontroluje spravny uhel
ukosu. Pokud je vse v pofadku, miize pokra¢ovat na dalSich kusech. Vyrobky se pieve-
zou pomoci vysokozdvizného voziku k zame¢nikovi, kde probéhne zakladni sestaveni

induk¢niho plasté.

Pokud jsou na obrobeném dilu znatelné vady, je nutné ho, Vv ptipadé, ze nejde
opravit zlikvidovat, coz opét spusti prvni proces vyskladnéni materialu na nahradu

zmetkd. Cely proces Frézovani je zndzornén v ptiloze D.

Na obrazku ¢islo 13 je vidét FAD diagram frézovani. Vstupem je nafezany ma-
terial, ktery pfiSel z pily. Nutné jsou normy bezpec¢nosti prace a vyrobni dokumentace.
Rozhodnuti o likvidaci provadi vedouci vyroby. Zbaveni se vadnych vyrobkii provadi
pracovnik pily. Vysledkem je vyfrézovany polotovar, ktery putuje k zamecnikovu pra-

covisti k sestaveni.

Obr. €. 13: FAD model subprocesu Frézovani

rozhoduje o Wedouci vyrobniho
oddéleni
BOZP & potebny pro
) %] ovadi Pracovnik pily
Viyrabni poskytuje ¥stup pro o
dokumentace e f— 1.8.3. Frézovani | I
provadi

+— Frézaf
Mafezany material
profrézu
vytvafi Vyfrézovany
polotovar

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018
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2.8.5 Vyvrtavani

Material z pily byl pfevezen k horizontalni vyvrtavacce (W100A). Nasleduje
opét piiprava nastroji a stroje. Je nutné, aby si pracovnik usadil obrabéci uhelniky,
nanéz se upevni material. Vyvrtavacku vycentruje kontrolnim trnem. Material je
Z obycejné oceli ¢islo S235JRG2 ma rozméry 1250x650 mm a tloustku 22 mm. Po za-
pnuti stroje pracovnik vyrabi po obvodé pfiruby vnéjsi drazky dle dokumentace. Tyto

drazky slouzi k upevnéni induktoru pomoci Sroubti k télesu pece.

Po vyvrtani dilu nésleduje kontrola Sitky, délky a roztece drazek. V ptipade, ze
jsou vyvrtané dily v potfaddku, odvezou se pomoci jetdbu k zdmecnikovi, ktery nasledné
provadi zékladni sestaveni. Pokud pracovnik objevi zdvazné chyby na vyvrtaném kusu,
obeznami o tom stavu vedouciho, ktery da souhlas k likvidaci a vede k dodate¢nému

vyskladnéni materialu na nahradu vadnych vyrobku. Proces je k vidéni v pfiloze E.

Na 14. obrazku je FAD diagram, ktery zobrazuje vSechny podstatné ¢asti sub-
procesu - BOZP, vyrobni dokumentace, vstupni material, ktery byl pfivezen z pily. Pro-
cesu se ucastni vedouci vyrobniho oddéleni, ktery dava souhlas k likvidaci vadnych
produktd. Frézaf, je zodpovédny za provadénou ¢innost a vysledny vyfrézovany poloto-

var.
Obr. ¢. 14: FAD model subprocesu Vyvrtavani

irabni poskytuje vstup pro
dokumentace razhoduje o

Vedouciv?rrn}aniho
eni

odd&
B0ZP e Eoﬁehm’t pro
=] avadi Harizontkaf
Mafezany material C L
pro vywrtavacku — 1.84 Vyvrtavani
‘ vytvai ) = Vywrtany polotovar

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018
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2.8.6 Zakladni sestaveni

Vstupem, do tohoto subprocesu jsou vypalky, které byly pievezeny ze skladu,
materidl z pracovisté fezani, soustruzeni, frézovani a vyvrtavani. Zamecnik si vypalky
nejprve rozebere podle vykresové dokumentace a nasledné je preméii, aby veskeré dily
velikostné souhlasily. Material z horizontalni vyvrtavacky upne k pracovni desce,

na kterou postupné¢ stavi plast’ induktoru, ktery je sloZzen z n¢kolika dil.

Po sestaveni plasté se provede kontrola rozméru sestavy. Kontroluje se délka,
Sitka, vySka a zdkladni tvar. Kontrola probihd pomoci metru. Pokud je sestaveny kus
v potadku, zdmecnik jefdbem sestavu odveze ke svaieci. Pokud zjisti zamecnik chybu
Vv sestavé, po informovani a konzultaci s vedoucim chybu opravi a znovu pieméii

a zkontroluje. Model Zakladniho sestaveni je vidét v ptiloze F.

Diagram pfifazeni aktivit, viz obrazek 15, ma nékolik vstupi. Jsou jimi vypalky,
natrubky, ¢epy a zavésna oka, polotovary z frézy a vyvrtavaéky a nafezany material
z pily. K sestaveni plasté je tieba, aby mél zameénik montazni navodky a vyrobni do-
kumentaci. Vse provadi zamecnik, ktery v pfipad¢é opravy tuto skuteénost konzultuje

s vedoucim. Vystupem je sestaveny kus.

Obr. ¢. 15: FAD model subprocesu Zakladni sestaveni

l :I BozP je potiebny pro

Vyrobni poskytuje vstupfpro
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018
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2.8.7 Svarovani

Poté co je indukéni plast’ sestaven, je nutné ho nastehovat a nasledné svafit. Za-
kladni sestava byla pfevezena k zadni ¢asti haly k pracovisti svarece. Pracovnik si na-
sledné piipravi nastroje a stroj. To obnasi nastaveni sily svafeciho dratu na svatovacim
zatizeni podle velikosti svaru znazornéného na vykrese. Nasledujici ¢innosti je svafeni
zékladni sestavy. Poté, co je sestava induktoru svafena, je nutné zkontrolovat jednotlivé

svarence. Na obrazku ¢islo 16 je nastehované téleso plasté, které se po kontrole zavafi.

Obr. ¢. 16: Nastehované téleso indukcniho plasté

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Penetracni zkousku provadi vedouci vyrobniho oddéleni pomoci kapaliny a spre-
je. Provadi se tak, Ze se svary pfedem ocisti odmastovacim piipravkem a vysusi.
Na ocistény povrch se nastiika Cervena barva (penetrant) a necha se chvili pisobit. Pak
se piebytek Cervené barvy odstrani odmast'ujicim pfipravkem - napiiklad fedidlem tak,

aby byl povrch Cisty.

Nasleduje naneseni bilého spreje (absorbentu), ktery vytvaii kontrastni pozadi.
V ptipadé¢ Spatného svatfeni se na povrchu objevi Cervené skvrny, které se v daném mis-
té¢ musi znovu zavafit a dosahnout tim celistvosti svaru. Tento proces umoziuje zjistit

povrchové vady, které jsou pouhym zrakem nezjistitelné.
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Pokud se na povrchu svaru neobjevi Cervena barva, svar je v poradku a sestavu
je mozné prevést k zadmecnikovi. Pokud vynikne ¢ervena barva na povrch, je nezbytné
vadné misto znovu svafit a opét zkontrolovat penetra¢ni zkouSkou. Prevezeni sestavy
k zamec¢nikovi probihd pomoci jefabu. Zame¢nik musi na zaklad¢é vykresové dokumen-

tace rozméfit a narysovat na svatfenec spravné umisténi chladicich kanald.

Povrch pod chladicimi kanaly musi byt pfebrouseny, aby nedoslo k prusaku
chladici kapaliny. Pokud je povrch v potfadku, je mozné nastehovat chladici kanal.
Po tomto kroku je nutné zkontrolovat spravné umisténi nastehovanych kanalti. Kontrolu
provadi vedouci, ktery rozhodne o jejich spravnosti. Na zaklad¢ této kontroly a souhlasu
vedouciho muze byt induktor pfevezen zpét ke svareci. Pokud vedouci zjisti Spatné
umisténi chladicich kanall na sestavé induktoru, je nutné, aby zdmecnik kanaly odstra-
nil, znovu ptebrousil povrch a opét nastehoval kanaly. Svafe¢ zavaii chladici kanaly

a preveze vyrobek pomoci jefabu ke kontrole. Cely proces je k vidéni v piiloze G.

Diagram pfifazeni funkce, viz obrazek 17., zobrazuje potiebné nastroje - spreje
a kapalinu, normy BOZP a vyrobni dokumentaci, podle které se proces fidi. Dale jsou
to normy EN 1SO 9606-1 a EN ISO 15614-1, pro pribéh svafovani. Je nutné, aby mél
svareC nastroj, na kterém Cinnost provadi, a jefab slouZici pro manipulaci s vyrobkem.
Zamecnik je ve FAD diagramu také uveden, protoze do procesu vstupuje svou ¢innosti

spolu s vedoucim daného oddé¢leni.
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Obr. ¢. 17: FAD model subprocesu Svarovani
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018

2.8.8 Kontrola

Na pracovisti kontroly probihaji tlakové zkouSky chladicich kanald, které prova-
di kontrolor. Do chladicich kanali se napusti voda, ktera se natlakuje na 10 bart,
Viz obrazek ¢. 18. Nasledné se musi 24 hodin ¢ekat na vysledek zkouSek. V piipadé, ze
nedojde k poklesu tlaku, je mozné vodu z kanala vypustit a pfevést vyrobek kamionem
do externi firmy na zihani. Pokud dojde k poklesu tlaku v chladicich kanalech, voda se
vypusti. Obal je pievezen zpét ke svareci, ktery musi chybu opravit. Proces kontroly je

znazornén v piiloze H.

Informace o dopravé vyrobku a o dodavateli jsou zaneseny v databazi firmy
Enix metal. Zihani je proces, ktery odstrafiuje vnitini pnuti vyrobku, které vznika pfi
vyrobé. Proces probiha kratkym zahtatim vyrobku na teplotu 600-650 °C, poté se poma-
lu ochlazuje na 20 °C. Po tomto kroku je vyrobek pievezen zpét do firmy, konkrétné

k pracovisti vodorovné vyvrtavacky.
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Obr. ¢. 18: Tlakové zkousky

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Ve FAD diagramu na obrazku ¢. 19. se nachazi databaze spole¢nosti, v niZ jsou
ulozeny informace o externi firmé, ktera provadi zihani vyrobku. Je zde i dokumentace,
ktera je potiebna k jednotlivym ¢innostem. Patii sem také externi pracovnik, ktery vy-
robek doveze do externi firmy a kontrolor, ktery provadi tlakové zkouSky. Vystupem

subprocesu je zkontrolovany vyrobek, ktery odpovida potiebam zakaznika.

Obr. ¢. 19: FAD model subprocesu Svarovani

. spolupracuje na Pracovnik externi
e Vijrobni poskytuje vstup pro firmy A
— dokumentace E
= , Pa—— — -
@ Databaze spoletnosti "St“_F’F]’U_’ 1.8.7. Kontrola provadi Kontrol
Enix metal s r.o. ¢ antraior
vstup pro

Dodavatel

vytvar

g Zkontrolovany
vyrobek

Zdroj: vlastni zpracovéani ARIS, 2018
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2.8.9 Opracovani svarence

Kdyz se vyrobek nachazi na pracovisti vodorovné vyvrtavacky, je tieba, aby si
horizontkaf pfipravil nastroje, upnul materidl a opracoval piiruby a zavity. Opracovani
musi provést na zékladé vyrobni dokumentace. Musi dodrzovat normy bezpecnosti,

zdravi a ochrany pii praci. Po opracovani Casti je vyrobek pievezen na montaz.

FAD diagram znovu zobrazuje potiebné dokumenty - BOZP a dokumentaci, za-
fizeni, které horizontkaf v procesu pouziva, a vystup, kterym je opracovany vyrobek Vviz

obrazek ¢islo 20. Cely model se nachazi v pfiloze CH.

Obr. ¢. 20: FAD model subprocesu Opracovani svarence

rowvadi

p
E ‘_ Horizantkar

Vijrabini poskytuje 1.8.8. Opracovin’ | e
dokumentace svarence

e potfebmy pro
BOZP vytvaii
Wodarowna vy Zaduje
x vyvrtavacka “ _)= Cpracovany vyrobek
» vyZaduje
ﬂ' Jefab "‘

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018

2.8.10 Odhrotovani

Na pracovisti montdZ probiha findlni kompletace vyrobku, ktera je provazena
montdznikem. Ten si musi pfipravit potfebné nastroje a ocistit vyrobek. Vyrobek je
ocistén tzv. odhrotovanim, tzn., Ze montaznik zbavi otiepl a jinych necistot. Otryskava-

7 v o

ni probiha pomoci vzduchové pistole a kartaci, které plast’ zbavi vad.

Dalsi ¢innosti je pfeméteni vyrobku, které provadi vedouci oddéleni dle doku-
mentace vyrobku. Posledni ¢innosti, kterou musi montaznik udé¢lat v tomto subprocesu

je priprava na pievoz do externi lakovny. Proces je k nahlédnuti v ptiloze I.

Diagram pfifazeni funkce procesu — obrazek €. 21 - Odhrotovani zobrazuje mon-
taznika, ktery ¢innost ocisténi provadi, vedouciho vyrobniho odd¢€leni, ktery se ucastni

pfeméieni vyrobku a cil, kterym je o€iStény vyrobek.
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Obr. ¢. 21: FAD model subprocesu Odhrotovani

rozhoduje o Vednucivftrn}mfhn

odd&leni

B
Virobni poskytuje vstup 4
- - di
dokumentace 1.8.9. Odhratovani | provadi —

E BOZP j& potielshy pro

wytvafl

_)= OEigtény vyrobek

Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018

2.8.11 Lakovani

Subproces lakovani za¢ina udalosti, ktera definuje, ze vyrobek je ocistén a pfi-
praven k pfevozu na externi lakovani. Vyrobek je pfevezen pracovnikem externi firmy
na lakovani. Pfevoz probiha kamionovou dopravou, informace o dopravé a externi firmé
jsou ulozeny v databazi. Nasleduje lakovani externi spole¢nosti a pievezeni kamionem
zpét do firmy Enix metal. Nalakovany vyrobek je tak ptipraven k finalni kontrole a ex-
pedici. Proces lakovani lze nalézt v piiloze J. Na obrazku 22 je zobrazen diagram pfifa-
zeni funkce, ktery obsahuje vyrobni dokumentaci k vyrobku a databazi o externim do-
davateli, ktery provadél lakovani. Také misto a osobu, ktera se procesu lakovani Gcast-
nila, v nasem pfipad¢ externiho pracovnika a lakovnu. Dilezitym ¢lankem je vedouci
vyrobniho odd¢leni, ktery provadi ptipravu na expedici. Proces vytvofil nalakovany

vyrobek, na némz bude provedena finalni kontrola.

Obr. €. 22: FAD model subprocesu Lakovani

Virobni wnuﬂ -
dokumentace 1.8.10. Lakovani . rozhoduje o “edouci vjrobniho
oddéleni
H ® Databéze spoletnosti  vstuppro
Enix metal s.ro. . provadi Pracovnik externi
-’ Dodavatel = firmy B

II! Lakovna PEELE

Zdroj: vlastni zpracovéani ARIS, 2018

= MNalakovany vyrobek
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2.8.12 Finalni kontrola

Finalni kontrolu indukéniho plasté provadi vedouci vyrobniho odd€leni, na za-
klad¢ vykresové dokumentace. Kontroluje se zejména vizudln€, na povrchu se nesmi
vyskytovat zjevné kulicky po svafeni. Pokud by se dany problém vyskytl je nutné po-
vrch znovu odistit a prelakovat. Kontroluje se také sila natéru. Ta by méla odpovidat

80 mikronum.

Po kontrole vyrobku musi vedouci rozhodnout, zda plast’ odpovida pozadavkim
zakaznika. V piipad¢, ze vedouci oddéleni zjisti nedostatky, posle vyrobek zpét k od-
stranéni nedostatki. Pokud se pii kontrole nezjisti zavazné nedostatky a vyrobek odpo-
vida kvalité, kterou si zdkaznik vyzadal, je oznacen vyrobnim c¢islem. To je uvedeno

Vv polozkach u zakéazky ve firemni databazi.

Po identifikaci vyrobku je kontrolorem ptfevezen na sklad pomoci jetdbu,
kde ¢eka na expedici k zakaznikovi, viz obrazek 23. Timto krokem kon¢i cely proces

vyroby indukéniho plasté, ktery je k vidéni v piiloze K.

Obr. ¢. 23: Finalni vyrobek

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018
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Na obrazku 24 je diagram finalni kontroly, zobrazujici databazi s informacemi
0 zakazce a konkrétni polozce. Uvedla jsem zde i jefab jako piepravni zafizeni a osoby,
které se procesu ucastni. Cilem a vystupem posledniho subprocesu je zkontrolovany

vyrobek, ktery je mozné expedovat k zakaznikovi.

Obr. ¢. 24: FAD model subprocesu Finalni kontrola

olupracuje na
iu_ Kaontralar
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kontrola ' |
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Zdroj: vlastni zpracovani ARIS, 2018
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3 Value Stream Mapping

V této kapitole nejdfive piedstavim VSM* jako nastroj pomahajici popsat sou-
Casny stav a nastavit optimalizovany stav v budoucnosti. Vysvétlim jednotlivé pojmy,

které se vazou k metodé¢ VSM. N¢které z nich také vyuziji ve své praci.

Nasledné se budu vénovat popisu soucasného stavu ve spolecnosti Enix me-
tal s.r.o. Pomoci snimku procesu nastinim jednotlivé operace, které jiz byly graficky
znazornény pomoci softwaru Aris a jejich ¢asy vyroby indukéniho plasté. Nasledovat
bude popis planovani, ktery uzce souvisi s metodou Value Stream Mapping. V mapé

soucasného stavu bude mozné vidét planovani nakupu materidlu a piijem zakazek.

Nebude chybét ani rozpis jednotlivych operaci s vyrobnimi ¢asy, pocet operatora
¢i Cas pienastaveni daného stroje na pracovisti. V neposledni fadé také uvedu neproduk-
tivni Cas, pti némz se na daném vyrobku nepracuje - napiiklad z divodu vyuziti daného

stroje na vyrobu jiného vyrobku.

Jak jsem jiz podotkla v ptedchozich kapitolach, Value Stream Mapping patii
mezi Stihlou vyrobu a slouZi k definovani soucasného stavu. SnaZi se nalézt plytvani
v toku hodnot a procesy zvysujici hodnotu a eliminovat procesy, které jsou nadbytec¢né

a hodnotu nepiinasi.

Mapovani hodnotového toku je elementarnim ndstrojem pro analyzu plytvani
ve vyrobnich, logistickych ¢i administrativnich procesech. Mimo zobrazeni hodnotoveé-
ho toku soucasného stavu je vyuZzivan i pro planovani zmén v tomto toku a modelovani
stavu, ktery chceme v budoucnu dosédhnout. Patfi do néstrojii pro analyzu procesi, ale

I pro jejich optimalizaci a komunikaci. (Centrum celozivotného vzdélavani, 2016)

V primyslovych podnicich patii vyroba mezi zdkladni Cinnosti, které ovliviuji
efektivnost hospodafeni podniku a konkurenceschopnost jeho vyrobkll. Vychodiskem
prumyslového podniku jsou pozadavky odbératelti, z nichz vychazi ¢innosti podniku,
z hlediska strategie, taktiky a operativy. Vyrobu lze charakterizovat nékolika zptsoby.
Ptikladem je definice: ,, Vyroba je vysledkem cilevedomého lidského chovani, kdy za
urcitych podminek a S vyuzitim potiebnych informaci dochazi k transformaci vstupii
V co nejhodnotnéjsi vistupy. “ (KLEINOVA, 2005)

* metoda mapujici tok hodnot
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Rozeznavame nékolik druhii vyrob:

- Kusovou, nékdy je nazyvana zakazkovou vyrobou, ktera je charakteris-
ticka samostatnou vyrobou bez zavislosti na ostatnich vyrobcich. Klade
vysoké naroky na kvalifikaci pracovnikli a vyuziva univerzalnich strojt

a zafizeni. Typickym ptikladem jsou velké investi¢ni zakéazky.

- Hromadna, u niz je charakteristicka opakovana vyroba velkého mnozstvi
kust. Prikladem jsou vyrobky s vysokym odbytem, které¢ se vyrabéji

stejnou technologii, ¢asto na automatizovanych linkéch.

- Sériova, kterd vyrabi vice druhti produkti v ur¢itém mnozstvi, sériich.
Podle velikosti série ji mizeme dale délit na malosériovou, stfednésério-
vou a velkosériovou. Vyrobky jsou vyrabény v davkach. (KLEINOVA,
2005)

V piipad¢ projektii zaméfenych na Lean Management se velmi Casto zamétuje
na efektivnéjsi vyuzivani procest vyrobnich anebo nevyrobnich. V ptipad¢ feseni téchto
uloh je dulezité zanalyzovat a detailn¢ popsat soucasny stav a spravné zhodnotit dosa-
vadni pfinosy v budoucnosti. Proto je na zacatku nezbytné dokonale popsat soucasny
stav, coz obndsi identifikaci vSech ¢innosti, které se v daném procesu vyskytnou. Kdyz
je zmapovan soucasny stav, neni komplikované zhodnotit budouci piinosy a nakreslit
mapu budouciho stavu, ve které budou definovany zmény procest, jichz chceme dosah-

nout.

Utelem mapovani toku hodnot je nasledovat materialovy tok, respektive sluzby
od zakaznika k dodavateli, a nakreslit obrazky, které reprezentuji kazdy proces v mate-
ridlovém, administrativnim ¢i informacnim toku. Nasledné se definuje skupina klico-
vych otazek a nakresli se budouci stav — mapa znézorfiujici hodnotovy tok v budoucnos-
ti.

Mapa hodnot je vytvaiena piimo ve vyrob¢ a zachycuje tok materialu, informaci,
zpusob fizeni vyroby a Casy pfidavajici a neptidavajici hodnotu. Pomérem casu piida-
vajiciho hodnotu k ¢asu hodnotu nepiidavajici ziskame miru plytvani a potencialy zlep-

Seni v celém hodnotovém toku. (Centrum celozivotného vzdélavani, 2016)
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S pomoci tohoto toku umime stanovit, kolik procent ¢asu z celkové pribézné
doby vyroby, je material uskladnény v zasobé¢, jaka je skute¢na doba vyroby, pred kte-
rym pracovistém se hromadi material, rozpracovanost vyroby a vyuziti zdroji. Pomoci

této metody mizeme nalézt novy smeér a efektivni tok hodnot k zakaznikovi.

Postup metody VSM a jeji jednotlivé kroky jsou popsany na obrazku cislo 25.
Jako pomiicka mize byt pouZita psaci potieba, papir, fotoaparat, stopky a laser, ktery
méfi vzdalenost pracovist. Je mozné vyuzit jak softwarovou podporu, v niz mize pod-
nik realizovat zmény v zavislosti na pottebach. (Centrum celozivotného vzdélavani,

2016)

Obr. ¢. 25: Postup VSM

eVybér vyrobkové Fady
*ABC analyza, vyrobkovy mix

eZnazornéni soucasného stavu
*Mapa soucasného stavu

*Znazornéni budouciho stavu
*Mapa budouciho stavu

*Realizace
eKomplexni dokumenty, Value Stream plan

< 4

Zdroj: vlastni zpracovéni, 2018, dle (Centrum celoZivotného vzdélavani, 2016)

Je nutné podotknout, ze po vybéru vyrobkové fady je tvorba mapy soucasného

a budouciho stavu neustalym procesem a je nutné ho postupné aktualizovat.

Poslednim krokem je pfiprava, aktivni jednani a vyuZiti implementac¢niho planu,
ktery odpovida planu pro budouci stav.

Pfi vybéru vhodnych vyrobkll pro mapovani je nutnd identifikace zdkaznikem
pozadovanych vyrobkovych skupin na konci materidlového toku a zaznamenani mnoz-
stvi hotovych vyrobktl v jedné vyrobkové skuping.
vyrob¢ zakaznikovo vyrobku hodnotu pfidavaji a které ne. Dalsim krokem je zazname-

nani téchto procesti jednim symbolem, ktery ho reprezentuje. Nésledné jsou k nému

prifazeny potfebné informace.
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Materialovy tok se kresli zleva doprava podle procesnich krokd. Snazime se
model hodn€ zjednodusit a prvotné¢ zmapovat pouze kli¢ové komponenty. Zarovei
Vv této fazi zaCina sbér informaci. Na zacatku nevime, které informace budou potiebné

pro budouci stav a které jsou piebyteéné. (Centrum celoZivotného vzdélavani, 2016)

Mezi dilezité informace ke zjiSténi patii:

Cyklovy cas — cas, ktery uplyne od vyroby jednoho kusu, ¢as pro dalsi

kus, ktery proces opusti.

- Cas taktu — &as, ktery uréuje, jak rychle musi proces probihat, aby byly

uspokojeny zékaznikovi potieby.

- Cas pro pretypovani — &as, ktery je potfebny pro pietypovani stroje

Z jednoho typu vyrobku na druhy.
- Uzitné doba zatizeni — doba, po kterou by mélo zatizeni pracovat.
- Pocet operatorti — celkovy pocet pracovnikil, potiebnych pro proces.
- Pracovni ¢as — ¢as smény snizeny o zakonné prestavky.
- Cas ptidavajici hodnotu.
- Pocet smén a;.

Casovymi jednotkami, vyuzivanymi pii mapovani toku, jsou sekundy. Pokud
stanovujeme zasoby pied jednotlivymi procesy, vychazime z pozadavku zakaznika. Pfi
sbirani informaci a priab&hu planovani pfimo na pracovisti Casto vznikaji mista, kde
se hromadi zasoby rozpracované vyroby. Je to pravé ta cast, ktera nepfidava hodnotu

zakaznikovi. Je nutné ji eliminovat. (Centrum celozivotného vzdélavani, 2016)
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Detailni postup tvorby mapy souc¢asného stavu:
- Urceni struktury tabulky u kazdého procesu.
- Vypocet zdkladnich informaci o zékaznikovi (pozadavky, takt, spotieba).
- Zakresleni vyrobnich procesii ve vyrobé.
- Zmapovani stavu rozpracované vyroby a velikosti zasob.
- Prepocitani velikosti zasob dle denni potieby.

- Zakresleni symbolu externiho zakaznika do pravého rohu tabulky, véetné

tabulky dat, a externiho dodavatele do levého horniho rohu.

- Zapsani toku procest zleva doprava, dokresleni materidlovych toki

a symbolu skladu s udaji o zasobach.
- Zakresleni informacnich tokli od zakaznika ptes podnik a dodavatele.

- Do spodni ¢asti mapy zakreslit VA linku, ve které je uvedena velikost

zasob denni potieby zdkaznika a cyklovy cas.

Z vystupu Z mapy soucasného stavu by mélo byt jasné, jak Casto se expeduji ho-
tové vyrobky, zda je potieba disponovat expedi¢nim skladem ¢i umistovat vyrobky

pfimo do nakladniho automobilu. Nebo jak dlouho trva navraceni automobilu zpét.

Udaje o vyrobnich procesech se zjistuji pomoci stopek. Je lepsi si idaje naméfit,
protoze nemusi vzdy souhlasit s normami v privodci. Nutné je znazornit informacni
toky a zjistit objednani materialu a vazby na systém planovani a fizeni vyroby spolu

se zptisobem komunikace mezi dodavatelem a odbératelem.

Do spodni ¢asti mapy se nasledné zakresli VA linka a dopocitd se VA index.
VA index pocita se sumou piidavajici hodnotu, a sumou ¢asi, kdy se material zdrzel

Vv zasobé¢. Index pfidané hodnoty vétSinou v praxi vychéazi do 15%.

) soucet Casu operaci, které pridavaji hodnotu
VAindex = ———— - - - * 100 [%]
soucet Casu operaci, které hodnotu nepridavaji

(Centrum celozivotného vzdélavani, 2016)
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Po zmapovani soucasného stavu 1ze namodelovat budouci stav. Zdmérem je na-
vrhnout takova opatieni, kterd zlepsi procesy zmapované v predchozim kroku. Mapova-

ni budouciho stavu podporuji otazky, na které¢ by mélo byt odpovézeno.
1. Jaky je Cas taktu pro danou vyrobkovou skupinu?

2. Maji se hotové vyrobky pfimo expedovat nebo ulozit do kanban zasobni-

ku?
3. Kde lze vyuzit plynuly materidlovy tok?
4. V jakém bodé& procesu bude nutné planovat vyrobu?

5. Jaké bude rozdéleni vyrobkového mixu na procesu udavajici takt vyro-

by?
6. Jaka zlepSeni procesti budou potiteba ke splnéni vSech piedchazejicich
navrhl v map¢ budoucnosti?

Diky dobré analyze lze identifikovat uzkd mista a navrhnout opatfeni, které

A4

zlepsi provoz strojniho zafizeni a zvysi produktivitu dané spole¢nosti.

Optimalizaci provozu strojniho zatizeni nedocilime pouze zlepSenim chodu stro-
je, sniZenim prostoji nebo zrychlenim vyroby, ale optimalizaci celého vyrobniho uzlu.

(Centrum celoZivotného vzdélavani, 2016)
Implementace po navrhu budouciho stavu

Jestlize vSechen piedchozi pribéh a vysledky byly shledany za vyhovujici,
je mozné piejit k implementaci navrhovanych zmén a opatfeni. Implementaci je nezbyt-
né detailn¢ naplanovat, to znamena rozdélit ji do jednotlivych krokd, urcit Casovy ramec
pro realizaci, rozd¢lit pravomoci a zodpovédnosti za jednotlivé oblasti a urcit kontrolni

body.

Navrh mapy aktudlniho i budouciho stavu se provadi v fadech né€kolika tydnd.
Nasleduje mnohem slozitéjsi realizace navrzenych zmén. Postoj vétSiny malych a stied-

nich podniku ke zménam je negativni.

Proto je nezbytna spravna komunikace s vedenim a pfedevsim s pracovniky fi-
rem. Proto je provadéni zmén v procesech, pii nichZz dochazi k zeStihlovani vyroby

a odstranovani plytvani je obtizné.
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Soucasti komplexniho dokumentu VSM je také Value Stream Plan, coz je mapa
budouciho stavu, ktera zobrazuje, kam se spolec¢nost chce dostat. Dal§i neméné dulezi-
tou soucasti je akeni plan, ktery popisuje, jak se chceme ke zméné dostat. Mél by obsa-
hovat piesny zaznam tkold, rozplanované krok po kroku. Dale méfitelné cile a kontrol-

ni dny spolu s fesiteli a kontrolnimi osobami.

V pribéhu definovani kol a jejich termind plnéni je potfebné brat v tivahu
procesy, které jsou dobte zvladnutelné lidmi, misto nejvyssi pravdépodobnosti uspéchu

a také to, kde predpokladame nejvyssi piinos penéz.
Hlavni pFinosy VSM a jeho vyuziti

Mapovaci techniku, Value Stream Mapping nelze pouzit ve v§ech ucelech a si-
tuacich. Vyuziti je mozné ptfedevS§im pro mapovani vyroby vysokych objemi produkce
pii nizké variantnosti produkti s pouze nékolika druhy komponent a sub-montazemi
a vymezenym vybavenim. V ostatnich ptipadech je lepsi pouzit mapovani procest
v kombinaci s analyzou skupinové technologie. (Centrum celozivotného vzdélavani,

2016)
Metoda se vyuziva v nasledujicich oblastech:
- Ve vyrobé s dostateCnou opakovatelnosti a rovnomernosti.
- Mapovani ve vyrobnim procesu.
- Mapovani prab&hti operaci.
- Mapovani procestt mezi podniky — mapovani logistiky.

- Mapovani administrativnich a vyvojovych procest. (Centrum celoZivotného

vzdélavani, 2016)
Metoda je vyuzita, pokud podnik:
- Chce vizualizovat svij soucasny layout.

- Planuje zmény v toku hodnot (naptiklad pfestavbu vyroby dle materidlového to-
ku).

- Chce identifikovat jednotlivé operace, at’ uz vyrobni ¢i nevyrobni za ucelem

zkréaceni Casu na vyfizeni objednavky.

- Ma z4jem na identifikaci ¢innosti, které pfinasi hodnotu.
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- Chce identifikovat a odstranit ¢innosti, které hodnotu nepfinaseji.
- Ma z4jem na identifikaci a eliminaci plytvani.

- Navrhuje nové vyrobni procesy.

- Planuje zménu vyrobnich manazerd.

- Resi casovou analyzu materidlového toku a chce identifikovat svou kritickou

cestu. (Centrum celozivotného vzdélavani, 2016)

Pokud se dodrzi né€kolik podminek a pfedpokladi pro vyuziti tohoto nastroje,
pfinese VSM fadu ptinost. Piikladem je vizualizace dat, pfi niz se hled4 nejdelsi ¢in-
nost, ktera neptinasi hodnotu v materialovém a informac¢nim toku a dochazi tak ke zme-

né ze soucasného stavu na budouci.

Dal$im pozitivem je dokonald znalost celého vyrobniho procest a obrovska

transparentnost spolu s pochopenim souvislosti v procesu.

Dalsim divodem pro vyuziti této metody je redukce Casu realizace a zlepSeni
kvality produktd. Tato metoda mize pomoci podnikim zredukovat zbyte¢nou praci,
sniZit zmetkovitost a hladinu zasob. Pomaha sniZovat néklady a zkratit potiebnou dobu
na vyfizeni objednévek.

Vysledky uspésné aplikace metody VSM je spojeno s redukei nevyrobnich casti
az o 80%, sniZzenim vyrobnich ¢astl, diky prestavbé strojii a sdruzeni nékterych operaci
az 0 25%. Redukci mezioperacnich zasob az o 35% a v neposledni fad¢ také redukci

¢asu potiebného pro vyrobu. (Centrum celoZivotného vzdélavani, 2016)

Metoda nema jen sva pozitiva, Casto se setkavame i s n¢kolika negativy. Piikla-

vvvvv

procesech je Casto nutné piidat dynamickou simulaci na pocitaci.
Je nutné jit do provozu a prvni verzi toku hodnot je nutné verifikovat tymem.
Grafické znazornéni metody VSM

V ptedchozim textu byl popsan postup metody Value Stream Mapping a jednot-
livé kroky vedouci k cilenému vylepSeni. Byly zminény 1 jednotlivé mapy soucasné¢ho
a budouciho stavu. Spole¢né s tim byly zminény symboly charakterizujici urcity prvek

ve vyrobnim systému.

Nyni budou popsany pouzivané znacky a metriky pro VSM.
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Obr. ¢. 26: Symboly vyuzivané v metodé VSM pro materialovy tok

Svarovani l l /1 1 | CMT=45v. iIE
( ¥ ¥ C/O= 30 min. L—% il
00— 0

XY spole¢nost

3 smény 300 kusu
1 den
Vyrobni proces Vnéjsi zdroje  Parametry procesu Sklad Doprava kamiony
Max. 20 kusu 7 N
— ] e—— —_
FIFO — N
Hotovy vyrobek
Tok tlakem k- ziAkazn fkovd FIFO systém Tok tahem
Zdroj: (Centrum celozivotného vzdélavani, 2016)

Na obrazku ¢islo 26 jsou symboly vyuzivané v metodé VSM pro materialovy

tok.

Vyrobni proces
- Nazev procesu (na obrazku ¢. 26 svarovani).

- Je nutné zachovat posloupnost jednotlivych operaci dle technologického postupu
vyroby.
Vnéjsi zdroje

- Symboly pro zékaznika a dodavatele spolu s uvedenim nazvu.

- Byvaji prvotnim bodem pro mapovani materialového toku.

- Jsou casto doprovazené tabulkou dat, ve které jsou nezbytné daje o téchto sub-

jektech.
Parametry procesu
- Ke konkrétnim krokiim v tabulce se postupné zaznamenavaji dalezité informace.

- Do tadki pod jednotlivé procesy jsou zaznamendvany informace cyklového Casu

(C/T), ¢asu pretypovani (C/O), po¢et smén, obsluha atd.
Sklad
- Slouzi pro zaznamenani zasoby do mapy, pouzivanou znackou je trojuhelnik.

- Zaméfujeme Se na zasoby, které jsou za predchazejicim procesem (uloZenych
ve skladu a jinych mistech) a pfed nasledujicim procesem. (Centrum

celozivotného vzdélavani, 2016)
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Zaznamenavame realnou vysi zasob. Je mozné se zaméfit i na stav v informac-

nim toku.

Denni zasobu ziskame podilem mnozstvi zasob a pozadavku zakaznika.
Doprava kamiony

Externi doprava.

Tok tlakem

Tlacny materidlovy tok.

Material nebo polotovar ¢i vyrobek tlaceny z vychoziho procesu na nésledujici

(obvykle dle planu).

Tok tahem

Vychézi z principu tahu materialu.

Hotovy vyrobek

Zakazka.

Expedice hotovych produkti k zdkaznikovi.

FIFO systém

First in first out, prvni dovnit#, prvni ven, symbol pro materidlovy tok.
Zptisob pro omezené mnozstvi.

Tok materialu mezi procesy, kdy maximalni mnoZstvi by mélo byt poznamena-

no. (Centrum celoZivotného vzdélavani, 2016)
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Obrazek 27 zobrazuje vSeobecné symboly pouzivané v metodé Value Stream

Mapping.

Obr. ¢. 27: VSeobecné symboly vyuZivané v metodé VSM

Rychlé A—' r-f'_
gl @

Bezpecnostni
zasoba

Proces zlepSovani Supermarket Obsluha

Zdroj: (Centrum celozivotného vzdélavani, 2016)

VSeobecné symboly
Proces zlepSovani

- Znaci oblast, kde se mohou vyskytovat nedostatky na zékladé mapy soucasného

stavu, objevuji se zde kritickd mista.
Obsluha
- Znaci pocet zaméstnanct na daném stroji.
Bezpecnostni ziasoba
- Pojistna zasoba ¢i zasobnik, ktery musi byt zndm.
Informacni symboly vyuZivané v metodé VSM

Manualni presnost informaci

Ptikladem je produkce ¢i naplanované zasilky.

Elektronicky prenos informaci

- Naptiklad EDI (electronic data interchange), dale internet, intranet, LANs apod.
Planovani

- Zaméfuje se na informacni tok.
Kontrola Go TO See

- Vizudlni informace.

(Centrum celozivotného vzdélavani, 2016)
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Muze se vyskytovat symbol pro email, telefon ¢i objednavky v elektronické po-
dobg.

Vyrobni kanban®
- Prochazi vzdy v ramci vyrobni linky.

- Dle vyrobni davky — 1 Kanban a vyrobni davky — ,,n“ Kanbani, tedy fixni vy-

robni davka.
Odebiraci kanban

- Prochézi jednotlivymi ¢lanky vyroby, Gcelem je informovani o ¢asu a mnozstvi,

ve kterém se odebiraji dily z urc¢ité vyrobni linky.
Signalni kanban

- Pfedavé informaci o okamzité produkci pfedem uréen¢ho typu a mnozstvi, vét-

Sinou se jednd o jedinou jednotku.
Metriky pouZivané v metodé VSM
V mapach se vyuzivaji metriky, které charakterizuji vyrobni procesy.

CIT — Cycle Time, neboli cyklovy ¢as, to znamena cas, ktery je potfebny

na opracovani jednoho kusu vyrobku — Value Added Time.

C/O — Changeover Time, znaci ¢as nutny pro piechod vyroby z jednoho druhu

produktu na druhy.

T/T — zakaznicky takt, uréuje, jak rychle musi dany proces probihat, aby byly
uspokojeny zédkaznikovi potieby.
OEE — Overal Equipment Effectiveness — zkratka pro celkovou efektivnost zafi-

zeni, ktera je udavana v procentech.

EPE — Production Batch Size, velikost vyrobni davky, ktera se vyjadiuje

ve dnech.
Oper. — Number of Operators, pocet operator.

VA — Value Added, zkratka pro Cas ptidavajici hodnotu, tedy Cas, pti kterém
se realn¢ méni vyrobek na produkt, za ktery zdkaznik plati. (Centrum celozivotného

vzdelavani, 2016)

3 Japonsky termin pro systém listkil, objednavek napf. pro doplitovani zasob materialu.
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L/T — Lead Time — ¢as, ktery trva jednomu vyrobku, nez projde vS§emi operace-

mi od vstupu po vystup.

Zmény, uvedené v map¢ budouciho stavu je vhodné oznacit barevné. Je dilezité
informovat operatory o nutnosti zmény v daném procesu. Za urcity piinos je povazova-
no v map¢ budouciho stavu, pokud se VA index zvysi nejlépe na 20-25%. (Centrum

celozivotného vzdélavani, 2016)
Cilem této kapitoly bylo vypracovat analyzu zvoleného procesu.

Pro tcely diplomové prace byl zvolen proces vyroby indukéniho plasté. Plast
byl zvolen po konzultaci s vedenim spolecnosti a to zejména pro nizsi ¢asovou naroc-
nost. VéEtSina zakazek spolecnosti jsou velké a ¢asové naro¢né. Tim nevhodné pro di-
plomovou praci. Zprvu bylo nutné zjistit soucasny stav, to znamenalo zméfit konkrétni

vyrobni ¢asy a vytvorit VSM mapu.

Proces vyroby induk¢niho plasté byl zmapovan pii navstévach ve spolecnosti
Enix metal s.r.o. Spole¢nost vyrabi pievazné na zakazku, ale nékolik vyrobkii nevyjima-

je indukéni plast’ vyrabi opakované v fadech 140-160 kust za rok.

V ptilohach L, M a N jsou zaznamenany snimky vyrobniho procesu podle po-
sloupnosti v méteni. V ptiloze O, uvadim pramérnou vyrobni dobu danych operaci zao-
krouhlenou na minuty, s niz pracuji v mapé¢ Value Stream Mapping a V navrzich na
zlepSeni. Méfeni ve vyrobnim procesu bylo provedeno v lednu loniského roku. Na prvni

schiizce se spole¢niky probéhl vybér mapovaného vyrobku.

Ze tfech méfteni je nejvétsi rozdil v Casech ve svafovani, ptes Ctyficet minut. Mi-
nimalni ¢as pro operaci svafovani byl sedm hodin a téméf dvé minuty. Nejdelsi doba,

kterou svafe¢ potieboval pro ¢innost, byla sedm hodin a ¢tyficet sedm minut.

Druhy nejvétsi rozdil byl v prevezeni plasté zpét do firmy po zihani. Témér tfi-
cetiminutovy rozdil mohl byt zplisoben vét§im mnoZstvim aut na silnici, diky kterému
se celd preprava prodlouzila. Celkové vSak mohu tvrdit, Ze nenastaly pfili§ velké vyky-

VY V Casech pottebnych pro jednotlivé operace.

Jak jiz bylo feceno, primérné Casy jednotlivych operaci jsou uvedeny v piiloze
O. Z ptilohy je patrné, ze vyskladiovani zabralo v priméru téméf ¢trnact minut. Béhem

tif minut byl material pfevezen K pile a vypalky za podobny ¢as k pracovisti zamecnika.
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Na pracovisti fezani mezi tim probihala pfiprava dilti k fezani, coz obnaselo
upnuti materialu, které zaméstnanec provadél v priméru dvé minuty. Po dalsich dvou

minutach, ve kterych si nastavoval pilu, nasledovalo fezani materialu.

Samotné fezani na pile trvalo v priméru pét hodin a osmnact minut. Pak pfisli
pracovnici z pracovist’ frézy, horizontalni vyvrtavacky a soustruhu. Béhem kratké chvile
rozebrali materidl pro své operace. Pfevezeni pfipraveného nafezaného materidlu jim

zabralo ti1 minuty.

Dalsi operaci byla ptiprava soustruhu, kterd zabrala soustruznikovi dvé minuty.
Soustruznik nasledné zacal opracovavat dily, coz zabralo hodinu a tficet minut. Potom
soustruznik zkontroloval dily, coZ mu zabralo témét dvacet tii minut. Pfevoz opracova-

nych dilt k zdmecnikovi probehl pomérné rychle, béhem tii minut.

V pracovisti frézovani probéhla tfi minutova ptiprava néstroji a samotného stro-
je. Béhem minuty upnul material a zacal frézovat. Frézovani trvalo hodinu a dvacet Sest
minut. Ofrézované dily zkontrolovat mu zabralo primérné tfi minuty ¢asu, Dily byly

prevezeny k zameénikovi.

Pracovnik vyvrtavacky si béhem téi minut ptipravil nastroje a stroj. Nasledovalo
dvouminutové upeviiovani materialu a vyvrtavani, trvalo hodinu a pal. Béhem minuty
byly zkontrolovany opracované dily a mohl pokracovat v piepravé k zamecnikovi. Ta

trvala minutu.

Na pracovisti zamecnik provedl béhem hodiny a dvaceti Sesti minut zakladni se-
staveni vyrobku. Sest minut byly kontrolovany rozméry induktoru. Vysledek mohl byt

ptrevezen k pracovisti svafeCe. Pfevoz zabral primérné Sest minut.

Dalsi tff minutovou operaci byla pfiprava pottebnych nastrojii, pfi niz pfipravil
svafeCku a jejiz nastavil na pozadovanou silu. Svafovani sestaveného plasté trvalo
Vv priméru sedm hodin a dvacet minut. Béhem tohoto ¢asu zhruba po tiech hodinach,

nastala vymeéna svarecu.

Béhem péti minut byly zkontrolovany svafence. Nasledovala tfiminutova pre-
prava vyrobku zpét k zdmecénikovi. Ten béhem devatenacti minut piebrousil povrch, na

némz V dal$im kroku nastehoval chladici kanaly.
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Stehovani kanald zamecnikovi trvalo tficet pét minut. Kontrola prace trvala tii
minuty. V priméru dvé minuty trvalo pfevezeni vyrobku zpét ke svare¢i. Hodinu a pét
minut kompletné zavafeni chladicich kanalt. Béhem péti minut byl vyrobek pievezen

ke kontrole.

Natlakovani chladicich kanali, trvalo padesat sedm minut. Dvacet ¢tyti hodiny

bylo nutno pockat na vysledek tlakovych zkousek.

Nadoba neprotékala, nebylo nutné ji opravovat. Po ¢tyfech minutach vypusténi
vody, byl vyrobek ptevezen K pracovisti svafeni. Pievoz k pracovisti trval téméf sedm
minut. Odtud byla pfevezena do externi firmy na zihani. Pfeprava trvala témé&f Ctyti

hodiny.

Po odstranéni vnitiniho tlaku byl vyrobek pievezen zpét do Enix metal. Nasled-
né si pracovnik horizontalni vyvrtavacky piipravil stroj. To trvalo pies Sest minut. Bé-

hem dalSich ¢tyf minut upnul material.

Opracovani piiruby a zavitu trvalo horizontkafi Ctyficet Sest minut. Nasledoval
pfevoz opracovaného vyrobku k pracovisti montdz, ktera pracovnikovi zabrala Ctyfi
minuty. Montaznik si béhem tfi minut pfipravil potiebné nastroje (metr atd.). Za pét
minut ocistil vyrobek. Pfeméfeni rozmeéru, trvalo Sest minut. OCistény a preméfeny vy-

robek vyl pfipraven na externi lakovani. Operace trvala téméf dvacet devét minut.

Pievoz do lakovny trval v priméru dvé hodiny a padesat minut. Samotné lako-
vani bylo provedeno za dvé a pil hodiny. Pak bylo nutné nechat natér zaschnout. Zpa-

tecni cesta do Enix metal trvala podobnou dobu, jako cesta do lakovny.

V poslednim subprocesu probéhla finalni kontrola, ktera zabrala padesat pét mi-
nut. Bylo nutné zméfit tloust’ku laku a zkontrolovat jeho kvalitu. Nasledné byl vyrobek
oznacen vyrobnim ¢islem a pfevezen na sklad, coz zabralo v priméru pét minut. Po-

sloupnost vSech ¢innosti spolu s primérnou dobou trvani lze vidét v ptiloze O.
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Tab. ¢. 1: Vyhodnoceni jednotlivych operaci

Typ ¢asu Popis Meéveni
Vi Vyskladnéni matenidln a vipallad 0:14:00 1%
R Rezini materidh 5:18:00 | 21%
5 SoustruZzeni 1:30:00 6%a
F Frézovani 1:26:00 6%
Ay Wyvrtavani 1:32:00 6%
Z5s Provedeni zikladniho sestaveni induldtoru 1:26:00 6%
SV Svafovani 8:25:00 34%
K Matlakovani chladicich kandl 0:57-00 404
0s Opracovani pfipruby a zavini 0:46:00 1%
O Oé&isténi vyrobku 0:05:00 0,3%
L Lakovani 2:30:00 10%a
FK Findlni kontrola 0:55:00 494

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Tabulka ¢islo 1 znazoriuje jednotlivé operace s naméfenymi Casy a jejich pro-
centni naro¢nost oproti zjisténému celku. Jak je vidét, nejvEtsi naro€nost pfipada na
svarovani, konkrétn¢ 34 %. Tato ¢innost musela byt slouc¢ena s ¢innosti zavateni chladi-
cich kanalii, protoZe patii do stejného sub procesu -,,Svarovani* - a v ptipad¢ ponechéani
obou, by doslo k nepfesnostem ve vypoctu dané tabulky a rozptyleni hodnot. Druhou
nejdelsi ¢innosti je fezani materialu, které zabird 21 %. Dalsi nejvétsi procentualni podil

pfipada na lakovani, konkrétné 10 %.

Dalsi nejdelsi ¢innosti s pomérné dlouhou dobou trvani jsou soustruzeni, frézo-
vani a vyvrtavani, které zabiraji 6 % Casu z celkového mnoZstvi. Nasleduje finalni kon-
trola a natlakovani chladicich kanalu, které je v sub procesu kontroly. Ob¢ tyto operace
maji 4 %.

Za timto subprocesem z hlediska spotfeby ¢asu je opracovani ptiruby s 3% Spo-
ttebou. Poslednimi operacemi jsou vyskladnéni materidlu a vypalki a ocisténi vyrobku,

které zabiraji 0,3 % celkového Casu.
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Obr. ¢. 28: Grafické vyhodnoceni jednotlivych operaci

Meéreni v Enix metal s.r.o0.

Finalni kontrola
4%
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Ocisténi vyrobku
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Matlakovénichladicich
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en Soustruzeni
6%
Wyvrtavani
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Provedeni zakladniho
sestaveni induktoru
6%

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Na obrazku ¢ 28 Ize vidét grafické znazornéni tabulky ¢islo 1. Cinnosti jsou zna-

zornény ve vysecovém grafu podle jejich Casové narocnosti. Opét vidime, Ze fezdni ma-

teridlu a svafovani jsou nejnaro¢néjsi subprocesy z hlediska casu.

Tab. ¢. 2: Interni normy spolecnosti pro jednotlivé operace

Cinnosti Cas (hh:mm:ss)
01 Rezani materialu |4:00:00

02 Soustruzeni 1:00:00

03 Frézovani 1:00:00

04 Vyvrtavani 1:00:00

05 Svarovani 7:00:00

06 Finalni kontrola | 1:00:00

Celkem 15:00:00

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Tabulka Cislo 2 znazornuje soucasné interni normy pro vyrobu. V téchto nor-

mach chybi ¢innosti: vyskladnéni materidlu a vypalkl, ¢as pro sestaveni vyrobku,

¢i natlakovani kanalu.

61



Soucasné normy jsem dostala od pani BureSové, ktera se mnou po dobu méfeni
spolupracovala. Normy spole¢nosti vznikly ze zkuSenosti s danou zakazkou, v ptipadé

vyroby transformatoru se budou lisit.

Ptiloha P obsahuje mapu Value Stream Mapping, ktera zobrazuje soucasny stav
planovani a procesu. Z mapy je patrné, ze spole¢nost Enix metal s.r.o0. provadi mési¢ni
plany zakazek. Prvotnim impulsem je poptavka od zékaznika, pro kterou je zpracovana
cenova kalkulace. V databazi spolecnosti jsou tabulky s informacemi o cenach za kilo

prislusného materidlu a tabulky s cenami.

V ptipadé¢ vyroby indukéniho plasté je stanovena cena nasledovné:

Tab. ¢. 3: Cenova kalkulace jednoho kusu indukéniho plasté

POLOZKY K¢é/kg | kg Ké/hod [hodiny |SUMA (K¢)
vypalky véetné ohybt 40 397 15 880
hutni material v¢éetn¢é ohybt 25 145 3625

cena za praci v¢. energii a pomoc- 432 82 35424

ného a spotfebniho materialu

NAKLADY CELKEM 54 929

Zisk 15% 8 239
CENA CELKEM 63 168

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Z tabulky ¢islo 3 je vidét cenova kalkulace jednoho kusu indukéniho plasté. Cel-
kova cena je stanovena na 63 168 K¢ a vaha plasté je 542 kg. Cena obsahuje vypalky,
jejichz cena je stanovena nasobkem 40 K¢&/kg vahy a 397 kg. Hutniho materialu véetné

vSech ohybi, ktery stoji 25 K¢&/kg a pro jeden kus plaste je nezbytné 145 kg materidlu.

K této sumé se pricte cena za praci a zisk, ktery se pohybuje v fadech 15 - 20 %.
Konecna cena se zasle zakaznikovi. Ten ji bud’ schvali, pak je mozné objednat material.
V ptipadé, Ze ji neschvali je nutné bud’ zakédzku odmitnout, nebo provést kalkulaci zno-

vu. Napftiklad snizit marzi. Opétovné je tieba kalkulaci zaslat zdkaznikovi ke schvaleni.

V prvnim piipadé, kdy zakaznik akceptuje cenovou kalkulaci, nasleduje vytvo-
feni obchodniho pfipadu, tedy zafazeni zakazky do databdze. V databazi spolecnosti je
evidovana firma, ktera vytvofila poptavku, termin dodani a cena, kterou obé¢ strany ak-

ceptovali, a zpusob dopravy.
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Druhou c¢ast, kterou je nutné zaevidovat, je vyrobni dokument, ktery obsahuje
specifikaci vyrobku, vykresovou dokumentaci, ptipadné dalsi potfebné dokumenty. Po-
té, co je zakaznickd poptavka schvalena, nasleduje objednani materialu potfebného pro
vyrobu. Dodavatel material svazi jednou tydné v potfebné davce k hale a odtud se pie-
veze do skladu. V soucasné dobé ma firma nastaven tento systém a ¢astéj$i davky mate-

ridlu nejsou potieba.

Vedouci vyrobniho oddéleni provadi tydenni plany, podle termint dodéani za-

kaznikiim viz piiloha P.

Po konzultaci s jednateli spole¢nosti jsem se dozvédéla, ze se pomérné Casto
zpozd'uji, protoze maji mnoho zakazek, a neni mozné s danymi strojnimi a lidskymi

zdroji pracovat na vSech zakazkach najednou.

Tydenni plany jsou nasledné vedoucim vyrobniho oddéleni pfeddny mistrovi na
hale. Ten si rozvrhne vyrobu tak, aby byla tydenni prace na konci odvedena v pozado-
vané kvalité a casu. Kazdy zaméstnanec ma na svém pracovisti nasténku, na niz si mize

upnout vykresovou dokumentaci.

Vyrobky jsou expedovany podle terminti v zdkaznickych objednavkach kamio-
novou dopravou. Z mapy VSM je patrna posloupnost operaci s jednotlivymi ¢asy vyro-
by, ¢asy prenastaveni stroji, smé€nnost a pocet pracovnikll. Zaméstnanci ve spole¢nosti

pracuji na jednu sménu. U kazdého pracovisté je jeden pracovnik.

Pfi prvni operaci jsou ze skladu vyskladiiovany vypalky a hutni material. Vzhle-
dem k tomu, Ze je material vyskladiiovan pomoci vysokozdvizného voziku, neuvazuje-
me o Casu prenastaveni. Nasleduje fezani, kdy je nezbytné prenastavit pilu, coz obnasi
vymeénu pilového pasu, nastaveni spravnych uhla (stupiii) pro dany typ vyrobku, pii-

padné doplnéni chladici kapaliny, doba pfenastaveni je 3minuty.

Naésledujici operaci je soustruzeni, pro které je doba ptfenastaveni stroje nastave-
na na Sestnact minut. V tomto ¢ase musi zaméstnanec vymeénit nastroje, upinaci sklici-
dla a také vymeénit kapalinu, pokud je to nutné. Na pracovisti frézovani je stanovena
doba pfenastaveni stroje na dvacet minut. Dany ¢as je nezbytny pro vyménu ndstroju,

upinaci hlavy a doplnéni chladici kapaliny do pfisluSné nadoby.
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Zameéstnanec horizontalni vyvrtavacky ma na zménu typu vyroby tficet pét mi-
nut. Béhem této doby musi vyménit potfebné nastroje pro praci, upinaci hlavy a ptipra-
vit si upinaci konzole, pfipadné¢ doplnit jiZz zmifiovanou kapalinu, ktera ochlazuje kov
pii opracovani. Nasledujici operaci je zdkladni sestaveni. Zde neni nastaven ¢as piena-

staveni stroje.

Dalsi operaci je svafeni. Cas pfenastaveni je uréen na 0sSm minut. Béhem tohoto
¢asu si musi zaméstnanec nastavit optimalni parametry svarecky, podle sily svafované-
ho materidlu ptipadné¢ doplnit kapalinu, kterda protéka télesem hotaku. V subprocesu
svareni se vyuziva také bruska. Jeji spravné nastaveni trva ¢tyfi minuty, v tomto ¢ase

pracovnik vyméni brusné kotouce.

Piistim subprocesem je kontrola. Pii této operaci se vyuziva k natlakovani chla-
dicich kanald specidlni pumpy, jejiz spravné nastaveni trvd dvacet minut. Zaméstnanec

musi pouzit Srouby na vstupni kanaly a utésnit je pomoci tésnici teflonové pasky.

Nasleduje opracovani svafence. Zde zaméstnanec vyuziva horizontalni vyvrta-
vacku. Cas operace pfenastaveni jsou stejné jako u subprocesu ,,vyvrtavani“. Proces

odhrotovani nema nastaven ¢as pfenastaveni stroje, proto uvadim nulu.

Ptedposledni operaci je lakovani. Zde je uveden tficeti minutovy ¢as pfenastave-
ni. Pracovnik na lakovné pfipravi kompresor, vycisti stiikaci pistole, zaslepi otvory
a plochy, které neni nutné nalakovat a pfipravi spravnou barvu. Posledni operaci je fi-

nalni kontrola, pfi niZ neni nutné nic nastavovat.

Z informaci od spole¢niki jsem stanovila ¢as taktu (T/T = takt time), tedy dobu,

za kterou musi hotovy vyrobek opustit linku. Vypocet doby taktu je nasledovny:

T/T = disponibilni ¢as za sménu rund
/T= celkovy denni pozadavek zakaznika [sekund]

(Rother, 1999)

Firma Enix metal ma osmihodinovou pracovni dobu s ¢tyficetiminutovou pie-
stavkou. Na konci smény si musi kazdy zaméstnanec uklidit pracovisté, na ¢innost ma
vyhrazeno deset minut. Zaroven ma deset minut na zac¢atku smény k uvedeni stroje do

provozu.

NOT (net operating time) neboli Cisty disponibilni ¢as za sménu se vypocte na-

sledovné:
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NOT = 480 — 40 — 10 — 10 = 420 minut = 7 hodin

Celkovy denni pozadavek se pocita jako mesi¢ni davka délend poctem pracov-
nich dni v mésici. Denni pozadavek zakaznika je v tomto piipadé jeden kus, pokud uva-
zujeme o 20 pracovnich dnech.

20

denni poZadavek = o= 1 kus
T 420
TS = 420 minut = 7 hodiny

Z vysledku je patrné, ze je potieba kazdych 7 hodin vyprodukovat jeden vyro-
bek, aby byly uspokojeny zakaznikovi potieby.

Pro vypocet indexu piidané hodnoty jsem postupovala ndsledovné. Nejprve jsem
secetla zjisténé vyrobni Casy, tedy doby, po které je vyrobku ptiddvana hodnota. Na-

sledné jsem ¢islo vydélila prabéznou dobou, po kterou vyrobek vznika.

Pribézna doba pro jednotlivé zasoby se pocita jako zdsoba na skladé délena
dennim pozadavkem zakaznika. (Rother, 1999) Vypocet denniho pozadavku zakaznika

je uveden vySe. Nyni uvedu ptiklad vypoctl pro mapu soucasného stavu:

vyrobni ¢as = 840 + 19 080 + 5400 + 5160 + 5520 + 5 160 + 26 400 + 3 420
+ 2760+ 300 + 9000 + 3300 = 86 340 sekund = 1439 minut

pribézna doba vyroby
150,89 7 38 14 150 10 1 1.1 1.1
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1
= 463dni = 666 720 minut

VAind 1439 100 = 0215 %
= —% =
MaeX = 266 720 o270

Jak je vidét v priloze P, index pfidané hodnoty vySel 0,215 %. Vzhledem
K tomu, Ze teorie udava dobry vysledek v rozmezi 15 — 20 %, nepovazuji vysledek za
dobry. Je vidét, ze spolecnost ma co zlepSovat. Nejveétsi problém vidim v ¢asech udava-
jici zasobu materialu cekajiciho na opracovani. Nejvyssi cas je pred vyskladnénim
a zdkladnim sestavenim. U sestaveni vidim problém s vysokym vytizenim dopravniho
zafizeni.
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4 Navrhy pro zlepSeni procesu vyroby

Jak jiz bylo feceno v kapitole analyzy, spolecnost Enix metal s.r.o. sleduje inter-
ni normy, které eviduje ve své databazi. Jako problém vidim neaktualni stav norem,
viz tabulka porovnani naméfeného ¢asu s normou. Naméfeny ¢as pochazi z pramérné
doby zaokrouhlené na minuty, viz piloha O. Cinnost svafovani je slou¢ena z ¢innosti

zavareni chladicich kanald a svarovani viz ¢asovy snimek s primérnymi hodinami.

Z porovnani v tabulce ¢islo Ctyfi je patrné, ze naptiklad na pracovnika pily jsou
bud’ kladeny vysoké naroky, norma pro natezdni dili odpovida ¢tyfem hodinam nebo
pii méfeni, které jsem provadéla, zpomalil, a tim nastala vysoka prodleva. U ¢innosti -
soustruzeni, vyvrtavani a frézovani jsou také pomérné velké tficeti minutové rozdily.
Velky ¢asovy rozdil je u svareni - hodina a pul. To miiZze byt zptisobeno pomalou praci.
Z druhé strany u svafovani nemusi byt pomald prace na Skodu, protoze ma pracovnik
dostatek Casu provést zavateni vyrobku peclivé a kvalitng. Nejmensi diference byla zjis-

téna u findlni kontroly, kterou pracovnik zvladl provést v ¢ase normy.

Tab. ¢. 4: Porovnani naméreného ¢asu s normou

Cinnosti Soucasna Nova norma |Rozdil (mm.ss)
norma (mm:ss)
(mm:ss)
01 Vyskladnéni materialu - 00:14:00 00:14:00
02 Rezani 04:00:00 05:18:00 01:18:00
03 SoustruZzeni 01:00:00 01:30:00 00:30:00
04 Frézovani 01:00:00 01:26:00 00:26:00
05 Vyvrtavani 01:00:00 01:32:00 00:32:00
06 Provedeni zakladniho sestave- |- 01:26:00 01:26:00
ni induktoru
07 Svarovani 07:00:00 08:25:00 01:25:00
09 Natlakovani chladicich kanala | - 00:57:00 00:57:00
10 Opracovani piiruby a zavita |- 00:46:00 00:46:00
11 O¢isténi vyrobku - 00:05:00 00:05:00
12 Lakovani - 02:30:00 02:30:00
13 Finalni kontrola 01:00:00 00:55:00 -00:05:00

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Diky tomuto srovnani je mozné navrhnout, respektive doporucit jednatelim spo-
lecnosti aktualizovat tyto normy. Aktualizace pomuze spolecnosti 1épe planovat praci

a optimalizovat pracovni vytiZenost zamé&stnancii.
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Dalsi problém vidim v manipulaci s vyrobkem, v subprocesu zakladniho sesta-
veni indukéniho plasté viz tabulka €. 5. Podle mého nézoru je zde né¢kolik nadbytecnych
manipulaci, které by Sly zredukovat a sloucit oba procesy. Nepfevazet po sestaveni plas-
té vyrobek svareci, stacilo by, aby k zdmecnikovi piisel svaiec, ktery by na daném pra-
covisti plast’ zavaril. Zaroven by odpadla manipulace zpét k zdmecnikovi, ktery musi
prebrousit a nastehovat chladici kanaly. Nadbyte¢nou manipulaci, kterd by se diky to-

muto navrhu eliminovala, je pfevoz zpét ke svareci, ktery nastehované kanaly zavatuje.

Proces by pak vypadal nasledovné. Zaméstnanec by provedl zakladni sestaveni
induktoru a zkontroloval by rozméry vyrobku. Nasledn¢ by neprobihala Zadna manipu-
lace. Svarec by si pfimo na pracovisti zamecnika pfipravil stroje a svafil komplet. Zkon-
troloval by svafence a zame¢nik by ptebrousil misto, na které by nasledné nastehoval
chladici kanaly. Svare¢ by je zavartil a pievezl vyrobek k tlakové kontrole. Posloupnost

¢innosti je vidét v tabulce Cislo 6.

Tab. €. 5: Subproces pred optimalizaci

29 1:26:00 ZS Provedeni zakladniho sestaveni induktoru
30 0:06:00 0sC Kontrola rozméra

31 0:06:00 M Ptiprava a ptevoz ke svareci

32 0:03:00 PR Ptiprava nastrojii a stroje

33 7:20:00 SV Svatovani

34 0:05:00 0sC Kontrola svatfenct

35 0:03:00 M Ptiprava a ptevoz k zamecnikovi

36 0:01:00 0sC Kontrola pod povrchem chladicich kanala
37 0:19:00 0sC Ptebrouseni povrchu pod mistem chladicich kanalt
38 0:35:00 0sC Nastehovani chladicich kanali

39 0:03:00 0sC Kontrola nastehovanych kanala

40 0:02:00 M Pievoz ke svareci

41 1:05:00 SV Zavareni chladicich kanalt

42 0:05:00 M Prevoz vyrobku ke kontrole

Zdroj: vlastni zpracovéni, 2018
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Tab. ¢. 6: Subproces po optimalizaci

29 1:26:00 ZS Provedeni zakladniho sestaveni induktoru
30 0:06:00 0sC | Kontrola rozméri

31 0:03:00 PR Pfiprava nastroju a stroje

32 7:20:00 SV Svarovani

33 0:05:00 0sC | Kontrola svatenci

34 0:01:00 0OsC | Kontrola pod povrchem chladicich kanalii
35 0:19:00 OsC | Prebrouseni povrchu pod mistem chladicich kanali
36 0:35:00 OsC | Nastehovani chladicich kanalt

37 0:03:00 0sC | Kontrola nastehovanych kanalt

38 1:05:00 SV Zavareni chladicich kanalt

39 0:05:00 M Ptevoz vyrobku ke kontrole

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Vzhledem k tomu, Ze montovna je dostate¢né velka, je mozné povazovat navrh

za proveditelny. Uspory &asu na danou zakazku jsou vidét v tabulce &islo 7. Na celkem

dvaceti kusech induktoru, tedy jedné zakazce, by spolecnost usetiila témé&f ¢tyfi hodiny.

Tuto dobu by zaméstnanci mohli vénovat praci na jiné zakazce.

Tab. ¢. 7: Eliminované ¢innosti

Poradi | Casy Typ ¢asu | Popis ikonu

31 0:06:00 |M Ptiprava a ptevoz ke svareci

35 0:03:00 |M Ptiprava a ptevoz k zamecnikovi
40 0:02:.00 |M Prevoz ke svareci

Celkem | 0:11:00

a20ks |3:40:00

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

K tomuto navrhu se vaze mapa budouciho stavu, ve které se snizila prubézna

doba vyroby, a tim zvySil VA index. Mapa VSM po optimalizaci je znazornéna

v piiloze Q.

Vypocéet piidané hodnoty je obdobny, jako u mapy soucasného stavu.

vyrobni ¢as = 840 + 19 080 + 5400 + 5160 + 5520 + 31 560 + 3420 + 2 760
+ 300+ 9000+ 3300 = 86 340 sekund = 1439 minut

pribézna doba vyroby =

denni poZadavek zdkaznika = — = 1 kus

20

150+89+7+38+14+1+1+1+1+1+1
1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1

= 304 dnt = 437 760 minut
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VAindex = —39__ (329 ¢
MaeX = 437760 ~ 247 7"

Z mapy je patrné, Ze pii slouCeni operaci se usetii Cas, ktery byl doposud véno-
van ¢ekdni na operaci svafovani. Index VA se zvedl na 0,114 % a z tabulky ¢islo sedm
je patrnd pomérn¢ dobra ¢asova uspora v manipulaci. Pokud bychom uvazovali o celém
roce, ve kterém se vyrabi az 160 ks indukcnich plastt, usettila by firma pies pét hodin,

ve kterych by se zaméstnanci mohli vénovat dal§im zakazkam.

Po konzultaci s jednateli spole¢nosti jsem identifikovala dal$i problém. Jsou jim
natrubky, které si spole¢nost vyrabi sama. Jeden natrubek od dodavatelské firmy stoji
v priméru 10-12 K¢. Jejich vyroba probiha bud’ v pribehu procesu, kdy vznikne potie-

ba nebo je vyrabi soustruznik na sklad v dobé&, ve které neni optimalné€ vytizen.

Tab. ¢. 8: Kalkulace nakladti natrubku

Polozka K¢/hod | Ké/kus | Pocet kusi/hod | Celkem (K¢)
Mzda zaméstnanci 220 220
Materialové naklady 4 20 80

Naklady celkem 300

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Z vySe uvedené tabulky je vidét, Ze naklady na jednoho zaméstnance jsou
220 K¢/hodinu a materidlové ndklady jsou 4 Ké&/ks. Zaméstnanec zvladne vyrobit 20 ks

natrubki za hodinu. Celkové naklady na kus jsou 15 K¢.

Jak jsem jiz zminovala, pii vyrobé vétsiho mnozstvi natrubkil je spole¢nost
schopna se srovnat s kupni cenou jednoho natrubku od dodavatele. Nicméné v piipadé
koupé dilu by se mohl zaméstnanec vénovat jiné zakazce a nevyrabét na sklad.

Nasledujici navrhy budou technického razu.

Konzultaci s jednateli spolecnosti jsem zjistila, ze by bylo dobré nakoupit néko-
lik strojti, které by urychlily préaci na zakazkach a zaroven by snizily zavislost na doda-

vatelich komponentl pro jednotlivé vyrobky.
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Jednim ze stroji, které by firma uvitala, je hydraulicky ohranovaci lis Bernardo
APH 3200 x 160. Ohranovaci lisy slouzi k ohybani plochého vyrobku z plechu. Obro-
bek je polozen na matrici s otvorem ve tvaru V. Klinovy nastroj tla¢i material do otvoru
metrem u daného typu stroje je jeho ptresnost. Je to mira jeho kvality. I mirné odchylky

od pozadovaného thlu mohou zpisobit nekvalitni ohranéni a tim zmetek.

Nyni popisi n€kolik vzorci, které jsou v posloupnosti a pifedchazely vypoctim

ekonomické efektivnosti.

Prvni ze vzorcu, které pouzivam ve své praci je Cash — Flow. Penézni toky pro-

jektu se vypocitaji nasledovne:
CFt = Pt - Vt

kde CF;penézni tok v roce t, P;je ptijem z investice v roce t, V¢jsou vydaje Vv ro-
ce tat je sledované obdobi, které nabyva hodnot (1;n), n je pocet let sledovaného obdo-
bi. (FOTR, 2005)

Cash flow v sobé& zaroven zahrnuje Gspory z dané investice.

Dalsi je kumulované Cash — Flow:

t
Kum. CF = Z CF;

t=1
kde kum.CF jsou kumulované penézni toky, CF; jsou nas¢itané penézni toky
Vv jednotlivych letech. Kumulované Cash — Flow se vyuziva pro vypocet prosté doby
navratnosti investice, kterd nezahrnuje faktor ¢asu a patii mezi statické metody hodno-

ceni investic. Je to soucet vSech piijmt do daného roku. (FOTR, 2005)

Ttetim vzorcem je diskontované Cash — Flow. VVzorec v sobé zahrnuje diskontni
sazbu (WACC — primérné naklady kapitalu), ktera znaci riziko financovani. VVzorec je
nasledovny:

CF,

DCF =
(1+ WACC)N

kde WACC jsou prumérné naklady kapitalu, t je rok a CF je penézni tok.
(FOTR, 2005)
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Ctvrtym pomocnym vypoétem je kumulované diskontované Cash-Flow, které se

pocita obdobné jako kumulované Cash-Flow, tedy nas¢itanim diskontovanych CF.

V nasledujici ¢asti se zaméfim na ukazatele slouzici k hodnoceni investic. Jed-
nim z nich je diskontovana doba navratnosti investice, ktera zna¢i dobu, za kterou se
z diskontovanych ptijmu splati vydaje. Vzorec pro vypocet:

kum.DCF

DDN =
Nt —hcF

kde DDN je diskontovana doba navratnosti, n je rok pted splatnosti, neboli rok,
pted kladnym kumulovanym diskontovanym cash-flow, kum. DCF je kumulované dis-
kontované Cash — Flow a DCF jsou diskontované penézni toky. (BAKER, 2005)

Diskontovana doba navratnosti by méla byt mensi nebo rovna dobé zivotnosti
investice. Doba navratnosti je nejpouzivangjsi kritérium pro uvazovani o investicich.
Nese s sebou samoziejmé i negativa spojend se zanedbanim efektu jinych investi¢nich

prilezitosti, které by spole¢nost mohla vyuzit.

Dalsi kritérium je Cistd soucasnd hodnota, kterd je z hlediska hodnoceni investice
nejvhodnéjsi, protoze patii mezi dynamické metody. Dynamické metody posuzuji in-
vestice v ¢ase. Vzorec pro vypocet:

n

(CFt)

CSH = —_—
£ (1+WACO)

—IN

kde CSH je ¢&ista soudasna hodnota, CF;jsou penézni toky ve sledovaném obdobi
a WACC primérné vazené naklady kapitalu, tedy minimalni vynosnost na kapital, kte-
rou si firma stanovila interné. Index t je sledované obdobi a n je pocet let sledovaného

obdobi t nabyva hodnot (1; n). IN jsou vydaje na investici. (FOTR, 2005)

Primérné vazené nédklady kapitalu neboli diskontni mira se projevuje financova-
nim investice (vlastnimi zdroji, cizimi zdroji, pfipadné¢ kombinaci). Stanovuje se
Vv zavislosti na realné¢ ohodnocenym rizikiim. Stanoveni doby Zivostnosti je pii soucas-
ném rychlém vyvoji tézko predikovatelné, nevime, po jak dlouhou dobu bude stroj kon-

kurenceschopny.

Investice je vyhodna, pokud je Cista soucasna hodnota vétsi nez nula nebo rovna

nule. Pokud je Cista soucasna hodnota zaporna, investice je nevyhodna. (FOTR, 2005)
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Poslednim kritériem, které jsem si pro hodnoceni investice zvolila, je index zis-

kovosti.

-

CSH

1Z =
IN

* 100 [%]

kde 1Z je index ziskovosti, CSH je &istd sou¢asna hodnota a IN je investice. Vy-
sledek vychazi v procentech a udava, o kolik procent, prevysi pfijmy naklady na inves-

tici. Cim je index vyssi, tim je investice pro spoleénost vyhodnéjsi. (FOTR, 2005)

Spole¢nost planuje zakoupit nové stroje, proto jsem se po konzultaci s jednateli
rozhodla provést jejich ekonomické zhodnoceni. U vydaji na provoz stroju je uveden

jejich odhad, v pfipad¢, Ze by spole¢nost stroje zakoupila.

V tabulce ¢islo 10 je ekonomické zhodnoceni ohraniovaciho lisu Bernardo. V in-
vesti¢nich vydajich jsou zahrnuty nédklady na koupi stoje ve vysi 1 415 585 K¢, doprava

a instalace 150 000 K¢ a skoleni zamé&stnancu 25 000 K¢&.

V nékladech na prodany material jsou zahrnuty soucasné néaklady, které musi
spole€nost vynalozit na nakup ohranénych dilt. U téchto ndkladl spolecnost oc¢ekava

kazdoroéni 5% rust.

Osobni naklady predstavuji mzdy, které by spole¢nosti vznikly pii koupi stroje.
Z dosavadnich zkuSenosti firma ocekava, jejich kazdorocni 5% rust. Dalsi polozkou
jsou ndklady na materidl, které kazdorocné rostou o 2 %. Obdobnou poloZzkou jsou

ostatni naklady, které rostou o 1 %.

V ostatnich nakladech jsou zahrnuty strojni revize, které se provadéji u daného
stroje jednou za rok, spotieba elektrické energie a drobné opravy. Odhad spotieby je
6000 kWh/rok, sazba za energii je zavisla na spole¢nosti, od které je odebirana, v nasem
ptipadé je to 0,97 K&/kWh. Poslednim dodatkem jsou odpisy, strojni zafizeni spadé do
druhé odpisové skupiny, proto vypocet stroje bude nésledujici:

0 _VC*K
=100

[K¢]
On je odpis v n-tém roce
VC je vstupni cena zatizeni

K je pozadovany koeficient, viz tabulka ¢islo 9

(HRUSKA, 2018)
72



Ve druhé odpisové skupiné rovnomérnych odpistt jsou v zdkoné¢ o danich

Z pfijmu stanoveny nasledujici odpisové sazby:

Tab. ¢. 9: Tabulka odpisovych skupin

Odpisova skupina 2 — rovnomérné odepi- | Maximalni ro¢ni odpisové sazby

sovani

Roc¢ni odpisova sazba:

v prvnim roce odepisovani 11
v dalsich letech odpisovani 22,5
pro zvySenou vstupni cenu 20

Zdroj: vlastni zpracovani 2018, dle (HRUSKA, 2018)

Odpisy ohranovaciho lisu pro jednotlivé roky:

| _ 1590585+ 11

100 = 174 964,35 K¢

, _ 1590585 + 22,25

= 1625 K¢
100 353 905,1625 K¢

- 1590 585 * 22,25
B 100

= 353 905,1625 K¢

4 1590 585 * 22,25
N 100

= 353905,1625 K¢

5 1590 585 * 22,25
N 100

= 353905,1625 K¢

PoloZzka provoznich vydajia je soucet osobnich, materidlovych a ostatnich na-

klada.
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Tab. ¢. 10:Hodnoceni navratnosti nového ohraniovaciho lisu Bernardo APH 3200 x 160

Hodnoceni investi¢niho projektu v K¢

2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024
0 1 2 3 4 5 6
investicni vydaje | 1 590 585 0 0 0 0 0 0
odpisy 174964| 353905| 353905| 353905| 353905 0
naklady na pro- 2822 2963| 3111| 3267 3430
dany material 0| 2683000 400 520 696 281 645
. 2822 2963| 3111 3267| 3430
TSR 0 2688000 400 520 696 281 645
L 2142| 2199 2257| 2318 2380
provozni vydaje 0| 2087 458 394 092 621 054 163
osobni naklady 0| 443520| 465696| 488981| 513430| 539101| 566056
naklady na mate- 1664 1697 1731 1766 1801
rial 0| 1632000 640 933 891 529 860
ostatni naklady o| 11938 12058 12178| 12300 12423| 12547
=) -1590585| 425577| 326101 410523| 500170| 595322 1050
flow(uspora) 181
LICERY] 11590585 | -1165008| -838906 | -428383| 71786| 667108 L %7
cash flow 290
Diskontovany | ; ;90505 | 379980| 250966| 292202| 317867| 337802| 532055
cash flow
] -1590585 | -1210 605 | -950639 | -658437| -340570| -2768| 529286
disk. cash flow
Diskontni mira
12
(%)
Ekonomickd do- 6 CSH (KE) | 529286
ba Zivotnosti
1z 33%
DDN 5,005203

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Diskontni mira (WACC) je intern¢ stanovena spolecnosti ve vysi 12 %. Ekono-

micka doba zivotnosti stroji a zafizeni je Sest let. V roce 2018 se predpoklada koupée

zafizeni a vyroba azZ v nasledujicim roce.

Cista soucasna hodnota je ve vysi 529 286 K¢ viz posledni &islo v fadku, kumu-

lované diskontované cash flow.
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Index ziskovosti je pomér Cisté soucasné hodnoty a investicniho vydaje, vy-
Sel 33 %. Znamena to, Ze piijmy z investice budou o vice jak 0,33 nasobku vyssi nez

naklady vynalozené na koupi.

Doba navratnosti investice je 5 let a 89 dni, tedy téméft stejné, jako je planovana
ekonomické doba zivotnosti. Z tabulky ¢. 10 je patrné, Ze se investice vrati v prubehu
Sestého roku, viz kladné kumulované diskontované cash flow v roce 2024. Vypocet
jsem provedla nasledovné:

—2769

DDN =5+ 53355

* (—1) = 5,005203 let
Pro zjisténi dni:

dny = 0,005203 * 365 — 1 = 0,89 dni

Obr. ¢. 29: Hydraulicky lis ohranovaci Bernardo APH 3200 x 160

Zdroj: dle (Boukal), 2018

Dalsi moznosti je ndkup pouzitého ohraniovaciho lisu CTO 80 — obrazek cis-
lo 30. Cena takového zatizeni je 460 000 K¢. K této cené je pfipoctena montaz a dopra-

va ve vysi 65 000 K¢ a néklady na Skoleni zaméstnancti ve vysi 25 000 K¢.

Celkové investi¢ni naklady jsou 550 000 K¢. Znovu uvadim soucasné naklady
na prodany material. Naklady na mzdy jsou stejné jako v predeslém ptipad¢€. Stejné tak
naklady na material viz tabulka ¢. 11.

V ostatnich nakladech jsou zahrnuty drobné opravy stroje v ptipad¢ zavady a

pravidelné revize. Zaroven je v ostatnich nakladech zapoctena energie, kterou stroj spo-

tiebuje. Ta je dana nasobkem odbéru 10 000 kWh a sazby 0,97 kWh.
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Spole¢nost odhaduje 2% rust ostatnich nakladt. Vypocet odpist je nasledovny:

| _ 55000011

= K¢

s 60 500 K&
L _ 5500002225 .
- 100 - ¢
L _ 55000042225
- 100 - ¢
45500002225
= 100 = ¢

550 000 22,25

5= = 122 375 K¢

100

Diskontni mira je znovu 12 % a ekonomicka doba Zivotnosti je 6 let.

V tomto piipad¢ je doba navratnosti investice 1 rok a 67 dni viz tabulka &is-
lo 11.. Navratnost je v tomto ptipadé velmi dobra, protoze doba konkurenceschopnosti

zafizeni je odhadnuta na 6 let.
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Tab. ¢. 11: Hodnoceni navratnosti pouzité¢ho ohranovaciho lisu CTO

Hodnoceni investi¢niho projektu v K¢

2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024
0 1 2 3 4 5 6
investicni vydaje | 550 000 0 0 0 0 0 0
odpisy 60500| 122375| 122375| 122375 122375 0
naklady na pro- 0|2688000| 2822400/ 2963520 3111696 | 3267 281 | 3 430 645
dany material
naklady 0]2688000|2822400| 29635203 111 696 | 3 267 281 | 3 430 645
provozni vydaje 0]2100714| 2156 034| 2213125 | 2272057 | 2332901 | 2 395 732
osobni naklady 0| 443520| 465696| 483981| 513430| 539101| 566056
”ak'ad‘;igf mate- 0| 1632000 1664640| 1697933 | 1731891 1766529 | 1801860
ostatni naklady o| 25194| 25698| 26212| 26736 27271| 27816
o -550000| 526786| 543991 628020| 717264| 8120041034912
flow(uspora)
K”m”';’l‘c’z\"'y cash | cc0000| -23214| 520777|1148797 | 1866060 2 678 065 | 3 712 977
Diskontovany | .. 00| 470345| 433666 447012| 455834| 460753| 524319
cash flow
Kumulovany disk. | o0 000! 79655 352011| 801023|1256857| 1717610 2 241 929
cash flow
Diskontni mira
12
(%)
Ekonomickd doba 6 CSH (K&) | 2241 929
zivotnosti
1 408%
DDN 1,183679

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Z tabulky vyse je vidét, Ze Cista soucasna hodnota je 2 241 929 K¢. Tato hodnota

vyjadiuje pfijmy plynoucich z investice. Index rentability je 408 % tzn., Ze investice se

navrati ctyfi krat. Vypocet indexu rentability jsem provedla nasledovné:

2241929

= = 0,
£50 000 * 100 = 408 %

77




Obr. ¢. 30: Ohrarnovaci lis CTO 80/2500

Zdroj: dle (Fermat), 2018

DalS$im navrhem je koupé hydraulickych tabulovych nlZek Bernardo
HKT 3200 x 12, viz obrazek ¢. 31, jejichz cena je 1 234 170 K¢. Naklady na dopravu a

instalaci zafizeni jsou 150 000 K¢ a skoleni zaméstnanci 20 000 viz tabulka €. 12.

Celkov¢ investicni ndklady jsou proto ve vysi 1 404 170 K¢. Tyto tabulové ntz-
ky slouzi ke stfihani tabuli. Daji se na nich stfihat jak velké kusy materialu, tak 1 malé
odstiizky.

Jak jiz jsem zminila vyse, firma se specializuje na vyrobu nejriznéjs$ich vyrobki,
pro které je nutné vypalit nebo jinak nadé&lit materidl, proto jsem spocitala jednotlivé

ekonomické ukazatele pro nasledujici dva stroje.

Mimo investi¢ni naklady jsou zapocitany souc¢asné naklady na prodany material,

které dosahuji v jednotlivych letech 3%.

Naklady na mzdy u hydraulickych tabulovych nizek Bernardo jsou pocitany
s kazdorocnim 5% rastem. Materidlové ndklady jsou znovu pocitany s 2% nartistem

Vv kazdém roce.

V ostatnich nékladech je cena revize a elekttina, kterou by stroj spalil. Spotfeba
stroje je 3 800 kWh a pii cené 0,97 KE/hWh by celkové naklady na elektiinu vySplhaly
do vySe 3 686 K¢. Pocitdme i s roénimi revizemi a opravami stroje a 1% ristem téchto
nakladt. Vypocet odpisii:

- 1404 170 * 11
- 100

= 154 458,7 K¢
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5= 1404 170 = 22,25

=312427,825 K¢
100 3 ,825 K¢

3 = 1404 170 = 22,25

=312427,825 K¢
100 3 ,825 K¢

4 1404 170 * 22,25
N 100

= 312 427,825 K¢

5 1404 170 * 22,25
N 100

= 312 427,825 K¢

Diskontni mira je 12 % a doba Zivotnosti stroje je 6 let.
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Tab. €. 12: Hodnoceni névratnosti novych hydraulickych niizek Bernardo

Hodnoceni investi¢niho projektu v K¢

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024
0 1 2 3 4 5 6
Investicni vy- 1 4 104 170 0 0 0 0 0 0
daje
odpisy 154459| 312428| 312428| 312428| 312428 0
naklady na 2 662
prodany mate- 0| 2296385 | 2365277 | 2436235 | 2509322 | 2 584 602 1o
rial
) 2662
néklady 0| 2296385 | 2365277 | 2436235 | 2509322 | 2584 602 10
pr°"°zj:_' EEF 0|1949043| 1999961 | 2052501| 2106726 | 2162699| 2 232
osobni naklady 0| 403200| 423360| 444528| 466754| 490092| 514597
IELSETRZIE 0| 1530000| 1560600| 1591812| 1623648| 1656121| 98
material 244
ostatni naklady o| 15843 16001| 16161| 16323 16486| 16651
Cash 14041 10,883| 52887| 71306 90169| 109474 441648
flow(uspora) 170
Kumulovany -1404| -1211] -1158| -1087
cash flow 170 287 399 093 | 996925 -887451) -445802
e 14041405217 a2162| 50754 5730a| 62119 223753
cash flow 170
Kumulovany 1404 -1231| -1189| -1139| -1081| -1019| _ ...
disk. cash flow 170 953 791 037 733 615
Diskontni mira
12
(%)
Ekonomicka 6 CSH (K&) | -795 862
doba Zivotnosti
1z -57%
DDN /

V ptipadé€ koupé€ novych nlizek by Cistd souc¢asna hodnota byla —795 862 K&, coz

je velmi §patny vysledek viz tabulka ¢islo 12. Cista sou¢asna hodnota by méla byt vétsi

jak 0, aby se spolecnosti vyplatilo investovat. Z tabulky ¢ 12 je soucasné vidét zaporny

index rentability -57%, ktery dokazuje, Zze by spole¢nosti investice do novych nlizek

nepfinesla zadnou hodnotu, naopak by prodélala.
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Obr. ¢. 31: Hydraulické tabulové nlizky Bernardo HKT 3200 x 12

Zdroj: dle (Boukal), 2018

V posledni fadé je mozné koupit pouzity stroj s nizsi potrizovaci cenou, viz obra-
zek €. 32. Pouzité tabulové hydraulické ntizky CNTA 3150/16A stoji 275 000 K&. Za
dopravu a montdz si je uctovano 84 000 K¢. Néklady na Skoleni by byly 18 000 K¢.
Celkové investi¢ni naklady jsou 377 000 K¢ viz tabulka ¢islo 13. Néklady na mzdy jsou
stejné jako u predchoziho stroje, stejné tak na materidl. V ostatnich nakladech jsou zno-
vu zahrnuty revize ve vysi 6000 K¢ a ptipadné opravy spolu se spotfebou energie pii
spotfebé 4 500 kWh a sazb€ 0,97 K¢/kWh. U ostatnich nakladi uvazujeme o 2% na-

rustu za kazdy rok. Hodnotu odpisii jsem zjistila nasledovné:

| 377000+ 11

= 41 470 K¢

100 70 K¢
L _ 3770002225 .
= 100 = 2 HE
L 3770002225
= 100 = e
, 37700042225 .
- 100 = 2 RC

377 000 % 22,25

5= — 838825 K&

100
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Tab. €. 13: Hodnoceni névratnosti pouzitych hydraulickych ntizek CNTA 3150/16A

Hodnoceni investi¢niho projektu v K¢

2018 2019 2020 2021 2022 2023 2024
0 1 2 3 4 5 6
Investicnivy- | 5.5 000 0 0 0 0 0 0
daje
odpisy 41470| 83883 83883 83883 83883 0
naklady na
prodany mate- 0|2296385| 2365277 | 2436235| 2509322| 2584602 | 2 662 140
rial
naklady 0] 2296385 2365277 | 2436235 | 2509322 2584602 | 2 662 140
pr°"°zj:' SRk 0| 1949892 | 2000986 | 2053707 | 2108 117 | 2 164 282 | 2 222 270
osobni naklady 0| 403200| 423360| 444528| 466754| 490092| 514597
IELSETRZIE 0| 1530000| 1560600/ 1591812 1623648| 16561211689 244
material
ostatni naklady o| 16692| 17026 17367| 17714| 18068| 18430
Cash
’ -377000| 305023| 280408| 298646| 317323| 336437| 439870
flow(uspora)
Kumulovany | ;. 000! 71977 208431| 507076| 8243991160836 1600706
cash flow
Diskontovany | 5., 00| 272342| 223539| 212570| 201664| 19090a| 222852
cash flow
Kumulovany | ... 000! .j04658| 118881| 331451| 533116 724019| 946 871
disk. cash flow
Diskontni mira
12
(%)
Ekonomicka 6 CSH(KE) | 946 871
doba Zivotnosti
1z 251%
DDN 1,468

Zdroj: vlastni zpracovani, 2018

Z tabulky ¢islo 13 je patrné, Ze soucasnd hodnota je 946 871 K¢ a index zisko-

vosti 251 %. Spolecnosti koupé stroje ptinese 2,5 krat vétsi ptijem. Doba navratnosti je

1rok a 170 dni.
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Cistou soucasnou hodnotu pro 6leté obdobi jsem v tomto ptipadé vypocetla na-
sledovné:
305 023 280 408 298 646 317 323 336 437 439870

CSH = (1+0,12)1 (140,12)2 (1+0,12)3 (1+0,12)% (1+0,12)5 (1+0,12)8
=946 871 K¢

- 377 000

Obr. & 32: Niizky CNTA 3150/16 A

Zdroj: dle (Fermat), 2018

Z vysledki je patrné, Ze tii varianty jsou piijatelné. Jejich vyuZitim a nakupem
strojniho zatfizeni se uSetfi nemalé néklady, které spolecnost v sou¢asné dobé musi nést.
Diskontovanou dobou navratnosti se zjistilo, ze nejkratsi splatnost a soucasné nejvyssi

¢ista soucasnd hodnota je u pouzitého ohranovaciho lisu.

Spolecnost v soucasné dob¢ splaci uvér za vystavbu haly v Klatovech a dva fi-
remni vozy na leasing. Proto bych doporucila spolecnosti pofidit pouze jeden stroj,

aby se nedostala do dluhové pasti a zvladla splacet zavazky.

Po konzultaci bych spolecnosti doporucila zakoupit star$i ohratiovaci lis
CTO 80. Dtivodem jsou soucasné vysoké naklady na ohranéni materidlu a zaroven je
dle spole¢nikl v soucasné dobé problém sehnat dodavatele, ktery vlastni dany stroj a ma

volné kapacity. Téchto typu stroju je na trhu malo a vétSinou jsou plné€ vytizeny.

Diky ndkupu ohranovaciho lisu by se spole¢nost vice osamostatnila a nebyla
zéavisla na dodavatelich ohranéného materialu. Pfi ndkupu stroje je nutné samoziejmée
pocitat s navysenim nakladl na koupi materialu pro ohranéni a dal$ich nakladu, které se

vazi k investici, nicmén¢ dlouhodobé je tato investice pozitivni a lze ji doporucit.
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ZAVER

Zamérem této diplomové prace bylo analyzovat vybrany proces a vytvofit na-
vrhy vedouci ke zlepSeni. Analyza a nasledny navrh pro optimalizaci byl proveden
ve spolecnosti Enix metal s.r.o0. na procesu vyroby indukcniho plasté. S vyuzitim teore-
tickych poznatkl z oboru systému projektového fizeni jsem vytvofila jednotlivé modely

a navrhy, které lze vyuzit v praxi.

Prvni kapitola se zaméfuje na informace o spolecnosti Enix metal. Jsou zde uve-
deny informace o organiza¢ni struktufe a cile kvality produkce. Cast kapitoly je véno-

vana pozici firmy na trhu, jejich konkurentech, dodavatelich a zakaznicich.

V druhé podkapitole jsou uvedeny nékteré produkty firmy, které spole¢nost opa-

kovanég vyrabi pro své odbératele.

Druha kapitola se nejprve vénuje teorii procesniho fizeni a zakladnim pojmum,
na jejimz zakladé byla zpracovana navazujici prakticka ¢ast. Dulezitou ¢asti je metodi-
ka Aris, pomoci které byly zpracovany jednotlivé subprocesy. Analyza spocivala v de-
finovani jednotlivych, na sebe navazujicich procest, které tvoii uceleny celek pomoci

kterého je vytvaren produkt.

Nejprve byl uveden hodnototvorny fetézec, nasledovaly jednotlivé modely vy-
tvatené v programu Aris Architect. Zobrazuji proces od vyskladnéni materialu az po

finalni kontrolu a pfevezeni hotového vyrobku na sklad.

Ve tieti kapitole zaméfené na Value Stream Mapping jsem se nejprve vénovala
teorii, v niZ byl popsan postup navrhu a jednotlivé symboly, které byly dale vyuzity
vV mapé soucasného a budouciho stavu. Zarovenl jsem definovala vzorec pro vypocet

ptfidané hodnoty jako dilezitého méfitka v dané metodé.

DalSim bodem bylo sestrojeni mapy soucasného stavu, v némz byly zndzornény
vSechny operace spolu s vyrobnimi Casy piidavajicimi hodnotu a Casy neptidavajici
hodnotu, tedy rozpracovanymi zasobami. Mapa soucasného stavu byla vytvofena po-

moci snimkd vyrobniho procesu, ve kterych byly zaneseny jednotlivé Casy procesu,

zZ nichz byl spocitan primér a jeho nésledné pouziti v mapé VSM.

V posledni ¢asti této prace jsou jednotlivé navrhy pro zlepSeni procesu.
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Prvnim navrhem je aktualizace soucasnych norem, které jsou v soucasné dobé
velmi zastaralé¢. Nékteré operace chybi. Z mapy soucasného stavu jsou patrné pomérne
vysoké zasoby, proto dalsi navrh spocival ve slouceni operaci zakladniho sestaveni plas-
té a svarovani, ¢imz doslo k Casové uspote a zvySeni piidané hodnoty 0 0,114 %. Na-
slednym doporuc¢enim bylo nakupovat natrubky od dodavatele, ¢imz by spole¢nost uset-

fila 3 K¢ za kazdy nakoupeny kus.

Dalsi navrhy byly technického razu. Moznosti byly zaméteny na nakup stroje,
ktery by umoznil snizeni naklada a vEtsi samostatnost spole¢nosti bez zavislosti na do-

davatelich.

Prvnim z nich byla koupé€ ohranovaciho lisu. Byly nastinény dvé moznosti- kou-
pé nového stroje Bernardo APH 3200 x 160, jehoz doba navratnosti byla 5 let a 89 dni

a ¢ista soucasna hodnota 529 286 K¢.

Druhou variantou je nakup pouzitého ohranovaciho lisu CTO 80/2500, u kterého
vySla doba navratnosti nejlépe ze vSech 1 rok a 67 dni a Cistd soucasna hodnota

2 241 929 K¢.

Nasledujicim navrhem byla koupé hydraulickych tabulovych ntizek Bernardo
HKT 3200 x 12. Investice vysla nejhiife ze vSech a koupi tohoto stroje by spole¢nost
prodélala, proto variantu nedoporucuji. Jinou variantou je koupé pouzitého zafizeni
CNTA 3150/16 A, jehoz doba navratnosti vysla 1 rok a 170 dni. Cist4 soucasna hodnota
byla v tomto ptipadé 946 871 K¢.

Provedenim detailni analyzy za pomoci vyrobniho snimku a metody Value Stre-
am Mapping byly navrzeny konkrétni kroky vedouci k zefektivnéni a snizeni naklada.
Soucasné byla doporucena koupé starSiho ohranovaciho stroje a aktualizace norem. Lze

konstatovat, ze byl cil prace tspéSné splnén.
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SEZNAM POUZITYCH ZKRATEK

European Welding Engeneer (Evropsky svare¢sky inzenyr)

Metoda zlepSovani (vytiidit, urovnat, vycistit, standardizovat,

udrzovat)

Total quality management (metoda fizeni kvality)
Business Process Management (procesni management)
Plan-do-check-act (metoda zlepSovani)

Define, measure, analyze, improve, controle (metoda zlep$o-

vani)

Value Stream Mapping (metoda mapovani toku hodnot)
Metoda ptifazovani naklada

Metoda reengineeringu procestt ERP, SCP, CRM.

Planovani podnikovych zdroju (n€kdy oznacovan jako pod-

nikovy informacni systém)

Rizeni dodavatelského fetézce

Rizeni vztahi se zakazniky

Diagram procesu fizen¢ho udalostmi
Diagram pfifazeni funkce

Bezpecnost a ochrana zdravi pfi praci

Value Added Index (index ptidané hodnoty)
Cas potiebny k opracovani jednoho vyrobkus
Cas pfenastaveni stroje

Celkova efektivnost zatdzeni

Velikost vyrobni davky
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Cas ptidavajici hodnotu

Cas, ktery je nutny pro viechny operace opracovani u vyrob-
ku

Tok penéz, schopnost podniku generovat zisk
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PRILOHA H MODEL KONTROLA

1.87. Kontrola powered by

EPC s tokem materialu ARIS

Posledni zména: 4.2.2018 22:08:04 Autor: pekharth

1.8.6. Svafovani
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1.8.6. Svarovani

IKamion
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vnitiniho pnuti

laklivovénn provadi

Prevezeni obalu

Pracovnik externi

zpét do firmy Kamion
Lymﬁ tup B Databaze spoletnosti
Enix metal sr.o.

Dodavatel

Vyrobek prevezen
k pracoviti
vodorovné
vyvrtavacky

lak\lvuva’nu

1.88. Oyracuvéni
svarence




PRILOHA CH MODEL OPRACOVANI SVARENCE

1.8.8. Opracovani svafence

powered by
EPC s tokem materialu

Posledni zména: 7.2.2018 18:14:18 Autor: pekharth ARIS
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18.9. Odhrotovani




PRILOHAT MODEL ODHROTOVANI

1.8.9. Odhrotovani powered by
EPC s tokem materialu ARIS

Posledni zm&na: 27.1.2018 17:21:43 Autor: pekharth
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18.10. Lakovani




PRILOHAJ MODEL LAKOVAN

1.8.10. Lakovani

EPC s tokem materialu
Posledni zména: 27.1.2018 17:24:10 Autor: pekharth

1.89. Odhrotovani
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18.11. Kontrola
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PRILOHA K MODEL FINALNI KONTROLY

powered by

1.8.11. Findlni kontrola

EPC s tokem materialu
Posledni zména: 18.22018 21:50:43 Autor: pekharth

1.8.10. Lakovani
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PRILOHA L. PRVNI SNIMEK VYROBNIHO PROCESU

SNIMEK VYROBNIHO PROCESU
Spn leénost: I Enix meial s.r.o., Podborska 935, Klaiovy
Dinba: 2018 beden Prucovigbé; hala v Klaiovech
Zatitek: E:30:30 Konee: G:33:01 H
NERl: Pekhartovi B. Vv hodnotil: Pekhartovd B. En x Me'taf
Sledovan
—
Vyskladoénd | o cni | Soustrufeni | Frémvini | Vyvridvani Svafuvini | Koentraln | CPTVEM | o cotovini
maeridln - syufence
Vi R’ s F v Zs 5V K s Q
Lakevami ::::::l: Manipulace :::‘:::r:
L M st
Fofadi Typ éasu Popis ikonn Typ Einmosti
1 VM Vyskiadnéni materials a vpalki BEnd
3 M Pevezeni maderials k pracoviih fezini B
4 M Pevezeni vipalki k pracoviiti zameénda BEnd
5 PR Priprava dili k fefani Vedlegi
L] Pl Priprava pily k fessini VedleEi
7 11:01:35 B ez maderidly Béind
B 11:02:05 150 Uréendi, na jaké pracoviité material pfijde BEnd
@ 11:05:05 M Prevezeni maderials k soustrubu Biind
1] L0810 M Plevezeni maderials k fnéze Biind
11 1:11:14 M Prevezeni materials k hormmontibni vyvnidvaéee BEnd
12 L1:14:30 M Pevezeni maderials k pracoviih zamednka B
13 11:14:30 1:16:11 i Piipmva nistropl a stroje Vedleii
14 1:6:01 12:40:11 s SoustruFeni B
15 12:40:11 13:30:32 0oc Prestivka VedleEi
16 133022 13:45:11 sl E.omirak diliv B
7 13:45:11 13:48:11 150 Pfiprava a plevoz k mimeénikovi Vedlegi
18 13:d8-11 13:50:19 Pt Priprava nistroji a stroje VedleFi
19 13:50:19 13:51:19 M Upnuii matersihy B
20 13:51:19 151044 F Frénavird BiEini
21 15:11:44 O Odchod 7 pracovEié pro nafadi Vedlegi
23 15:14:05 Os E omtrak dilii BEind
23 15:17:30 M Priprava a pievoz k zimeénikovi Vedlegi
24 15:20:44 i Plipmva nasiropl a siroje Vedlegi
25 15:23:46 M Upnuii matersiha B
26 15:25:25 v Vyvriavan B
27 sl E.omirak dili B
28 16:53:58 M Priprava a pievor k rimeénikovi VedleFi
29 1 8:20: 00 Z5 Provedeni zikladnio sestaveni indukior Béind
30 18:26:05 Os E omtrak rozméng BiEini
3l 18:33:00 M Piipmva a plevoz ke svafeéi Vediegi
32 Pt Piiprava nistroji a stroje Vedlegi
33 SV Svatovini B
34 O Fiada s mistrem Vedlegi
35 12:47:44 sl E.omirak svafenci Biind
36 12:47:44 12:50:38 M Priprava a pievoz k zimeénikovi VedleEi
7 12:51:55 sl Eontrok pod povichem chladicich kapald B
I8 13:12:30 sl Piebroulend povrchy pod mistem chladicich kandahi BEnd
39 13:47:35 sl Masiehovani chiladicich kanali B
40 13:51:16 Os” E omtrak rastebovarmjch kanabia BErnd
41 13:51:068 13:53:05 M Prevos ke svafedi Vedlegi
4z 13:53:05 14:55:06 sV Zavafend chladicich kanilia BErnd
43 14:3506 M Prevos virobku ke konirole Vedlegi
a4 15:02:06 .4 Matlakervani chibdicich kanali BErnd
45 sl Cekini ma vysledek thkovich zkouiek Vedlegi
46 M W ypusténi vody > chiadicich kanili BErnd
47 M Piiprva a pievoz ke svafedi Vedlegi
48 M Prevos do externi firmy na Fikdnd BEnd
49 :30:47 M Prevezeni obalu zpét do finmy B
50 13:13:46 PR Piiprava nistroji a stroje Vedlegi
51 134030 M Upnuii matersiba B
52 13:45:20 o8 COpracavind piipruby a z@vini BErnd
33 14:25:46 M Pevos opracovaného viobku k monkaki Vedlegi
54 14:3905 PR Piiprava nistroji a stroje Vedlegi
55 14:32:46 o Ot wirohku B
56 14:18:36 M Preméfeni virohku VedleEi
T 14:45:01 15:14:05 Pt Priprava ofSténého virobku ma externi lakovini BiEini
58 15:14:05 18:02:58 M Pievos do externi firmy na lakovin Béind
59 D=0 0o} L Lakovini BiEini
a0 BaA5:05 M Pevor zpét do fimmy Biini
&l 93858 FE Finilni komtrala BiEini
62 O-d5:05 sl Crrrad eni wirohku vitohnim Eslem BEnd
63 9:53:01 M Pievezeni vimobku na sklad Biind




PRILOHA M DRUHY SNIMEK VYROBNIHO PROCESU

SNIMEK VYROBNIHO PROCESU
Spoleﬁnost; I Enix metal s.r.o., Podhorskd 935, Klatovy
Doha: 2018 leden Fracovigié: hala v Klatovech
Fatitek: 530 Komec: 9:52:05
MEril: Pekhartovd B. Vv had motil: Pekbartowa B.
Sledované Einnosti
Viskladnni g ini | Somstrubeni | Frésovimi | Vyveivini | SRR ] g poini | Kontrata | OPTRERERD G avini
materiilu b sestaveni svafence
M 4 - F v 5 v K s (8]
- Findlni " rsabni . Oistabmi
Laksvini kamtrala Pfipravas Finnusti Manipulsce imnasti
L FK Pit o] M Cisi”
Pafadi P Cas — D'E’;"“ Typ fam Popslt kb Typ Emoati
1 530005 5:45:18 VM Vyskladréni materiilu a wipalki Bifna
3 54538 SA8:10 M Pfevezeni materslu k pracovidti hezing BiEimna
4 S:48:10 5:49:55 M Pfevereni vimalkii k pracoviéi simeénia Bifni
5 5:40-55 5:51:12 PR Piprava dilii k fefini Vedlgi
& 5:51:012 5:5321 PR Phiprava pily k fexini Vedlegi
7 5:53:21 11:15:40 [ Rewiini materidh Bini
L] 11:15:40 11z 1650 M Ureni, na jaké pracoviéié maierial pfijde BiEimna
9 11:16:50 11:19-05 M Pfevereni matergilu k soustrahu BEni
{1] 11:1905 11:=23:10 M Pfevereni matergilu k fréze BEna
11 11:23:10 1127402 M Pfevezeni matergilu k barizontilni vyvridvadee BEna
12 1127402 11:30:02 M Pfevezeni matersilu k pracovidti zimeénika BiEimna
12 11:30:02 11:31:14 PR Piprava rdstrojil a stroje Vedlgi
14 11:31:14 s Sousindieni Biina
15 13:10:58 [i7s Pestavia Vedlgi
16 13:51:55 sl Konirola dila Biina
17 M Pfiprava a pievoe k sdmetnikovi Wedlegi
18 PR Phiprava rdstrojil a stroge Vedlegi
12 M Upnuti materialu BiEimna
n F Frézonvani Bifna
21 15:55:44 sl Konirola dila Biina
2 15:58:37 002 L Pfiprava a pievoe k simednikov Vedlegi
3 1601 05 16:03:46 0:02:41 PR Piprava rdstrojil a stroje Vedlgi
160346 : M Upouti materialy Biina
1640458 v Vywrtdvdni Bifna
17:35:35 sl Konirola dila Biina
173640 L Pfiprava a pievoe k simednikov Vedlegi
173820 Z5 Provedens zik bdnibo sestaveni indukioru Biina
18:58-59 Ol Kortrola roemééni BEna
190435 1% 115 M Pfiprava a pievor ke svafedi Vedlegi
53355 PR Pfiprava ndsirojil a stroje Vedlegi
12:45:40 5V Svafowini Bifna
12:45:40 sl Konirola svafenci BiEna
12:40:14 L Pfiprava a pievoe k simednikov Vedlegi
12:52.47 Ol Konirola pod povichem chladicich kanali BiEimna
12-53:25 [ Pfebroufeni povrchu pod mistemn chiadicich kandli BEmni
T 13:10:47 13:47:59 sl Masichovan chladicich kandli Biina
I8 13:47:59 1350110 sl Konirola mastebovanych kandli Biina
i 13:50:10 13:53:47 L Pfevaz ke svafedi Vedlegi
40 13:53:47 14:59:58 sV Zavateni chiadicich kanaba Biina
a1 14:50-58 15:05:10 L Pfevaz wirobku ke kontrole Vedlegi
4z 1505:10 16:01:58 K Matlakovani chladicich kamaliy Biina
41 1610158 Ol Cekimi ma vysledek tlakovjch skoulek Vedlgi
44 5:30:25 53258 M Vypuiténi vody = chiadicich kandli Béfna
45 53258 54056 M Pfiprava a pievor ke svafedi Vedlegi
df S-40e56 9:2502 L Pfevoz dio externi firmy na Fhani BEmni
a7 9:25:02 13:33:48 M Pievezeni ohalu zpéi do fimmy Biina
48 13:33:48 13:30-38 PR Piprava rdstrojil a stroje Vedlgi
49 13:30:38 13:84:10 M Uipeti materidly Bifna
50 13:44:10 14:28:41 0s Opracovini pripraby a mvitd Biina
5l 14:28:41 14:31:01 L Pfevaz opracavaného vyrobku k montidi Vedlegi
52 14:31:01 14:33:46 PR Piprava ndsiroji a siroye Vedlei
53 14:33:46 14:3R:58 a DEiEEni vitobku Bifna
54 14:38:58 14:84:48 M Pieméfeni virobky Vedlei
55 14:84:48 15:10:59 PR Pfipravn ofifténého virobku m externi lakoini Bifni
56 15:10:50 18:02:15 L Pfevaz dio externi firmy na bkovini BEmni
T Laniat] 00000 L Lakowvini Biina
58 [t B:d:15 L Pfevaz zpét do firmy BEmni
59 B8kl 9382 FE Finalni komirola Biina
60 9-38:23 DAY Ol ‘Cznaieni vitobku virohnim islen Bifna
61 4442 952405 M Phevezeni viroblu ma skid BiEna




PRILOHA N TRETI SNIMEK VYROBNIHO PROCESU

SNIMEK VYROBNIHO PROCESU
Sp-nlet':nnst: Enix metal s.r.o., Podborskd 935, Klatovy
iyl 2018 kedden Pracovifié: hals v Klatovech
L itek: 50H0: 00 Kopec: 9:52:01 H
MEFil: Pekhartowa B. Vv hsd il : Pekhanova B, Er"x Mem!
Sledované Einnosti
Visludngai | poini | Soustrueni | Frisovini | vyvesivini | SRR g | koemroin | 0PI G ravini
materiile - seslaveni svaremce
M R 5 F W 5 sV K 05 (8]
- Findlni Orabai . Ostatni
Lakavini kontrala Cinmesti Manipulace Cinnosti
L FE O M sl
Pofadi Fatiiek mbl:_::j-km Typ Easu Popis ko Typ Cimmesti
1 SA0:00 0:14:25 WM Vyskladndni maternilu a vipalka Békna
3 S:14:25 00245 M Phevereni materiil k pracovein fezdni Béna
i S:17:10 0234 M Pheveseni vipalki k pracovet simednika Béna
5 5:19:44 0:02-17 PR Piprava dilii k feini Vielleyii
[:] S2Z.01 :01:57 PR Phiprava pily k fesini Viedkepti
7 5:23:5 52144 [ Rerini matersilu B
1] 10:45:42 Oel1:19 M Lirfemi, na pké pracovidid matersi] piigde Béna
9 1047101 03 04 M Plevezeni matenidu k soustrubu Bé&ima
10 105005 0:02:45 M Plevereni materiih k fréze Békna
11 10:52-50 0:02:-13 M Plevezeni materilu k horizontalni vyvrtiavados Béina
12 105503 0245 M Pheveszeni matendlu k pracovell sdmednika Bé&ma
13 105748 0138 PR Phiprava nastrop a stroge Viedkepti
14 105926 1:36:22 5 Soustruiend Békna
15 12-25:48 0:42-34 o Pestivka Vielleyii
16 13:08:32 13:30:17 0:21:55 sl Komtrila dila Békna
17 133817 13:33:06 0249 M Phiprava a prevoz k zmecnikovi Viedkepti
15 13:33406 13:35:45 0:02-39 PR Pfiprava mastroph a stroje Viedlepii
19 13:35:45 13:37:19 00134 M Lipmuti materiily Békna
20 13:37:19 15:01:4% 1:24:29 F Frézovani Békna
21 15:00148 15:05:12 0:03:24 s Komtrila dila Békna
22 150512 15:07-44 De02-32 M Phiprava a pleves k simecnikovi Viedleyii
23 15:07-44 15:10:02 :02:1% Pi. Piprava nastrop a stroje Vedlegli
24 15: 1002 15:12-19 0:02:17 M Lipmuti materiily Rékna
25 15:12:19 16:51:30 1:39:11 v Vyvrlavani Békna
26 16:51:30 16:52-02 0032 sl Komtrola dily Békna
27 16:52:02 16:53:11 M Phiprava a pleves k simecnikovi Viedlepii
28 16c53:11 18:25:50 : Z5 Provedeni zaklxdniho sedaveni mduktom Bé&ma
29 18:25:50 18:31:10 0:05:20 s Kombrila rozménn Békna
3o 1E:-31:10 1E: 36005 55 M Phiprava a plevie ke svifedi Viedlepii
3l SNy 50302 0302 PR Pfiprava mastroph a stroje Viedlepii
32 50302 12:50:35 TA7:33 sV Svafovani Békna
34 12:50:35 12:54:44 D409 s Komtrola svahencd Bé&ma
35 12:54:44 12:56:58 0:02: 14 M Piprava a phever k smimenikovi Vedlegli
36 12-56:58 12:57-55 D57 sl Kontrola posd povrchem chilsdicich kanahi Béna
37 1:57-55 13: 16c0s 0:1%:13 sl Piebrowieni povrechu pod mistem chladicich kanaly Béina
3% 13: 1608 13:47-20 0:31:12 Ol Mastehovani chisdicich kanala Békna
39 13:47:20 13:51-08 D:03:45 s Kontrola nastebovantch kandli Békna
40 13:5108 13:53:10 0:02-02 M Phevoe ke svifedi Viedlepii
4l 13:53-10 14:58:56 10546 AN | Zavafeni chbdicsch kamdkl Békna
42 - 15:02:046 M Phevoz vyrobku ke kontrale Viedkepti
43 1502406 15:56:34 K Matlakovan chisdacich kandli Békna
4d 15:59-34 sl Cekini na visledek takovieh zkouiek Viedlepii
45 530NN M Wypusténi vody 2 chladicich kanald Béna
46 536006 M Phiprava a plevoz ke svafedi Viedkepti
47 SoADAR M Phevoz do extemi frmy na Fihdmi Bé&ma
48 GA0:0] M Pheveseni obal =pét do firmy Béna
49 13:2iH06 PR Pfiprava mastroph a stroje Viedlepii
50 13:25:38 M Lipmuti materidly Béna
51 132805 14:22:40 0:54:35 o5 (Opracovani phiprubry a zdvild Békna
52 14:22:40 14:28:05 D:D6:25 M Prevoz opracovaného syrobku k montid Vedlegli
53 14:2905 14:32-31 O:03:15 PR Pfiprava mastroph a stroje Viedlepii
5d 14:32:20 14:35:1% 0:02-58 8] O Siténi viTobku Béina
55 14:35:18 14:41:25 0:0a:07 M Plemétend virobku Vexlleyii
56 14:4125 15:1X14 3049 PR Phiprava ofdineho vyrobku na exlemni ko vani Bé&ma
57 15:12:14 18:02-0d) 2:44-46 M Plevoz do externi frmy na lakowvind Béina
58 L=t EC] el 2:30=00 L Lakeowvind Békna
9 G000 BA835 24835 M Phevor zpél do Grmy Bé&ma
60 HAR35 G4148 0:53:13 FK Fmalni konbrola Békna
6l AR Grd S5 0:03:17 sl Cerséeni virobky vyrobnim Sislem Békna
62 Y4505 05211 (k656 M Pheveseni vitobkn na sklad Béna




PRILOHA O SNIMEK VYROBNIHO PROCESU S PRU-

MERNYMI HODNOTAMI

SNIMEK VYROBNIHO PROCESU
Spoleénost: Enix metal s.r.0., Podborskd 935, Klatovy
Datum: 2018 leden Pracoviit: hala v Elatovech
MEFL Pekhanow B Vyhodnoril: Pekhartowvi B &
Sledovane cimnas ti Er"x Meta’
"»le,lnﬁnr Rezdni Soust rmaEeni Frézovini Vywridvini .f.ﬁil.lmlnlf Svafoviani Koni mla
e ridlu sestaveni
VM k 5 | W £5 S [
!)p.rmnﬁ.m Odhrotovini | Lakovini .I<|nﬂ.lr:|| Piiprava Manipulace Ostami dinnosti
svafence kontrola
08 [8] I FK PR I 0sC
Poiwdi R Typ éasn Popis dkonn Typ Cimmosti
1 VM Wyskladndnd matendlu a vypalkl Bk
2 M anl mteniale k pracovisti feednd Béind
3 M Aypalkd K pracovidt zdmed nika Béknd
4 PR Priprava dilt k fefani Wedle s
5 PR Piiprva pily k fesind Wedkjsi
[} I fezani materidlu BéFna
7 ] ke pracovidtd materidl phijde Beéknd
R M teridhu k soustrubu Héknd
g M Prevezeni materidlu k fnbze HesFmi
10 M Pfevezeni materidlu k honzontdlni vywnawadoe Bi&na
11 M Pievezeni ferndlu k pracovigi sdmednika BeéFni
12 PR Pfipmava nastroji a stroje WVedlejti
13 5 Sousircheni Béknd
14 Qs Fontrola dili BiEna
15 M Fiiprva a pfevoe K edmednikovi WedlkEi
16 PR Pfiprava nastroji a stroje WedlejEi
17 M Ulpmst] matenalu Hefma
18 F Frézovini Bina
[El OsC Eaontrola dily BeéFmi
20 M v a plevoe k edmednikov Vedlejsi
21 PR sl @ siroge Wedkjsi
22 M e ridlu Hebni
23 i Wy vt vimi Béknd
24 Ol Eomtrata dilil i
15 M Fiiprva a pfevoe K edmednikovi WedlkEi
26 5 Provedenl zakladniho sestavent ind ukdon i
7 sl Kontrola roemérd Béknd
28 M Pfiprava a plevoe ke svafedi Vedleiti
i) PH Pfipmva ndstmogi g stroje WedkE
E1H] SW Swalovani Hédm
Ell e Kontrola svafencd Bk
32 M Pfiprava a pfevoe k zame&nikovi Vedlelti
33 sl Kontrola pod povichem chladicich kandli Béknd
34 s Piebrouteni povichu pod mistem chladicich kandli Béna
35 Ol Mastehowiini chladicich kanali HesFmi
I Ol Kontrola naste hovanych kandld Béind
7 L] Pevoe ke svifali Wedlejsi
s SV Favatend chladicich kandld Héfmd
£ M Prevoz vyrobku ke kontrole WedkE
40 K Fatlakiovi ladicich kamali Hédm
41 O Cekinina v & takevyeh shousek Wedlejsi
42 | WypuEidnd vody 7 chladicich kanalid B&ind
43 | 1 plevoe ke svifeli Wedlejsi
A4 M Plevor doextemni firmy na #ihdani Bi&na
45 M Prevezeni obals zpst do fimy HesFmi
46 PR Pfiprava nastroji a stroje WedlejEi
47 Ll Upnuti malenialu Héknd
44 5 Oipracovani plipruby a zavitl BiFna
49 | Plevor opracovand ho vimob ko k montii WedkE
50 PR Pfipmva nastroid a stroje Vedleiti
il D O Eni virobku Bk
52 M Pfeméfeni vimobku Wedleisi
53 PR Piprava ofid€nd ho vyrobku ma extem hkovini Bérnd
54 M Plevor doexdemi firny na lakovani BiFna
33 | Lakowimi Bk
56 M Plevoz #pét do fimny BiFna
57 FK Findlnd komtmola Besrni
58 Qs Uil wyro bku virobnim Eslem i
59 M Prevezeni virobku na skad Béknd
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Abstrakt

PEKHARTOVA, Barbora. Analyza a nasledna optimalizace vybranych podnikovych pro-
cest. Diplomova prace. Plzen: Fakulta ekonomicka ZCU v Plzni, 84 s., 2019

Klicova slova: proces, procesni analyza, atributy procesu, metodika Aris, proces vy-

roby induk¢niho plasté, VSM, optimalizace procesu

Diplomova prace je zamétena na analyzu a naslednou optimalizaci procesu vyroby indukc-
niho plasté ve spole¢nosti Enix metal s.r.o. Teoreticka a prakticka cast se mezi sebou pro-
linaji. V prvni ¢asti prace jsou informace o dané firmé spolu s jejim vyrobkovym portfoli-
em. Druhd ¢ast je zaméfena na analyzu zvoleného procesu. Jsou zde definovany jednotlivé
subprocesy vyroby, které byly zpracovany za softwarové podpory programu Aris Archi-
tect. Nasledné je predstavena konkrétni technika §tihlé vyroby slouzici pro mapovani hod-
notového toku. Ctvrta kapitola se vénuje jednotlivym navrhiim ke zlep3eni. Bylo provede-
no ekonomické zhodnoceni pomoci doby navratnosti investice, Cisté soucasné hodnoty a

indexu rentability.



Abstract

PEKHARTOVA, Barbora. Analysis and subsequent optimization of business processes.

Diploma thesis. Pilsen: Faculty of Economics University of West Bohemia, 84 p., 2019

Key words: process, process analysis, process attributes methodology Aris, the pro-

cess of induction casing, VSM, optimization of process

The diploma thesis focuses on analyzing the production process of induction casing
in Enix metal Ltd., with the aim to contribute to optimizing the process. The theoretical
and practical parts are interconnected. The first part of the thesis gives information about
the company along with the company’s product portfolio. The second part presents
the analysis of the given process. Particular sub-processes are defined here with the support
of the Aris Architect software. Next, the specific technique of Lean Manufacturing, which
serves as a Value Stream Mapping, is introduced. The fourth chapter is devoted to specific
suggestions for improvement, which have been evaluated with respect to investment’s

payback period, net present value and profitability index.



