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ABSTRAKT

Tato bakalarska prace se zabyva analyzou vyrobniho procesu na vybraném stiedisku ve spo-

le¢nosti “J. A. P.“ spol. s r. 0. Prace je rozdé€lena na Cast teoretickou a ¢ast praktickou.

Teoreticka Cast obsahuje rozbor literarnich prament, které podkladaji nasledné analyzy
v praktické ¢asti. Dale teoreticka ¢ast obsahuje vysvétleni klicovych pojmt z hlediska plyt-
vani a fizeni a organizace vyroby. V praktické Casti je pifedstavena spole¢nost “J. A. P.“ spol.
s 1. 0. v€etné portfolia produkce firmy. Dale prace poskytuje analyzu prostiedi, ve kterém se
firma nachazi. V dalsi ¢asti je ptiblizeni vybranych produktt pro analyzu a nésleduje stézeni

prace, samotnd analyza vyrobniho procesu na vybraném stiedisku.

V zavéru praktické ¢asti jsou zpracovany vysledky analyz a podani navrhu na zlepSeni

Kli¢ova slova: Vystup, SWOT analyza, ABC analyza, procesni analyza, plytvani

ABSTRACT

This bachelor thesis deals with the analysis of the production process at a selected center in

company “J. A. P., Ltd. The thesis is divided into the theoretical part and the practical part.

Theoretical part contains an analysis of literary sources, which put under subsequent analysis
in the practical part. Further theoretical part contains explanations of key concepts and terms
of waste management and organization of production and manufacturing. The practical part
introduces the company “J. A. P.“, Ltd including the company's production portfolio. The
work also provides an analysis of the environment in business is company located. The next
section is the approximation of selected products for analysis and subsequent workload, the

analysis of the production process itself at the selected center.

At the end of the practical part are the results of the analyzes and submission of the proposal

for improvement.

Keywords: Process, SWOT analysis, ABC Analysis, Process Analysis, Waste
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UvVOD

Cilem vSech vyrobnich podnikt je vytvaret kvalitni a zadané produkty za tcelem prodeje
s minimalnimi ndklady na jejich vyrobu. V soucasné¢ dob¢ ekonomického ristu se konku-
ren¢ni prostiedi stale zvétSuje, na trh vstupuje vic a vic firem. Proto stavajici vyrobni pod-

niky pomalu, ale jisté prechdzeji na moderni zplsoby fizeni a organizace vyroby.

Zakladem pro piechod na moderni styl fizeni a organizace vyroby je analyza soucasného
stavu. Pro objektivni a smysluplnou analyzu jsou dilezité vstupni data, které museji byt re-
alna a pravdiva. Proces sbirani dat je mnohdy tim neobtizngj$im krokem pfii analyze procest.
Diky vysoké konkurenci v dnesni dob¢ si zdkaznik mlize vybrat na trhu z mnoha variant a
provedeni poZzadovaného produktu. Pro udrzeni konkurenceschopnosti spole¢nosti je nutné
vytvafet kvalitni produkty a sluzby zakaznikim, nebot’ prave kvalita zpracovani a kvalita
poskytovanych sluzeb jsou pro zakaznika rozhodujicim faktorem. Kdyz spole¢nost ztrati
divéru jednoho zékaznika, tak je tim ohrozen dalsi vyvoj poptavky po jejich produktech.

Diky diirazu na fizeni vyroby a kvality se podnik stavd konkuren¢né silnym hracem na trhu.

V teoretické ¢asti prace je kladen diiraz na charakteristiku pojmi spojenych s vyrobou a or-
ganizaci vyrobnich procest. Déle se teoreticka Cast zabyva plytvanim, které trapi kazdy vy-
robni podnik. Cilem je eliminace plytvani, tim se podnik posouva kupiedu a je schopen op-
timalizovat vyrobni procesy. Poslednim okruhem je teoretické podloZeni analyz, které jsou

déle vypracovany v praktické ¢asti.

Praktickou ¢ast tvofi analyzy soucasného stavu ve spolecnosti “J. A. P.“ spol. s r. 0., vniti-
niho a vngjSiho prostiedi, vyrobkového portfolia a samotnd analyza vyrobniho procesu.
V zavéru prace je vyhodnoceni danych analyz, identifikace plytvani a nasledné navrhy na

zlepSeni soucasného stavu.
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CILE A METODY PRACE

Cilem této prace je na zakladé¢ analyzy vyrobniho procesu podat navrhy na zlepSeni soucasné
situace ve spolecnosti. Vysledky z analyz a navrhy budou predkladany vedeni spolecnosti a

bude uz jen na jejich zvazeni, jestli navrhované kroky pfijmout nebo ne.

Analyza soucasného stavu ve spolecnosti probihala kontinudlné na daném pracovisté od
ledna letosniho roku. Jednotlivé etapy procesu jsou pouze nastinéné, nebot’ je prace oriento-
vana na vyrobni proces. Vytvofeni layoutu v programu Schémata CAD umoZnilo znazornit

a zaméfit jednotlivé distribucni cesty, které byly vyuzity pti analyze vyrobniho procesu.

Prace na ziskavani spravnych vstupnich dat byla nejobtiznéjsi ¢ast celé praktické ¢asti. In-
formace byly zjistovany na zdkladé€ konverzaci s pracovniky obsluhy strojti, mistrem dilny
a procesnim manazerem. Hlubs$i informace o procesech ve vSeobecném méftitku poskytl Prii-

myslovy inZzenyr spole¢nosti, ktery ma na starost zestihlovani procest ve firme.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vyroba je proces, pii kterém ménime (transformujeme) vstupy na vystupy. Vystupy miazou
predstavovat jak hmotné statky, tak nehmotné sluzby, které maji vSak spole¢ny ukol, uspo-

vvvvvv

a tzv. pruznost vyroby. (Tucek, Bobdk, 2006, s. 12)

1.1 Rizeni a organizace vyroby

Podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 30) je pojem fizeni a organizace vyroby pouzivan
jiz od pocatku lidské civilizace, kdy bylo nutné organizovat a fidit procesy vyroby zaklad-
nich nastroju a zajiStovani potravy. Postupem casu se fizeni a organizace vyroby zacalo
uplatiiovat pfi inovacich procest a produkti a samoziejmeé pti vyvoji technologii. V dnesni

dob¢ je pro fizeni a organizace vyroby vyuzivan pojem ,,Stihla vyroba®.

Cilem fizeni vyroby je zajistit co mozna nejoptimalnéjsi prostredi pro spravné fungovani a

pro dalsi rozvoj. Hlavnimi aktivitami podle klasického pojeti jsou:

e Planovani

e Organizovani
e Prikazovani

e Koordinace

e Kontrola

1.2 Stihla vyroba

Jedna se o vyrobni koncepci, kterd spo¢iva v pruzném fizeni vyroby s ohledem na zédkaznika
a aktualni poptavku. Stihla vyroba je hlavné o lidech, kteii se podileji na procesu vyroby,
protoze je zde kladen diiraz na kvalitu a efektivitu zpracovani, je vyZadovana vyssi zodpo-
védnost a dobry pfistup. VSichni zamé&stnanci pfebiraji zodpoveédnost za vysledky a pribéh

jejich prace. (Tucek, Bobak, 2006, s. 226)

Stihlé procesy funguji na zakladé principu samoftizeni, kde je cilem dosazeni co nejnizsich
nakladi. Proces zavedeni stihlé vyroby nemusi byt levnou zalezitosti, zalezi na charakteru
vyroby. Je zde nutné zménit mysleni, které ovliviiuje cile zestihlovaciho procesu. (Chromja-

kova, Rajnoha, 2011, s. 46)
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Stihlé my3leni si narokuje piesné definovani hodnoty z pohledu zakaznika, identifikaci toku
hodnot, zajisténi plynulého toku hodnot, aplikaci tahového systému fizeni a v neposledni

fad¢ snahu o neustale zdokonalovani. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 46)

TRADICNIMYSLENI [ MYSLENI KE STIHLYM PROCESUM _
Kvalita zavisi od utvaru Kvalita zavisi od toho, kdo ji produkuje
kvality
Sklady ve vyrobé jsou uzitecné | Sklady ve vyrobé je nutno
minimalizovat, pfip. Gpln€ eliminovat

Vyrabi a nakupuje se Vyrabi a nakupuje se v davkach, které
v optimélnich davkach pozaduje zédkaznik
Akceptovatelna kvalita Totalni kvalita

- Vyroba za¢ind u surovin a Vyroba zaina u hotového produktu
polotovarii
Ve vyrobé musi byt ve, co je | Problémy je nutné fesit i za cenu toho, Ze
nutné k tomu, aby se vyroba dojde k castecnému zastaveni vyroby
nezastavila
Podnik se ¢leni na dil¢i utvary | Podnik je jeden celek

Cena = naklady + zisk Zisk = cena - naklady
Cena jednoho produktu Cena jednotky pritoku

Obrazek 1 Zména mysleni smére ke Stihlému mysleni (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s 46)

Podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 44) vychazi stihlé fizeni (Lean managment) z t&chto
klicovych principt:

e Vyroba na objednavku

e Plynuly tok informaci a materialu

e Mensi velikosti vracenych davek

e Standardizace a implementace IS

e Kontrola — statistick4 kontrola

e Zrucnost pracovnikll — kvalita pracovni sily

e JIT — metoda Just in Time — maximalni produktivita toku materialu pravé na Cas

e Zavedeni bun¢k a5 S

e TPM — Totalni plan udrzby stroji

e TQC — zaméstnanec ma vétsi zodpoveédnost a cilem je zabezpecit bezchybné vyko-

navani vyrobnich operaci napoprvé
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1.2.1 JIT — Just in time

Podle Salvendyho (2001, s. 492—-493) je teorie Just in time zaloZena na pull systému fizeni
a organizace vyroby. Tvrdi, ze plytvani mize byt odstranéno jen v piipadé tplného nahra-
zeni push systému fizeni systémem pull, na kterém je zaloZena filozofie Just in time. Pull
systém neboli tlaény druh systému vyroby je zaloZzen na tom, Ze vyroba zacne az v momentg,

kdy je potvrzena objednévka od zdkaznika, tedy probih4d minimalizace zésob.

1.2.2 Metoda s S

Salvendy (2001, s. 559) tvrdi, Ze nazev 5 S je akronymem pro pét vybornych praktik pro
dosazeni stalého udrzovani organizace naradi a Cistoty na pracovisti. Tato metoda je zalo-
Zena na analyze pracovisté s protiidénim nepotiebnych véci Seiri (separovat). V dalSim
kroku nasleduje systematizace pracovisté, rozmisténi naradi — Seiton. Ttetim S je Seiso, to
znamena stale Cistit, udrZovat ¢istotu na pracovisti. Seiketsu znaci standardizaci, tim je mys-
leno vytvoreni standardd na ¢isténi strojii a okoli pracoviste. Tlaci pracovniky k udrzovani
poradku a systému nového rozmisténi nastrojii na stolech, atp. Poslednim, patym S je sebe-
disciplina, japonsky Shitsuke. Tim je mySlena snaha zaméstnance o dodrZovani zavedené
metody 5 S. Pro podporu udrzovani 5 S jsou doporucené podle Bauera (2012, s. 38) audity,

zametené praveé na kontrolu dodrZzovani Cistoty a potfadku na pracovisti.

1.3 Podstata Fizeni a organizace vyroby

Podstatou fizeni a organizace vyroby je podle Chromjakové a Rajnohy (2011, s. 33) pléno-
vani a ptiprava produktu, organizace a fizeni kvality, pribéhu vyroby a nasledné expedice.

Pojem ,,5M* je s problematikou fizeni a organizace vyroba tizce spjat.
e Clovék — Men
¢ Finance — Money

e Metody — Methotds

e Stroje — Machines

Pro optimalni nastaveni zeStihlovani procesu fizeni a organizace prace je znalost prostiedsi,

ve kterém se vyrobni program realizuje, nezbytna.
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Globalizace

e aktivit
Vysoka kvalita Kvalita dodavek

Niklady

Rostouci
Naklady

Podniky svétové tFidy ;
Ceny- FT 1113/ Varianty
B e
tlak decal b
- Investice
Nové rib&#ni doba vyroby Kvallta
poZzadavky . : Uzké vztahy s dodavateli,
Kratké zivotnl aliance, sité, spole¢né podniky

cykly vyrobki

Obrazek 2 Charakteristika prostfedi (zdroj: Fraunhofer IPA Slovakia)

Za klicové oblasti se z pohledu systémového fizeni povazuji dle Chromjakové a Rajnohy

(2011, s. 33) tyto oblasti:

e Analyzy a méfeni prace (metoda MOST, MTM) — identifikace klicovych parametrti

e ZlepSovani procesii — Kaizen

e Optimalizace layoutu (Spine, segmentace) — optimalizace prostorového rozlozeni
dilny

e Optimalizace linek (Value Stream, vyvazovani linek) — znalost toku vyrobnich fak-
tord

e Logistika (TOC) — sledovani zdsobovéani, uzkych mist, vyrobniho cyklu a expedici

e Rizeni projekti

e Moderovani, hodnoceni pracovnikl a motivace.

e ZvySovani produktivity za ucasti pritbézného méteni.

e Hodnotova analyza, zjiStovani hodnoty vyrobnich procest.

e Kbvalita — Zékladni piedpoklad pro uspesné podnikani ve vyrobni sféte.

e Primyslové audity, mini audity — sledovani a vyhodnocovani vykonnosti.
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1.4 Typy vyroby

Podle Tucka a Bobéka (2006) v rdmci organizace vyroby rozliSujeme zpiisoby usporadani
vyrobnich procesii v prostoru a Case. Jde o vytvoteni takového uspotradani, které bude dlou-
hodobé¢ schopno zajistit efektivni chod procesu vyroby. Cilem je propojeni zékladnich vy-
robnich prvki, pracovnik, stroji a zasob, véetné informaci, do jednoho vzajemné propoje-
ného celku, vyrobniho systému. V rdmci vyrobniho systému rozliSujeme dva zékladni typy

vyroby: Vyrobu na sklad a zakdzkovou vyrobu.

Dale rozliSujeme tfi zékladni formy vyroby: Proudova, skupinova a fazova forma vyroby.

1.4.1 Proudova vyroba

Charakteristickd forma vyroby pfi hromadné a sériové vyrobg€. Velké mnozstvi kusti pro-
chézi plynulym proudem vyrobniho procesu dle casového sledu jednotlivych operaci. Vy-
robni proces probiha plynule a rytmicky. Uplatniuje se pfedmétné uspotradani pracovisté, coz
znamena, ze vyrobek plynule proudi dle sledu operaci v technologické ptipravé vyroby. Di-
lezitym prvkem je synchronizace vyrobnich procesii. (Bobak, 2001, s. 29-30; Tucek, Bobak,
2006)

Vyhody proudoveé vwroby Nevyhody proundoveé vvroby

Zyyiovani produldivity prace Citlivost na poruchy

Lkracend vyrobniho cykdu Mala proznost pfi virobkovich
zménich

Jednoduchest a vysoke tempo prace Meoenoténnost a jednostrannost prace

Piedpoldady pro progresivad zphsoby Pomcha vyvold zastaveni celé linky.

ndrzby sniFyje spolehlivost dodavek

SniFeni viastnich nakdadi vyroby §pamﬁ vyviZenost a synchronizace
vede k sniZeni vyuiivani viech zdroji a
znemo&inje rentabilitn virobnd linky.

Obrazek 3 Vyhody a nevyhody proudové vyroby (Tuéek, Bobak, 2006)

1.4.2 Skupinova vyroba

Siroky okruh finalnich vyrobki. Uziva se predmétného uspoiadani dilen. Charakteristické

jsou mensi série vyrobk.
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Skupinové vyroby rozliSujeme na periodické a neperiodické. U periodickych typi vyrob je
podstatou opakujici se proces ve stejnych ¢asovych intervalech a u neperiodické skupinové

vyroby se vyroba davek opakuje nepravidelné. (Bobak, 2001, s. 29-30; Tuéek, Bobak, 2006)

Vyhody skupinevé s¥roby

Nevvhody skupinove wroby

Pievladajici charakter v primyslové

rozvinutych zemich z pohledu poétn materidlovych tokb,
PD%TCE f?remﬁ diky vyssi Problémy prostorového uspofadani a
flexibilité pfi zménach skupinovych technologii.

Logistické problémy fizeni zdsob a

Vyiii kvalifikace pracovnd sily, vyEsi
rozmanitost prace.

Vzristajici naroky na kvalitu
informaci (pfesnost a komplexnost
vybém informaci, znalost ofekdvané
a redlné pracnosti, skuteéného
vyuziti pracovnich mist) a technicke
fedeni shém a pfenosu dat.

Obrazek 4 Vyhody a nevyhody skupinové vyroby (Tucek, Bobak, 2006)

1.4.3 Fazova vyroba

Vyroba, ktera se neopakuje pravidelné, zakdzkova vyrob ptesné dle pozadavkt zakaznika.
Vyrobni program se plné pfizplisobuje poZadavkiim na vyrobu, proto se ¢asto pouzivaji za-

fizeni, kterd jsou vicetucelova. (Bobdk, 2001, s. 29-30; Tucek, Bobak, 2006)

Vvhody fazove organizace

Nevvhody fazoveé organizace

Snadna zména vyrobnihe programm,

Zvyiena narofnost na lovalifikaci viech

vysoka plizplisobivost. pracovniki.
Moznost soubéfného zpracovani Zvyiena potieba vyrobnich ploch a Siroky

vice projekii se zisobnilm zakazek,
fasto = rizonym odstupem dodacich
Tht.

rozsah vnitini 1 vnéjsi kooperace ztémyi
fizeni vyrobaiho procesu a zvyinji pracnost
piipravaych praci.

Zasoby zdakladnich materidli a diln
jsoun  zajistovany — externgd  se
specifikaci dodavek pre kazdou
zakazkm.

Prodluzovani dopravmich cest, zvySeni
mezioperatnich zasob a vysoké naroky na
planovani a koordinaci vyrobniho procesu.

Obrazek 5 Vyhody a nevyhody fazové vyroby (Tucek, Bobak, 2006)
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1.5 Vyrobni proces

| Popravka

Transformac Vystupy
| Piimeé:

v¥robky
g Vedlejsi

l Hizeni

"\ =
l Vnéidi akoli ‘l

Obrazek 6 Vyroba jako transformacni proces (Bobak, 2001, s. 4)

Je to proces, kdy dochdzi k transformaci vyrobnich faktort (vstupti) na produkty (vystupy).
Vyroba je tedy transformacni proces s cilem maximalizace vyuziti vyrobnich faktor pii
transformaci na vystupy. RozliSujeme hlavni a vedlejsi produkei a 4 zakladni vyrobni fak-
tory, které ovliviiuji priab¢eh procesu transformace. Mezi témito vyrobnimi faktory jsou pevné

vazby a jako celek tvofi vyrobni systém.

Inalosti ¥
Technologie '4 Vyrebni svaten 1

Organizovani i
= \/

Lid;ké ]]I'EIEI‘!';"TI]’ ka]}jtﬂ]
* sila, prace &

Stroje a
{ ZafFizeni

Produkt

Obrazek 7 Vyrobni faktory — schéma (Bobak, 2001, s. 4)
Produkt (vystup) mlze mit charakter pfimého nebo nepfimého vystupu. Za ty ptimé se po-
vazuji zbozi a sluzby a vedlejsi jsou napiiklad zbytkovy material, zbytkové teplo atp. Ve-

dlejsi produkt se muze vratit zpet do vyrobniho procesu nebo projit dalsim opracovani.

(Bobak, 2001, s.4-5; Repa, 2006, s. 13-14)
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2 PLYTVANI

Vsechny ¢innosti, které nepiidavaji hodnotu do vyrabéného statku ani v prabéhu realizace,
oznacujeme jako plytvani. Japonské slovo MUDA je vSeobecné zndmy vyraz pro plytvani.
Plytvani lze rozdélit do sedmi zdkladnich druhti a v posledni dobé¢ je ¢asto zminovano jiz

osm druhti plytvani. (Imai, 2005, s. 79; Bauer, 2012 s. 28)

Plytvani lze tedy rozd¢lit do osmi zakladnich kategorii: nadvyroba, transport a manipulace,

zasoby, ¢ekani, neefektivni prace, zbyte¢né pohyby, chyby, nevyuzity lidsky potencial.

OSM DRUHU ZTRAT, 0\
KTERE ODSTRANUIEME £

Zbytefné pohyby

=

LN D
el | ..-; . ——a -
l - <D - y'}:{
. N e
T T
Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky
~ Sklad — - ‘.g' - ' - gf\
a AL JAL ) a Np—""
Hf ] | == (Y (Y7 (Y NS "V
50 j I“E__I VARV M = \\
) N Nevyuziti 7o o

zasuby Neefektivni prace lidského potencialu

Obrazek 8 8 druhti plytvani (Svét produktivity, 2012)
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2.1 Nadprodukce

Nadvyrobou se rozumi vyssi produkce produktli, materialu a informaci. Produkce, ktera pte-
sahuje ramec pozadavku od zakaznika a je v piedstihu pied planem vyroby. Lze identifiko-

vat nékteré zakladni zdroje nadprodukce:

e Zbytetné zatézovani pracovnika nedulezitymi ukoly je zdrzuje a nemohou tak plnit
svou kapacitu

e Kopirovani — ¢asto nevyuzitd dokumentace kopii nékterych materialti

e Zbytecna vyroba vyrobkil, které nemaji poptavku. Vznikaji naklady spojené se skla-
dovanim a zaroven muze klesat hodnota produktu.

e Vytvafeni zbytecnych standardi a reportt, které nikdo necte.

e Hromadné rozesilani e-mailil a jiné korespondence osobam, pro které to neni dilezité
a jen je to zdrzuje.

e Spatné zadany pozadavek, ktery zapii¢ini novy proces

e Podnikovy informacni systém — jestlize nefunguje spravné tak jak ma, jedna se zby-

tecnost.

2.2 Nadbyteéné zasoby

Pii zestihlovani je problém se zdsobami v podniku kardinalni. Nadbyte¢nou zasobou miize
byt naptiklad materidl, polotovary, nadbytecné stroj hodiny, neproduktivni vyuziti Casového

fondu, nedostatecna dokumentace, zbytecna komunikace atp.).

Je dlilezité najit optimum vyse zasob, a to neni mnohdy jednoduchy proces. Ve vyrobé bude
tento proces nejjednodussi, na druhé strané podnikovych procest jako jsou tieba uctarna

nebo obchodni odd€leni bude jen velice obtizné identifikovat nadbytecné zasoby.

e Vysoké zasoby maji vyhodu pii pfeklenovani poruch nebo vypadku klicového doda-
vatele. Jedna se ale o konstantni vytiZeni kapacit, coz je vysoce nakladné z dlouho-
dobého hlediska.

e Nizké zasoby jasné ukazuji problémové podnikové procesy. Tam, kde se vyroba za-
brzdi pii nizké hladin€ zasob kviili nedostatku materialu je pfi¢ina problémového

podnikového procesu.
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2.3 Zbytecné pohyby

Zjistovani zbyteCnych pohybu a na zéklad¢é ergonomie a analyzy prace se jiz mnohokrat
prokazalo, ze §tihly zpisobe mysleni pracovnikti dokaze do jisté miry uspésné toto plytvani

minimalizovat.
Oblast zbytecny pohybu zahrnuje nésledujici okruhy problémd:

e Ptedani pracovnich povinnosti a odpovédnosti na druhého pracovnika (nesmysiné
delegovani, neznalost)

e Nedostacujici ergonomicka troven pracovisté

e Piesuny produktl na kontroly veskerych druht

e Hledani vedouciho pro objasnéni pracovniho postupu, zadani prace, atp.

e Zbytecny kolobéh reportil a jinych dokumentti v rdmci spole¢nosti

e Piesouvani materiald, produktli a informaci mezi stale obsazenymi pracovnimi pozi-
cemi a vyrobnich zafizeni

e Nestandartni ¢ekani na ukonceni pracovniho ukolu.

e Slozita byrokracie v procesech schvalovani a ovérovani

2.4 Cekani v procesech

Prostoje v procesech jsou jednim z nejcastéji se objevujicim plytvani v podnicich. Je to vét-
toto plytvani neni viibec jednoduchou zélezitosti. Firma se musi po odhaleni prostojl za-
myslet, jestli jsou dané prostoje nutné a ptipadné ¢im by se dalo toho “okno* vyplnit. Typic-
kymi zdroji ¢ekani jsou:

e Hledani materidlu, hledani vykonného pracovnika, hleddni dokumentd, ¢ekani na
ukonceni prace stroje, ¢ekani na pracovnika z udrzby, ktery ma na starost pravidel-
nou udrzbu stroje. Absence metody pro rychlé ptetypovani strojit SMED.

e Nedostatec¢né informace na vizualiza¢ni tabuli na pracovisti, Spatna data v informac-
nim systému nebo jejich Gplnd absence, hledani pracovnich postupt a dokumentace
a nafadi.

e Cisténi a uklizeni pracoviste a stroju, tiizeni vyrobnich ptikazl a strojnich programi.
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2.5 Chyby a zmetky

Neshodné a nekvalitni vyrobky maji vZdy dopad ve formé zbytecnych nakladi, které mohou
mit v delSim ¢asovém tseku likvidacni charakter. Chyby se déji a projevuji se i v nevyrob-
nim procesu. V administrativé ¢asto vznikaji chyby v podobé¢ Spatnych informaci nebo net-

plnych informaci. Potencionalni moznost vzniku chyb:

e Nesrozumitelné zadani objednavky do ERP systému vede k chybé pfi spotfebovani
materialu, zbytecné préci a transportu

e Obézniky at’ uz e-mailové ¢i tisténé s chybami

e Chyby v technické dokumentaci nebo ve vyrobnich programech

e Absence privodnich informaci o produkt béhem vyrobniho procesu

2.6 Neefektivni prace

Plytvani zplsobené Spatnym zpracovanim lze najit v samotném technologickém procesu.
Miize se jednat naptiklad o Spatn€ nastaveny stroj, ptili§ vysokou naro¢nost nékterych ope-
raci. Odstranéni tohoto plytvani vétSinou funguje tim nejjednodussim zptisobem. VéEtSinou
je na vin€ uzké misto vyroby, které ma problém. Zménou nebo propojenim vazeb se da na-
vysit efektivity mnohdy v fadech desitek procent. V této oblasti slozitych a neefektivnich

procest je doporuc¢eno soustredit se na tyto okruhy problémii:

e Chybné definovany pracovni postup

e Spatné nastavené a nekalibrované stroje, §patny program, nedostatené uchycen, ne-
vyuziti moznosti zrychleni procesu (vypisovani kodi operaci ru¢n€ namisto skeno-
vani)

e Porady bez jasného vysledku a s absenci n€kterych pracovniki

e Nizka koncentrace zaméstnance spojend s nizkou motivaci

e Problémy v komunikaci, neproduktivni ¢innosti (uzivani telefonu, surfovani na in-

ternetu...)

2.7 Doprava

Zbytecny transport a manipulace s materidlem a produktem muze byt disledkem Spatného
rozestaveéni stroji pfipadné hromadéni pii toku vyrobou na tzkém misté. Jedna se tedy

o transporty, které neptidavaji zadnou hodnotu vyrobku ani nepomahaji v procesu vyroby.
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Muze se jednat naptiklad o slozité a zbyte¢né materidlové toky mezi pracovisti. Slozité dis-
tribu¢ni kanaly s dodavatelem. Vysoky objem nadprodukce nebo zmetkovitost jsou diivody
zbyte¢né manipulace a transportu materialu, produktt a v ptipad€ nésledného vyiizovani re-

klamaci i lidi. Tato doprava firmu stoji pouze penize a nepfinasi zadnou hodnotu.

2.8 NevyuZzity potencial pracovniki

Pracovnikovi schopnosti nejsou naplno vyuzity. Déla naptiklad podfadnou praci navzdory
dosaznému vzdélani nebo schopnostem. Zaméstnanec mnohdy ani nema z4jem vykonévat
sofistikovangj$i praci, kterd by vice odpovidala jeho schopnostem. V jiném ptipadé se jedna
o nevyuziti kapacity pracovnika. Dostava zadani ukolt, které je schopen udélat béhem par

hodin a zbytek smény neefektivné prosedi nebo surfuje na internetu.

(Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 47-49, Jurové a kolektiv, s 88-91, 2016, Bauer,
2012, s. 28-29)

Nevyuzity potencidl pracovnikd by méli ovlivnit prfedevs§im jednotlivi vedouci dle odd€leni

nebo hromadné. (http://www.e-api.cz/24887-jednotlive-metody-a-nastroje-i-p)
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Obrazek 9 Postup pfti feSeni plytvani potencidlu (Copyright © 2005-2017

API — Akademie produktivity a inovaci, s.r.0.)
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3 NASTROJE PRO ANALYZU VYROBNIHO PROCESU

3.1 SWOT analyza

Jedna se o univerzalni analytickou metodu pro zjisténi a zhodnoceni prostfedi spolec¢nosti a
zjisténi soucasnych silny a slabych stranek. V ramci analyzy vnitiniho prostiedi firmy a
v ramci analyzy vnéjSiho prostfedi se zjistuji mozné prilezitosti a hrozby jaké spolecnost

v soucasné dobé ma.

Sestaveni jednotlivych faktort, ktery ovliviiuji spolecnost, je véci domluvy nékolika lidi.
Hodnotit situaci by méli lidé z riiznych pozic, kterym je ptidélena véha jejich hodnoceni.
Probiha hodnoceni danych faktort a na zakladé vysledku se sefadi nejvlivng;si faktory. Tyto

faktory slouzi jako pomucka pfi strategickém fizeni. (Management Mania, 2013-2017).

Tabulka 1 tabulka SWOT analyzy (vlastni zpracovani)

vev s

Analyza vnitiniho/vnéjsiho prostiedi
oblast Vaha bodu hodnotiteld Suma
X (55 %) Y (35 %) Z(10%)  bodl

Faktor
F1

F2
F3
F4
F5

Vi e Wi -3

3.2 ABC analyza

Tato analyza principidlné vychazi z predpokladu, Ze jen n€kolik faktorti, polozek zkoumané
oblasti, ovliviiuje celou nebo vEtsi ¢ast zkoumanou oblast. Zakladnim vychozim principem
je Paretovo pravidlo. To tvrdi, Ze 80 % vSech dusledkii zplisobuje jen asi 20 % pticin. ABC
analyzou dostavame jasny piehled o dulezitosti jednotlivych faktor (reprezentantil) jako
muZou byt podily trzeb na celkovych trzbach. ABC analyzou roz¢lenime pozadované repre-

zentanty do tii skupin A, B a C:

Skupinu A tvoifi vyznamné produkty zkoumané oblasti. Ziskanim mnoZiny 10 % nejvy-
znamng&jSich produktii ukazuje prvni ndhled k pfedpokladu identifikace dulezitosti danych
faktorti. Reprezentanti ve skupiné A by méli mit nejvétsi pozornost pii planovani a organi-
zaci vyroby, nebot’ jsou to praveé tito reprezentanti, ktefi tvori majoritni vykon ve sledované

oblasti.
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Skupinu B tvofi mén¢ vyznamné polozky. Skupina téchto reprezentantt se podili na celko-
vém vykonu z 15 % a tvofi jej 20 % z celkového objemu vykonu. Patii sem polozky se

sttedni mirou dilezitosti pro danou oblast.

Posledni skupina reprezentantti skupina C piedstavuje tzv. nevyznamné polozky ze zkou-
mané oblasti. Tvofi jej 70 % reprezentantil z celkového poctu prvkd. Nevyznamné jsou
proto, ze pfedstavuji pouze 10% podil na vykonech, v nasem piipadé trzbach v dané sledo-

vané oblasti. (Uhrova, 2007) http://www.ipaczech.cz/cz/ipa-slovnik/abc-analyza

3.3 Procesni analyza

Jedna se o obecny pojem pro analyzu toku prace ve firmach. Zakladnim cilem je pochopit
procesy v organizaci a na zéklad¢€ vysledki analyzy zlepSit vykonnost, ucelnost, efektivnost
a hospodarnost nejen ve vyrobé, ale v rdmci celého podniku. Procesni analyza je zaméfena
na postup prace ve sledu jednotlivych operaci technologického postupu na uréenych praco-
vistich. Zaznamenavaji se vzdalenosti jednotlivych transporti mezi pracovisti a Casové
useky travené pti provadéni vyrobnich operaci, ¢ekani pied operacemi, skladovani a kontro-
lovani. Dostavame kompletni piehled vyrobniho ¢asu a podrobny vypis vyuziti ¢asu. Data

nasledn¢ dle potieby vyhodnocujeme. (Tomek a Vavrova, 2007,

3.4 Spagetovy diagram

Zakladem vytvofeni Spagetového diagramu je znalost prostorového uspotfadani pracoviste,
vcetné rozmérl a délek distribu¢nich cest na zkoumaném stedisku. Je nutné rozvrhnout
stroje a dal$i vybaveni dle redlné¢ho uspotadani stiediska. Slouzi k vizualizaci jednotlivych
pohybti a pohybii jako celku pracovnika béhem daného ¢asového useku v pracovnim pro-
cesu. Zachycovani cesty pracovnika se provadi vyhradné tuZkou pro moznost rychlé opravy.
Stopa tuzky kopiruje cesty pracovnika a pocita se v metrech. V dneSni dob¢ je mozné pouzit

krokomeér.

Je nutné sledovat zaméstnance a jeho pohyby béhem zvoleného ¢asového useku, obvykle
cast smeény, ktera se za den opakuje, pfipadné celou sménu. D4 se sledovat tok vyrobku,

dokumentti a pracovnika.

(© 2012 - ROI Management Consulting AG)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Vyrobni firma “J. A. P., spol. s . o. se sidlem v Pterové se specializuje na vyrobu staveb-
nich prvkil. Spolecnost byla zalozena v roce 1991 v Kokorech u Pierova. O 10 let pozdéji,
v roce 2001, vedeni spolecnosti v ¢ele s majitelem Adamem Shampanem, rozhodlo o pie-
sunu veskerého provozu a kanceldii do spole¢ného aredlu. V soucasné dobé zaméstnava 198
lidi a diky zvySujici se poptavce hodla své kapacity navysit. Ve firm¢ je zaveden systém

jakosti ISO 9001. (interni materialy spole¢nosti)

4.1 Udaje o spole¢nosti

Nézev spolecnosti: “J.A.P.5 spol. st. 0.
Sidlo: Nivky 67

Pierov, 750 02

ICO: 43541763 —
[ =] =

Pocet zamé&stnanct: 198

Datum zépisu: 30. prosince 1991 Obrazek 10 Logo spolecnosti
(web stranky spolecnosti)

Zakladni kapital: 20 120 000 K¢

Jednatel (zakladatel): Adam Shampan

4.2 Organizacni struktura

Organizacni struktura spolecnosti je vytvorena na zakladé funkéni organizaéni struktury.
Tedy spolecnost ma jednoho vykonného feditele a dale je firma roz¢lenéna do skupin podle
zamé&feni. Vykonnym feditelem je Petr Paksi, MBA, ktery soucasné plni roli obchodniho
feditele. Vyrobu celé firmy ma na starost vyrobni feditel Jifi Frystak, ktery ma na starost
mimo jiné technologické oddéleni. Pro provozni, finan¢ni a personalni zaleZitosti je zodpo-
védnou osobou pani Simona Zacharova. Zaméstnanci jsou dale rozdéleni do jednotlivych

skupin podle obsahu jejich prace a umisténi na stiediscich jako je naptiklad stiedisko Hlinik.
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Obrazek 11 Organizacni struktura (interni materialy spolecnosti — vlastni uprava)
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4.3 Specializace

Spolecnost se specializuje na stavebni prvky nejvyssi kvality. Je kladen duraz jak na funkc-
nost vyrobki, tak na jejich specificky design a hlavné kvalitu. Pravé diky odvaznym desig-
novym provedenim a kvalitnimu zpracovani nékterych stavebnich prvki se firma “J. A. P.%,

spol. s 1. 0. stala pfednim vyrobcem na ¢eském trhu.

4.4 Portfolio vyrobki

Portfolio spolec¢nosti nabizi Siroky sortiment stavebnich pouzder, zarubni, posuvnych sys-
tému, schodist’ a sklenénych stén. Déle se firma specializuje na nerezové zabradli, stahovaci
schodi$té a vyrobky zvané Grafosklo. VSechny produkty jsou nabizené v mnoha variantach

a provedeni. Nabizené produkty maji své standardy, dale je moznost zakdzkové vyroby.

Znacku Grafosklo firma “J. A. P.*, spol. s r. 0. pouziva pro originalni vyrobky z celosklen¢-
nych prvkl se za-laminovanym motivem. Zakaznik si mize vybrat ze Siroké skaly barev,
latek a obrazki. Pro zapeceni si zdkaznik mlZe dodat pfipadné vlastni obrazek napt. déti,
rodiny, zvitat, atp. Vyuziti Grafoskla nema v podstaté omezeni. Je mozné si jej objednat
témert na jakoukoli velikost. Oblibené jsou obklady do kuchyné nebo koupelny, dale se Gra-
fosklo da vyuzit jako vypln ve dvetich nebo vyuzit moZnosti ploSného tisku a objednat si
sklenény stll nebo sténu s vlastnim motivem na miru. Produkty z oddéleni Grafosklo jsou

vysoce zadané predevSim v modernich kancelaiskych prostorach.

Obrazek 12 vizualizace v CAD

(interni materialy spole¢nosti)
Obrazek 13 Stavebni pouzdro
KOMFORT s dvefnim posuvnym systémem TRIX (interni materidly spole¢nosti)
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Obrazek 14 Segmentova schodist¢ TECHNA (interni materialy spolecnosti)

RIS SR e

Obrazek 15 Sklenéna sténa LAMBDA (interni materialy spolecnosti)
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Obrézek 16 Stahovaci schody
VERTICALE (interni materialy

Obrazek 17 Stahovaci schody ARISTO

(interni materialy spole¢nosti) spoletnosti)

Obrazek 18 Nerezové zabradli se sklenénym prvkem (interni materidly spolecnosti)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 32

4.5 Layout spole¢nosti

Layout spole¢nosti ptedstavuje komplex budov v jednom aredlu. Hlavni budova spojena
piimo s oddélenimi schodisté, lisovna, lusso a nerez, tvoii spolu s showroomem hlavni Cast,
kde sidli celd administrativa spolecnosti, v€etn¢ oddé€leni konstrukce a vedeni spolec¢nosti.
V budové¢ oznacené jako komaxit se nachazi lakovna, odmastovaci vany a piskovaci boxy.

Na druh¢ strané areédlu se nachédzi vyrobni haly pro vyrobu hlinikovych produktl a staveb-

nich pouzder. Pouzdra tvofi majoritni podil z celkové produkce spolecnosti.

Obrazek 19 Layout vyrobniho komplexu a sidla spole¢nosti. (interni materialy

spolecnosti)

Vyrobni sttedisko s nazvem Grafosklo mé svou vyrobni halu v nedalekém komplexu byva-
lych strojiren Pierov. Je vzdalena cca 6 km a komunikace s timto stiediskem, véetné distri-

buce a zasobovani probiha kazdy den.
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4.6 SWOT analyza

Pro lepsi prehled prostiedi spole¢nosti a analyzu okoli byla pouzita SWOT analyza. Uéelem
bylo zjistit jaké ma firma ptilezitosti k rozvoji se soucasnym systémem fizeni firmy a jakym
zptisobem muze byt spolecnost ohroZzena z vnéjSiho prostiedi. Diky analyzy SWOT byly
zjistény silné a slabé stranky spolecnosti v ramci analyzy vnitiniho prostiedi. Faktory, které
byly vybrany na zaklad¢ dilezitosti, byly hodnoceny priimyslovym inzenyrem, procesnim
manazerem a procesnim technikem. Vaha hodnoceni externiho primyslového inZenyra je
nejvyssi, protoze ma nejvetsi prehled o prostiedi na trhu. Nasleduje vaha znamky vedouciho
pracovnika procesniho inzenyrstvi a procesniho technika. Pro hodnoceni slouzi bodova skala
1 az 5, kde 5 znaci nejvyssi vliv daného faktoru dle hodnotitele. VSechny faktory jsou za-

znamenany a vyhodnoceny v tabulkach SWOT analyzy.

4.6.1 SWOT analyza vnitiniho prostredi

Nejsilnéjsi strankou spolecnosti je jednoznacné originalni design a vysoka kvality vyrobkd.
Jedna se o kli¢ovou strategii, na které si firma zaklada a tim je taky fazena mezi lidry a pfedni

vyvozce na ¢eském trhu. Pokles kvality by mél pro firmu likvidacni nésledky.

Nov¢ zavedeny IS K2 posouva vyrobni podnik kuptedu a urychluje proces od objednani az
po expedici vyrobku. Spole¢nost ma vlastni vyvojové oddé€leni, které ptispiva k rozmanitosti
a mnozstvi variant findlnich produkti. Diky v§em vySe zminénym faktorim, které se dlou-
hodobé¢ ve firmé udrzuji ma spolecnost J. A. P., spol. s r. 0. velice dobré jméno u svych

zakaznikd, a to i pfes vyssi ceny oproti konkurenci.

Tabulka 2 SWOT analyza — silné stranky spolecnosti (vlastni zpracovani)

Analyza vnitfniho prostredi

Silné stranky spolecnosti Vaha bodu hodnotitell Suma
Pramyslovy | Procesni Procesni bodu

# Faktor inZenyr manazer technik

(50%) (40%) (10%)

1. | Originalni design a vysoka kvalita vyrobku 5 4 5 4,60
2. Vykonny informacni systém 4 5 3 4,30
3. | Mnoistvi variant vyrobki 3 3 4 3,10
4. Vyvoj novych produktt 3 3 3 3,00
5. | Dobré jméno spolecnosti 2 3 2 2,40
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Nejslabsi clanek ve spolecnosti jsou dle analyzy slabych stranek negativni postoje ke zme-
nam ve spolecnosti ze strany zaméstnanct, ktefi nékdy odmitavym zptsobem k novému in-
forma¢nimu systému bojkotuji nutné kroky pro spravné fungovani systému. To pak vede
k nesrovnalostem na skladech materialu a brzdi tak svého mistra a procesni oddéleni, které
musi tyto kroky opravit a ptfidat zpétn€. Ocekava se, ze si zaméestnanci na IS ¢asem zvyknou.
Dal8im nedostatkem je absence metod primyslového inzenyrstvi. I kdyz bylo na nékterych
sttediscich a pracovistich zavedena metoda 5 S a u nékterych stroji TPM, tak stale chybi

zavedeni obdobnych metod na vétSin€ pracovistich.

Spolecnost obcas trapi nesrovnalosti v zakazkach a v komunikaci mezi odd€lenim prodeje a
vyrobou. To ovlivituje chybovost pfi kompletaci a baleni produkti. VétSinou je problém
v tom, Ze se do vyrobku pfibali vé&ci navic, coz je samoziejme plytvani. Novy IS K2 by mél
tento problém zcela odstranit. Proces implementace nového IS K2 jesté neni zcela kom-
pletni, chybi néktera technickd dokumentace a normy na procesy operaci. Vysoké ceny si

spole¢nost mize dovolit, dle stale navysujici se poptavce po jejich produktech.

Tabulka 3 SWOT analyza — slabé stranky spole¢nosti (vlastni zpracovani)

Analyza vnitfniho prostredi ‘

Slabé stranky spolecnosti Vaha bodu hodnotitelli Suma
Pramys- | Procesni Procesni bodU
# Faktor lovy inZe-  manazer = technik
nyr (50%) (40%) (10%)
1. | Negativni postoj zaméstnancl ke zménam 5 5 5 5,00
2. | Absence metod primyslového inzenyrstvi 4 3 4 3,60
3. | Chyby pti kompletaci vyrobkt 3 3 2 2,90
4. Absence norem v novém IS 2 2 3 2,10
5. | Vysoké ceny spolecnosti 1 1 2 1,10

4.6.2 SWOT analyza vnéjSiho prostredi

Jako nejvétsi prilezitost je dle SWOT analyzy na zdklad¢ hodnoceni jednotlivych respon-
dentti realizace planované automatizace. Jiz v dneSni dob¢ probiha instalace svafovaciho ro-
bota, ktery by mél obsluhovat 3 stoly najednou a o¢ekava se, Ze navysi produkci sériové
vyroby ze svafovny az o 45 %. Coz by mélo zna¢ny vliv na kompletni dobu vyroby nékte-
rych produkti. Je ale nutné provést urcité opatieni, naptiklad identifikovat a odstranit izké
misto, které timto krom jisté vznikne. Dalsi pfilezitosti k rozvoji spolecnosti je dokoncit op-
timalizaci nového IS. To bude mit vliv na efektivitu vyroby a omezeni nesrovnalosti pii

zadavani vyrobkl do vyroby.
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Vstup na novy zahrani¢ni trh by pfi soucasné situaci, kdy se firma snazi navysit produkci,
nemél byt problém. Uz ze soucCasné situace je jasné, ze jsou produkty spolecnosti J. A. P.
vysoce zadané, a to 1 v zahrani¢i. Pfedevsim v Rusku, Italii a Izraeli, kde spolecnost vyvazi
nejvetsi mnozstvi produktl. Pii vstupu na novy zahrani¢ni trh by si spole¢nost mohla dovolit

snizit jinak vysoké ceny na tuzemském trhu, a tak jesté zviditelnit své jméno na trhu v CR.

Tabulka 4 SWOT analyza — ptilezitosti spolecnosti (vlastni zpracovani)

Analyza vnéjsiho prostredi

PrileZitosti spole¢nosti Vaha bodu hodnotitell Suma
Pramyslovy in-  Procesni ma- = Procesnitech- = bodu

# Faktor zenyr (50%) nazer (40%) nik (10%)
1. | Realizace planované automatizace 5 5 4 4,90
2. Optimalizace nového IS 5 4 3 4,40
3. | Zvyseni efektivity vyroby 4 4 3 3,90
4. | Vstup na novy zahranicni trh 3 2 2 2,50
5. | SniZeni cen produktl 1 2 1 1,40

Druha ¢ast analyzy vnéjSiho prostiedi spolecnosti je zaméfena na hrozby (rizika), které mo-
hou spolec¢nost ovlivnit. Dle hodnoceni ve SWOT analyze je zjevné, Ze nejvétsi hrozbou pro
spolecnost je vstup nového, silngjSiho konkurenta, ktery bude schopen doddvat obdobné
kvalitni vyrobky za niZ§i cenu. CoZ by mohlo mit vliv na rozhodovéani vybéru dodavatele
soucasnych zakazniku firmy J. A. P. Rizikové investice spojené se snahou spolecnosti o
automatizaci a optimalizaci vyrobniho procesu mohou mit likvida¢ni dopad, a to v momentg,
kdy spolecnost podceni tato rizika a vrhne se do neuvazenych investic. Naptiklad se mize
jednat o zbyte¢ny nakup strojti, které nebudou mit vyuziti, a tedy nepiinesou Zadnou hodnotu

spolecnosti a jen tim zatizi finance podniku.

Dalsi hrozby jsou spiSe vSeobecné pro cely trh. Nedostatek pracovni sily uz v soucasnosti
trapi Ceské vyrobni podniky, které tak hledaji zaméstnance nejcastéji v personalnich agentu-
rach a tim roste fluktuace zamé&stnancli, coz ma samoziejmé nepiiznivy dopad na chod ce-
1ého podniku. Dalsi hrozbou je plosné, a hlavné skokové navySeni cen materialu a sluZzeb
soucasnych dodavatelti. Specifickd, a hlavné kvalitni vyroba spole¢nosti do jisté miry ome-
zuje vybér dodavatelll. Zména politického rezimu by méla vliv hlavné na export, ktery je pro
spoleénost zasadni. Zména politické situace v CR snad neni v nejbliz§i dobé uplné aktualni,
nicmén¢ je nutné si pfiznat, ze politicka situace ovliviiuje tuzemské podniky z hlediska da-

nové a finan¢ni zatéze a z hlediska importu a exportu.
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Tabulka 5 SWOT analyza — Hrozby spolecnosti (vlastni zpracovani)

Analyza vnéjsiho prostredi ‘

Hrozby spolecnosti Vaha bodu hodnotitel( Suma
Pramyslovy in- = Procesnima- | Procesnitech- = bodu

# Faktor Zenyr (50%) nazer (40%) nik (10%)
1. | Vstup nového konkurenta na trh 5 5 4 4,90
2. Rizikové investice 4 4 4 4,00
3.  Nedostatek pracovni sily 3 4 3 3,40
4. Skokové zvyseni cen dodavatell 3 2 3 2,60
5. | Zména politického rezimu v zemi 2 2 1 1,90
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5 VYROBA

Vyrobni firma J. A. P., spol. sr. 0. ma nékolik vyrobnich stiedisek. Kazdé stfedisko ma
zodpovédnou osobu, mistra dilny, ktery zodpovida za rozdélovani a do urcité miry i plano-
vani vyroby. V soucasné dobg, kdy je Cerstvé zaveden informacni systém K2 se zaméstnanci
zatim seznamuji s aktivitami, které jsou nezbytné pro spravné fungovani IS. To vede k opti-
malizaci vyrobniho procesu a uspotadani pracovisté. Aby mohl byt proces optimalizovan, je

nutné ho nejdtive analyzovat a vyhodnotit nedostatky.

Vedeni spolecnosti vyslovilo zdjem o analyzu vyrobniho procesu na stfedisku Hlinik jako
prvni krok celkové optimalizace ve firmé. Nedilnou soucasti produktt ze stiediska Hlinik
jsou sklenéné prvky ze stfediska Grafosklo. Za ptedpokladu, ze tyto stfediska spolu tzce
spolupracuji, jsou déle ptiblizeny zdkladni informace na stiedisku Grafosklo a nésledné pro-

vedena procesni analyza na vyrobu dvetni vyplné.

Pro detailni analyzu vyrobniho procesu je vytvofena procesni analyza.

Tabulka 6 Symboly procesni

analyzy (vlastni zpracovani)

Transport

Operace

Cekani

Skladovani

Kontrola

>0 U oV

5.1 Etapy vyrobniho procesu

Vyrobni proces je sestaven ze ttech hlavnich etap. Pfedvyrobni, vyrobni a podvyrobni etapy

jsou zaznamendany, v¢etné jednotlivych operaci v nésledujici tabulce.
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Tabulka 7 Etapy vyrobniho procesu (vlasti zpracovani)

Predvyrobni etapa Vyrobni etapa Povyrobni etapa
Komunikace se zdkaznikem Naskladnéni materialu a polotovartl | Expedice

Zadani objednavky do IS Vyroba Montaz
Pozadavek na vyrobu (pravodka) Kontrola Fakturace
Objednavka potfebného materialu Baleni Reklamace

5.1.1 Predvyrobni etapa

Komunikaci se zdkaznikem ma na starost oddéleni obchodu, které po dohodnuti na parame-
trech a predlozeni cenové nabidky zadava objednavku a nasledny pozadavek na vyrobu do
informac¢niho systému. Systém zkontroluje stav zasob a vyhodnoti, jestli je nutné objednat

potfebny material na danou zakazku nebo je dostatecné mnozstvi na skladech.

5.1.2 Vyrobni etapa

Vyrobni proces zacina ve skladu hlinikovych profild. Potfebné profily se naskladni na prvni
pracovisté, kde probiha déleni a nasleduje sled vyrobnich operaci a prubézné kontroly. Vy-

robni proces konci zabalenim vyrobku. Ten je uz pfipraven na ptevoz na expedi¢ni sklad.

5.1.3 Povyrobni etapa

Kvalita poskytovanych sluzeb v povyrobni fazi je pro spolecnost stejné tak dulezita jako
samotna vyroba nebo komunikace se zdkaznikem v pfedvyrobni fazi. Spolec¢nost se snazi
vyexpedovat zbozi svym zakazniklim v co nejkratsim ¢ase. Montdz u cilového zakaznika
zajiStuji jak interni, tak externi montéfi, ktefi jsou strategicky nasmlouvani pro pokryti celé
CR. Reklamace a fakturaci spole¢nosti fesi obchodni oddéleni, které pod vedenim provoz-
niho feditele klade diiraz na spokojenost zakaznikl a snazi se fesit pfipadné reklamace ve

prospéch zdkaznika.
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5.2 Stredisko Hlinik

Vyroba skrytych hlinikovych zarubni a dveti z hlinikovych profil probihd na stfedisku Hli-
nik. Déle zde probiha vyroba posuvnych systému s ndzvem TRIX. Komponenty pro vyrobu
posuvnych systému spolecnosti dodava zahrani¢ni dodavatel a ty se pak montuji s uprave-
nymi hlinikovymi profily, které probihaji procesem vyroby. V rdmeci celé spolecnosti byl
zaveden systém kanban pro spojovaci materidly, ktery ma na starost externi dodavatel. Stie-

disko hlinik je rozdéleno na levou a pravou ¢ast.

AN

SKLAD HLINIKOWYCH PROFILO

EUSEW ugiods oud AEBSy

VENKOVNI :
SKLAD HLINIKOVYCH PROFILU

STAN 1 - Sklad kartonu a polyst.

STAN 2 - Sklad hlinikovych profila

Obrazek 20 Layout pracovisté Hlinik (vlastni zpracovani v schémata CAD)

Levou cast tvofi stroje pro déleni a opracovani hlinikovych profild, které jsou podstatou
vyroby na stiedisku Hlinik. V pravé ¢asti se nachazi pracovisté pro montaz, kompletaci a
baleni produktti. Dale se vyuzivaji i venkovni prostory. Pfed vstupem B se nachdzi odmas-

tovaci vana a naproti jsou dva stany, kde se skladuji balici materialy a hlinikové profily.

Kompletni manipulace s baliky profilti je provadéna pomoci vysokozdviznych voziki. Ma-

nipulace s opracovanymi profily uz probiha na samotném stfedisku ru¢né.
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Stiedisko Hlinik je sefazeno podle technologického uspotadani a tvoii ho celkem 8 praco-

Vist:

>

Obrazek 21 Odmastovaci lazen

(vlastni zpracovani)

1. Pila Tekna — Na pracovisti €. 1 probihd déleni materidlu (hlinikovych profili) na
pozadované délky. Soucasti tohoto pracovisté je sklad nejcastéji pouzivanych mate-

rialt. Sklad obsahuje regaly, které jsou oznaceny v layoutu pismeny A, B, C, D a E.

.'-_:='|

Obrazek 22 Pracovisté €. 1 - Pila TEKNA (vlastni zpracovani)
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2. Vrta¢ka — Pracovisté €. 2 slouzi pro operativni Gpravu hlinikovych profilt, kdy je
za potiebi pouze jednoduché vyvrtani otvort. Umisténi na frézku by bylo zbytecné

zdlouhavé.

- il
4 T

3. Frézka Cosmec — Na pracovisti €. 3 probihd frézovani na frézce COSMEC. Tato
frézka je velice vytizend, a proto bylo vytvofeno pracovisté €. 5, které by v budoucnu

mélo pomoct s frézovanim hlinikovych profild pro dvete a skryté zarubné.

Obrazek 23 Pracovisté €. 3 - Frézka COSMEC (vlastni zpracovani)
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4. Frézka Mecal — vyuziva se pro frézovani pantovych otvort do hlinikovych profila

pro skryté zarubné.

Obrazek 24 Pracovisté €. 4 — Frézka MECAL (vlastni zpracovani)

5. Frézka Tekna — Nové¢ vzniklé pracovisté, které v soucasné dob€ neni v provozu
z technickych divodd. Mélo by slouzit pro frézovani dveti a posuvnych systému

TRIX.

Obrazek 25 Pracovisteé €. 5 — Frézka TEKNA (vlastni zpracovani)
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6. Montaz a baleni dveri — Pracovisteé obsahuje dva stoly pro montdz dveti a pomocné
stoly tzv. kozy, které slouzi k baleni. Pracovisté je pfizplisobeno na vSechny mozné

velikosti dveti. Soucésti tohoto pracovisté je pojizdny regal, do kterych se zabalené

dvefte vkladaji a kde ¢ekaji na odvoz na expedici.

Obrazek 26 Pracovisteé 6. — Montaz dveii (vlastni zpracovani)

7. Montaz a baleni zarubni — Na pracovisti ¢. 7 probihd montaz zarubni a nasledné
baleni. Jsou zde ergonomicky uzpiisobeny zadsobniky a zavedena metoda 5 S. V bez-
prostfedni blizkosti zdsobnikt jsou dva stoly ur¢ené pro montaz a tzv. kozy pro jed-

nodussi zabaleni zarubni. Toto pracovisté obsluhuji dle potfeby az dva pracovnici.

Obrazek 27 Montaz a baleni zarubni (vlastni zpracovani)
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8. Montaz a baleni posuvii — Na poslednim pracovisti probiha montdz komponenta

dodanych dodavatelem pro vytvoreni a nasledné zabaleni posuvnych systémti.

Obrézek 28 Pracovi§té pro montaz TRIXU (vlastni zpracovani)

Na vyrobé na stfedisku Hlinik se podili celkem 8 lidi, v€etné mistra dily, ktery se v ptipadé
potieby podili na samotném vyrobnim procesu. Obsluhu frézek a pily maji na starost 3 pra-
covnici, ktefi se dale staraji o nastavovani programu frézek a naslednou obsluhu. Tito za-
méstnanci zajist'uji také manipulaci s baliky hlinikovych profili. Na montaZzi dvefi a zarubni
jsou dal$i 4 zaméstnanci. Tito zaméstnanci dle potieby piechdzeji mezi pracovisti. Jsou pro-
Skoleni k montazi dvefi, skrytych zarubni a k montazi posuvnych systémi TRIX. Tito za-
méstnanci v pravé ¢asti vyrobni haly maji také na starost kompletaci a baleni hotovych vy-
robkli a nasledné vychystani vyrobku na urcené misto ke vstupu B. Do dvefi se obvykle
pfidavaji sklenéné Casti ze stfediska Grafosklo, které ma svou vyrobni halu vzdéalenou cca 6

km od sidla spolecnosti.
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5.3 ABC analyza

Pro zvoleni produktu pro analyzu vyrobniho procesu je pouzita ABC analyza, ktera presn¢
fekne, ktery vyrobek zajistuje nejveétsi piinos spolecnosti ze stiediska Hlinik. V nasledujici
tabulce je zachycen objem produkce ze stfediska v korunach, véetné jednotlivych podili na
celkové produkci v procentech. Na zaklad¢ téchto podilii jsou vyrobky rozdéleny do skupin

které vyrobky tedy pfinaseji firmée nejvetsi trzby ze stiediska Hlinik.

Tabulka 8 ABC analyza na stfedisku Hlinik (vlastni zpracovani)

ABC ANALYZA Pare-
# Nazev polozky O(l;(]g)m E;:)dll v ABC ; 872(:)
1. | Zaruben skryta AKTIVE 25/15 3500000 23,07 %
2. | Samostatné ptisluSenstvi 3000000 19,77 %
3. | Zaruben skryta AKTIVE 40/00 2500000 16,48 %
4. |Posuvny systém TRIX HEAVY | 1670000| 11,01 %
5. |Dveie MASTER 1 600000 10,54 %
6. [Posuvny systém TRIX ZERO 1 100 000 7,25 %
7. [Posuvny systém TRIX ONE 490 000 3,23 %
8. | Posuvny systém PREMIUM 270 000 1,78 %
9. [Soklova lista 270 000 1,78 %
10. | Posuvny systém ROLLO 190 000 1,25 %
11. | Dvefe STRONG 180 000 1,19 %
12. | Zaruben skryta EMOTIVE 170 000 1,12 %
13. | Zaruben SILENCE "H" 120 000 0,79 %
14. | Zaruben SILENCE "L" +"Z" 90 000 0,59 %
15. |Kolejnice SIMPLY 13 000 0,09 %
16. | Zaruben DYNAMIK 11 000 0,07 %
- Soucet: | 15174 000 - -

vvvvvv

AKTIVE 25/15, ktery se podilel na celkovych trzbach 15 174 000 K& z 23,07 %. Dal§im ze
zkoumanych vyrobkil jsou dvefe MASTER, které se podilely v lofiském roce na trzbach
z 10,54 %. Nasledny popis vyrobniho procesu je zaméten na vyrobky ze skupiny A a B.
Konkrétné na produkty s oznacenim 25/15 — Zaruben skrytda AKTIVE a dvete MASTER.
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5.4 Zaruben skryta AKTIVE 25/15

Podstatou skryté zarubné AKTIVE je, Ze tvofi se zdi absolutni rovinu. Je zde uplna vizualni
absence jakékoli zarubng. Dvefe proto ze zdi nevystupuji ani o milimetr. Na obrazku je vi-
zualizace Skryté zarubné AKTIVE 25/15 véetné€ dvefi, které dokonale kopiruji sténu. Diky

modernimu a origindlnimu designu, je tento produkt vysoce zadany. Své vyuziti nachazi

hlavné v novostavbach.

Obrézek 29. Zarubeii skryta AKTIVE 25/15 (interni materialy spole¢nosti)

Obrazek 30. Pudorys AKTIVE 25/15 (interni materialy spole¢nosti)
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5.4.1 Technické parametry

Technické parametry urcuji moznosti daného produktu. Pro idealni vestavéni skryté zarubné

AKTIVE 25/15 museji byt zjistény nasledujici parametry.

Tabulka 9 Technické parametry SZ AKTIVE 25/15 (interni materialy spole¢nosti)

Standardni Sifka priachodu 600 - 1 000 mm

Standardni vyska priichodu 1 970 mm a 3 000 mm
Vyska prichodu na miru 1 975 -3 700 mm
Tloustka skryté zarubné 6,8 mm

Doporucena tloustka dievéného dverniho kiidla 40 mm

Maximalni vaha 1 dvetniho kiidla pti pouziti 2 ks pantti 40 kg
Nabizené varianty: s nadprazim

s nadprazim, podlaha strop
bez nadprazi
bez nadprazi, Sikmy strop

Tyto parametry se dale uvadéji na vyrobnim ptikazu (PI Priivodka), ktery doprovazi vyrobek
po celou dobu vyroby. Na privodce jsou uvedené vyrobni postupy, pouzité materidly a po-
lotovary. Kazda operace je spojend s danym vyrobkem a po vykazani prace probiha automa-

ticka spotieba materialu.

5.4.2 Popis skryté zarubné AKTIVE 25/15

Pro lepsi pochopeni vyrobku je vytvoren technologicky rozpad vyrobku na jednotlivé Casti,

které do vyrobku vstupuji. Vizualizace jednotlivych komponentt 1. — 10. v pfiloze P II.

Podstatou zarubné AKTIVE 25/15 jsou hlinikové profily. Kazda zaruben se sklada ze zam-
kové strany, kde se vkladd magneticky regulovatelny protiplech s oznacenim M&T a ze
strany pantové. Pantova strana, jak uz ndzev napovidd, ma vyfrézované prostory pro panty.
Konkrétné pro skrytou zarubent AKTIVE 25/15 se pouziva pant Simonswerk tectus 240. Za-
kaznik si déle zvoli, jestli chce zaruben s nadprazim nebo bez nadprazi, ptipadné parametry

pro vytvoteni zarubné pro Sikmy strop.
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1. Zamkova ¢ast ramu

2. Pantova Cast ramu

3. Nadprazi

4. Pant Simonswerk Tectus 240

5. Magneticky regulovatelny protiplech
6. Distan¢ni uhelnik

7. Rohova spojka Monticelli

8. Tésnéni

9. Rozpérka AKTIVE

10. Kotva AKTIVE

Vizualizace vSech komponentl skryté za-

rubné v ptiloze P II.

Pro montaz celého vyrobku skryté zarubné
se pouzivaji spojovaci prvky. PouZiva se
distan¢ni uhelnik a rohovd spojka
MONTICELLI. Distanéni uhelnik se
vyrabi interné na pracovisti Lisovna a
rohovou spojku dodava spole¢nosti za-

hrani¢ni dodavatel.

Obrazek 31 Zaruben skrytd AKTIVE

25/15 (interni materialy spole¢nosti

Jak je zjevné z pudorysu (Obrazek 30), dvete se neopiraji pfimo o hlinikovy profil zarubné,

ale je mezi nimi tésnéni. Tésnéni je velice dilezity prvek z hlediska funk¢nosti. Slouzi pie-

devsim pro zachovani roviny dvefi se zdi a tlumi naraz dveti do zarubné.

Pro pevné uchyceni zarubné do zdi se pouziva kotva, kterd je nastavitelna. Posledni nedilnou

soucasti vyrobku je rozpérka, kterd slouzi pro zachovani pevnosti skryté zarubné¢ béhem

transportu, manipulace a montaze. Po instalaci zarubné se rozpérka jednoduse odmontuje.
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5.5 Analyza vyrobniho procesu skryté zarubné AKTIVE 25/15

Pro analyzu vyrobniho procesu a byly vybrany produkty s nejvétsim podilem na celkovych
trzbach ze stfediska Hlinik. Analyzu vyrobniho procesu zachycuje procesni analyza. Ta sle-
duje tok hlinikovych profilti v ramci vyrobniho procesu na stfedisku Hlinik a pfesné¢ ndm
odhali vzdalenost, kterou vyrobek urazil béhem procesu vyroby ze skladu az k expedici a

také ndm urcuje, kolik na dany vyrobek bylo potieba casu.

5.5.1 Procesni analyza

Tabulka 10 Procesni analyza Skryté zarubn&€ AKTIVE 25/15

\E u E
: £ o & s =
Cinnost o 3 = g =
e ° ‘@ ‘© +
8 S © 2RE2
7}
1. Vychystani materidlu D 28
2. Transport k 1. pracovisti 9 16
3. Uskladnéni do regall o 9
4, Cekéni v meziskladé D 1440
5. Transport 9 3
6. Déleni Al profild 11,8
O
7. Kontrola A 2
8. Transport 9 13
9. Cekéni v meziskladé D 1440
10. Frézovani 19,23
O 7
11. Transport 9 3,5
12. Frézovani 14,39
O
13. Kontrola A 2
14. Transport 9 8,5
15. Cekani v meziskladé D 30
16. Transport 9 5
17. Montaz 20,25
O
18. Kontrola A 5
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19. Transport 9 2
20. Kompletace a baleni 15,53
O
21. Transport 9 2
22. Cekani v meziskladé D 60
23. Transport 9 240
24. Expedice D
Cel- Cetnost 6 9 3 2 4
kem
Soucet 293 | 3097,2

5.5.2 Proces vyroby skryté zarubné AKTIVE 25/15

V predvyrobni fazi se po domluve se zakaznikem zadé objednavka do informacniho systému
a nasledné vznikne pozadavek na vyrobu pruvodka (ptiloha P I). Na zakladé pravodky se
vyberou profily, které jsou uréené pro dany vyrobek. Kazdy pracovnik po vykonu operace,
které jsou uvedené na priivodce, si musi vykazat praci v IS na stanici s PC. Tato ¢innost
probiha za vyuZziti carovych kodi. Pracovnik tedy ptiloZi svou ID kartu a nasledné naskenuje
dany ¢arovy kod operace z priivodky a systém automaticky spotiebuje material, ktery se
k dané operaci vztahuje. Na zdklad€ norem oceni pracovnika za jeho vykon a ptedé infor-

maci do mzdového modulu.
Déleni Al profili

Vyrobni proces zac¢inad naskladnénim potfebnych hlinikovych profilti k prvnimu pracovisti,
kde probiha fezani profilii na poZadované délky. Na tomto pracovisti pracovnik vybere dany
profil, ten musi byt pevné uchycen do drzaku na pile. Nésleduje zadani potiebné délky pro-
filu, pro ur¢eni mista, kde bude provedeno dé€leni. Pracovnik po skonceni fezani a uvedeni
pily do zdkladniho reZimu uvolni profil a pfenese ho na druhé pracovisté k frézce cosmec.
Zde ho ulozi do meziskladu a jde k pocitaci, kde si svou praci vykaze a pak se vraci zpét na
své pracovisté. Tento proces mu zabere 13,8 minuty, v€etné optické kontroly kvality fezu a

transportu.
Frézovani

Z davodu delsiho procesu frézovani, nez je samotné fezani, se hlinikové profily u frézky
cosmec shromazd'uji rychleji, nez jsou odebirdny a ¢ekaji tak v meziskladu obvykle jeden

den. Prvnim krokem je uchyceni nafezaného profilu do klesti na frézce. Druhym krokem je
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nastaveni frézky, tedy vytvofeni programu. Pracovnik vlozi pozadovanou frézu a spusti pro-

gram frézovani zdmkové ¢asti rdmu. Tato Cast trva véetné manipulace 19,23 minuty.

Pracovnik pfesune druhy profil (profil pro pantovou stranu) z meziskladu k druhé frézce
Mecal, kde probiha frézovani pantt. Po skonceni frézovaciho procesu vyjme pracovnik dany
profil a provede vizualni kontrolu frézovanych otvori. Po kontrole pfenese oba frézované

profily véetn¢€ nafezané¢ho nadprazi, které je po celou dobu spolu s privodkou doprovazi k

montdzi zarubni. U pocitace si vykaZe svou praci a vraci se zpét na své stanoviste.

Obrazek 32 Uchyceni profilu — frézka Mecal (vlastni zpracovani)
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Montaz

Na pracovisti ¢islo 7 probiha proces montaze. Obvykle jsou u montaze zarubné 2 pracovnici.
Na montazi probiha sestaveni zarubn¢ a zpevnéni ramu za vyuziti spojovacich prvki (tihel-
niky a rohové spojky). Do zdmkového profilu se nainstaluje zdmek tectus 240 a do pantové
¢asti zarubné se vkladaji panty. Obvykle dva, v n¢kterych ptipadech se pouzivaji tfi panty —
zalezi na vySce zarubné a vaze dveiniho kiidla. Mezi zamkovy a pantovy profil se vlozi
rozpérka, ktera slouzi jako zpevinovaci prvek. Rozpérka je zde nainstalovand az do doby
upevnéni zarubné do zdi. Po findlni montaZi na misté u zdkaznika se jednoduse rozpérka

odmontuje a vyhodi.
Kompletace a baleni

Dale probiha findlni kontrola a nasledné kompletace a baleni produktu. Kontrola jiz neni jen
opticka, ale cela zarubeni se pro jistotu také pfeméfuje. V ramci kompletace se ptidava pii-

balovy letdk o pouziti zarubn¢€ a spojovaci materialy pro uchyceni zarubn¢ do zdi.
Po zabaleni je zaruben ptipravena na odvoz na expedi¢ni sklad.

V ramci zajisténi spravného fungovani IS K2 je nezbytné, aby zamé&stnanci dodrzovali vy-
kazovéani svych vykonli pomoci stanice s ¢teckou karet a koda. Tento ¢as je zapoCten ve

vyrobnim ¢ase kazdé¢ operace a je to z pravidla otazka né€kolika vtefin.

5.6 Dveire MASTER

Dveife MASTER patii mezi nejzadanéjsi produkt spolecnosti hlavné diky téméf nekonec-
nému mnozstvi variant vyplné€. Proto byl tento produkt vybran pro analyzu. Vybrana je kon-

krétn¢ varianta s jednovrstvym Grafosklem.

5.6.1 Popis dveii MASTER

Kusovy rozpad (ptiloha P III) zobrazuje jednotlivé komponenty dveii MASTER se sklen¢-
nou vyplni. Rdm dvefti tvoii hlinikové profily. Profil pro zdmkovou stranu ma v sobé vyfré-
zovany prostor pro vloZeni zdmku M&T. Pantova strana mé vyfrézované minimalné dva
otvory pro vlozeni panti TECTUS 240. Pocet pantl zavisi na vySce dvefi. Nadprazi tvori

nafezany hlinikovy profil stejné tak spodni ¢ast dveti.
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Vsechny tyto opracované profily jsou spojeny pomoci uhelniki a na pracovisti montaz dveti
probihé uz pouze instalace sklenéné vyplné a pozadovaného kovani. Pii kompletaci a baleni
se piidava ke kompletu prahova lista, ktera se

instaluje az na mist¢ umisténi zarubné a dvefi. G—{ //@_)

Pro tyto dvefe MASTER je zddanou vyplni

jednovrstvé Grafosklo kalené o Sifce 4 mm. '——-__@

1. Zamkova strana O\.

2. Pantova strana
3. Nadprazi T \O

13
4., 5., 6. Pricky ®\

7. Spodni profil dveti

|

s
8. Pant Simonwerk tectus 240 {\\JO
&

9. Zamek M&T

10. Klika Minimal

11. Spojovaci prvek — Uhelnik

12. Prahova lista Plane TW — RD '
13. Vypln —sklo 2 ks
Vizualizace komponenti v piiloze P III. é b

Obrazek 33 Dvefe MASTER 25/15

(interni materialy spole¢nosti)
5.7 Analyza vyrobniho procesu dveri MASTER

Pro lepsi pochopeni vyrobniho procesu dveti MASTER 25/15 je vyuzita procesni analyza
v prvni fadé na samotny typ skla, které slouzi jako vyplil dvefi. A nasledné€ procesni analyza
vyroby ramu dveifi MASTER 25/15 s naslednou montazi vyrobené sklenéné vyplné ze stie-
diska Grafosklo. Zvolenou vyplni do dvefii je jednovrstvé Grafosklo o tloust’ce 4 mm. Fi-

remni ndzev: Grafosklo jednovrstvé kalené 4 mm RAL.

Cinnosti v predvyrobni fazi jsou téméF identické jako u skryté zarubné AKTIVE 25/15. S tim

rozdilem, Ze je nutné zvolit vyplné dvefi.
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5.7.1 Proces vyroby Grafosklo jednovrstvé kalené 4 mm RAL

Po domluvé se zdkaznikem o parametrech dveii a zadani objednavky do IS se sklo objedna
u externiho dodavatele. Pro zpiehlednéni je uveden seznam pracovist’ na stiedisku Grafosklo

spolu s operacemi, které probihaji pfi vyrobé grafoskla:

1) Kontrolni stanovisté — Kontrola, ¢isténi a baleni
2) Lakovaci still — Lakovani

3) Priiprava — Nanaseni zapékaci a tiskové folie

4) Laminacni pec — Laminace (zapékani folie)

5) Odkladni regal — Chladnuti skla
Veskera manipulace se sklem se provadi pomoci prisavnych uchyta.

Objednané sklo dorazi na stfedisko Grafosklo, kde probiha vstupni kontrola skla. Sklo se
kontroluje pro ptipad poskozeni béhem cesty, piipadné se mize vyskytnout zmetek. Sklo
pro dvetfe musi mit vyfezany otvor pro kliku a zdmek dle zadéni v objednavce. Sklo se na-
sledné zabali do pfedem ptipravené¢ho dievéného ramu a nasledné se odvazi na kooperaci,
kde probiha kaleni skla. Po dvou dnech pfichazi sklo zpatky na stfedisko Grafosklo, aby
prob&hla nutnd uprava skla dle poZadavki zdkaznika. Probihd znova optickéd vstupni kon-

trola kvality.
Lakovani

Prvni operaci pfi vyrobé grafoskla s barvou RAL je lakovani, kde se pravé nanasi barva
RAL. Barevnych variaci je velké mnozstvi, takze zdkaznik si vzdy vybere ptesné podle sebe.
Lak zaschne téméf okamzité a mize se tedy prejit k dalsi casti vyrobniho procesu, kterym je

pfiprava na laminaci.
Priprava

Sklo se musi ru¢né ptenést na pracoviste piiprava, kde se nasledné ocisti od prachu pomoci
utérek a Cisticiho prostfedku. Nanasi se tiskova folie se zvolenym motivem a nasledné lami-
novaci folie. Folie je nutné nafezat na poZadované velikosti. Je nutné vytlacit vSechny vzdu-
chové bublinky, které mizou pfi nanaSeni folie vzniknout. Nésledné se dle technologického

postupu presahujici folie odfizne a sklo je pfipraveno na laminaci.
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Laminace

Laminace probiha v zapékaci peci Pujol pii teploté 115°C. Samotna doba trvani laminace
v zapékaci peci je dana tloustkou skla, po¢tem vrstev laminacnich a tiskovych folii. V pii-
pad¢ vybraného produktu, tedy sklo o tloust’ce 4 mm s jednou vrstvou tiskové folie a jednou

vrstvou laminaéni trva laminacni proces 130 minut. Pec zvlddne az 8 skel najednou.

Obrazek 34 Laminac¢ni pec Pujol (interni materialy spolecnosti)

Chladnuti, ¢iSténi a baleni

Naésledné je nutné sklo nechat vychladnout. Po vychladnuti se sklo vraci na prvni pracovistg,
kde probiha zacCist'ovani skla a nasledna kontrola. Kontrola probihé zase pouze vizualné zod-
povédnym pracovnikem (mistrem dilny). V poslednim kroku se uzZ sklo pouze zase zabali

do dfevéného ramu a je ptipraveno na transport do 6 km vzdaleného strediska Hlinik.

5.7.2  Procesni analyza vyroby Grafoskla

Jedna se o sklo o tloust’ce 4 mm s barevnou povrchovou tpravou a grafickym vzorem, ktery
je nutné na sklo nanést pomoci tiskové folie a pro zatvrzeni se pouziva laminacni folie. Vy-
robek stejno zvany jako stfedisko putuje na stfedisko Hlinik a tam vstupuje do dvefii

MASTER.
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Tabulka 11 Procesni analyza pro sklo (vlastni zpracovani)

7 £
5 = - e
a o = _
c e © o £
v, © T - ° -
Cinnost = S S E S E
1. Vstupni kontrola A 3,5
2. Transport na kooperaci 9 4000
3. Kooperace kaleni 2880
@)
4, Transport z kooperace 9 4000
5. Kontrola A 3,5
6. Lakovani 24
O
7. Transport % 19
8. Pfiprava 15
9. Transport 9 5
10. Laminace 43
@)
11. Transport 9 3
12 Chladnuti D 60
13. Kontrola A 4
14. Transport 9 14
15. Cidténi a baleni 30
@)
16. Transport 9 6000
Cel- Cetnost 4 6 3 0 1
kem Soutet 14041 = 3151
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5.7.3 Procesni analyza vyroby dveii MASTER

Tabulka 12 Procesni analyza dveti MASTER (vlastni zpracovani)

=
© ~(O
g < 2
Cinnost o = © =
2 : 8 £
o 2 a £
1. Vychystani materialu o 28
2. Transport k 1. pracovisti 9 16
3. Uskladnéni do regald D 9
4. Cekani v meziskladé D 1440
5. Transport 9 3
6. Déleni Al profild 10
O
7. Kontrola A 2
8. Transport 9 13
9. Cekani v meziskladé D 1440
10. Frézovani 40
@)
11. Kontrola A 2
12. Transport 9 12,7
13. Cekéni v meziskladé D 30
14, Naskladnéni skla D 720
15. Transport na montaz 9 7
16. Montaz 25
O
17. Lepeni skla do ramu 8,5
@)
18. Cisténi dvefi 6
O
19. Kontrola A 5
20. Transport 9 2
21. Kompletace a baleni 21
@)
22. Transport 9 2
23. Cekéni v meziskladé D 60
24. Transport 9 240
23. Expedice D 720
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Cel- Cetnost 7 8 3 3 4

kem Souéet 2957 4538

5.7.1 Proces vyroby dvefi MASTER

Uvodni faze vyroby dveii MASTER je stejnd jako u skrytych zarubni. Je nutné tedy pienést

potiebné profily na prvni stanoviste, kde probihé d€leni profili na pozadované délky.
Frézovani

Nasleduje frézovani, které probiha z diivodu technologie vyroby pouze na frézce Mecal. Fré-
zuji se dva profily, jeden tvoii pantovou stranu dveii a druhy zdmkovou stranu. V prvnim
kroku pracovnik vybere odpovidajici frézu a zada do frézky pfedem nachystany program.
Uchyti prvni profil do stroje a spusti program. Po skonceni programu pro frézovani pantové
¢asti pracovnik vyjme profil, vyméni frézu, nastavi druhy program, uchyti profil pro zam-
kovou ¢ast a spusti program. Oba tyto procesy frézovani, v€etné¢ manipulace a nastavovani

stroje trva 40 minut.

Nasledné¢ pienese opracované profily do meziskladu k dalSimu pracovisti, vykaze si praci u

pocitae a vraci se zpét na své pracoviste.
Naskladnéni skla

Ze stiediska Grafosklo ptichézeji profily vZdy na konci smény, den pted jejich montaz. Tedy
sklo je skladovano pil dne na stfedisku Hlinik v posuvnéch regalech. V posuvnych regélech

se skladuji 1 hotové dvete, které jsou zabalené a pripravené na expedici

A [l
- -

i om 'W | '= ’; A -
FRg Y
. .

Obrazek 35 Mezisklad dvefti a skla (vlastni zpracovani)
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Montaz, lepeni skla a ¢iSténi

Montaz hlinikové ramu trva 25 minut. Je nutné upravené profily s velkou pozornosti nastavit
tak, at’ nedojde ke Spatnému nalepeni skla v nasledujicim kroku. Samotna montaz neni tech-
nologicky slozita, jednd se ovSem o pfesnou praci s manipulaci s profily a nastavitelnymi
rohovymi spojkami. Ve fazi, kdyz uz je ram dvefi zpevnény, se instaluji panty Tectus 240

do pantové Casti ramu.

Samotné lepeni uz trva pouze osm a pul minuty, a to véetné zaschnuti lepidla do faze, kdy
se se dvefmi miize manipulovat. Ci$téni je poslednim krokem na pracovisti montaze dveii a

trva 6 minut.
Kompletace a baleni

V poslednim kroku vyrobniho procesu dvefi probiha uz pouze kompletace a baleni potieb-
nych komponentd. Ptibaluje se klika, zdmek, spojovaci material a prahova lista. Tyto kom-
ponenty se montuji az na misté u zdkaznika. Dvefe jsou baleny do kartonu a bublinkové
folie.

Pracovnici, ktefi pfevzali komponenty na pracovisti montaz, si vykazuji v§echny provedené

operace od montaZe ramu aZ po zabaleni kompletnich dvefi.

5.8 Spagetovy diagram

Na zéklad¢ pozadavku vedeni spolecnosti na odstranéni plytvani na stfedisku Hlinik, kon-
krétné na pracovisti Pila byl vytvofen Spagetovy diagram. Pracovisté pila méa dlouhodobé
problém s plnénim zakézek vc€as. Vedeni doufi, Ze analyzou pohybu pracovnika b&éhem

meény zjisti dvod zpozdéni zakazek.

Nize na obrazku miiZzete vidét pohyb pracovnika zaznamenany ve $pagetovém diagramu,
ktery obsluhuje primarné pilu Tekna. Z diagramu je na prvni pohled zjevné, Ze ma pracovnik
na starost mnohem vice pracovnich ¢innosti, nez je jeho primarni zaméteni, a tedy déleni Al
profili. Kumulativni soucet metri, které pracovnik za danou sménu uSel, jsou zachycené

v grafu pod obrazkem (osa y), na ose x jsou ocislované transporty 1-35.
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Obrazek 36 Spagetovy diagram (vlastni zpracovani)
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Obrazek 37 Graf — kumul pohybi pracovnika (vlastni zpracovani)
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6 ZJISTENE NEDOSTATKY

Cilem této kapitoly je zjistit plytvani na stfedisku hlinik. Zejména se jedna o plytvani nad-
bytecného transportu a zbytecného cekani a skladovani, které Ize vycist z procesni analyzy.
Vstupni data pro zjisStovani plytvani jsou vybrana z procesu vyroby dveti MASTER. Dal$im
zjisténim jsou chyby pti kompletaci, které se projevuji pii ndkladech na jejich feSeni v po-
vyrobni fazi. Na zaklad¢ Spagetového diagramu bylo zjisténo, Ze pracovnik nestiha plnit
operace fezani v €as, nebot’ si neustale musi dopliiovat hlinikové profily ke svému pracovisti.
To je povazovano za pti¢inu vzniku zpozdéni plnéni zakéazek na stiedisku Hlinik. Zpozdéni
zakazek bylo zjisténo na zakladé ndhledu do internich materidll, které nejsou urcené pro

vetejnost.

6.1 Nadbyte¢ny transport a pohyb

Dle procesni analyzy byly zjistény vzdalenosti toku materidlu na stiedisku Hlinik pii vyrobé
dveii MASTER. Od prvniho transportu az po samotnou expedici urazi material a nasledné i
zabaleny vyrobek 295,7 metri. Z toho 81 % je ¢ast transportu ze stfediska Hlinik na expe-
di¢ni sklad. Pro lepsi objektivitu analyzy jsou v nésledujicim diagramu vyobrazené pouze
transporty pravé na sttedisku Hlinik. Zde materidl urazi vzdalenost 55,7 metrti. Nejvetsi ¢ast

z toho tvofi presun ze skladu hlinikovych profili na prvni pracovisté Pila.

Analyza transporti na stredisku Hlinik

m 2. Transport k 1. pracovisti
B 5. Transport
8. Transport
12, Transport
B 15. Transport na montaZ
B 20. Transport
m 22 Transport

Obrazek 38 Vysecovy graf — analyza transportii na Hliniku. (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 62

Vysledky spagetového diagramu nam ukazuji mista kudy se pracovnik nejéastéji pohybuje.
Z grafu lze vycist, ze zaméstnanec vykona navstivi béhem jedné smény 34 mist, néktera

opakovan¢ a urazi vzdalenost 421 m.

6.2 Plytvani ¢asem

Dle vysledkt z procesni analyzy dveti MASTER je ziejmé, Ze nejvetsi Casovy usek po dobu
vice nez tfi dnti, kdy probihda proces vyroby dvefi, tvoti cekdni v meziskladech. Pfesné 2 970
minut, coZ je 65 % z celkového ¢asu vyroby kdy vyrobek ¢eka pted danymi operacemi v me-
ziskladech. Dal§im plytvanim je samoziejmeé skladovani, kdy z celkového Casu tvofi prave

skladovani.

6.3 Reklamace

Analyza plytvani casu ve vyrobnim
procesu

Cekani; 2970
min

Obrazek 39 Vysecovy graf — Analyza plytvani asu (vlastni zpracovani)
Obchodni odd¢€leni poskytlo nahled do vypisu reklamaci za posledni rok na vyrobky ze stie-
diska Hlinik. Tyto zaznamy si firma nepieje zvefejnit v kompletni podobg, proto byl vybran
pouze nejcastejs$i problém, kterym je reklamace na nekompletni dodani objednavky. V tomto
piipad¢ se jedna o dodani dveii MASTER bez potiebného po¢tu montaznich komponenti.
Vyfteseni jedné reklamace stoji firmu v priméru 1 150 K¢, kdy je zapotiebi zjistit jaké
komponenty chybi, vychystat a zabalit dané komponenty a nasledn¢ je vyexpedovat

na naklady spole¢nosti.
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7 NAVRHY NA ZLEPSENI

Na zaklad¢ pozorovani vyrobniho procesu a vysledkl procesni analyzy je jasné, Ze je nutné
uzpusobit pracovisté, tak aby se omezilo plytvani zejména transportu a ¢asu, kdy se material

skladuje a ¢eka na dalsi vyrobu.

7.1 Sjednoceni stiediska Grafosklo a Hlinik

Tyto pracovisté spolu pii vyrobnim procesu uzce spolupracuji. Sjednoceni pti soucasném
rozlozeni komplexu budov neni mozné, proto by bylo nejlepsi vystavét novou vyrobni halu,
kde by tato stfediska kooperovala. Vedeni spolecnosti se jiz vyslovilo o zdjem tohoto navrhu

a je mozné, ze v budoucnu budou tento navrh realizovat.

Vystavba nové vyrobni haly ovSem znamena velkou investici v fadech nékolika miliona.
Tato investice by ovSem vedla k redukci délky transport z 6 km na nékolik metr. Dalsi
vyhodou sjednocené vyrobni haly by bylo sniZeni ¢asti na skladovéni, nebot’ by se do pro-
cesu vyroby dvefi zaclenila samotna vyroba skla, které by nebylo nutné skladovat, ale rov-
nou zaclenit do procesu jako polotovar vyrabény soucasné s ramem dveii. Omezily by se 1
transporty na expedici, jelikoZ navrhované misto by se nachazelo blize expedi¢nimu skladu.
Toto misto je v souCasné dob& vyuZzivano jako dopadisté odfezkil a zbytkid z vyroby z jinych

pracoviSt. Navrh umisténi nové vyrobni haly v ptiloze P IV.

Kdyby se pracovisté Hlinik a Grafosklo sjednotilo do jedné vyrobni haly, znamenalo by to
uvolnéni prostor v hale, kde dnes probihd vyroba hlinikovych vyrobkil. Zde by se mohla
rozs§ifit vyroba stavebnich pouzder a timto prostorem by se navysila vyrobni kapacita nejdi-

vvvvvv

le¢nosti.

7.2 Zprovoznéni nové frézky Tekna

Na frézce Tekna by méla v budoucnu probihat vyroba pouze dvefti. Tedy frézovani otvori
do profilt pro pantovou a zdmkovou stranu. Timto krokem by se sniZila vytizenost na frézce
Mecal, na které¢ v soucasné dob¢ probihé frézovani jak dveti, tak zarubni. Na obou frézkach
by se zvedla vyrobni kapacita a snizily se €asy na pfipravu, které vznikaji pti vymeén¢ fréz.
Dalsi naklady spojené se zprovoznénim tohoto pracovisté jiz nejsou. Néklady spojené s na-
kupem frézky nejsou dostupné. Navyseni nakladl se ocekava ve mzdach, bude totiz nutné

najmout nového pracovnika na obsluhu frézky Techna.
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7.3 Zavedeni systému planovani vyroby

Tento krok by vyzadoval ptijem nového pracovnika, ktery by mél na starost planovat zaso-
bovani meziskladu u prvniho pracovisté, kde by mély byt nejcastéji vyuzivané, nebo dle
planovani zakdzek naskladnéné jen ty profily, které jsou nutné. To by omezilo nutnost neu-
stalého prechazeni pracovnika pro profily do skladu materidlu. Tento krok by mohl omezit
jeho €etnost pohybii az od 20 % a sniZzit tak celkovou délku uslé vzdalenosti az o polovinu.
Neustalé ptesuny danych profili a manipulace s nimi jsou nejen ¢asové, ale 1 fyzicky narocné
pro pracovnika. Urcité by tento krok ptivital a tim by se dalo ocekavat zvySeni efektivity

jeho préce, ktera je primarné uréena k fezani profila.

7.4 Zavedeni informacnich tabulek

MV

nentll. Na nckterych pracovistich se ndm jiz osvédcilo zavedeni informacni tabulky o pro-
duktu a ptibalu dle moznych rozméra na pracovistich, kde probihd kompletace a baleni pro-
duktt. Tyto tabulky obsahuji variace produkti s kusovniky ptibalu. Obsahuje seznam kom-
ponentd, které se maji pii danych parametrech ptibalit. Pracovnik se bude na zaklad¢ para-
metr z privodky fidit touto tabulkou. Je zde nutna ochota zaméstnance pouZivat tyto ta-
bulky. V&fim, Ze by tento zptsob mohl pfispét k eliminaci mnoZstvi reklamaci. V rdmci no-

vého IS je moznost tyto informace vzdy uvadét i na dané priivodce.

7.5 Predmétné usporadani pracovisté

V soucasné dobé je rozloZeni pracovist’ na stfedisku Hlinik orientovano spise podle techno-
logického uspotadéani. Zprovoznénim nové frézky Tekna je zde moznost uspotadat praco-
visté podle predmétného usporadani, tak aby jednotlivé pracovisté byla za sebou dle poza-
davki vyrobniho postupu. Oc¢ekava se snizeni ¢asu na skladovani a zjednoduseni manipulace

s profily, nebot’ by se dany profil vzdy posunul pouze o kousek.

V rdmci nové vyrobni haly by byla jesté moznost setfidit pracovisté dle potieby a vytvoftit

vyrobni bunky.
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ZAVER

Stézejnim této prace byla analyza vyrobniho procesu ve vyrobnim podniku “J. A. P.* spol.
s 1. 0. Prace se zaméiuje na definici a odhalovani plytvani. Cilem prace bylo vyhodnotit
soucasny stav vyrobniho procesu ve spolecnosti a podat navrhy, které by omezily zjisténé
nedostatky a chyby v procesech na minimum. Firma by tak mohla zadit pracovat na plano-
vaném procesu kompletni optimalizace vSech procesii ve spolec¢nosti na stfedisku Hlinik,

které bylo objektem zkoumani.

Pro firmu mize byt ma prace také piinosna z hlediska vysvétleni pouzitych analyz a tim by
mohla podat teoretické znalosti danych analyz a néslednou ukézku v praxi souasnym za-
meéstnancim. Pfi psani bakalafské prace jsem si rozsifil obzory v oblasti fizeni a planovani
vyroby, technologie frézovani hlinikovych profili a provdzanosti operaci v pracovnich po-
stupech. Déle mi bylo umoznéno nahlédnout do nékterych materialii spole¢nosti, které zna-
zoriovali kontinudlni problémy na stiedisku Hlinik. Spagetovy diagram objasnil zbyteéné
pohyby zaméstnance. V rdmci analyzy vyrobniho procesu byly popsany jednotlivé praco-

visté, a jejich umisténi v layoutu stfediska Hlinik.

Bylo zjisténo plytvani ¢asem a nadbyte¢ny transport a manipulace s materialy pii pratoku
vyrobou. Na zdklad¢ vysledkli procesni analyzy byl podan navrh na sjednoceni stfedisek
Hlinik a Grafosklo v ramci areédlu spolecnosti. VE&fim, Ze tento krok by vyrazné sniZil na-
klady spojené se skladovani a zadsobovanim. Urcité by se v ptipad€ sjednoceni pracovisté
Hlinik a Grafosklo urychlil proces vyroby hlinikovych produkti se sklenénymi doplnky a

zkratil transport mezi pracovisti.

Diky této préci se mi naskytla moZnost zUstat ve spolecnosti i nadale a podilet se na projektu

optimalizaci procest ve firmé “J. A. P.“ spol. s r. o.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 66

SEZNAM POUZITE LITERATURY

[1]

[10]

[11]

[12]

CHROMJAKOVA, Felicita a Rastislav RAJNOHA. Rizeni a organizace vyrobnich
procesii: kompendium pramyslového inZenyra. Zilina: Georg, 2011, 139 s. ISBN

978-80-89401-26-0.

SALVENDY, Gavriel. Handbook of industrial engineering: technology and operati-
ons management. 3rd ed. New York: Wiley, 2001, 2796 s. ISBN 0-471-33057-4.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA. Rizeni vyroby a nakupu. 1. vyd. Praha:
Grada, 2007, 378 s. ISBN 978-80-247-1479-0.

TUCEK, David a Roman BOBAK. Vyrobni systémy. Vyd. 2. upr. Zlin: Univerzita
Tomase Bati ve Zlin¢, 2006, 298 s. ISBN 80-7318-381-1.

BAUER, Miroslav, 2012. Kaizen: cesta ke §tihl¢é a flexibilni firmé¢. 1. vyd. Brno:
BizBooks. ISBN 978-80-265-0029-2

SWOT analyza, © 2011-2017. In: ManagementMania.com: Socidlni sit’ pro
business [online]. [cit. 2017-04-21]. Dostupné z: https://managementma-

nia.com/cs/swot-analyza

JUROVA. Vyrobni a logistické procesy v podnikéani. Praha: Grada Publishing,
2016. Expert (Grada) 254 s. ISBN 978-80-247-5717-9.

Copyright © 2005-2017 API — Akademie produktivity a inovaci, s.r.o. API — Aka-
demie produktivity a inovaci, s.r.0.) [online]. 2017 [cit. 2017-05-12]. Dostupné¢ z:

http://www.e-api.cz/24887-jednotlive-metody-a-nastroje-i-p

BOBAK, Roman. Vyrobni systémy. Zlin: Univerzita Tomase Bati, 2001, 170 s.
ISBN 80-7318-015-4.

IMAL Masaaki; PAULINY, Vladimir, 2005. Gemba Kaizen. Vyd. 1. Brno: Com-
puter Press. 314 s. ISBN 80-251-0850-3

Proces. In: Management Mania [online]. ManagementMania's Series of Ma-
nagement ISSN 2327-3658, 2016 [cit. 2017-05-12]. Dostupné z: https://ma-

nagementmania.com/cs/proces

Lean management ve vyrobé&. Businessinfo [online]. Hospodéiska komora CR,
2010 [cit. 2017-05-14]. Dostupné z: http://www.businessinfo.cz/cs/clanky/lean-ma-

nagement-ve-vyrobe-2824.html


https://managementmania.com/cs/swot-analyza
https://managementmania.com/cs/swot-analyza
http://www.e-api.cz/24887-jednotlive-metody-a-nastroje-i-p
https://managementmania.com/cs/proces
https://managementmania.com/cs/proces
http://www.businessinfo.cz/cs/clanky/lean-management-ve-vyrobe-2824.html
http://www.businessinfo.cz/cs/clanky/lean-management-ve-vyrobe-2824.html

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 67

[13] Spagetovy diagram: ROI Management Consulting AG. Lean Fabrika [online]. 2012
[cit. 2017-05-14]. Dostupné z: http://www.lean-fabrika.cz/terminologie/spagetovy-
diagram#.WRhsFrfvb5I

[14] REPA, Vaclav, 2006. Podnikové procesy: procesni fizeni a modelovdni. 1. vyd.
Praha: Grada. Management v informacni spole¢nosti, 236 s. ISBN 80-247-1281-4.

[15] INTERNI MATERIALY spole¢nosti “J. A. P.“ spol. s 1. 0., 20152017


http://www.lean-fabrika.cz/terminologie/spagetovy-diagram#.WRhsFrfvb5I
http://www.lean-fabrika.cz/terminologie/spagetovy-diagram#.WRhsFrfvb5I

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

IS Informacni systém

K2 Nazev firmy a zaroven informac¢niho systému

mm Milimetr

m Metr

km Kilometr

°C Stupen celsia

58 Soubor technik pro udrzovani Cistoty a poradku na pracovisti

JIT metoda Just in time



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

69

SEZNAM OBRAZKU

Obrazek 1 Zména mysleni smére ke Stihlému mysleni (Chromjakova, Rajnoha, 2011,

3 ) ISP 13
Obrazek 2 Charakteristika prostfedi (zdroj: Fraunhofer IPA Slovakia)..................... 15
Obrazek 3 Vyhody a nevyhody proudové vyroby (Tucek, Bobak, 2000).................. 16
Obrazek 4 Vyhody a nevyhody skupinové vyroby (Tucek, Bobak, 2000)................. 17
Obrazek 5 Vyhody a nevyhody fazové vyroby (Tucek, Bobak, 20006) ...................... 17
Obrazek 6 Vyroba jako transformacni proces (Bobak, 2001, s. 4).....cccevereevvenennen. 18
Obrazek 7 Vyrobni faktory — schéma (Bobak, 2001, . 4) ...c.ccooveeirieniieiierieeiieeie 18
Obrézek 8 8 druhil plytvani (Svét produktivity, 2012) .....ceecieiiiiiiiiiiiiieieeeeeee 19
Obréazek 9 Postup pfi feSeni plytvani potencidlu (Copyright © 2005-2017 API —

Akademie produktivity a iNOVACT, S.1.0.) ..ccueerierriieriieiienieeieeeeeeieesreeveeseeens 23
Obrazek 10 Logo spolecnosti (web stranky spoleCnosti) ........ccceeeeerveecieenveenieennnans 27

Obrézek 11 Organiza¢ni struktura (interni materialy spole€nosti — vlastni uprava) ..28
Obrazek 12 vizualizace v CAD (interni materialy spolecnosti) ........ccoceeververeeenuennen. 29

Obrazek 13 Stavebni pouzdro KOMFORT s dvefnim posuvnym systémem TRIX

(interni materialy SPOIECNOSE).....cevvireriieeiiieeiee ettt 29
Obrézek 14 Segmentova schodist¢ TECHNA (interni materialy spole¢nosti)........... 30
Obrazek 15 Sklenéné sténa LAMBDA (interni materialy spolecnosti) ........c..c........ 30
Obrazek 16 Stahovaci schody VERTICALE (interni materialy spolecnosti) ............ 31
Obrazek 17 Stahovaci schody ARISTO .....ccccuiieiiiiiiiieeieeeeeeeeee e 31

Obrazek 18 Nerezové =zabradli se sklenénym prvkem (interni materidly
] 10] (<102 T ] ) PP 31

Obrazek 19 Layout vyrobniho komplexu a sidla spolecnosti. (interni materialy

] 070) (51614 0 1] 1 | SRS 32
Obrazek 20 Layout pracovisté Hlinik (vlastni zpracovani v schémata CAD)............ 39
Obrézek 21 Odmast'ovaci lazenl (vlastni Zpracovani).........cccceeeeeeeienieesieenneecieenenne 40
Obrazek 22 Pracovisté €. 1 - Pila TEKNA (vlastni zpracovani) .........cccccceeeevveenveenns 40
Obrazek 23 Pracovisté €. 3 - Frézka COSMEC (vlastni zpracovani)..........c.ccceuvee.e. 41
Obrazek 24 Pracovisté €. 4 — Frézka MECAL (vlastni zpracovani)...........ccceeeveenenn. 42
Obrazek 25 Pracovisté €. 5 — Frézka TEKNA (vlastni zpracovani) ...........ccceeevvenennne 42
Obrazek 26 Pracovisté 6. — Montaz dvefi (vlastni zpracovani).........ccccecveevcvveennenns 43

Obrazek 27 Montaz a baleni zarubni (vlastni zpracovani) ..........ccceeveeevveencieeencneeens 43


file:///C:/Users/Daniel/Desktop/Bakalářská%20práce%20Daniel%20Vitásek%202017.docx%23_Toc482611211
file:///C:/Users/Daniel/Desktop/Bakalářská%20práce%20Daniel%20Vitásek%202017.docx%23_Toc482611213
file:///C:/Users/Daniel/Desktop/Bakalářská%20práce%20Daniel%20Vitásek%202017.docx%23_Toc482611217
file:///C:/Users/Daniel/Desktop/Bakalářská%20práce%20Daniel%20Vitásek%202017.docx%23_Toc482611220
file:///C:/Users/Daniel/Desktop/Bakalářská%20práce%20Daniel%20Vitásek%202017.docx%23_Toc482611220
file:///C:/Users/Daniel/Desktop/Bakalářská%20práce%20Daniel%20Vitásek%202017.docx%23_Toc482611222

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

70

Obrazek 28 Pracoviité pro montaz TRIXU (vlastni zpracovani)..............c.coceeeeen... 44
Obrazek 29. Zaruben skrytd AKTIVE 25/15 (interni materialy spole¢nosti)............. 46
Obrazek 30. Padorys AKTIVE 25/15 (interni materialy spolenosti)..........c.c.ccuv..e. 46
Obrazek 31 Zaruben skrytda AKTIVE 25/15 (interni materidly spolecnosti............... 48
Obrazek 32 Uchyceni profilu — frézka Mecal (vlastni zpracovani)...........ceceveennennee. 51
Obrazek 33 Dvetfe MASTER 25/15 (interni materidly spolecnosti)............cceeevvennnn. 53
Obrazek 34 Laminacni pec Pujol (interni materialy spoleCnosti)..........ccceeecvveerneennns 55
Obrézek 35 Mezisklad dvefti a skla (vlastni zpracovani) ........cccccoeeeevieeiiinienieennene 58
Obrazek 36 Spagetovy diagram (V1astni Zpracovani) .............ccoeeeeeeeeeeeeevsereverernens 60
Obrazek 37 Graf — kumul pohybt pracovnika (vlastni zpracovani)............cccccueennennn. 60

Obrazek 38 Vysecovy graf — analyza transporti na Hliniku. (vlastni zpracovani) ....61

Obrazek 39 Vysecovy graf — Analyza plytvani ¢asu (vlastni zpracovani)................. 62


file:///C:/Users/Daniel/Desktop/Bakalářská%20práce%20Daniel%20Vitásek%202017.docx%23_Toc482611232
file:///C:/Users/Daniel/Desktop/Bakalářská%20práce%20Daniel%20Vitásek%202017.docx%23_Toc482611234
file:///C:/Users/Daniel/Desktop/Bakalářská%20práce%20Daniel%20Vitásek%202017.docx%23_Toc482611240

UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky

71

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 tabulka SWOT analyzy (vlastni zpracovani) ...........ccccceeeeuveeeciieesceeenneeens 24
Tabulka 2 SWOT analyza — silné stranky spolecnosti (vlastni zpracovani)............... 33
Tabulka 3 SWOT analyza — slabé stranky spole¢nosti (vlastni zpracovani).............. 34
Tabulka 4 SWOT analyza — ptilezitosti spolecnosti (vlastni zpracovani).................. 35
Tabulka 5 SWOT analyza — Hrozby spolecnosti (vlastni zpracovani).............c......... 36
Tabulka 6 Symboly procesni analyzy (vlastni zpracovani)........c.cceceeveeverecneenennne. 37
Tabulka 7 Etapy vyrobniho procesu (vlasti zpracovani) ...........cceevvevveecieeneeenieennnenns 38
Tabulka 8 ABC analyza na stfedisku Hlinik (vlastni zpracovani)..........c.cccceeevvennnnne 45

Tabulka 9 Technické parametry SZ AKTIVE 25/15 (interni materidly spolecnosti).47
Tabulka 10 Procesni analyza Skryté zarubn€ AKTIVE 25/15 ....cccoeiiniiiiniiniienne. 49
Tabulka 11 Procesni analyza pro sklo (vlastni zpracovani) ..........ccceceeevverveecieennnnns 56

Tabulka 12 Procesni analyza dvefi MASTER (vlastni zpracovani) ............cccccuvennnn. 57



SEZNAM PRILOH

PRILOHA P I: PRUVODKA

PRILOHA P II: KOMPONENTY ZARUBNE AKTIVE 25/15
PRILOHA P III: KOMPONENTY DVERI MASTER

PRILOHA P IV: NAVRH NOVEHO LAYOUTU



PRILOHA P I: PRUVODKA

FOTO BALENI

LI Privodka: HP/2017/725

10217727197528
Vyrobek: V58SA2XXXXX Skryta zaruben Aktive 2515 ATYP
Vykres:
Varianta: - Popis:
Plan: 4,00ks Datum vyroby: 06.04.2017
Kod zakazky: 508/17/00012 Money:
Sarze: 20170329-003 Sarze zékaznika:
Zp. odbéru: -/- Hlavni vyrobek: V58SA2XXXXX (20170329-003)
QOrientace Levé Pocet kfidel jednokfFidlové
Pocet zavésll 3 Sitka ¢. préichodu (mm) 830
Vyéka ¢. priichodu (mm) 2412 Varianta nadprai S nadprazim
Typ kotvy L kotva Zed/SDK Zed
Typ dvefi Dievo tl.40 mm Standard dvefi Sapeli
polodraikové
Typ z&vésu SZ TECTUS_240 Povrch. Uprava Elox
Typ protiplechu SZ Magn.stand.Sapeli
Zakazka: 508/2017/12 VETOS dvefe a zarubné s.r.o., Pomnénice 25, 256 01 Benesov, CZ
MnoZ. plan.: 4,00ks Strana: 1/1 Koéd zakazky: 508/17/00012
Operace  Komponenta Sarze Mnoz. plan. Pracovnik
- Pila
K 58P01 - Pila Tekna 1,000
A MIPRALE4062E6000 - Profil Al E4062 25 845,600 mm
eloxovany'f hlinik 6000mm
vani -
K 58P02 - Frézka Cosmec 1,000

580 Montaz - Montaz SZ a dvefi, Montaz

I|||I||I||II||lIII|III||||| (i

11700007

K 58P03 - Montaz SZ a dvefri 1,000

C 30179910ADAB050010 - D7991 10.9 64,000 ks
ZB Sr ZHL M5x10

PS P30PROZ - Protikus pro rozpérku 32,000 ks

A MJSRZ01 - Rohovéa spojka Monticelli 8,000 ks
zarubné I

PS P30UDZO01 - Distanéni Ghelnik zarubné 8,000 ks
Izn.

PS P30ROZAK - Rozpérka Aktive 16,000 ks

40 580 Baleni - Baleni SZ a dvefi, Balen K
160HP117000072540

K 58P04 - Baleni SZ a dvefi 1,000

NE. MRNAOO1 - Montazni schéma 4,000 ks

PS P30KOZAK - Kotva Aktive zn. 44,000 ks

A MITEZS6699A - tésnéni pro Aktive 25 25 496,000 mm
15 sv.Seda

A MJSI016 - Zdici sit 117 19,219 m2
A101/40cm/500m

70 MOKAQOQ3 - karton zarubné 16,000 ks
0295x2600 SHHV vysek 440 L + P
komplet

Datum: 11.05.2017 0 I
Odvést

Vystavil: Jandova Markéta
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JAP915 - ZARUBEN AKTIVE2515

UPLNY PRODUKT: PROFILY:
(&) " P—

° 3) JAP915-00-03

AKTIVEZ515_NADPRAZI

1) JAP915-00-02
AKTIVE2515_ZAMKDVA_M&T STAV
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AKTIVE2515_TESNENI AKTIVEZ515_ROZPERKA
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PROTIPLECH M&T

SPOJOVACT PRVKY:

2} JAPS15-00-03
AKTIVE2515_PANTOVA_T240

KOTVA:

6) JAPS81-00-05 F) MONTICELLI
DISTANCNI_UHELNIK_ZDENY_PROFIL 0431-250

10} JaP915-30-00
AKTIVE2S15_KOTVA
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JAP903 - DVERE MASTER2515
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1Y
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Fobo I T%
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I

3) 1aP903-00-03
MASTER2515_NADPRAZ|

£} JAP905-00-06
MASTER6Z_T

=

5) JAPS00-00-05
MASTER&0_PRICKA

1035,25

6) JAP905-00-07
MASTERSZ_T

L 1hl

;_U JAPI60-00-02 N- JAP00-00-01
MASTER2515_7AMKOVA MAT MASTERZ515_PANTOVA_T240
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