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ABSTRAKT

Nazev této diplomové prace napovida, ze se prace zabyva racionalizaci vyrobniho procesu,
konkrétné¢ ve vyrobni spolecnosti JAP FUTURE s. r. o. Cilem prace je zvysit, pomoci
racionalizace vyrobniho procesu, ekonomické vysledky firmy. V ramci teoretické ¢asti prace
byla zpracovana literarni reSerse pouzitych analyz, ptistupii a metod primyslového inzenyra.
Prakticka cast této prace prochdzi od predstaveni spolecnosti, vybér stiediska k racionalizaci,
pies analyzu vyrobniho procesu az po projektovou ¢ast, kde jsou jednotlivé navrhy popsany.
V posledni kapitole této diplomové prace je zpracovana realizace projektu. Proces vyroby je
zde znovu podroben analyze a vyhodnocen oproti pivodnimu procesu vyroby. Déle jsou
srovnany a interpretovany ekonomické vysledky. V zavéru prace jsou vyhodnoceny cile

projektu racionalizace.

Kli¢ova slova: ABC analyza, procesni analyza, Spagetovy diagram, 5xProc, plytvani

ABSTRACT

The title of this diploma thesis suggests that the thesis deals with the rationalization of the
manufacturing process, specifically in the production company named JAP FUTURE s. r. o.
The aim of the work is to increase, by rationalizing the production process, the economic
results of the company. Within the theoretical part of the diploma thesis, a literature search
of the used analyzes, approaches and methods of an industrial engineer was prepared. The
practical part of this work goes from the introduction of the company, the selection of the
unit for rationalization, through the analysis of the production process to the project part,
where the individual proposals are described. The last chapter of this diploma thesis deals
with the implementation of the project. The production process is analyzed once again and
evaluated against the original production process. Furthermore, the economic results are
compared and interpreted. At the end of the work, the goals of the rationalization project are

evaluated.

Keywords: ABC Analysis, Process Analysis, Spaghetti Diagram, 5xWhy, Waste
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UvVOD

Stavebni primysl, stejn¢ jako mnohé dalsi odvétvi, jsou v souasném ekonomickém ristu
velmi lukrativni. Ekonomika je tzv. velmi zhava a poptavka po stavebnich prvcich je vysoka.
Stejné tak tomu je i na poli konkurence. Vyhravat zakézky neni vzdy jednoduché, a proto je
velmi dilezité, aby firma méla dobré reference podpofené kvalitnim marketingem.
Spolec¢nost JAP FUTURE s. r. 0. je jednim z nejvétSich tuzemskych vyrobct stavebnich
prvki, ktera své produkty vyvazi i do zahranici. Jak zni ve sloganu spolecnosti, firma plni
sny o modernim bydleni. Vyrabi designové a zaroven funkéni stavebni prvky. VétSinou se
jedna o drahé a luxusni produkty, u kterych se o¢ekava 100 % kvalita. Firma je na trhu jiz
od roku 1991, ale v roce 2019 firmu pievzalo nové vedeni, které ma jisté pozadavky a cile.
Jednim z cili nového vedeni je ekonomicky vyrovnana spolecnost, ktera produkuje kvalitni
vyrobky a samoziejme zisk. To se bohuzel na vSech stfediscich nedafi. Proto vznikl projekt

racionalizace, ktery je v této praci sepsan.

Diplomova prace pojedndva o racionalizaci vyrobniho procesu. Aby se mohlo néco
racionalizovat, je nutné provést dikladnou analyzu vybranych procest. V teoretické ¢asti je
zpracovana reserSe metod a principt, které jsou v praktické ¢asti pouzivany. Prakticka ¢ast

je rozdélena do péti kapitol.

V prvni kapitole praktické ¢ésti je seznami se spole¢nosti JAP FUTURE s. r. 0. V této
kapitole jsou zdkladni informace o podniku vcetné sezndmeni s jednotlivymi stfedisky,

vyrobou a technologiemi. Nechybi ani ukazka produktii jednotlivych stredisek.

Druha kapitola pojednava o vybéru stfediska k racionalizaci. Tato kapitola obsahuje

ekonomické analyzy, jako podklad pro zvoleni stiediska, které je vhodné pro racionalizaci.

Vybrané stiedisko je ve tfeti kapitole podrobeno dikladné analyze procesii za ucelem
odhaleni plytvani a chyb, které maji vysoky podil na zaporném ekonomickém hodnoceni

tohoto strediska.

Projektova cast této prace je popsana v kapitole ¢islo ¢tyfi. Obsahem této kapitoly jsou
zjisténé nedostatky ve vyrobnim procesu a navrhy na jejich odstranéni. VSechny navrhy jsou
nakladové vyjadifeny. V zavéru této kapitoly je rizikova analyza a ¢asovy harmonogram

projektu.

Posledni kapitola je vénovana realizaci projektu racionalizace a vyhodnoceni jednotlivych

analyz, v€etné srovnani ekonomickych vysledkti mezi lety 2017 az do 1. kvartalu 2020.
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CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Tato diplomova prace se zaméiuje na racionalizaci vyrobniho procesu ve spolecnosti JAP
FUTURE s. r. o., kterd vyrabi pfedevsim interiérové stavebni prvky, jako jsou naptiklad

dvefe nebo zarubné.

Hlavnim cilem této prace je zvySeni ekonomické situace na vybraném stfedisku. Dale jsou
dle planu projektu pozadovany dil¢i cile: Snizit dobu dodani produkta, tedy 1 dobu vyroby,
minimalizovat zji§téna plytvani, snizit hodnotu zésob, eliminovat zjisténé pri¢iny vzniku
neshod a reklamaci.

V teoretické c¢asti diplomové prace jsou zpracovany teoreticka vychodiska pro vyuzité

metody v ¢asti praktické. Vzhledem k rozdéleni této prace jsou metody pouzity nasledovné.

V ¢asti vybéru stfediska ur¢enému k racionalizaci je vyuZivand ABC analyza. Déale v ¢asti

analyzy vyrobniho procesu jsou pouzity tyto metody:
e ABC analyza
e Procesni analyza
e Spaghetti diagram
e Snimek pracovniho dne
e Analyza prib&hu vyroby
e [shikawa diagram — analyza pficin a nasledkt
e Analyza 5x Pro¢
V projektove ¢asti jsou vyuZzity metody pro definovani projektu z pohledu ¢asu a rizik:
e RIPRAN — analyza rizik
e QGanttliv diagram — ¢asovy harmonogram projektu

Vsechny vySe aplikované metody jsou v této diplomové praci vyhodnoceny a v Casti
realizace projektu, porovnany proti pavodnim hodnotdm. Ganttliv diagram zachycuje u

pribéh celého projektu. VSechny navrhované opatieni jsou ndkladové odhadnuty.
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I. TEORETICKA CAST



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 14

1 KAIZEN

Dobréa zména, nebo zména k lepSimu, tak Ize dle doslovného piekladu definovat slovo
KAIZEN. Jedna se spiSe o cestu, kterou je nutné pfijmout a optimaln¢ provadét zmeény za
ucelem pozitivniho vysledku. Tato cesta malych zmén, mize mnohdy piinést daleko vétsi
uzitek a efekt, nez narazova a razantni zména. Cilem této filosofie je odstraiiovat plytvani,

coz je vlastné podstatou Stihlosti. (KAIZEN, © 2012)

—

Kai = Change Zen = Good
Obrézek 1 Kaizen (KAIZEN, © 2012)
1.1 Proces zmény

E. Deming prohlésil: ,,Zména neni nutnd, pfeziti neni povinné.*

Nicméné vSe, co ma mit néjaky rozvoj potiebuje zménu. Dle Bauera et al. (2012, s. 11) je
nutné zménu vyzkouset. Existuje jisté riziko neuspéchu pii zavadéni zmén, ale 1 kroky, jak

témto rizikim pfedchazet:
e trénovat a zkouSet néco nového,
e vyuzivat zkuSenosti jiz UspéSnych — vyuzit tzv. benchmarking,
e vyuzivat moderni technologie, jako je naptiklad internet, porovnavat moznosti,

e projekty realizovat v omezené mire, vyuZivat tzv. pilotni projekt pro ovéteni

funkc¢nosti,
e brainstorming je zdkladem pro kvalitni tymovou préci.
Pro realizaci zmény existuji tfi podminky:
1. Moci — vedeni firmy dovoli zménu provést.
2. Umét — veédét, jak to provést.

3. Chtit — chtit provést zménu.
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Podle Bauera et al. (2012, s. 12) existuje pravidlo 2-6-2. Takto jsou roz¢lenény skupinky lidi
ve firmé& podle jejich reakci na zmény nebo nové projekty. 20 % lidi ve firm€ zménu vita a
tési se z moznych vysledkl a benefitil, které zména piinese. Druhou skupinkou jsou tzv.
»mrtvi brouci® (60 % lidi ve firm¢), ti se z pocatku tvafi, Ze se jich to netyka, ale po realizaci
s pozitivnim vysledkem, vysledek oslavuji a ptiklangji se k nazoru, ze projekt/zménu
podporovali, ale v pfipad€, ze se projekt/zména nepovede jsou jasnymi odpurci a reaguji
slovy: ,,ja to v&dél, Ze to nemd cenu®. Posledni skupinkou, kteti tvoti 20 % lidi ve firmé¢, jsou
to tzv. ,,No-men®. Jsou vzdy proti jakékoli zmén€. I presto, Ze projekt/zména bude mit

pozitivni dopad, stale budou zménu odmitat.

1.2 Komplexni Fizeni zmén

Total Change Management je anglicky pfeklad komplexniho fizeni zmén, zkracené¢ TCM.

Cilem TCM je zménit mysleni lidi na pracovisti spolu s kulturou v celém podniku.
Existuje celkem jedenact aspektti rozdélenych do tfech ¢asti, které jsou obsahem TCM:
1. Efektivni systém
a. Navrh nové vytvofeného vyrobniho systému, tzv. KMS

b. Vyuzit a realizovat GKW

e

Zachytit tok hodnot pomoci VSM
d. Vytvotit KAIZEN tymy
2. Rizeni a kontrola
a. KMS interni audit
b. Spravné delegovat cile
c. Kilast diiraz na Vizualizaci
d. Skolit a rozvijet zaméstnance
3. Rizeni zmény
a. Schopny vedouci pracovnik
b. Vzdélané vedeni spolecnosti
c. Stale trénovat zaméstnance

(Bauer et al., 2012, s. 17)
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Obrazek 2 TCM model (Bauer et al., 2012, s. 18)
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2 PROCES

Svozilova (2011, s. 14) ve své knize ZlepSovani podnikovych procestu definuje proces jako
sled souvisejicich ukoll, ptfipadné c¢innosti, které jsou postupné vykonavany aktivnim
pusobenim obsluhujiciho personalu, za ucelem splnéni pfedem definovaného vysledku —
produkt procesu. Produkt procesu je hmotny/nehmotny vystup neboli vysledek, kterou

zakaznik pozaduje a uspokoji jeho potiebu. Jedna se bud’ o produkt nebo sluzbu.

2.1 Ucastnici procesu

Podle Svozilové (2011, s. 17) neexistuje mnoho procest, které by probihaly bez fyzické
ucasti lidi. Tvrdi, Ze 1 plné¢ autonomni procesy maji vlastniho tvlrce, koordinatora,
dohlizitele. Existuji tzv. Gi€astnici procesu, které lze tfidit do specifickych roli. Ttidit je lze
podle ptistupu a vztahu k procesu, jejich vzdélani a odpovédnosti za dané ¢asti procesu do

nasledujicich kategorii:

e Zakaznik procesu chce uspokojit svou potfebu, ktera muze byt hmotného
charakteru v podobé produktu, pfipadné¢ se mize jednat o sluzbu ¢i jinou formu
nehmotného produktu. Zakaznik je ochoten za produkt poskytnou obvykle finan¢ni

prostiedky.

e Dodavatel procesu zajistuje vstupy, které dany proces vyzaduje pro splnéni cile

procesu.

e Sponzor procesu byva obvykle provozovatel podniku, ktery proces realizuje a
financuje. V jeho z4jmu je maximalni efektivita a obvykle to byvd management

spolecnosti.

e ManaZer procesu je osoba, které piimo zodpovida za bezproblémovy pribéh

v pozadovaném terminu a kvalité. Ve vyrobnim procesu, to byva mistr dilny.

e Sampioén procesu detailné znd vSechny kroky v procesu véetné vSech potieb a byva

klicovou osobou v procesu. MiiZe se jednat o operatora procesu.

e Operator procesu je pracovnik, ktery pfimo zainteresovan v daném procesu a

vykonava jednotlivé kroky. Ovliviiuje jak kvalitu, tak rychlost procesu.
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2.2 Vyrobni proces

Vyroba je proces, pii kterém dochdzi k transformaci vstupnich material, informaci,
myslenek aj. na vystupy v podobé hmotnych statki nebo nehmotnych produkti a sluzeb. At
uz se jedna o hmotny nebo nehmotny vystup, vzdy je cilem uspokojit pozadavky zdkaznika.
Stejné tak dulezita je 1 pruznost vyrobniho procesu reagovat na zmény. Produktivni vyrobni

proces a pruznost dané vyroby jsou rozhodujici. (Tucek, Bobak, 2006 s. 12)

2.3 Rizeni a organizace vyrobnich procesi

»Rizeni procesu je ¢innost, kterd vyuzivéa znalosti, schopnosti, metod, nastrojii a systémil
k tomu, aby identifikovala, popisovala, méfila, fidila, hodnotila a zlepSovala procesy se

zamérem efektivniho pokryti potieb zakaznika procesu.* (Svozilova, 2011, s. 18)

Jiz od pocatku civilizace lidi se vyuziva fizeni a organizace vyroby. VZdy bylo zapotiebi,
aby se n€kdo ujal vedouci pozice a fidil vyrobu a organizoval lidi, za ucelem obstarani
potravy pro vSechny. V dnesni dob¢ je tento pojem spojovan s manazerskymi dovednostmi
v oblasti §tihlé vyroby. Hlavnim cilem vedouciho pracovnika, ktery fidi a organizuje vyrobu,
je zajistit vhodné prostiedi pro efektivni vyrobu a mozny rozvoj. V fizeni a organizaci
vyroby se dle klasického pojeti setkdvame s témito aktivitami: Organizace vyroby,

Planovani vyroby, Ptikazy, Koordinace a Kontrola. (Chromjakova, Rajnoha, 2011, s. 30)

2.4 ZlepSovani podnikovych procesi

Znalost soucasného procesu je zakladnim predpokladem pro zlepSovani procesu. Znalost je
obvykle zachycena v procesni dokumentaci. Oproti fizeni procest, je samotné zlepSovani
vSech podnikovych procesii zaméfeno na analyzu chovani procest a identifikaci pticin
vzniku problémd, které narusuji chod procesu. Produktivita procesu a kvalita vystupu je
zakladnim vychodiskem pro¢ proces zlepsit. Pomoci €innosti zlepSovani procest, jako
naptiklad eliminaci plytvani, se zvySuje kvalita vystupu a produktivita procesu. (Svozilova,

2011, s. 19)

Svozilova (2011, s.125-126) déale poukazuje na fakt, ze je dulezité zlepSeny proces
stabilizovat. Identifikace chyby v procesu a na zéklad¢ analyzy zjiSténa pticina vzniku chyby
v procesu, véetné jeji eliminace neznamena, ze je proces nebo projekt uspesné u konce. Nové
status quo je velice kratké obdobi a po jeho skonceni je mozné, ze se nové zmény vrati do

»starych koleji a zména se mine s UCinkem. Je to lidska pfirozend povaha, vracet se
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k ovéfenym a pohodlnym procestim. Pti provadéni jakychkoli zmén, je tfeba brat v potaz
nejen technické provedeni zmény, ale pocitat i s lidskym faktorem a zohlednit typ lidi, kteti

v novém procesu budou pusobit, nebo zménu budou realizovat. Analytik v kancelaii mtze

mit zkreslenou pfedstavu od redlného fungovani.

Obrézek 3 Priabeh pfijeti zmeény procesu v Case (Svozilova, 2011, s. 126)
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3 STIHLA VYROBA

Pojem stihly nebo anglicky lean je podle Chromjakové (2013, s.33) pojem, ktery
predpokladd, ze vSechny firemni Cinnosti bez pifidané hodnoty jsou plytvanim zdrojt
podniku a je nutné tyto ¢innosti eliminovat. Chromjakova (2013, s. 42) rovnéz uvadi, ze
filozofie Stihlosti se netykd pouze vyroby, ale i logistiky, vyvoje a v neposledni tad¢ i

dalezité¢ administrativy, kde jsou procesy mnohdy vSechno, jenom ne stihlé.

Podle Altmana (2017, s. 147) nejsou samostatné techniky zaru¢enym receptem na Stihlou
vyrobu. Jde podle né¢j o nastaveni podnikovych systému. Cilem je spokojeny zakaznik, to je
predpoklad, se kterym by §tihla vyroba méla pracovat. Ten bude spokojen pouze tehdy, az
obdrzi sviij vyrobek v €as a v pozadované kvalité. Proto je nutné odstraiiovat plytvani a

kontinudlné zlepSovat proces vyroby.

Svozilova (2011, s. 32) definuje Lean jako seskupeni principt a metod, které se zamétuji na
odhaleni a minimalizaci ¢innosti, které nepiidavaji béhem procesu zadnou hodnotu vyrobku

nebo sluzbé.

Co se s§tihlé vyroby tyka, tak Chromjakova (2013, s. 43) uvadi, Ze zékladnimi prvky Stihlé

vyroby jsou:
e kontinualni zlepSovani procesu,
e prace v tymu a tymova spoluprace,
e rozdéleni do Stihlych vyrobnich bunék,
e Stihly layout,
e standardizované vyrobni operace,
e prehled o toku materialu,
e kvalita produkta.

,.Stihlost podniku je v tom, ze délame piesné to, co chce na§ zdkaznik, a to s minimalnim
poc¢tem cinnosti, které hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. Byt §tihly tedy znamena
vyde¢lat vic penéz, vydélat je rychleji a s vynalozenim mensiho Usili.“ (Kosturiak, Frolik,

2006)

Lean Manufactoring neboli §tihla vyroba je pro mnoho podniku pouze pojem. Uroven

vyuzivani dostupnych, modernich technologii neni dostate¢na, coz stézuje realizaci projekt
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zlepsovani pomoci metod $tihlé vyroby. Aby pojem §tihl4 vyroba neztstala pouze u slovniho
pojmenovani, je tfeba tyto metody zacit vnimat, jako néco, co pomiize vyrob¢ jako takové
za cestou k vyssi efektivité. Technologicky pokrok je pro vyuzivani metod §tihlé vyroby
klicovym faktorem. (Brau 2016, s. 5)

3.1 Stihly layout

Layout je definovan jako rozmisténé uspotradani stroji, materidlu a lidi na ploSe pracoviste.
Produktivita je pfimo ovlivnéna usporaddnim na pracovisti a pro udrzeni vysoké
produktivity je vyzadovana neustalé zlepSovani. Navrhnout uspofadani na pracovisti nelze
podle predem definované Sablony. Kazdy vyroba ma sva specifika, omezeni a moznosti, kde

layout bude tvoten. Pti tvorbé Stihlého uspotfadani layoutu je doporu¢ovano nékolik technik:
¢ Eliminovat ¢innosti neptidavajici hodnoty.
e Zviditelnit materidlovy tok béhem procesu.
e Zaucelem snizeni vzdalenosti mezi stroji, logicky uspofadat rozmisténi stroji.
e Vhodn¢ umistit informacni stanice, pro snadny pfistup.
(Greene 2013, s. 189-195)

Layout pracovisté neboli rozmisténi je Stihle z pohledu tok materialu, informaci, pohybu
operatorti nebo pracovniki, spolu s optimalni vysi zasob. Tyto zminéné aspekty museji byt
optimalni, za G¢elem jednoduchého a ptfimocarého priichodu pracovistém. (Tucek, Bobak

2006, s. 228)
Kosturiak a Frolik (2006, s. 135) definuji jako cilem §tihlého layoutu zkraceni doby a drahy
manipulaci s materidlem a zptehlednit vyrobni a logistické procesy. Mezi hlavni parametry
Stihlého pracovisté fadi:

e Redukce transportnich vzdalenosti.

e Minimalni zasoby a plochy jim urcené.

e Piimocarost trasy a kratké transportni asy.

e Viditelné oznaceni piepravnich zasobnikil véetn€ mnozstvi materialu.

e Flexibilni rozestaveni pracovisté za tcelem variabilni vyroby.

e Uspotadani do bunék.
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e Systém tahu a skladovani metodou FIFO a vyuziti KANBAN.

Bauer et al. (2012, s. 108) tvrdi, Ze na tvorbu layoutu ma vyznamny vliv technické zazemi
firmy, pozadavky procesu a technické moznosti. To uzce souvisi s ergonomit, kterd by méla

byt pii tvorbé nového layoutu zohlednéna.

3.2 Plytvani

V Kaizen se plytvani oznacuje rovnéz japonskym slovem MUDA, nebo anglicky Waste. V
kazdé vyrobé lze identifikovat plytvani v mnoha podobach. Vyroba, ale 1 jina lidska ¢innost
se sklada z diléich procest. Zadouci je, aby kazdy krok v procesu pfidaval hodnotu
findlnimu produktu. V kazdém procesu bohuzel existuji i kroky, které hodnotu vyrobku
nezvysuji. Veskeré vstupy, do vyrobniho procesu jsou finan¢né nakladné. At je uz je to Cas
pracovnikil, material od dodavatele nebo vyhrazeny prostor pro procesy, vzdy se jedna o
naklady. Vstupy se béhem procesu méni na vystupy, které chce kazdy podnikatel zpenéZit a

zakaznik je ochotny za né& zaplatit. Zakaznik ani sponzor procesu nechce zbytecné platit

navic. Kazdé objeveni MUDA znaci potencialni zisk. (Bauer et al., 2012, s. 25-26)

Obrazek 4 Tvorba hodnot a plytvani (Bauer et al., 2012, s. 26)
Plytvanim se daji oznacit vSechny ¢innosti, které se vykondvaji pfi procesu vyroby produktu
nebo sluzby a danému vystupu nepiidavaji Zadnou hodnotu. Tyto Cinnosti se prakticky
zadnou mirou nepodileji na zvyseni zisku spole¢nosti. Plytvani se v ur€ité mife vyskytuje

v kazdém vyrobnim i nevyrobnim podniku, je tedy Zadouci plytvani identifikovat a snazit se
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ho minimalizovat. Dulezitym aspektem pfi odhalovani a minimalizaci plytvani je fakt, ze

hleddme a poukazujeme na pfi¢iny vzniku plytvani nikoli na vinika, ktery mnohdy

nevédomky plytvani vykonava. (API, © 2005-2020)
3.2.1 Druhy plytvani
Existuje osm elementarnich druhii plytvani, které lze nalézt v kazdé vyrobég, alespoii

v minimalni mife. (APL, © 2005-2020)

Pracovni doba v§ech zaméstnanci

A
r 1

VSechno ostatni, co délame - plytvani

Za toto nas
zakaznik plati

Transport Waitin

Pfesuny Cekén?

Inventory Overproduction

Zasoby Nadprodukce

Motion Overprocessing

Pohyby, hledani Zbyte&na komplexita
Defects

Unused potential Chyby

NevyuZity potencial

Obrazek 5 Osm druhti plytvani (Benedikt, © 2019)
1. Transport (presuny): Jedna se o manipulaci s materidlem piipadné zbytecny
transport informaci, ktery zbyte¢né zdlouhavy nebo vzdalenéjsi, nez by mohl byt.

(API, © 2005-2020)
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Obrazek 6 Plytvani pii prepraveé (API, © 2005-2020)
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nepotiebnych zasob, které zpomaluji operatora vyroby. Nepotiebna zasoba je vSe, co

se na pracovisti vyskytuje a nemusi tam v danou chvili byt. Zasoba by m¢la byt

minimalni. (API, © 2005-2020)

Obrazek 7 Plytvani pii skladovani zasob (API, © 2005-2020)
3. Motion (pohyby, hledani): Zbyte¢né pohyby, které pracovnik vykonava a
nepiidavaji hodnotu finalnimu vyrobku. Typickym plytvanim pohybem je hledani

Material, dily,
produkty,
které
presahuji
minimum,
potfebné na
spinéni
vyrobnich
tloh

m @ Protiopatfeni

materialu. (API, © 2005-2020)

Zbyteény pohyb

museji na nékoho, nebo na néco ¢ekat. Z pohledu vedeni firmy je désivé si piedstavit,
ze draze placeny zaméstnanec na néco ¢eka. Naptiklad, kdyz zaméstnanec denné
ztrati 10 minut, nezZ mu nabéhne pocita¢ a dalSich 10 minut, pfi ¢ekani na jin¢ho

kolegu, tak to ro¢n¢ vychazi az na 2 pracovni tydny. (Benedikt, © 2019)

Pohyb
pracovniku,
ktery
nepridava
hodnotu

Obrazek 8 Zbytetné pohyby (APL © 2005-2020)

4. Waiting (€ekani): V kazdém podniku se zaméstnanci dostanou do pozice, kdy

===t
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Inventory (zasoby): V misté vykonavani prace jsou zasoby materialu, nastroju aj.
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5. Overproduction (nadprodukce): Veskera vyrobou vytvorena zasoba, kterd nema
odbyt. Operace, které vykondvaji pracovnici a nejsou pozadovany. Patii sem i
naptiklad zbytecné pteposilani e-maili vramci plytvani v administrativée.

(Svozilova, 2011, s. 34-35)

6. Overprocessing (zbyteéna komplexita): tento druh plytvani se vyskytuje hlavné
v administrativé pii zbytecné Castych a bezicelnych poradach, kde je spoustu lidi,
ktefi tam nemuseji byt. Rozesilani hromadnych maili, které brzdi adresaty, ktefi

obsah nepottebuji znat. Nékolikandsobné zadavani stejnych dat. (Benedikt, © 2019)

7. Defects (chyby): Neshodny kus neboli zmetek projde mnohdy celym vyrobnim
procesem. Zachytit se jej podafi v lepSim piipad€ az na konci vyrobniho procesu,
v hor§im aZ u zékaznika. U hromadné vyroby se jedna se o fatalni dopady. Vznika

plytvani Casu a materidlu, kterému lze pfedchdzet dislednéjsi kontrolou. (API, ©

2005-2020)
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Obrazek 9 Chyby/Zmetky (API, © 2005-2020)
8. Unused potential (nevyuzity potencial lidi): Vedeni Toyoty jako jedno z prvnich
pochopilo, ze je nutné do systémového zlepSovani efektivity a kvality vyroby,
zapojovat 1 své zaméstnance, véetné operatorti vyroby. Nevyuzity lidsky potencial,

na jakékoli tirovni, se oznacuje jako osmy druh plytvéani. (Benedikt, © 2019)
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3.3 Justin Time

Metoda Just in Time je piivodné vyrobni systém Toyoty, ktera je podle Badiru (2014, s. 291)
zakladnim kamenem pro Stihlou vyrobu. Principy a techniky zalozené na této myslence, jsou
ovétené a funkeni. Pfi spravném vyuzivani technik, zalozenych na principu Just in Time, 1ze
vytvotit §tihlé a pruzné vyrobni prostfedi, kde nejsou prostoje, protoze takt vyroby je vyladén

a kazda operace ma v pravou chvili pozadované vstupy.

Salvendy (2001, s. 492-493) o teorii Just in Time tvrdi, Ze je zaloZen na principech tahového
systému. Rovnéz uvadi, ze plytvani, které vznikd v procesech, at’ uz vyrobnich, nebo
nevyrobnich, 1ze odstranit pouze zménou organizace a fizeni. Nahradit stavajici tlakovy
systém za systém tahu. Just in Time je jednim se zakladnich principii a metod tahového
systému, kterym je podnik schopen minimalizovat plytvani asu pfi ¢ekani. Systém tahu ve
vyrobé je charakteristicky hlavné tim, ze pracuje s minimalni zadsobou materialu a s vyuzitim
Just in Time, jsou potiebné vstupy dodavany praveé v dany ¢as. Vyroba nema tedy potiebu

skladovat ohromné mnozstvi zasob.
Mezi zékladni principy Just in Time dle API (© 2005-2020) patfi:
e Malé vyrobni davky.
e Vyroba za¢ina zaddnim objednavky.
e Plynuly vyrobni tok
e Diraz na kvalitu a eliminace ztrat.
e Respekt k operatorim.

e Minimalni zasoby a optimalni pocet operatora.
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4 MAPOVANI PROCESNICH TOKU

Vizuéln€ zobrazeny procesni tok, je vysledkem a ucelem mapovani procesnich toki.
Vysledek miize mit podobu riiznych diagrami a map, které slouzi jako podklad pro procesni
analyzy. Pouziti néstroje pro zmapovani procesniho toku, ptindsi piehledny a srozumitelny
dokument o vyvoji procesu, zachyceny v case. Dle vizualizace toku procesu, lze
identifikovat smycky v procesu a mista, kde v procesu dochazi k vétveni. Timto zptisobem
1ze definovat plytvani v daném procesu. Procesni tok, zachyceny naptiklad ve Spagetovém
diagramu, rychle odhali problémy procesu. Spolu s pouzitim procesni analyzy, lze
identifikovat nedostate¢nou navaznost dil¢ich procest, pfi kterych vznikaji prodlevy.

(Svozilova 2011, s. 131)

4.1 Spagetovy diagram

Takzvany Spagetovy diagram, anglicky Spaghetti Diagram, je soucasti tzv. Lean tools (Stihlé
nastroje). Jednd se o nastroj Stihlé¢ vyroby, pomoci, kterého lze zmapovat a identifikovat
plytvéani, pfi pohybu materidlu nebo osob, vcetné¢ zaznamenani Casu, lze odhalit dalsi

plytvani, tedy ¢ekani a prostoje. (Spaghetti diagram, © 2019)

Podle Svozilové (2011, s. 133) je Spagetovy diagram vhodny zejména tam, kde je tieba zjistit
jak Casovy, tak hlavné prostorovy sled jednotlivych €asti v procesu. Timto zplisobem se da

mapovat nejen tok materialu ve vyrobé¢, ale i tok informaci a pohyby pracovnik.

Pro sestaveni Spagetového diagramu, doporucuje Svozilova (2011, s. 135) nasledujici

postup:
1. Vytvoite nebo ziskejte prostorové rozloZeni, ve kterém proces probiha.
2. Vytvotte diagram procesu, dle sledu jednotlivych krokd, jak proces probiha.
3. Jednotlivé kroky ocislujte.
4. Zaznacte dle ¢isel jednotlivych kroki pozice, kde budou jednotlivé kroky probihat.

5. Provéite neménnost jednotlivych stanovist, kde kroky procesu budou probihat a

spojte je Sipkami dle sledu jednotlivych krokl v prostorovém planku.
6. Zaznacte dle méfeni vzdalenosti a €as, vCetné zdrzeni a prekazek.

7. Vycislete nadbyte¢né pohyby a prostoje.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 28

Podle Svozilové (2011, s. 135) se jednd o velmi jednoduchy a efektivni néstroj, pro

odhalovani plytvani, kde mnohdy pro rychlost postaci obycejny papir a tuzka.

Obrazek 10 Spagetovy diagram — ukazka (Svozilova, 2011 s. 134)
4.2 Procesni analyza

Jurova (2016, s. 219) predstavuje procesni analyzu jako viceucelovy analyticky néstroj pro
zkoumani vyrobniho toku z pohledu ¢asu, prostoru a logistiky. Procesni analyza zachycuje sled
jednotlivych krokt, jako jsou naptiklad manipulace, kontroly, samotné operace souvisejici
s priddvanim hodnoty produktu, ¢ekani a prodlevy vcetné skladovani. Tato analyza nachdzi své
vyuziti nejen ve vyrob¢, lze ji pouzit pro odhaleni nedostatkll téméf v jakémkoli procesu.
Vysledkem analyzy je procesni diagram dle sledu jednotlivych krokl s oznacenim dle typu dané
¢innosti.

Pro oznaceni jednotlivych typli Cinnosti se v procesni analyze vyuziva standardizované

oznaceni:

transport

Obrazek 11 Symboly procesni analyzy (API, © 2005-2020,)
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Smida (2007, s. 114) uvadi jako hlavni cil procesni analyzy poukézat na nedostatky a
identifikovat plytvani v procesu. Tyto poznatky ucelné pouzit pro zefektivnéni a zvySeni
ucinnosti.

Prosttednictvim procesni analyzy lze poukazat na problémy v procesu a jeho nedostatky.

Vysledem z procesni analyzy miize procesni mapa nebo model dané¢ho procesu. Vysledky

Ize interpretovat jak graficky, tak slovng. (Seféik, Koneény 2013, s. 27)

Seféik a Koneény (2013, s. 28) dale uvadéji procesni analyzu jako jednu z nejvice dilleZitych
technik pro analyzu procesu, kterou lze v praxi pouzivat. Pro svou jednoduchost se tato
analyticka metoda zkoumani procesti da vyuzit kdykoli a kdekoli, kde je potfeba rychle
analyzovat a popsat materialovy a informaéni tok daného procesu. Ugelem je pak odstranit

zjisténé nedostatky v procesu. Analyzu lze pouZit na jakykoli proces v podniku.

- - n— el =
Procesni analyza E_ = & E 5
g s .g €| 2 = 3
g E(R|8 2| %= § §E § g
g  |Einnost ol 5| 2| % |8 §E EE &
1 Pfijem zboii OM 1 1
2 |Kontrola B 0,5
3 Skladovani ﬁé%
4 |Transport = i 24
6 | Déleni materidlu (_)én!___ 10 05
7 |kontrola . 0,5
8  |Transport fl 70
9 SoustruZeni % 7,27 0,5
1 Transport fr 32
12 |Brougeni (@4 7,27 1
14 Transport 29
15  |Protahnuti ' 0,94 0,5
16 |lehleni (3 0,35 0,3
17 Kontrola . 1,5
18  |Transport 4' 9
19  |Soustruzeni 0,75 1
21  |Transport Ji: 90
22 SoustruZeni g 3,88 0,5
24 Transport ; L. . 59
25 |Skladovani B AN
30 |Transport T il 29
3 Odmasténi 0,27 0,5
32  |Transport 1 11
33 Skladovani
43 Transport o 300
45 Brouseni ! 5,31 1
48  |Transport i a1
59 Kontrola e 2
60 |Baleni o 2,5 1
Celkem: - éetnost 11 1 4 3 7.8
- soucet Easti (min) 44,04
- vzdalenast (m) 744

Obrazek 12 Ukéazka procesni analyzy (API, © 2005-2020)
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4.3 Snimek pracovniho dne

Jedna se o techniku pifimého a nepfetrzit¢tho pozorovani operatora pii vykondvani prace
b&hem pracovni smény. Ulelem této techniky je stanovit nepravidelné &innosti, které
pracovnik vykondva. Snimek jako takovy mize poodhalit plytvani, které pracovnik béhem
dne vykonéava. Snimek prace daného zaméstnance podava presné informace o pohybech a
spotfebé Casu pracovnika, na zakladé ¢ehoz lze identifikovat procesy, pohyby a transporty,

které neptidavaji hodnotu a v dalS$im korku je odstraniovat. (API, © 2005-2020)
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5 DALSI POUZITE METODY

5.1 ABC analyza

ABC analyza funguje na zaklad¢ paretova pravidla 80/20. Prakticky jde o zarazeni
zkoumanych polozek do tfech kategorii:
e Kategorie A — nejvyznamnéjsi polozky v rdmci analyzy, (ptiklad: ptiblizn€ 20 %
polozek, které tvoii dohromady 80 % obratu firmy)

e Kategorie B — stfedn¢ vyznamné polozky analyzy, (ptfiklad: které tvoii cca 15 %

polozek a 15 % se podili na obratu firmy)

e Kategorie C — Velké mnozstvi nevyznamnych polozek, (priklad: 65 % polozek, které
g y ychp p p

dohromady tvofii cca 5 % obratu)

Kazda ABC analyza bude mit své specifikum, nelze pfesné urcit hranice mezi kategoriemi.

(ABC analyza, © 2013)

$50 Podil poétu poloiek Podil obratu
.[:C:‘J 95
&0
% 50 30 %
35
20

Obrazek 13 Ukézka principu ABC analyzy (ABC analyza, © 2013,)
5.2 ,,Pétkrat proc?«

Metoda, ktera ucastnika nuti k hlubSimu zamysleni nad problematikou, aby se nespokojil
z povrchnimi indiciemi, které povedou k neicinnému feSeni. Metoda se Casto vyuZiva
v ndvaznosti nad zjiSt€énymi problémy zjinych analyz, pfi zkoumdani pficiny vzniku
problému. Principidlné jde o fizené znovu dotazovani, pomoci tdzaciho ,,Proc®, s cilem dojit,

az k jadru problému. Postupujeme nésledujicim zptisobem:


http://benefico.cz/wp-content/uploads/ABC-analýza-obrázek.jpg
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Na otazku ¢islo jedna odpovime tfemi moznymi odpovédmi. Jendu z téchto odpovédi
vyberme a prevratime ji do otazky. Proces pokracuje az do patého proc¢, coz naznacuje, ze
problematika je feSena do detailu. Mnohdy se stane, Ze odpovéd’ neni ani po patém proc

zcela jasna, lze pokracovat a dotazovat se dale. (Svozilova, 2011, s. 160)

5.3 Ishikawa diagram

Ishikawa diagram predstavuje metodu analyzy pii¢iny a disledku. Cesky se této metodé iika
diagram ,,Rybi kosti*, diky svému tvaru. Tato metoda umoznuje systematické zkoumani
vztahl v procesu. Lze-li pojmenovat hlavni problém, je nutné najit odpovidajici pticinu

vzniku tohoto problému. (Svozilova, 2011, s. 161)

Obrazek 14 Ptiklad diagramu ,,Rybi kost* (Svozilova, 2011, s. 162)

Ugelem této metody je zjistit nejpravdépodobnéjsi piidiny vzniku definovaného problému.

Hojné se pouziva v fizeni jakosti, ¢i projektovém fizeni pfi brainstormingu. Provedeni rybi

kosti se rtizni. Postup vytvareni rybi kosti nasledujici:

1. Definovat problém, hlava ryby. NapiSte problém do pravé c&asti flipchartu a

nakreslete kolem ni ramecek a vodorovnou Sipku sméfujici zleva do prava.
2. Pomoci Brainstormingu urcete hlavni kategorie pticin, nebo pouzijte zékladnich tzv.
6M piiciny:
e Metody (Methods)

e Stroje (Machines)
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e Lidé (Manpower)
e Materialy (Materials)
e Mc¢ieni (Measurment)

e Vedeni spole¢nosti (Management)

Mrwe

e Napiste hlavni pficiny jako vétve z hlavni Sipky.
3. Zvézit vSechny mozné pfiCiny problému. Zeptat se ,,Pro€ se to stalo?* V momentg,
kdyz jsou tivahy dané, zapisuji se vodorovné s piimkou smétujici uprostied k dané

kategorii pfiCiny.

urovné pricin.
5. Kdyz skupiné dojdou napady, zaméite pozornost na mista v grafu, kde je malo
napad.

(Fishbone Diagram, © 2020)

5.4 Analyza rizik RIPRAN

Rizikové analyza se podle Chromjakové (2013, s. 57) zamétuje na odhaleni faktord, které
mohou ohrozit definovany cil projektu. Svym zpiisobem se jednd o preventivni piistup
k problémim, béhem planovaného projektu. Prevenci se snizuje pravdépodobnost vyskytu
rizika za b&hu projektu a zvySuje to Sance na eliminaci negativnich faktorti na projekt,

pfipadné na konkurenceschopnost celého podniku, nebo pouze daného procesu.

Tabulka 1 Legenda k RIPRAN analyze (vlastni zpracovani dle RIPRAN, © 2020)

Empirickd metoda, nebo metoda zaloZzend na zkuSenostech rizik projektii. Analyza rizik
RIPRAN je vhodna pro stfedné velké a velké projekty. Tato metoda zpracovani rizik byla
navrhnuta dle filosofie TQM a provadi se pifed implementaci projektu. Proces rizikové

analyzy je pomoci metody RIPRAN rozdélen do nésledujicich fazi:
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1. Pfipravit analyzu rizik projektu.

2. Identifikovat projektova rizika.

3. Kvantifikovat projektova rizika.

4. Navrhnout opatieni za ucelem eliminace rizika.
5. Vyhodnotit rizika a jejich dopad na projekt.

6. Sledovat a vyhodnocovat rizika i béhem projektu.

(RIPRAN, © 2020)

EVANTIFIKACE

O

©

Obrazek 15 Postup metody RIPRAN (RIPRAN, © 2020)

5.5 Ganttiv diagram

Anglicky nazev Gantt chart, je odvozeny od jména tzv. duchovniho otce tohoto diagramu:
Henryho Laurence Gantta. Ganttliv diagram naléza své vyuziti pfi planovani projektu a
kontrole jeho prib&hu. Na horizontalni ose diagramu se nachézi ¢asové obdobi, dle kterého
se projekt planuje. Lze vyuzit riizné ¢asové veliCiny, zalezi na typu projektu, napiiklad dny,
tydny, mésice, piipadné 1ze vytvaret diagram v kombinaci s vicero veli¢inami. Do tadku se

uvadéji jednotlivé ukoly/Cinnosti/aktivity projektu. Tyto aktivity jsou logicky sefazeny dle
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planovaného pribehu v logické navaznosti. Odhad doby trvani, tedy zahajeni a ocekéavané
splnéni, se znaci v grafické ¢asti Ganttova diagramu. Vysledkem je graficky zndzornény
odhadovany pribéh projektu, dle jednotlivych aktivit, zachycenych v case. (Ganttiv
diagram, © 2011-2020)
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Obrazek 16 Ukazka Ganttova diagramu (Ganttiv diagram, © 2011-2020)
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6 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Ctenaf je seznamen se zakladnimi principy metod primyslového inZenyra. Pro potieby této
prace je predstavena filosofie KAIZEN a Lean Production. Teoreticky jsou vysvétleny a
zpracovany veskeré metody, které bude Ctenaf potiebovat, pro zvladnuti a pochopeni

provedenych analyz v praktické ¢asti této diplomové prace.

V ramci KAIZEN, je vysvétlen proces zmény a potieba neustalého zlepSovani. Dale je
Ctenafi priblizen pohled na procesni svét, véetné ucastnikli v procesu. Nasleduje vysvétleni
teoretického vychodiska vyrobniho procesu, jak vyrobni procesy fidit a organizovat.

V neposledni fad¢ je ¢tenar sezndmen s principy zlepsovani podnikovych procest.

V ramci Lean Production je vysvétlen zdkladni princip Just in Time a Stihlost jako takova.
Zkoumani layoutu bude v této praci stéZeni, proto je teoreticky vysvétlen Stihly layout.
Pomémé dulezitym aspektem pro tuto praci, je znalost druhi plytvani, jak ve vyrob¢, tak
v administrativé. Problematika plytvani, je ve tieti kapitole teoretické casti, podrobné

vysvétlena.

Pro pochopeni analyz v praktické ¢asti, je Ctenafi detailn€ predstavena Procesni analyza

spolu se spaghetti diagramem a principem snimkovani prace.

Nésleduje obecné seznameni s dalSimi pouzitymi metodami, jako je naptiklad ABC analyza,
ktera je v praci rovnéZ jednou z nejvice pouzivanych nastrojii. Dale je Ctenafi predstavena
metoda 5 x Proc, Ishikawa diagram, pficin a nésledkd a pro pochopeni projektové Casti je
vysvétlen princip a pouziti rizikové analyzy RIPRAN a ¢asovy harmonogram v podobé

Ganttova diagramu.
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II. PRAKTICKA CAST
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7 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Vyrobni spole¢nost JAP FUTURE s. r. o. vznikla k 1.1.2019. Pivodné spole¢nost nesla
nazev J. A. P. spol. s r. 0. a pusobila na trhu jiz od roku 1991. V loniském roce probihal prode;j
spolecnosti. S timto krokem ma spole¢nost nové majitele a probehla fada zmén, napfic celym
podnikem. Zména celého vedeni piinesla novy impuls na zménu i vedoucich pracovniki,

v podstaté na vSech pozicich.

Soucasny nazev firmy je sice novy, spolu s nim ma firma i nové logo, ale sortiment ani
oblast, ve které firma podnikala pfed akvizici, se nijak nezménila. Naopak, soucasné vedeni
se snazi navazat na uspés$né roky, diky kterym zaujima status kvalitniho vyrobce stavebnich
pouzder, schodist, skrytych zarubni, posuvnych systémi nebo hlinikovych dveti. Sortiment
obsahuje rizné, ptrevazné interiérové stavebni prvky, které se jiz od roku 1991 neustéle

rozvijeji a diky vyvojovému odd¢leni, tak nabizi firma nejnov¢jsi trendy produkty na trhu, a

JAP

Obrazek 17 Logo spolec¢nosti (interni materialy)

to 1 v zahranici.

7.1 JAP FUTURE s.r.o.

Adresa sidla spolecnosti: Nivky 67, Lovésice, 750 02 Pierov
Identifikacni Cislo: 05533139
Majitelé: PaedDr. Petr Paksi, DBA (60 % podil)

Dusan Vrtal (40 % podil)

Webové stranky: WWW.]japcz.cz
Motto: Plnime sny o krasné&j$im bydleni

Sidlo spolec¢nosti je v Pferove, kde se nachazi velky showroom, sidli zde vedeni spolecnosti
a probiha zde veSkera vyroba, vCetné vyvoje a veSkerych technickych piiprav vyroby. Dalsi

showroomy a pobocCky se nachazeji v Praze a v Bratislavé. Spole¢nost nabizi individuélni


http://www.japcz.cz/
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ptistup k zakazce, od zaméteni, pies cenovou nabidku, az po vyrobu a samotnou montéaz

produktu s garanci. Na realizaci se podili t¢éméf dveé stovky zaméestnanc.

7.2 Organizacni struktura

Personalni zmény, vyvolané zménou majiteld spolecnosti, ptinesla i novy pohled na fizeni a
s tim souvisi 1 organizacni struktura. Jednd se o funk¢ni organizacni strukturu, ktera je
rozdélena do nékolika oblasti. VSechny nasledujici oblasti zastituje vykonny feditel a jemu
podiizeni feditelé za jednotlivé useky: Vyrobni a obchodni feditel a dale vedouci vyvoje,

marketingu a financi.

Kazdé vyrobni sttedisko mé své obchodni stiedisko. Obchodni stfedisko vede produktovy
manazer a ma k dispozici referenty prodeje, obchodni zéastupce v terénu a samotné
konstruktéry pro feSeni zakdzkovych teSeni. Vyvojové oddéleni vyviji nové produkty,
zajistuji zkouSky a atesty na produkty a zabyvaji se kontinudlnim zlepSovanim stavajic

produktti. Organizac¢ni struktura je k nahlédnuti v Ptiloze P I.

7.2.1 Konstrukce/vyvoj

Nedilnou soucasti kazdé spolecnosti, kterd chce riist je na 1. misté vyvoj novych produktt a
inovace stavajicich. To ma na starost vyvojovy tym, ktery mimo nové vyrobky ma starost 1

certifikaci produktti.

7.2.2 Marketing

Vedouci marketingu ma starost propagaci firmy v tuzemsku i v zahrani¢i. Po akvizici se

tento tym znacné rozsifil a marketing jako takovy, se stal pro JAP velice dulezity.

7.2.3 Obchod

Obchodni feditel je soucasné i pan majitel/jednatel spolecnosti, ktery aktivné prezentuje
firmu u nejvétsich zdkazniki a zaroven z pozice obchodniho feditele fidi jednotlivé vedouci
obchodnich oddé€leni. Obchod je vJAP FUTURE rozdélen na tuzemsko a zahranici.
Odd¢leni zahrani¢niho obchodu prodava veskeré vyrobky a sluzby spole€nosti, zatimco
obchodni odd. Tuzemsko (v€etné prodeji na Slovensko) je rozd€len na jednotliva stiediska,
ktera odpovidaji i Clenéni stfedisek ve vyrob¢ a vyjma lisovny, ma spolecnost k dispozici 6

obchodnich stiedisek, kterd vedou, jak jiz bylo vySe zminéno, produktovy manaZzefi.
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7.2.4 Vyroba

Vyrobni feditel je pfimym nadiizenym vSem mistriim jednotlivych vyrobnich stiedisek a ma
pod sebou i oddéleni procesniho inZenyrstvi. Procesni inZenyr mé piidélend vyrobni i
obchodni stfediska a zajiSt'uji prostfedi, pro bezproblémovych proces od zadani zakazky az
po expedici. Dale kontinudlni zlepSovani nejen vyrobnich procesi. Pod vyrobniho feditele
¢aste¢n¢ spada i vedouci udrzby, ktery zajistuje bezproblémovy chod celého podniku, a to
vcetné stroji. Pod vyrobniho feditele spadé i oddéleni ndkupu. Firma nakupuje materidly a

komponenty, jak od tuzemskych firem, tak i od téch zahranic¢nich.

7.3 Vyroba a portfolio produktii

Firma JAP FUTURE s.r.o. se specializuje na vyrobu stavebnich prvkl. Vyroba je rozdélena
do né¢kolika vyrobnich stfedisek. Stfediska mezi sebou spolupracuji a co je mozné d¢lat
interné, v rdmci firmy, tak se vyrabi zde. Vzhledem k portfoliu vyrobkl, ma firma i své stale
dodavatele materialli a polotovarti, na kterych je piimo zavisla vyroba. Tyto polotovary jsou
zpravidla vzdy vyrabéné na zakazku, nebo vyrabéné do skladu, dle specifikace a potieb

vyroby.
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Obrézek 18 Layout spole¢nosti JAP (vlastni zpracovani)



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 41

7.3.1 Lisovna (100)

Lisovna je jediné stiedisko, které nema své obchodni zastoupeni. Vyrabi polotovary, az na
uplné mimotfadné vyjimky, vyhradné pro ostatni stfediska spolecnosti. Z lisovny vychazi
zakladni polotovary pro vyrobky firmy, a proto jsou na tomto stfedisku vysoké investice do

strojniho zafizeni a je kladen vysoky diiraz na udrzbu stroju.

Pouzivané technologie: Ohrainovaci lisy, vysekavaci CNC, postupové lisy, valcovacky

plechd, frézky aj.

Dil¢im strediskem lisovny (Stejny mistr dilny mé po sebou stfedisko 100 a 600), je nové
vzniklé stfedisko 600, kde se vyrabéji zakazkové ocelové zarubné. Jedna se o obnovu
vyroby, ktera byla pozastavena v dob¢ krize. Vyhradni pravo na tyto produkty ma firma

SAPELI. Naklady na vyrobu jsou vysoké a je potfebnd maximalni pfesnost.

Obrazek 19 Ukazka ze stiediska Lisovny (interni materialy)

7.3.2  Schodiité (200)

V nabidce mé firma Sirokou $kalu jiZ standardizovanych schodist’, jak do interiéru, tak do
exteriéru. AvSak 80 % zakazek, je pfizpisobeno pozadavkim zakaznika. Schodisté maji
vyhrazenou jednu dilnu a je unikatni v tom, ze danou zakazku zaméfuje vyrabi i montuje
vzdy jedna ze tfi montaznich/vyrobnich skupin. Dodaci lhiita je zavisla od slozitosti dané

zakézky.
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Obrazek 20 Segmentova a kiidlova schodisté se sklem zabradlim Laser (interni materidly)
7.3.3 Stavebni pouzdra (300)

Stfedisko stavebnich pouzder je nejvétSim a nejziskovejS$im stiediskem spolecnosti. Vyrabi
se zde Siroké Skala typl stavebnich pouzder a firma nabizi 1 moznost, ¢isté atypické vyroby
stavebniho pouzdra na miru. Jednd o jediné stfedisko, kde z vétsi Casti probiha sériova
vyroba. Firma vyrabi nejcastéji proddvana stavebni pouzdra na sklad a jsou tedy mozné
k odbéru rovnou ze skladu bez nutnosti ¢ekani. V Piipad¢ vyroby atypickych rozméri je
garantovana 10denni dodaci lhita. Sériova vyroba stavebnich pouzder probiha bez nutnosti
svafovani a jedna se v podstaté o Cistou vyrobu. Vyuziva se metoda takzvaného klin¢ovani,
kdy se plechy, pod vysokym tlakem, protaceji a protikus vytvofi tzv. mechanicky zamek.
Vysledkem je Cista prace, bez zplodin a kvalitni spoj. Atypické rozméry jsou vyrabény na

zakéazku pomoci klasického svatrovani a polotovary se vyrabéji na lisovné.

Pouzivané technologie: Valcovani plechtl, hydraulické klincovani, svafovani, lisovani.
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Obrazek 21 Stavebni pouzdro Emotive s dveimi Idea Line (interni materialy)
7.3.4 Stahovaci schody (500)

Stahovaci schody, jinymi slovy ptdni schody, nachdzeji vyuziti u vSech novych staveb i
rekonstrukci. Pro firmu JAP je to jeden z pivodnich produktd a jeden z tahounti firemniho
zisku. U téchto vyrobkl je nutno mnoho svafovani, proto byl v roce 2016 potizen svatfovaci
robot. UvaZzuje se o pofizeni 2. svafovaciho robota a postupovém lisu, za Ucelem

zefektivnéni vyrobniho proceu.

Obrazek 22 Stahovaci schody Aristo a protipozarni stahovaci schody (interni materialy)
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7.3.5 Dverni a posuvné systémy (508)

Stfedisko nese interni nadzev Hlinik, nebot’ se zde vyrabi pirevazné vyrobky z hlinikovych
profili. Profily jsou vytlaceny pies ocelovou formu, kterd je vyrobena na zakladé pozadavkt
konstrukce vyrobku. Tyto profily vyviji stiedisko konstrukce pifimo na miru vyrobkiim.
Profily se vytlaceji na pozadované délky u sjednanych dodavatel, ktefi zajistuji povrchovou
upravu profilt. Profily jsou dodavany ve 3 povrchovych upravach: Elox, Kartac a ptirodni

hlinik. Podrobnéji bude vyroba na stiedisku 508 vysvétlena v analytické ¢asti této prace.

L

/

Obrazek 23 Dvefe Idea se sklenénou sténou Idea poveéSené na posuvném systému Premium
(interni materialy)

7.3.6 Lakovna

Nové vybudované stfedisko Lakovna, vyuziva se zde technologie mokrého lakovani. Firma
nabizi vybér z vice nez 4000 barevnych odstinu, v¢éetné metaliz. Lakuji se hlavné sklenéné
vyplné do dveti a sklenéna zabradli, rovnéz je vyuzivana pro lakovani hlinikovych ramu
dvefi, zarubni a posuvnych systému. Stiedisko lakovna byla vybudovéna za tucelem
urychleni procesu vyroby dvetnich a posuvnych systému, kvtili nespolehlivosti dodavatelti
dodrzovat dodaci terminy. Lakovna je jedno ze dvou dil¢ich stfedisek vyroby na stiedisku

508.
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Obrazek 24 Dvete Master s lakovanou sklenénou vyplni. (interni materialy)

7.3.7 Grafosklo (700)

Stfedisko 700 je druhym dil¢im stfediskem stiediska 508, které je jako jediné mimo areal
firmy. Samotné stfedisko zajistuje sklenéné vyrobky z 80 % pro ostatni stfediska. Pro
stiedisko 508 se jedna o skla do dvefi, pfipadné do sklenénych stén. Firma dale nabizi
sklenéna zabradli nebo kuchyniské obklady. Obchodni stfedisko Grafosklo ma i svého
obchodniho zastupce, referenta, technika, grafika, mistra vyroby a produktového manaZera.
Stredisko Grafosklo pfevazné prodava sklenéné obklady do kuchyni a koupelen, piipadné
samotné koupelové boxy, jedna se o Cisté zakdzkovou vyrobu, kde je nutné pied vyrobu vse
fadné zaméfit a zpracovat vykresovou dokumentaci. Podobné jako u produktl ze stfediska
508. Vyrobni kapacita na stfedisku 700, je uréena z 50 % pro stiedisko 508. Zbytek kapacit,
si rozdéluje samotné Grafosklo, pro vyrobu obkladi aj. a pro stiediska 200 a 800 se vyrabéji

v malé mite sklenéné prvky pro zabradli a schodisté.

Pouzivané technologie: Piskovaci box, zapékaci pec, velkoplosny tisk
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Obrazek 25 Dvete se zapecenou grafikou na posuvu Trendy, Dvete s vypiskovanou
grafikou v kuchyni se sklenénym obkladem se zapecenou grafikou (interni materidly)

7.3.8 Zabradli (800)

Poslednim stfediskem firmy JAP je stfedisko s oznacenim 800, intern¢ Zabradli. Zde probiha
opét Cisté zakdzkova vyroba. Pied vyrobou je nutné vSe fadné zaméftit a zpracovat podklady
pro vyrobu. Zakazky by mély byt realizovany do 10 tydnii. Vyroba je zde hodné o ptesnosti,
vyuziva se fezéni, ohybani a svafovani nerezovych profill a ty¢i. Dale jsou vyrobky tvorené

hlavné nakupovanymi komponenty z nerezu, dieva a skla.

Obrazek 26 Ukéazka nerez zébradli s dfevénym madlem (interni materiély)
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8 VYBER STREDISKA K RACIONALIZACI

Cely projekt méa ucel racionalizovat vyrobu tam, kde je potieba. Je tedy nutné si nejprve
nadefinovat, co firmu trapi a pro¢ by se meéla racionalizaci vlibec zabyvat. Vzhledem
k nastavenym marzim na produktech, se vedeni spolecnosti zacalo zajimat o stiediskové
hospodareni. Dal$im diivodem, pro¢ se firma zacala zajimat o rozvoj vnitropodnikovych

procest, je zajem posunout firmu kupfedu a upevnit si tak své misto na trhu.

Prace se bude zabyvat stfediskem, které nema optimalni stfediskové hospodaieni, vysoké

naklady na reklamace a jejich pocet.

8.1 Podil na vynosech spole¢nosti

Nejprve je nutné definovat dilezitd stfediska firmy, z pohledu vyroby maji stfediska
nasledujici podil na ro¢nich vynosech spole¢nosti v jednoduché tabulce nize, ktery je uveden
pouze v %, za Ucelem zachovani konkuren¢ni vyhody spole¢nosti. Zpracovana data, jsou
vyhodnocena za roky 2017 a 2018. Porovnani podilu na vynosech za rok 2019 a 1. Q za rok
2020 bude v zavéru této prace. Vyvoj vynost v tabulce ucelné nezobrazuje ¢astky, za ucelem

zachovani obchodniho tajemstvi.

Tabulka 2 Podil vyrobnich stfedisek na vynosech v % (vlastni zpracovani)

Fakturovano
Stredisko
200 wi L 6%
300 i B 30%| # i B 30%] | 6%
500 st ) 8|l 6%l -25%
508 st B 18%| i B 2200(| 29%
600 0,00 K& 0| Htttt] 1% 100%
700 i L 6%\ it Ll 7%
800 st B 32%| i I 28%
Soulet: |#iuutuuttmt | 100%|#auttusm 100%

8.1.1 Zavér z analyzy podilu na vynosech

Samotny vynos neni rozhodujici, nicméné lze jasn¢ definovat stfediska, kterd nejvice
fakturuji/prodavaji své produkty, to je pak dulezité, pro ostatni analyzy z hlediska dtilezitosti
danych stfedisek. Tabulka, mimo % vyjadfeni podilii na vynosech spolecnosti, obsahuje 1
srovnani meziro¢niho ristu nebo poklesu vynosti. Nejvyssi podil na vynosech nese stiedisko
300 — Stavebni pouzdra, ktera zaznamenala 1 meziro¢ni navySeni o 6 %. Vyrobni stiedisko

508 zaznamenalo spolu se sttediskem 700, které je s vEtSi casti soucasti vyroby strediska
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508, nejvyssi narust. Nutno podoktnout, ze stfedisko 600 — Ocelové zarubng, sice
zaznamenalo narust o 100 %, ale je to diky zapoceti vyroby koncem roku 2018 a vyrobilo

se pouze vzorkové mnoZzstvi, proto je podil na vynosech po zaokrouhleni pouze 1 %.

8.2 Analyza hospodareni stredisek

Kvili konkuren¢ni vyhodé, nelze publikovat v této praci piesné vysledky hospodateni
jednotlivych stiedisek, proto jsou zpracovany v nasledujici tabulce. Jedna se o tzv. rating
jednotlivych stfedisek, viici celé spolecnosti. Toto vyhodnoceni provadi pravidelné externi
poradenskd firma. Pii vypoctu jsou zohlednény fakturované Castky, naklady obchodnich
stiedisek: néklady na dané obchodni stiedisko (mzdy + provozni ndklady na THP), v¢etné
pfimych nakladii na vyrobu danych produkti, vypocitané piimo z dat v IS, dle nastavenych
kalkula¢nich vzorcli a norem (pfimy material, pfimé mzdy a primérné ostatni provozni

naklady). Legenda je v Pfiloze P 1II.

Vyhodnoceni nize, je vytvofeno na zaklad¢ dat za rok 2017 a 2018 a slouzi, jako podklad
pro rozhodnuti vybéru stfedisek do projektu racionalizace, v zavéru prace bude provedeno

srovnani s rokem 2019 a 1.Q roku 2020.

Tabulka 3 Analyza hospodaieni obchodnich stiedisek (interni materialy)

Str. 2017 2018 Komentar
200 i 1 3,08 Cisté zakazkova, feSeni a vyroba je z drahych outsourcovanych

komponent - naklady na sebemensi chyby jsou vysokeé.

300 9 Jasny ukazatel zabéhnuté a v podstaté vyladéné vyroby - produkty
stavebnnich pouzder jsou tahounem JAP.
500 98 Vladéna vyroba s mnimaimi vicendklady, ovSem trendové upada zjem o
,78

tyto produkty. Vykyvy v poptavce zplsobuji vicenaklady na prostoje -
mozna investice do automatizace za t€elem snizeni nakladti na vyrobu

508 ,11 Problém! Zaporné hospodareni, neni dlouho udrzitelné, nutno
zahrnout do projektu racionalizace.
600 ],34 Nove vzniklé stredisko, vyroba zacala ve 3. Q 18 a ma tedy hluboce

zaporné hospodare, dle o¢ekavani je navratnost této investice do dvou let.

700 8 2 |Samotné stfedisko Grafosklo separované od nakladti a vynosi ze stiediska
508
800 67 2 Cisté zakazkova, feSeni a vyroba je z drahych outsourcovanych

komponenti - naklady na sebemensi chyby jsou vysoké.

8.2.1 Zavér analyzy hospodareni stiedisek

Komplexnost této analyzy je zavisla na ptfedchozi tabulce a jednotlivych podilti na fakturaci
firmy JAP. V piedchozi tabulce jsou zfetelné podily na vynosech, ovSem z analyzy

hospodateni je zjevné, jak jednotlivd stfediska hospodaii komplexné, tzn. vcetné
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nakladovych polozek. Néktera stfediska si vedou vice nez dobie, naptiklad stfedisko 300.

Naopak vysledek hospodateni jinych stiedisek, naptiklad 508 a 700 je v zdpornych Cislech.

8.3 Analyza reklamaci

Dalsim, velice bolestivym mistem kazdého vyrobniho podniku, jsou reklamace. Pti¢ina
jejich vzniku a rychlost, s jakou se firma dokaze s reklamaci vypotadat. Vzdy se jedna o
nezbytné nutné naklady na provoz, ktery brzdi vyrobu, administrativu a ¢erpa drahocenné
prostory ve vyrob€. Vyhodnotit reklamace muzeme pouze podle jednotlivych polozek
zakazky lze ptifadit i dané stiedisko, které za reklamaci nese odpovédnost. Vyhodnoceni
v tabulkéch nize je vzdy v penézich, které jsou koeficientem upraveny pro zachovani

konkurenéni vyhody spole¢nosti.

Tabulka 4 Vysvétlivka k reklamacnim kédim (vlastni zpracovani)

Vysvétleni reklamaéniho kédu

Zakladni rozdéleni Prirazeni vinika

ROX | Popis skupiny L: Logistika Vada vznikla pti pieprave

RO1 | Dekorativni vada S: Sluzby Pti¢ina vznikla pfi montazi u zak.
R02 | Rozmérova vada V: Vyroba Vyroba zpusobila neshodny kus
R03 | Zaména zbozi T: Technologie Chybnad ptiprava vyroby

R04 | Nekompletni zboZi M: Material Vadny material

RO5 | Mechanické poskozeni | A: Administrativa |Spatné zadané podklady do IS

5 zakladnich skupin vad a 6 moZnosti, kde vada mohla vzniknout + kratky a
dlouhy popis konkrétni vady. Ke kazdé reklamac¢ni zakazce je nutno vyplnit jednu
z téchto pricin, véetné presného popisu vady od zikaznika véetné fotek.

Priklad: R02_03_T; Vykres; Chyba p¥i tvorbé vykresové dokumentace.

Vysvetleni: Jednd se o rozmérovou vadu zpuisobenou technickym oddélenim pii tvorbé
vykresii pro vyrobu.

8.3.1 Zavér z analyzy reklamaci

V nasledujicich tabulkdch jsou vyhodnoceny naklady na reklamace dle jednotlivych
sttedisek a dale jsou dle ABC analyzy vyhodnoceny pfiCiny vzniku reklamaci, kde je
z diivodu obsahlosti dat, vyobrazena pouze skupina A. Kompletni analyza reklamaci je

v Priloze P I1I1.

Vyhodnoceni reklamaci z pohledu ¢. 1. tedy z pohledu nakladii na reklamace za jednotliva

sttediska potvrzuje obavy vedeni. Stredisko 508 tvoti 52 % vicenakladl na reklamace.
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Tabulka 5 Vysledek analyzy reklamaci dle stiedisek (vlastni zpracovani)

Naklady na reklamace dle stiedisek véetné podilu

184 058,56 K&[1 017 238
8%|  100%

Mrwe .

Z pohledu €. 2.: podrobnéjsi zkoumani dle jednotlivych pti¢in vzniku reklamaci, se jevi jako

Ve

nejndkladnéjsi pfi¢ina: Chyba pii tvorbé vykresové dokumentace, ktera vznikd na

technickym oddéleni.

Tabulka 6 Vysledky analyzy reklamaci dle jednotlivych pficin (vlastni zpracovani)

Pri¢ina reklamace (Kod, Zkratka, Popis piifiny) Soucet

R0O2_03_T; Vykres; Chyba pii tvorbé vykresové dokumentace.
RO1_04 V; Sklo; Skrabance, bubliny, fleky, chyb.odstin, negistoty v laminaci

RO1 01 L; Pfeprava; Vada vznikla pfi pieprave.

R02_02_A; Zadani; Chybn¢ zadané rozmery pii zadani na obchodnim odd.

ROS5; Mechanické poskozeni; Nefunkéni vyrobek

RO5_02_L; Preprava; Poskozeno ptepravcem.

RO3; Zameéna zbozi; Zakaznik obdrzel nespravny vyrobek

R0O2 01 _V; Vyroba; Veskeré rozmérové odchylky zptisobené vyrobou.

RO5 03 M; Kovani; Nefunkcni kovani (skiipe, nelze sefidit, Spatny obsah baleni
R03_02_A; Polozky; Chybné zadané polozky obch. odd.

RO5 01 _S; Montaz in.; Vznik mechanické vady pfi in. montaznich pracich: deformace
RO1 08 V; Vyroba; Vyrobou zpiisobeno vizudlni vada na produktu.

Druhou nejzavaznéjsi pti¢inou je chyba pii zadavani zakazky. Tyto dvé chyby je mozné
sloucit, nebot’ se jedna o chybu jednoho tymu v administrativé obchodniho stiediska. Tteti
nejvaznéjsi pticina vzniku reklamaci, je doprava vyrobki k zdkaznikovi, a posledni pfi¢ina
s vyraznym podilem na celkové Castce za reklamace, je poskozeny vyrobek, ktery bud’
vyroba nezachytila nebo rovnou vyrobila zmetek. Z analyzy lze vidét, ze se jedna hlavné o
problém v pfipravé vyroby, dale je problém v piepravé a problém je i ve vyrob&. To jsou
zavazné okruhy vzniku reklamaci tvoti 80 % vicendkladii. Témito okruhy se tato prace bude

podrobné zabyvat.

8.4 Vyroba na vybraném stredisku

Do projektu racionalizace vyrobniho procesu bylo vybrano Stiedisko 508 Hlinik.
Diivodem proc se firma rozhodla racionalizovat vyrobu pravé na tomto stiedisku je fakt, ze
poptavka po produktech, jako jsou dveifni a posuvné systémy roste, stejn¢ tak vynosy, ale
stiedisko jako takové, ma dle analyzy externi consultingové spolecnosti zaporny rating
hospodateni. Spolu s vysokym podilem na reklamacich, je toto stfedisko neefektivni a

nenapliuje cile a pozadavky vedeni spolecnosti na zisk.
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Dle nabidky produktt stiediska 508, je ve velké mife vyuzivana kapacita Lakovny a kapacita

vyroby na stiedisku Grafosklo. Proto je nize vyroba na vSech tfech stiediscich pfiblizena.

8.4.1 508 Hlinik

Na stfedisku Hlinik probihaji vzdy finalni kompletace vyrobkl: Dvete, skryté zarubné a
posuvné systémy. Dale zde probiha kompletace a baleni systému sklenénych stény, vyroba
téchto produktli je minimélni. Vyroba neni jen o kompletaci, dilezitou roli hraji i CNC
frézky a piesné déleni al profili na pilach. Podrobnéji bude proces vyroby na tomto stiedisku

zpracovan v analyze vyrobniho procesu.

8.4.2 Grafosklo

Grafosklo, jak uz ze svého nazvu napovida, je stfedisko, které produkuje sklenéné
komponenty, hlavné do dveinich systémi. Probiha zde laminace dvou skel se zapeenou
grafikou. Vysledkem je sklo s grafickym motivem, pfesné podle poZadavki zdkaznika. Po
tisku grafiky, na velkoplosné tiskarné, se papir spolu se zapékaci folii EVA vlozi mezi dvé
skla a nechaji se zapéct. Po zapeceni a vychladnuti je mozné ocistit kraje, zkontrolovat a
zabalit vyrobek/polotovar. Pomoci piskovaciho boxu, lze skla piskovat celoplo$né, lze
piskovat i rizné grafické tvary, za vyuZziti nalepenych folii, které jsou dle grafického navrhu

nafezany do jakéhokoli tvaru.

8.4.3 Lakovna

Do dvefi se ¢asto pouzivaji lakovana skla, a hlavné proto byla v JAP zfizena lakovna, ktera
disponuje technologii mokrého lakovani. Vysledkem pak miZe byt sklenéné oplasténi
v odstinu, které si zdkaznik zvoli — na vybér je vice nez 4000 odstind. Stejné jako u

piskovani, si mize zakaznik na sklo nechat nalakovat i néjakou grafiku.

8.5 Produkty vyrabéné na stredisku 508

Vyroba na vybraném stfedisku 508 je rozmanitd a ve velké mife zakazkova. Spolecnost
samoziejmé nabizi standardizované rozméry, dle stavebnich norem. Standartni nabizené
rozmeéry pro dveini systémy, zarubn¢ a posuvné systémy jsou od §itky ¢istého priichodu 600
mm do 1200 mm, pfi¢emz si zdkaznik miZze tento rozmér nadefinovat piesné az do Sitky
3000 mm. Standartni vysky ¢istého priachodu jsou: 1970 mm, 2100 mm a 2400 mm. Mimo

standartni rozméry se pak jednd uz o zakazkové feSeni, které je za ptiplatek.
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V nabizeném portfoliu je z kazdého produktu mnoho variant a typli vyrobkid. V soucasné
dobé si zédkaznik miize vybrat z 6 typt dvefi a mize si vybrat typ usazeni: na pantech do
zarubné, na posuv nebo do pouzdra. Spolecnost nabizi az 10 riiznych typt zarubni, primarné
se jedna o skryté zarubné, které po omitnuti licuji se st€énou. Posuvné systémy jsou v nabidce
v 8 rliznych provedeni, z moznosti uchyceni na zed’ nebo do stropu. Vsechny vyrobky JAP
se daji umistit jak do zdéné pricky, tak do stény ze sadrokartonu, tento parametr je soucasti

konfigurace.

8.5.1 Dvere, dverni systémy

Skladaji se vzdy z hlinikového ramu a dveini vyplné. Ram dvefi je spojen spojovacim
prvkem, ktery je vyrabén na miru, dle provedeni konkrétniho profilu. Protoze spole¢nost
JAP nabizi mnoho riznych typt dvefi a v podstaté kazda vyrobkova fada ma jiny profil, jsou
1 spojovaci komponenty velmi ¢lenité. Hlinikovy ram je obvykle vyztuzen ptickami. Dvete
jsou zpravidla ureny bud’ do skrytych zarubni, a tedy museji se frézovat otvory pro panty,
nebo do posuvnych systémt, kde je nutné frézovat otvory pro uchyceni do horniho profilu.
Podle typu dveti si mize zakaznik vybrat, jaké chce oplasténi. Bud’ si vybere n¢jaké lamino
nebo MDF, které se na zakédzku nechava vyrabét u dodavatele. Na vybér ma zakaznik nékolik
stovek moznosti. Nebo si mtze zvolit sklenénou vypli. Surové sklo, vcetné potiebnych
vytezl se objednava u dodavatelil a dale ho zpracovava stiedisko Grafosklo, poté pfipadné

Lakovna. Na stfedisku Hlinik se oplasténi pouze usazuje do ramu dvefi.

8.5.2 Skryté zarubné

Jedna se o dalsi designové jedineny a velmi Zadany produkt firmy JAP FUTURE. Stejné
jako u dvefi, firma nabizi n€kolik vyrobkovych fad dané zarubné. Skryta zarubei se usazuje
do hrubého stavebniho otvoru vétSinou pied polozeni nebo vylitim podlahy. Efekt skryté
zarubné je v tom, Ze prakticky nejde vidét a piimo licuje se zdi (omitkou). Sklada se vzdy
ze dvou stojin, kde jedna strana je pantova a druhd zdmkova a pokud si zdkaznik pieje
dodava se 1 strana horni — U né€kterych vyrobku je nadprazi (horni profil) nezbytny, nebot’ je

v ném umistén pant. Firma spolu se zarubni dodava veskeré kovani (zamky, panty).

8.5.3 Posuvné systémy

Posuvy se pouzivaji tam, kde neni moZznd zabudovat stavebni pouzdro. Kolejnice je
v zabudovaném hlinikovém profilu, spolu s voziky a uchyty do dvefi. Samotné kolejnice

musi byt v né¢em uchycena a vzhledem k tomu, Ze se jedna o interiérovy design — musi byt
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vSe pfesné a Cisté. Firma nabizi mnoho druhii posuvnych systému, v mnoha barevnych
provedeni. Jeden znejcastéji vyrabénych a zdkazniky wvelice oblibenym posuvnym
systémem je syst¢tm PREMIUM, ktery je zabudovany piimo ve strop¢ licuje s omitkou —

nelze prakticky vidét.

8.5.4 Obkladové systémy a sklenéné stény

V mensi, ale rostouci mife se na tomto stfedisku vyrabéji obklady: systém Efekta a Soklové
listy. Oba tyto vyrobky lze napojit pfimo na skrytou zaruben. Na stfedisku 508 probiha i

kompletace kovani a baleni sklenénych stén.

e Obkladové systémy: Jedna se o systém hlinikovych profild, vertikdlné umisténych
po obvodu mistnosti a mezi nimi je usazené oplasténi, které miize byt stejné jako

oplasténi u dvefi, tzn. Lamino, MDF nebo jakékoli sklo.

e Soklové listy jsou stejné jako zarubné skryté, zarovnané s omitkou a cely tento
systém je opét z Hlinikového profilu. Nepohledova strana se usazuje do hrubé stavby
a pokud si zékaznik pteje i pohledovou stranu, tak ta mu je dodana po omitnuti
mistnosti. Celou lidtu je moZno za omitat, pak lidta nejde vidét vibec. Casto se

vyuziva pro vedeni kabelli po obvodu mistnosti.

e Sklenéné stény: Jednoduchy vyrobek, vysledek je ovSem zavisly na preciznim
zaméteni, pripravé podkladi pro vyrobu a presné vyrobé. Skladd se pouze
z kotvicich prvkil (kotvici listy, Gchyty) a sklenénych tabuli. Lze kombinovat se

skrytou zarubni piipadné s celosklenénymi dvefmi.
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9 ANALYZA VYROBNIHO PROCESU

V této Casti jsou procesy popsany a rozd€leny do tfech kategorii: Pfedvyrobni, vyrobni a po
vyrobni. Ve vizualizaci nize je vyobrazen cely proces, od objednani az po fakturaci. Dale
jsou jednotlivé procesy popsany. Jedna se o proces pribéhu zakazky na stredisku 508. Tato
diplomova prace se bude zabyvat ptfedev§im vyrobnim procesem vybranych produktd. Pro
vybér produktli je pouzita ABC analyza polozek prodeje. A samotny proces vyroby je

podroben procesni analyze, spolu s vyuzitim spaghetti diagramu.

VYROBNI

1. PRE-SALE 2. ZADANI DO IS 3.T. PRIPRAVA 4. NAKUP 5. VYROBA 6. EXPEDICE 7. MONTAZ 8. FAKTURACE

E®EPOBES o=n= X =

Obrazek 27 Vizualizace procest zakdzky v JAP (vlastni zpracovani)

Dale se v analytické c¢asti tato diplomova prace bude zabyvat pticinou vzniku
neshody/reklamace, problematiky skladovani materidlu, komplikaci pii priabchu zakazkou a

spolu s vyuzitim snimku pracovniho bude odhalovano plytvani, pii vyrobé na stiedisku 508.

1) PRE-SALE: Ptfijem pozadavku od zékaznika prostfednictvim obchodniho zéstupce,
e-shopu, nebo piimym kontaktem s obchodnim referentem osobné¢ na jednom
ze showroomil nebo telefonicky. Sjedndni podminek a zaslani prfedbézné nabidky,

spolu se zalohovou fakturou.
2) Zadani ostré zakazky do IS, hned po zaplaceni zalohové faktury.
3) Technicka ptiprava vyroby technikem a vytvofeni vyrobnich dokladu.
4) Nékup materidlu na zakladé pozadavkl z vyrobniho dokladu.

5) Proces vyroby zac¢ind v momenté, kdy technik (krok €. 3) vytvoii vyrobni doklady.
Mistr vyroby si danou zakazku sdm ru¢né€ planuje do svého planu vyroby a nasledné

vyrabi na zakladé terminu, ktery zadava dispecer.
6) Transport k zékaznikovi pfepravni spole¢nosti, nebo montazni skupinou JAP.
7) Montaz internimi montazniky, ptipadné sjednanou montdzni firmou.

8) Fakturace po ptedani zakazky.
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9.1 ABC analyza polozek prodeje

Pted samotnou analyzou jednotlivych vyrobnich procest je nutné zjistit, které procesy jsou
klicové, respektive, které vyrobky je nutné analyzovat. Proto byl v nasledujici tabulce
vytvoren piehled dle ABC analyzy, prodejnosti danych produkt za urcité obdobi v roce
2018 — obdobi z diivodl zachovani konkuren¢ni vyhody nelze piesn¢ definovat. Data jsou
vyexportované z IS a jsou posuzovana dle fakturovanych castek, jedna se tedy o vynosy

firmy.

Dle analyzy jednotlivych vyrobkl prodanych za urcité obdobi vy¢islenych v K¢ je zjevné,
ze v ptipadé¢ analyzy vyroby, za i€elem racionalizace, je tfeba se zaméfit na produktové
skupiny v kategorii A, piipadné¢ produkty v kategorii B. Dohromady tyto produktové
skupiny tvoii 88 % z celkovych vynost stfediska 508.

Tabulka 7 ABC analyza vynost produktovych skupin (vlastni zpracovani)

Produkt K¢ p:/((iil kuoﬁ;ul ABC

Skryté zarubné 20979 172,69Ke| 49% | 49 % A

Dvere Master 6 067 630,46 KE| 14 % | 63 %

Al profil 4908 728,38 K¢| 12% | 75 % | 31 955 531,53 K¢é
Posuvny systém TRIX 3590 226,34 K& 8% | 83 % B
Posuvny systétm PREMIUM 1 950 841,92 K& 5%/| 88 % | 5541 068,26 K¢
Sklenéné stény 1 362 042,69 K& 3% 91%

Soklové listy 1 185 253,61 K& 3%| 94 % C
Systém EFEKTA 1 148 576,43 K& 3% 97%

atyp. komponent 508 783 420,45 K¢ 2% 98 %

Dverte Idea 700 898,98 K¢ 2% 100 % | 5180192,16 K¢

Celkem: 42 676 791,95 K¢

Nasledujici analyzy vyrobnich procesti a materidlovych toku, budou zaméteny na vyrobky

z produktovych skupin:
1. Skrytych zarubni
2. Dveri Master

3. Posuvnych systémii

Produkty s nazvem Al profil jsou hlinikové profily, které jsou nadélené na pozadovanou

délku a ptipadné ofrézované, dle pozadavkil zakaznika. Baleni téchto profilti je vzdy
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rozdilné dle typu profilu a pozadavkl zakaznika. Podle analyzy reklamaci nebyva s timto

produktem zadny problém. Vyroba by se dala ptfirovnat k vyrobé posuvnych systémd.

9.2 Procesni analyza a tok materialu

Pomoci procesni analyzy lze odhalit plytvani — hlavné prostoje (¢ekani), které vznikaji
béhem procesu vyroby. Pro detailni snimkovani prace, bylo v ramci oddéleni systémového
inZzenyrstvi navrhnuto a vytvotreno, online prostiedi pro snimkovani prace. Vysledky jsou
online umistény na intranetu firmy a jsou k dispozici ke stazeni ve forméatu csv. Data 1ze poté

jednoduse prevést do preddefinované Sablony procesni analyzy.

Procesni analyza je niZze pouze graficky vyhodnocena. Samotné procesni analyzy pro

vSechny tfi produkty jsou pro svou velikost v Piilohach P V, P VI, P VIL

NAZEV NEBYL ZADAN Dilci ¢as: 00:00:00 Celkovy ¢as: 00:00:00
N ™ ~
[ Operace 1 Operace 2 Operace 3
P >
N [ -w ™
[ Operace 4 Operace 5 Operace 6
S 4
N O N ™)
[ Operace 7 Operace 8 Operace 9
O vy
Poznamka k probihajici operaci: Obsah CSV souboru:

Poznamky k méfeni:

START j| STOP Zpét UlozZit CSV

Obrazek 28 Ukazka snimkovaci aplikace JAP (interni materialy)

Na zékladé¢ dat, ziskanych snimkovanim a exportu dat, v€etné poznamek pozorovatele, se
data transformuji do procesni analyzy. V procesni analyze se vyuZivaji symboly, podle

kterych 1ze jednoduse odd¢lit procesy, které fadime do skupiny tzv. plytvani.
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Tabulka 8 Legenda procesni analyzy (vlastni zpracovani)

Legenda k procesni analyze

Zména tvaru nebo charakteristik materialu, polotovar,

o Operace

produktu.
> Transport Zména umisténi materidlu, polotovaru nebo produktu.

L Planované shromazd’ovani materiala, polotovart, soucasti a

A Skladovani o

produktti.

“ s Neplanované shromazd’'ovani materiald, polotovart, soucasti a

QO Cekani o

produktti.
S Kontrola mnozstvi Kontrola mnozstvi
0 Kontrola kvality Kontrola kvality

Tok materidlu v procesu vyroby se riizni, podle jednotlivych produktovych skupin. Proto je
procesni analyza v nasledujicich kapitolach vytvofena vzdy k dané produktové tadé.
Produktové fady byly vybrany na zakladé vysledki z ABC analyzy vySe. Tok materidlu je

zachycen pomoci spaghetti diagramu a je k nahlédnuti v Ptiloze P IV.

9.2.1 Vyroba na stiedisku 508 - obecné

Obecné se produkty na stfedisku 508 vyrabéji obdobnym zplisobem, konkrétni vyroba
kazdého zkoumaného produktu je krok po kroku zachycena v procesni analyze, spolu

s tokem materialu.

1) Profily vstupuji na délici pracovisté, kde museji byt na desetinu mm a pod uhlem

45°/ 90° natezany. (H S XX ... H P _0X)

2) Déle se jiz tyto polotovary posouvaji k frézovani, frézuji se otvory na panty a kliku,

pfipadné se vratji otvory pro uchyceni posuvnych systému. (H P 0X ... H F 0X)

3) Tietim krokem je lakovani profilti na lakovné¢, dle pozadavkl zakaznika. Pro vSechny
produkty plati, Ze lakovani pohledovych ¢asti hliniku, musi byt provadéno stejnou

Sarzi namichané barvy.

4) Dvete maji Casto barevnou vypli. Kvili moznym odchylkdm v odstinu, museji byt

profily i vyplné lakovany soucasné, idealné soucasné s profily a stejnou Sarzi barvy.
5) Nalakované profily se museji s velikou opatrnosti sloZit do pozadovaného tvaru.
6) Poté nastava usazovani dveini vyplné/kompletace zarubni/kompletace posuvu.

7) Poslednim krokem pted moznou expedici je baleni dveti s ochrannymi prvky.
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Obrazek 29 Layout vyrobniho stfediska Hlinik (vlastni zpracovani)

9.2.2 Procesni analyza vyroby skrytych zarubni

Vysledky z procesni analyzy vyroby nejprodavanéjsiho produktu ze stfediska 508: Skryté

zarubné, je vyobrazena v tabulce niZze, samotnd procesni analyza je v piilohach této prace.

Ptiloha P V. Spolec¢nost JAP FUTURE garantuje dodéni do 10 dnti od objednéni, a proto

zde neni mnoho prostoru pro chyby. Z procesni analyzy lze odhalit plytvani v procesu

vyroby.
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Vyc¢isleni ¢asu z procesni analyzy na produkt: SKRYTE
ZARUBNE

B Operace 0; 418 min.; 20%

¥ Transport —; 193 min.; 9%

¥ Q kontrola ¢; 75 min.; 3%

Cekani o; 420 min.; 20%

B Kontrola ks ) ; 74 min.; 3%

B Operace 0 B Transport — ® QQ kontrola ¢
Cekéni o ® Kontrola ks ® Skladovani A

Obrazek 30 Vysledek z procesni analyzy SZ (vlastni zpracovani)

Soucasny proces vyroby skrytych zarubni vyzaduje celkovy cas stravenym nad jednim
kusem zarubné v praiméru 5 hodin. Vyrobni davka je ovSem stanovena zakazkou. Majoritni
¢ast tvori skladovani — jedna se bohuzel o technicky nefeSitelny prostoj, nebot jde o
nezbytny Cas, pii kterém museji profily schnout po lakovani. Samotny vyrobni ¢as se rovna
Casu, ktery polotovary/vyrobek travi cekdnim na operatora nebo skladnika. Toto plytvani
zaujima pii vyrobé SZ vice nez 20 % z celkového ¢asu. Naopak nejmensi podil ¢asu tvori
kontroly. Primérné se operatoti vénuji kontrole, kvality nebo mnozstvi pti vyrobé jednoho
kusu, cca 11 minut. Pracovnici ujdou s materidlem a polotovary uvnitt arealu JAP az celkem
1,8 km, pfi vyrob¢ 7 kusii zarubni. Material, polotovary nebo samotny vyrobek travi pii
transportu primérné vice nez 27 min. Je to Cas, pii kterém vyrobku neni pridavana hodnota

—jedna se jednoduse o plytvani.

9.2.3 Procesni analyza vyroby dveri

Pro upfesnéni a presny popis vyrobniho procesu je v Pfiloze P VI vytvotfena procesni
analyza, ze které vyplynou nedostatky a plytvani v procesu vyroby dvetnich systému.
Princip vyroby dvefi je mezi jednotlivymi typy stejny. Ram dvefi se sklada z Hlinikového

profilu, ktery byva z pohledové strany nalakovany. Profily jsou spojeny rohovymi spojkami.
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Jednotlivé typy dvefi se od sebe odlisuji hlinikovym profilem, kovanim a moznostmi vyplné.
Moznost vyplné ptimo ovliviiuje pouzity profil.

Pro procesni analyzu byly vybrany nejcastéji vyrabéné dvete, oznaceny jako MASTER
DOOR 25/15 otocené. Tyto dvefe jsou klasicky zavéSeny na pantech a jsou uréeny do Skryté
zarubné¢ AKTIVE 25/15.

Vy¢isleni €asu z procesni analyzy na produkt: DVERE

' Operace o; 495 min; 16%

& Transport —; 126 min; 4%

“"Q kontrola 0; 109 min; 3%

N Cekani 0; 420 min; 13%

¥ Kontrola ks > ; 51 min; 2%

M Operace o M Transport > ®Qkontrola ¢ Cekdni Y  ®KontrolaksS  m Skladovani A

Obrazek 31 Vysledek z procesni analyzy Dveinich systému (vlastni zpracovani)
Pti prvnim pohledu na graf je zjevné, ze vyroba trpi pfiliSnym skladovanim. Je to ovSem
déano technologii lakovani hlinikovych profili a dveini vyplné. Po nalakovani je nutné nechat
barvu fadné uschnout, alespon tak, aby s polotovarem bylo mozné manipulovat. Samotné
vytvrdnuti a zrani barvy je v ramci né€kolika tydnd. Lepeni oplaSténi je rovnéz Casove
naroéné. Cas pro vyrobu — operace tvoii 16 % z celkového ¢asu vyroby. Za plytvani lze
jednoznaéné oznacit podil Casu ¢ekanim. VétSinou se jedna o Cekani na operatora nebo
skladnika — v priméru se jedna o 140 minut na jedny dvefe. Prostoj vznika, protoze kazda
¢ast v procesu vyroby (operace) trva jinak dlouho. Prostoj také vznika, protoze zde neni
jednoznacné urcena osoba, kterd by s polotovary manipulovala, a tak se stava, Ze se ¢ekd na
nekoho, kdo bude mit zrovna ¢as. Co se tyCe kontroly, tak pracovnici pro kontrolu kvality
vyhrazuji celkem 36 min na jeden kus dvefi a primémé 17 min na kontrolu mnozstvi.
Mnozstvi Casu, ktery materidl, polotovary a samotny vyrobek travi na cesté pii transportech,
tvoii néco malo pfes 4 % - jednd se ovSem o 126 minut drahocenného Casu vétSinou

operatoru strojli, ktery by se dal vyuzit k vyrobé. Za ptedpokladu, Ze jsou na skaldech
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vSechny polotovary a vyplné je mozné 3 kusy dveti vyrobit za 7 pracovnich dni, pii kterych
urazi pracovnici pfi transportu az 1,5 km.
9.2.4 Procesni analyza vyroby posuvnych systémii

Zakladem posuvnych systémil jsou kolejnice, ve kterych jezdi vozicek. Pak se jednotlivé
posuvné systémy odliSuji hlavné krytkou a typem zavéSeni. Procesni analyza na posuvné
systémy byla vytvofena na nejprodavanéjsi posuvny systém: TRIX TRENDY s ukotvenim
do zdi. Analyza zachycuje vyrobu 6 ks tohoto posuvného systému. Opét se jednd o
designovy funkéni produkt domacnosti, proto je kladen diiraz na €istotu pohledovych ploch,
ale také Cistotu vnitini ¢asti kolejnice. Jakakoli necistota v kolejnici zptisobuje hluk, nebo

zasekavani vozicku v posuvu.

Vycdisleni ¢asu z procesni analyzy na produkt: Posuvny systém

Operace 0; 292 min.; 15%

¥ Transport —; 231 min.; 11%

¥ Q kontrola ¢; 58 min.; 3%

Cekani 0; 420 min.; 21%

Kontrola ks }’; 67 min.; 3%

® Operace o M Transport — ® Q kontrola ¢ ® Cekani o ® Kontrola ks Y ® Skladovéani A

Obrazek 32 Vysledek z procesni analyzy posuvnych systémil (vlastni zpracovani)

Proces vyroby zaind rovnéz na délicim pracoviSté na pile, poté putuji polotovary na
stanovisté frézky k ofrézovani (vrtani dér pro uchyceni) a nasledn¢ probiha kompletace a

baleni produktu. Zakaznik si mize vyrobek nechat nalakovat do pozadovaného odstinu.
Vysledek z procesni analyzy posuvnych systému, konkrétné systému TRIX TRENDY
naznacuje obdobné plytvani, jako u procesu vyroby dveii a zdrubni. Opét je zde vysoky podil

¢ekani a nizké % zaujima kontrola. Posuvny systém TRIX TRENDY se sklad4 celkem ze
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ttech profilu: Pohledova krytky, T¢€lo posuvu a kolejnice, to proporciondlné zvysSuje miru

potieby transportu a vynalozeny cas.

9.3 Analyza pribéhu zakazky

Z pohledu vedeni kazdého vyrobniho podniku je hladky pribéh zakazkou a uspé$na
fakturace cilem kazdé zadané zakazky do systému. Spole¢nost JAP FUTURE trapi, tak jako
spoustu jinych firem, které se zabyvaji zakazkovou vyrobou, nedodrzovani termint.
Zékaznik v takovém piipad¢ ztraci daveéru ve schopnosti firmy a tim firma pfichazi o
potencialni zisk. Nelze piesné finan¢né vyhodnotit o kolik penéz zpozdénim dodavek firma
prichézi, ale z dat v IS lze v celku jednoduse vyjadfit v prodejnich cenadch poméry mezi tim
co se mélo v Case expedovat, co se expedovalo se zpozdénim a v terminu a co zédkaznik

v disledku velkého zpozdéni zrusil. Data niZe jsou opét za nespecifikované obdobi.

Tabulka 9 Vy¢isleni zpozdéni zakézek stfediska 508 (vlastni zpracovani)

Meélo se expedovat 1308 158,75 K¢ | 100,00 %
Dodano v terminu: 196 506,08 K¢| 15,02 %
Expedovano se zpozdénim: 836314,47 K&| 63,93 %
Slevy za zpozdéni:

Zruseno:

Celkové uslé vynosy:

Priimérné prodleni: | 9,70 dne

Data v tabulce vyjadiuji v prodejnich cenach ztratu na planovanych vynosech (zruseno +
slevy za zpozdéni), dale ¢astku za mnozstvi vyrobki, které bylo dodan v terminu a ¢astku
za vyrobky, které zédkaznik ptijal, ale se zpozdénim. VSechny tyto hodnoty jsou postaveny
vuci planovanym vynostim zohlednénych zakazek, které byly realizovany koncem roku
2018, za neurcité obdobi. Vysledkem je zjisténi, Ze plnéni terminii na tomto stfedisku se
pohybuje okolo 15 %. Chyby brzdi vyrobu, ta pak jednodusSe nestiha vyrabét ve slibenych
terminech. KdyZz uz se tedy zakéazky zpozdi, tak primérnd doba zpozdéni zakazky je 9,7

kalendainich dni.

Proces vyroby je jen jedna ze tfech fazi, které vedou k uspokojeni zdkaznika ve stanoveném
terminu. V nasledujici analyze jsou pouzity dva terminy: 1. Termin vyroby (datum kdy ma
byt dany produkt vyroben a ptichystan k expedici) a 2. Termin dodani, to je termin, ktery je

sliben zédkaznikovi. Cilem kazdé zakazky je realizovat montaZ spravné vyrobeného kusu ve
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slibeném terminu. Dle analyzy zpozdénych dodavek je ziejmé, Ze se to zatim spolecnosti
moc nedafi. Nejen, Ze se mnohdy stane, Ze slibeny termin firma neni schopna dodrzet, ale 1
samotné terminy jsou dost dlouhé a firma tak pfichdzi o potenciondlni klientelu. Se
soucasnym riistem poptavky po produktech JAP je to velky problém. Proto se rozhodlo o
sledovani ndhodné vybranych zakéazek. Priibéh tohoto sledovéni je zachycen v nasledujici
tabulce a ukazuje 1. bezproblémovy pribéh zakazky, kde probihala vyroba, dodani a montéaz
7 kust skrytych zarubni a 2. Problémovy pribéh zakazky 10 kusi Skrytych zarubni
AKTIVE 40/00. Firma garantuje termin dodani u SZ do 10 pracovnich dni.

9.3.1 Bezproblémovy pribéh zakazky

Pti zkoumani tohoto procesu byla vybrana zakazka, kde zdkaznik pozaduje 7 kusi skrytych
zarubni AKTIVE 25/15 s pantem SFS, do kterych bude pozdéji usazovat dvefe Master
25/15. Pribeéh této zakazky je graficky vyobrazen v tabulce nize. Jedna se o bezproblémovy
prabéh zakazky, byl tedy splnén jak termin vyroby, tak termin dodani a montaze. Je ovSem
zietelné, ze terminy splnéni jednotlivych krokl, nemaji zZadnou rezervu. Proto zde neni

prostor pro chyby, které se bohuZzel Casto stavaji.

Tabulka 10 Prabéh zakazky na SZ (vlastni zpracovani)

Prubéh Zakazka: Produkt Mnozstvi
zakazky  508/2018/1475 Skryta zarubef AKTIVE 2515 7 ks

Start Zodpovida Popis ¢innosti

Obchodni referent | Vznik pozadavku a zaslani nabidky zdkaznikovi

Po schvaleni zékaznikem — zadani konfigurace
Obchodni oddé¢leni vyrobkl do IS, potvrzeni terminu doddni na
16.11.18 a predani podkladi technikovi.

Technické Vytvoreni technické dokumentace pro vyrobu a
oddéleni potvrzeni zakazky v IS.

Zaplanovani do vyroby s terminem vyroby
15.11.18
Kompletace a kontrola podkladl pro vyrobu a
vytvoreni tydenniho planu.
Vyroba — Hlinik | Déleni materidlu, frézovani, pfevoz na lakovnu.
Vyroba — Lakovna Lakovani a schnuti + ptevoz zpét na Hlinik.

Vyroba — dispecer

Vyroba — Mistr

Vyroba — Hlinik Montaz, kompletace a baleni zarubné.

Sklad Prevoz na sklad a zajisténi expedice.
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Montaznici v tomto piipadé zajistuji jak montaz,
tak dopravu. Po montaZzi pfedavaji protokol o
piedani na obchodnimu referentovi a ten dava

povel k fakturaci.

Fakturac¢ni referent FAKTURACE

Montézni skupina

9.3.2 Opakovana vyroba zakazky

Druhé ukézka je v Piiloze P VIII a zachycuje pritb¢hu realizace zakazky SZ AKTIVE 40/00
u niz doslo k pochybeni technika pii vytvareni technické dokumentace. ProtoZe se na chybu
pfislo az pfi montazi a kompletaci zdrubn¢, bylo nutné ¢ast jiz nalakovanych profilt vyhodit
a zadat novou vyrobu. Kontaktovat zakaznika o nedodrzeni terminu, vyjednat slevu a
urgovat vyrobu novych 6 kust zarubni. Celkové tato chyba pfiSla firmu na vice nez 25 tis.

K¢ a zplsobila prodleni dodani zakézky o 5 dni.

9.4 Vznik zmetku

Dvete, jakozto nejdrazs$i vyrobky ze stfediska 508, byly podrobeny analyze vzniku
neshodného kusu. Zakaznik mlze dvefe vratit z mnoha diivodl, ovSem nejcastéjsi divod,
pro¢ se dvefe nepodafilo uspésné vyfakturovat na prvni pokus je, Zze nejdou usadit do
zarubné. Zarubné jsou pfitom také produktem JAP FUTURE, takze zdkaznik ocekava
bezproblémovou montaz. Pomoci metody 5 x PROC byly odhaleny nejéastéjsi piiciny
vzniku reklamace dveti. V Pfiloze P IX se nachéazi vypracovany diagram dle metodiky 5 x
PROC a vysledkem tohoto zkoumani je, Ze diivodem, pro¢ se dvefe nepodaii namontovat je
ze ¥4 lidska chyba (nepozornost, nedtislednost atp.). Jedna se o lidskou chybu, jak ve vyrobé,
v administrativé, tak pfi pfiprave vykrest. Lidska chyba ve vyrobé je jesté¢ umocnéna faktem,
ze pracovniklim chybi jistd motivace k diislednéjsi praci. Tato analyza potvrzuje fakt, Ze
nejcastéj$i a nejnakladnéjsi pti¢inou vzniku reklamace ve spolecnosti JAP FUTURE je
chyba pfi vytvareni vykresové dokumentace nebo chyba pfi vypliiovani vstupnich dat do
obchodniho konfiguratoru. S vyuzitim dneSnich technologii digitalizace lze témto

zbyte¢nym chybam predchazet.

9.5 Neshody zachycené ve vyrobé

Na zaklad¢ sbérnych karet vad, které jsou rozdany na vSech pracovistich, se jednoduse

vrwe

prekazky, které zabranuji dokonceni dané operace. Analyza se zpracovava rucné vzdy na

konci kazdého tydne, systémovym inzenyrem. Zavazné chyby jsou prezentovany vedeni.
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vvvvvvvv

na vyrobnim stfedisku 508.

v

Tabulka 11 Nejcastéjsi interni neshody (vlastni zpracovani)

Produkt Operace Chyba Pric¢ina Vznik
Spatné rozméry oplédidni NS
Nesedi do P ' op Dodavatel
Usazeni oplaSténi |  ramu x , . .. | Vykres
v Spatné rozméry ramu dverti ——
dvefii Déleni
Dvete Chybné pietoena grafika | Vykres
, Posunuté y , , Vykres
Kompletace ramu panty Chybn¢ vyfrézované panty Frézovani
Déleni Poskozen Skladovani/manioulace Skladovani
Baleni ¥ profil p Skladovani
‘x Posunute P Vykres
Montaz panty Chybné frézovani Operator CNC
Zaruben % Déleni
Montéz R & Spatné ¢
ontaz 0zmery patné rozmery Dalen
Déleni § )
1 P9skozen Skladovani/manipulace | Skladovani
Déleni y profil
Posuvy . - ™ T
Kompletace Rozméry Chybné rozméry posuvu | Déleni

9.6 Snimek pracovniho dne

Pracovisté pro déleni materiald H P_0X, byva zpravidla rozhodujicim uzlem ve vyrob¢ na
sttedisku Hlinik. KdyZ vzniké chyba v rozmérech, nebo je pustén poskozeny profil, je prave
toto stiedisko kli¢ové. Z diivodli rostouci poptavky po produktech se vedeni firmy rozhodlo
v roce 2017, potidit druhou pilu, kterd vypomohla na vytizeném pracovisti H P _01 Pila
Tekna. Snimek pracovniho dne zachycuje seskupené cinnosti obou pracovnikl, ktefi
obsluhuji pily za 3 ranni smény v fad€. Jednotlivé operace/rezie jsou sefazeny, dle doby
trvani. Dané okruhy praci jsou seskupeny a v souctu casti vyjadreny % podilem, na celkovém

¢asovém fondu.
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Tabulka 12 Snimek 3 pracovnich dni (smén) na délicim pracovisti (vlastni zpracovani)

Snimek pracovniho dne na délicim pracovisti (h:m:s)

- . Komentar
Popis ¢innosti celkem
1. | Hledéni profilti a manipulace 8:58:42 37,4 % 2:59:34 Rezie
2. | Déleni profilt 6:38:10 27,7 % 2:12:43 | Operace
3, | Presun délenych profili k dalSimu | 5 56,59 | 1530, | 0:59:00 | Rezie
pracovisti
4. | Kontrola profili 1:53:24 7,9 % 0:37:48 | Operace
5.| Operatofi nejsou na pracovisti 1:01:50 4,3 % 0:20:37 Rezie
6. | Kalibrace stroje 0:55:44 3,9 % 0:18:35 | Operace
7. | Vykazovani prace 0:34:12 2,4 % 0:11:24 Rezie
8. | Likvidace odfezki a zmetka 0:30:58 2,2 % 0:10:19 Rezie
9. | Uklid pracovisté na konci smény 0:30:00 2,1 % 0:10:00 Rezie

Celkem: | 23:59:58 | 100,00 % | 7:59:59

Cilem této analyzy je zjistit vyuzitelnost pracovniki a odhalit plytvani disponibilniho
¢asového fondu, ktery neni zdaleka napliiovan a Casto je vyzivan k rezijnim operacim. Je
zjevné, ze nejveétsi podil pracovniho dne obsluhy pily, je promarnén pii hledani a

transportech.

9.7 Digram pricin a nasledki

Pomoci tzv. rybi kosti, kterd je niZe upravena a vyplnéna dle analyz vySe, 1ze identifikovat
zavazné priciny vzniku zmetku nebo zpozdéni dodani. Tyto nasledky jsou pro firmu a
konkrétn¢ pro stfedisko 508 klicové z pohledu hospodateni stiediska. Zpozdéné dodavky
maji vliv na celkovy pohled na firmu a poSkozuji jméno firmy. Pficiny, které ovliviiuji dany
vyroby a pfipravy na vyrobu v projektové casti, kde jsou zjistovany nedostatky v procesech
a navrhy na zlepSeni soucasného stavu. Vyhodnoceni nékterych, jiz realizovanych opatteni

se promitnou v zavéru prace.
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piiprava vyroby

1. NedodrZeni 8. Poskozené hlinikdyé 14. Spatné zadané
TPV operatorem profily v disledku polozky do IS

2. Poskozeni nakoupeny 9. Nefunkéni dodané 15. Spatné vypracovamy
materiali bé hem vyroby kovani, vznika zastaveni vykresova dokumentace

3.
Nekvalifikovany
4. Spatné naplanovana
vyroba mistrem stredisk

10. Pozdé objednané al 16. Spatné

rofily - zastaveni vyroby nadefinované TPV
11. Pozdé dodany atypidky material

(sklo, MDF) nebo poskoAgny

A Vyroba zmetku (zpozdéni

12. Zména politické situace # zemi,

5. Porucha stroje - zastave
jedné ¢ nemocnost - lidé nemohoy/do prace

vy duktové

13. Kli¢ovy dodavat
prestane se svou ¢yinosti

6. Spatné zkalibrované
CNCnehopila

7. Prili§ prasné prostiedi v
okoli stroj¢

Okolni vlivy

Obrazek 33 Ishikawa diagram (vlastni zpracovani)
9.8 Analyza odpadu z Al profili

Profily jsou nakupované v délkach 6 metrti. Tato délka byla zvolena byvalym vedenim
spolecnosti, kvili optimalnimu vyuZiti skladovacich prostor v JAP, skladovani se jiz
nekolikrat zménilo. Nikdo se fadné nezabyval vyuzitim této délky. A s vétSim objemem,
hlavné u stavebnich pouzder a posuvnych systému se pfeSlo na nakupovani konkrétnich
rozmérl profild. Jedna se hlavné kolejnice. Tim odpada nutnost kratit profily na délicim

pracovisti a je zde nulovy odpad.

Analyza je uzptsobena pro nejprodavangjsi vyrobky, kterymi jsou: Skryté zarubné a Dveini
systémy. V ramci analyzy jsou zohlednény nejprodavanéjsi standartni nabizené rozmeéry
dvefi a zarubni. Atypické rozméry jsou z hlediska odpadu zanedbatelné, nebot’ prode;j
standardizovanych rozmért zaujima 94 % z celkového prodeje. V tabulce nize je porovnano
% odpadu u profilu délky 6 metra a profilu v délce 5,3 metra, kde je % odpadu vyrazné nizsi
a pro potieby této vyroby optimalni. Rozmeéry zarubni jsou v tabulce sefazeny od

nejprodavangjsich.
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Tabulka 13 Porovnani % odpadu (vlastni zpracovani)

Nejprodavanéjsi dvere a zarubné Méné prodavané, ale nabizené

Rozméry (mm) | % odpadu z profili | Rozméry (mm) | % odpadu z profili
Vyska |Sitka |6 metrtt |5,3 metri | Vyska|Sitka |6 metrdl | 5,3 metrti
1970 800 21 % 11%]| 1970 600 24 % 16 %
2100 800 17 % 6% | 2100 600 20 % 11 %
1970 900 19 % 9% | 1970 1100 16 % 7 %
2100 900 15 % 4%| 2100 1100 12 % 2 %
1970 700 23 % 12 %] 1970 1200 14 % 5%
2100 700 18 % 8%]| 2100 1200 10 % 0 %
1970 1000 18 % 7 % Priamér: 16 % 7 %
2100 1000 13 % 2 %
Primeér: 18 % 7%,

9.9 Analyza skladovani hlinikovych profili

Letmy pohled na skladovani hlinikovych profili ve spolecnosti JAP FUTURE napovida, ze

se ve skladovacich prostorach i ve vyrobé nachdzi mnoho Al profild, na které jednoduse

wrwe

e Minimalni objednévaci davka u dodavatelt je 500 kg.
e Vyvoj vyrobkll nebyl vzdy Gspé$né dotazen — profily nenachézeji vyuziti.
e Poptavka po produktech kolisa, nekteré produkty se jednoduse neprodavaji.

Z vyse zminénych divodi je na skaldech v JAP mnoho druhi profilti, které maji nulovy
pohyb. Pro vyhodnoceni obratkovosti materidlu, byla vytvofena ABC analyza, ktera
poukazuje na spotiebu jednotlivych profild. Nésledujici tabulka je z(Zena, za Ucelem
odstranéni nepodstatnych profilti ze skupiny C. Kompletni analyza je v prilohach Ptiloha P
X. Data v tabulce nize zobrazuji podil na spotfebé v %, sefazeno dle ABC, v¢etné podilu
mnozstvi profild v K¢ na celkové zasobé, ktera ¢ini cca 8 000 000 K¢. Majoritni ¢ast tvori
prave profily, které maji mnohdy nulovou mésicni spotfebu a je na skladé vice 24 000 metrti

v podobé€ 84 riznych typt profila.
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Tabulka 14 Vysledky ABC analyzy AL profili

.. Podilnaspotiebé dleABC
A: 11 typi profili B: 6 typi profili
A 10 079,4 metra B 6 132,9 metra

78 % 1530935 K¢ (89 % 633 286 K&

K¢ % podil: 19 % K& % podil: 8 %

9.10 Shrnuti analytické ¢asti

Dle vysledkt z vyse provedenych analyz je zjevné, ze jak ve vyrobé, tak i v administrativeé
vznikaji zbytecné chyby a tim vzniké plytvani materidlu a casu. To vSe jsou vicenaklady,
které je zaddouci snizit v rdmci projektu racionalizace. Pravdépodobnost chyby je vysoka,

mnohdy z divodu neptiznivych podminek pro praci.

Z procesni analyzy a snimku pracovniho vyplyva, ze pracovnik pro déleni materidlu, travi
vysoky podil ¢asu pfi hledani a transportu profilii, tento problém souvisi s vyuzitim profild,
jejich skladovanim, uspofadanim a ozna¢enim. Samotné délky profilii nejsou optimalni, je
zde tedy prostor pro optimalizaci délek nékterych profilti, za i¢elem sniZzeni odpadu a snizeni
mnozstvi nepouzivanych profili na skladech. Mnozstvi nevyuzivanych profili je nutné
zredukovat. Dal$im problémem se skladovanim profili je i plocha, kde se profily skladuji.
Jedna se o Stérkové plochy, které zpomaluji a zneptijemiiuji praci pro pracovniky skladu,

ktefi profily zavazeji, mnohdy 1 pro pracovniky vyroby, ktefi Casto palety s profily ptehazuji.

Operatofi ve vyrob¢ nejsou v soucasné dob€ ni¢im motivovani ke kvalitn&jsim a rychlejSim
vykoniim a firma tak nema uplny pfehled nad vyuzitim jejich Casu v préci. To stejné plati 1
u operatortit CNC zafizeni, kde je zjevné, Ze stroje nenaplituji svilj potencial. Je na zvaZenou,
jestli je soucasny systém odmeénovani efektivni, jestli by se nedalo pracovniky lépe
namotivovat. Disponibilni ¢asovy fond pracovniki je omezovan mnozstvim rezijnich
operaci, které neptidavaji hodnotu, soucasné jsou limitovani mnoZzstvim chyb, které¢ museji
opakované odhalovat v pribéhu vyroby a tyto chyby narusuji kontinuitu celého vyrobniho
procesu. Tyto chyby vznikaji Casto jiz pii vytvareni zakazky, pfipadné pii vytvareni
technické dokumentace pro vyrobu. Jakakoli chyba zdrzuje jak vyrobu, tak samotné THP

pracovniky.
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10 PROJEKT RACIONALIZACE VYROBNiHO PROCESU

V projektové ¢asti této diplomové prace jsou nejprve definovany cile projektu a projektovy
tym, poté jsou prezentovany zjisténé nedostatky a plytvani, spojené s vyrobnim procesem.
Dale pak navrhy na jejich feSeni/odstranéni, véetné¢ odhadovanych nékladl na jednotlivé
navrhy a v zavéru této kapitoly je projekt podroben Casové a rizikové analyze. Projekt
racionalizace vyrobniho procesu ve spole¢nosti JAP FUTURE s. r. 0. ma za cil navrhnout a
realizovat kroky, které zlepsi ekonomické vysledky stiediska 508. jako jsou naptiklad rating

hospodateni daného stfediska nebo zvySeni objemu prodeje.

10.1 Cile projektu

Hlavni cilem projektu je =zlepSit ekonomickou situaci stiediska 508. Vytvorenim
racionalizovaného vyrobniho procesu, pfedchazet chybam, které jsou dle analyz pfilis
vysoké a tim zvysit rating hospodafeni daného stfediska. S rlistem ekonomiky se o¢ekava
rust poptavky a v soucasnych podminkach neni sttedisko schopno v ¢as vyrabét a dodéavat
své produkty, ¢imz trpi cely podnik. Zrychlit tedy cely proces, je jeden z dil¢ich cilt, spolu
s odstranénim pficin vznikl reklamaci. Efektivni vyuziti zasob a odstranéni plytvéani, rovnéz

podpoii hlavni cil projektu.

Tabulka 15 Cile projektu (vlastni zpracovani)

Cile projektu racionalizace

Hlavni cil: | Zlepsit ekonomickou situaci stiediska 508
Dil¢i cile: | 1. Zrychleni vyroby — sniZeni doby dodéni.

2. SniZeni poctu a vaznost reklamaci.

3. Odstranéni plytvani ve vyrobé a administrative.

4. Efektivni vyuzivani a ndkup zasob. SniZeni zasob

10.2 Projektovy tym

Tento projekt dostalo na starost oddéleni procesniho inZenyrstvi, pod zastitou vyrobniho
feditele firmy. Nicmén¢ takto rozsahly projekt si zadda kooperaci vice pracovnikli, véetné
samotnych operatori vyroby. Bez jejich pomoci a vstficnosti nelze zmény implementovat.
Zkratky jednotlivych ¢lend tymu jsou pouZity 1 v ¢asovém harmonogramu projektu (Ptiloha

P XI), za ucelem ptidéleni zodpovédnosti jednotlivych Cinnosti.
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e Vyrobni feditel (VR)
e Procesni inzenyr (PI)
e Mistr dilny (M)

e Nakupci (N)

e IT technik (IT)

o Konstruktér (K)

e Pracovnici udrzby (U)

e Personalista (HR)

10.3 Zjisténé nedostatky a plytvani

Dle analyz, byly definovany tyto nedostatky a plytvani, které je nutné odstranit nebo

minimalizovat, za G¢elem splnéni cile projektu.
1. Prostoje pracovnikll ve vyrobé¢.
2. Spatné vytvoiené podklady pro vyrobu.
3. Dlouha doba dodani oplasténi.
4. Poskozené profily skladovanim a manipulaci a vysoké % odpadu.
5. Nevyhovujici layout na stfedisku 508.

Cilem této prace je racionalizovat vyrobni proces. Analyticka ¢ast této prace pfinesla spoustu
podnéti, které potvrzuji neefektivni vyrobu. Zptsob, jakym samotna vyroba probihd, neni

optimalni a na zdklad€ vyse provedenych analyz bylo odhaleno hned nékolik druhti plytvani.

1. Cekani — z procesni analyzy vyplyva, ze doba Gekani polotovart a materialu tvoii
vysoké % z celkové doby vyroby. Jedna se o plytvani, zpiisobené samotnymi
pracovniky, ktefi nejsou motivovani k rychlejsi a kvalitn€jsi préaci. Firma nema 100%
ptehled o vykonech pracovniki, ¢astené je to zptisobené absenci norem.

2. Zasoby — Analyza skladovani a skladovanych zadsob materidlu, konkrétn¢ skladovani

hlinikovych profild, které jsou podstatou vSech vyrobkti ze stfediska 508, znaci

lezaky s nulovym pohybem a zbyte¢né skladovani téchto profild.

3. Transport — Dle procesni analyzy je zjevné, Ze Cas strdveny pii manipulaci

s materidlem tvoii vysoky podil na celkovém Casu realizace zakazky. Je to zjevné ze
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snimku pracovniho dne, kde bylo zjisténo, ze pracovnik travi téméf 3 hodiny denné
pfi manipulaci a hledani profild. Jedna se o vice nez 1/3 casu, ktery je velice

neefektivni. Céastecné je to zptisobeno i formou skladovani profila.

4. Zmetky — produkce neshodnych kusii je néco, co si zadna firma nemutze dovolit.
Zejména pokud se jedna o takto zakazkovou vyrobu, ktera je navic tlacena ptisnymi
terminy. Vznik téchto neshod neni mnohdy zapti¢inén vyrobou, ale piipravou na

vyrobu.

5. Chyby ve vyrobé — vyznamny podil na mnozstvi neshod ve vyrobé nese lidska
nezodpovédnost a neochota svou praci délat 1épe. Uspotadani na pracovisti neni
rovnéz optimalni a moznost poskozeni okoli je pfi manipulaci ptes celou dilnu s

6metrovym profilem, vysoka.

6. Nadvyroba — dalo by se fici, Zze vzhledem k typu produkce se na stredisku 508
nadvyroba ned¢je. Pouze z hlediska drobnych polotovarti, které vyrabi lisovna. Ty

po zméné TPV nemusi byt odebrany a mohou se vyhodit.

7. Zbytecné pohyby — tento druh plytvani se samoziejmée i v této vyrobe€ vyskytuje. Je
ovSem zpusobovan mnoha faktory, které jiz byly zminény. I v disledku velkého

mnozstvi zasob, se museji pracovnici ¢asto piehrabovat v regalech.

8. Nevyuzity potencial pracovniki — toto plytvani nelze pfimo méfit, nicméné
operace, které zde probihaji nejsou pfilis slozité, proto lze fici, Ze zamé&stnanci, ktefti

obsluhuji pouze jedno pracovisté, plytvaji vlastnim potencidlem.

10.4 Prostoje pracovniki a stroji ve vyrobé

S rostouci poptavkou po produktech ze stfediska hlinik, je Zadouci, aby procesy byly co
mozna nejvice §tihlé, za icelem zvySeni objemu produkce. RovnéZ je nutné dbat vétsi zietel
na kvalitu, nebot’ nekvalitni vyrobek = reklamace = vicenaklady. Je tedy Zadouci eliminovat
prostoje pracovniki a namotivovat je k soustavné praci pridavajici hodnotu. Zaroven je

nezbytné, aby k tomu operatofi méli co mozna nejlepsi podminky.

Dal$im z diivodli, pro¢ mohou vznikat prostoje je kvalifikace zaméstnanct, z 80 % jsou
operatofi zau€eni na jeden druh Cinnosti, coZ pii nemoci klicového operatora znacné snizi
vykon na daném stanovisti. Proto bude cilem naucit vSechny zaméstnance “vSechno®.
Kvalifikovany pracovnik mnohdy vykonava ¢innost, kterou by nemél, mnohdy manipuluje

s materidlem a stroj stoji.
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10.4.1 Zavedeni motiva¢niho systému odménovani

Firma se uchylila k radikalnimu kroku, zménit systém odménovani pracovnikli z hodinové
mzdy, na ¢astecné vykonovou. Novy systém si nutn¢ zadd znormovani vSech operaci a

optimalizaci obrabécich programii.

Nové budou zaméstnanci ¢aste¢né¢ odmenovani podle plnéni celého vyrobniho stfediska,
které se pocCitd prostym prumérem z jejich osobniho plnéni nastavené normy a osobniho
ohodnoceni, které maji ur€ené na zéklad¢ jejich kvalifikace, kterou mohou ¢asem zvySovat.
Do vypoctu hrubé mzdy se zapoc€itava i mimotadna prémie, kterou rozdéluje mistr dilny za
zasluhy pracovnika v dany mésic. Mistr dilny mtize penize i jednorazov¢ strhnout, ve formé
pokuty. Cilem bude motivovat pracovniky k vy$§im vykontim na operacich, které pridavaji
hodnotu a snizovat tak prodlevy, které pii praci v sou¢asném stavu maji. Firma si od tohoto
kroku slibuje zvySeni objemu produkce. Vypocet nového mzdové systému je vysvétlen

v nasledujici tabulce.

Tabulka 16 Vypocet a vysvétleni koeficientu variabilni slozky mzdy (vlastni zpracovani)

PlInéni Plnéni norem za str. \ Vysvétleni

meéné nez 75 % minus 1 % = - 0,01 bodu z koeficientu
75 % az 80 % koeficient = 1

vice nez 80 % \ za kazdé 1 % plnéni nad 80 % =+ 0,03 b. koef.
Na zadkladeé % plnéni se vypocitava koeficient vykonnosti strediska, ktery je prim. vsech
pracovniku. Koeficient ovliviiuje pouze variabilni slozku mzdy, kterd se rovna 30 %
zakladni pevné hodinové sazby (FIX).

Vypocet % % plnéni = suma vykéazanych normocast pracovnika / ¢as z dochazky

plnéni:

Vypocet mzdy: | Hruba mzda = (FIX * pocet h/m) + (Koef. * Variabl * Pocet h/m) +
odmeény

V tabulce 17 se nachazi ukazka vypoctu hrubé mzdy, dle nového systému odménovani.
Cilem je, aby plnéni a tim padem i koeficient stoupal spolu s vyrobenym produktem, v co
mozna nejvyssi kvalité. Zaméstnanci by méli byt motivovani ke spolupraci s vysokym

nasazenim.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 74

Tabulka 17 Ukéazka vypoctu mzdy dle nového systému (vlastni zpracovani)

Ukéazka vypoctu mzdy dle nového systé mu odménovani

os..zam. Fix Variabl PoCet h/m Plnéni Koef. Odmény Hrubia mzda Kc¢/h
Mésic: leden 2019 Celkem za stredisko:| 66 690 K¢|132 K¢
508 001 |110K¢[ 33 K¢l 168 -500 K¢| 23 191 K¢[ 138 K¢
508 002 |100 K¢l 30Ke|l 168 69% 500 K¢ 22 038 K¢ 131 K¢
508 003 95 K¢| 29KE| 168 1000 K¢| 21461 K¢[128 K¢

Mésic: unor 2019 Celkem 7a stiedisko:| 67 612 K&[ 134 K&

508 001 |110 K¢l 33 K¢ 168 -500 K¢| 23 524 K¢[ 140 K¢
508 002 |100 K¢l 30Ke| 168 77% 1 500 K¢ 22 340 K¢ 133 K¢
508 003 95 K¢| 29 K¢l 168 1 000 K¢ 21 748 K& 129 K&
Mésic: brezen 2019 Celkem 7a stiedisko:| 69 457 K&[ 138 K&

-500 K¢| 24 189 K¢ 144 K¢
500 K¢| 22945 KE[ 137 K&
1 000 K¢| 22323 K¢&| 133 K&

508 001 |110 K¢l 33 K¢l 168
508 002 100 K¢[ 30 K¢E| 168 84%
508 003 95 K& 29 K¢ 168

10.4.2 Zavedeni viceprofesnosti zaméstnanci

Postupné zaskolovani pracovnikii na vice stanoviStich pomoci job-rotation, pfinese
zaméstnancim vétsi prehled o déni na diln€. Z dlouhodobého hlediska se bude zvySovat
jejich kvalifikace a tim 1 jejich variabilni slozka mzdy. Prace by jim méla rychleji utikat a
pracovni den tak nebude monotdnni. Vyrazné se snizi riziko vypadku vyroby na klicovém
stanovisti a prilezitost k zaskolovani novych pracovnikli nebude paralyzovat jind stanoviste,
které bude momentalné zavalené praci. Matice viceprofesnosti, ve které je kvalifikace
jednotlivych pracovniku vedena a spravovdna mistrem stfediska, je pro svou obsédhlost

v Priloze P XII.

10.4.3 Prijem manipula¢niho délnika

Manipulaéni dé€lnik, by mél byt pracovnik, vyhradné urceny na pomocné prace. Bude
jednoduse zasobovat vSechna stanoviSt¢ materidlem. Cilem bude nepfetrzity provoz na
drahych strojich béhem smény a zvySeni vykonu vSech stanovist. Za cenu zvySeni

mzdovych naklada.

10.4.4 Porizeni softwaru na sledovani vytiZeni stroji

Online systém meéfeni piikonu na c¢idlo v rozvadéci ukazuje pouze, kdy je dany stroj
v zabéru, kdy je pouze zapnuty a kdy je vypnuty. Nicmén¢ se timto jednoduchym a pomérné
levnym feSenim daji vysledovat prostoje stroji na pracovisti, které jsou zbéznym pohledem

na vyrobu pozorovatelné, ale neméfitelné
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10.4.5 Odhadované naklady; ¢as
e Znormovani vSech operaci (250 000 K¢); do 6 mésict
e Zavedeni nového systému odménovani (20 000 K¢); po nanormovani
e Piijem manipula¢niho délnika (30 000 K¢/m); ihned

e Nakup SW pro sledovani stroji (1x 70 000 K¢ + 24 000 K¢/rok); ihned

10.5 Spatné vytvoiené podklady pro vyrobu

Na zékladé zjisténych chyb ve vyrobé, a jesté podstatnéjsim ukazatelem: vyhodnoceni
reklamaci, se tento problém jevi jako nejzésadnéjsi ze vSech. Jestlize je chybné vytvotfena
Pticiny vzniku této chyby jsou:

1) na strané samotného technika — Spatné vypocita a nakresli koty,

2) na stran€¢ obchodniho referenta — Spatné vyplnény obch. konfigurator, ktery slouzi

jako podklad pro vytvatreni vykresové dokumentace

3) Chybné zaméieni technikem v misté stavby

10.5.1 Parametrizace vyrobkii a eliminace chyby p¥i zadavani

V praxi to znamena, vytvotit v CAD programu Sablony vSech nabizenych produkti, které
budou po nahrani dat automaticky nakresleny CAD softwarem. Prakticky to bude otdzka
nékolika minut a vykresova dokumentace pro vyrobu bude bez chyb vytvotena a pfipravena

pro vyrobu.

Aby data z IS, ktera zadava obchodni referent byla bez chyby, je nutné optimalizovat
obchodni konfiguratory jednotlivych vyrobki a vytvoftit tzv. Poka Joke systém pro zadavani.
IS K2 je parametrizovany systém, ktery dovoluje ve svém standartu naprogramovat chovani
obchodniho konfiguratoru tak, aby se eliminovala moznost Spatného zadani. Pro nahrani dat
do CAD systému je nutné vytvofit novy export v IS, tak aby v exportovaném souboru typu
.csv byly veskeré informace pro spravné vytvoreny model produktu. Odhadované naklady a

casy jsou vcetné zaSkolovani pracovnikd.
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10.5.2 Odhadované naklady; ¢as:
e Nakup novych licenci CAD softwaru (400 000 K¢); do 1 mésice
e Parametrizace produkti internim pracovnikem (240 000 K¢); 6 mésici
e Zavedeni poka joke v ramci konfiguratort v IS (120 000 K¢); 3 mésice
e Upravy IS za u¢elem komunikace s CAD systémem. (60 000 K¢&) do 1 mésice

v 4

10.6 Dodani oplasténi

Firmu uz dlouhodobé¢ trapi dlouhd doba dodani oplasténi do dvefi. Zejména pii chybné
zadanych podkladech se jedna o obrovské zdrzeni v celém vyrobnim procesu. Rovnéz je
problémem, obcasnd dodavatelskd nespolehlivost. Nejcastéjsi problémy vznikaji
s dodavatelem dfevénych a MDF oplasténi. Dodani trva pii nejjednodussim provedeni (bez
celoplos$ného lakovani minimalné 14 dni (prumérné vsak 20 pracovni dni). Stava se, zZe
oplésténi dorazi se zpozdénim a je poskozené. Cely proces dodavani se opakuje a spolenost

JAP FUTURE timto natahuje dobu dodéani dveinich systémi a nedodrZuje piisné terminy.

Moznost poskozeni u firmy, kterd v kooperaci provadi lakovani oplasténi plati, i pro

sklen&né vyplné. Resenim by mohlo byt pfevést vyrobu piimo do prostor JAP FUTURE.

10.6.1 Nakup obrabéciho centra

Pro vySe zminéné diivody, je navrhovano koupit nové CNC zatfizeni, které bude umét
ofrézovat lamino, dievo, MDF a jina oplasténi. Vyhodou bude okamzita reakce a zahajeni
vyroby oplasténi. V ptfipadé, ze se vyskytne neshoda, bude vyroba schopna reagovat
okamzité. Nevyhodou této investice je momentalni navySeni nakladd v uz tak nakladové
zatizeném stiedisku, nicmén¢ vedeni firmy si slibuje od této investice zkraceni doby vyroby
vSech dvefi minimalné na polovinu coz by bylo z10 tydnG na 5 a tim zvy$i svou

konkurenceschopnost.

10.6.2 Zvétseni lakovaciho boxu

Pro lakovani oplasténi se doted’ vyuzival externi dodavatel. Kvili ¢astym problémim
s kvalitou je navrhovéana investice do rozSifeni lakovaciho boxu, za tcelem mozZnosti
lakovani interné. Potencialné by tato investice mohla pomoct zrychlit cely procesu vyroby a
zvysit flexibilitu ptfi zménach pozadavkl zadkaznika nebo chybach pracovnikil. Pro realizaci

lakovani je nutné najmout dalSiho pracovnika lakovny.
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10.6.3 Odhadované naklady; ¢as:
e Nakup obrabéciho centra (2 200 000 K¢); zprovoznéni do 6 mésict
e ZvétSeni lakovaciho boxu (200 000 K¢); 2 dny (vikend bez odstavky)

e Piijem nového pracovnika lakovny (30 000 K¢/m); ihned

10.7 PoSkozené profily skladovanim a manipulaci a vysoké % odpadu

Skladovani Al profild v délkéch 6 metri je velkym problémem a vytvafi se tim prostiedi pro
poskozeni samotnych profili. Moznost poskozeni profili vznika i pfi manipulaci ptes dilnu.
S transportem profild po diln€¢ dochdzi k moznosti poskozeni hotovych vyrobkd nebo

materiald uskladnénych na dilné.

10.7.1 Optimalizace délek nakupovanych profili

Dle ABC analyzy bylo zji§téno, Ze nékteré profily jsou Cetné vyuzivané a n€které podstatné
méné. Z pohledu skladovani jsou profily v délkéch 6 metri obrovskym problémem. Profily
dlouhé 6 metri maji mnohdy zbyte¢né vysoké procento odpadu, manipulace s t€émito profily
neni jednoduchd a zvySuje se riziko poskozeni profilt pfipadné okolnich polotovart. Je tedy
nezbytné, urcit jaké profily a v jakych délkach bude potieba, vytvofit zbozni karty a objednat
uréené mnozstvi u dodavatele. Dodavateli nezalezi na délce dodavaného profilu, proto bude

cena za Kg hliniku stejné jako pti délce 6 metrt.

10.7.2 Novy systém skladovani profila

Pro inspiraci, vyrazila delegace k vyrobci hlinikovych profili. Vyrobce skladuje své profily
v kovovych paletach, které jsou stohovatelné. Podminky JAP nejsou idedlni, nebot’ jako

kazda vyrobni firma bojuje s mistem.

V ramci projektu je navrhovana investice do vyroby kovovych palet, které by byly
stohovatelné. Umisténi téchto palet by bylo vyhradné ve venkovnim prostoru a ve stanu. Nez
bude mozné tyto palety na sebe uloZit je potieba cely tento prostor vybetonovat a profily se
museji roztfidit. Vyvézt a zpenéZit nepotiebné. Dle analyzy vyuZitelnosti pak budou profily
umistény do kovovych palet, ale ty nejvice vyuzivané ze skupiny a budou ve venkovnim
regélu k jednoduchému odbéru. Problém, na ktery jiz dlouhou dobu poukazuje mistr dilny,
je 1 zpusob baleni profili od dodavatele. Je faktem, Ze slozité odbalovani novych baliku

rovnez zdrzuje operatora.
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10.7.3 Odhadované naklady; ¢as:
e Vybetonovani venkovni plochy pro skladovani (80 000 K¢); 2 tydny
e Nakup venkovniho skladovaciho regalu. (70 000 K¢); do 1 mésice
e Vyroba kovovych palet a roztiidéni profilti. (250 000 K¢); 3 mésice
e Analyza pottebnych délek al profili a mnozstvi (20 000 K¢&); 2 tydny

e Prodej pfebyte¢nych hlinikovych profili (18 Ké/kg ... zisk cca 300 000 K¢&)

10.8 Nevyhovujici layout vyrobniho strediska 508

Vyse zminéné opatieni se neobejdou bez komplexni reorganizace pracovisté vcetné
stavebnich uprav v lakovné a ve venkovnich prostorach pted vyrobni halou. Navrh nového

layout naleznete na obrazku nize.
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Obrazek 34 Navrh nového layoutu a naznaceni toku matrialu (vlastni zpracovani)
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Dle navrhu nového layoutu dilny na stfedisku 508 probehnou nésledujici zmény:

1)

2)

3)

4)

S)

6)

7)

8)

9)

10.8.1

)]

2)

Zruseni plochy pro skladovani uvniti a umisténi obou délicich zatizeni k vjezdu A,

do levého spodniho rohu.

Ptesun frézek do levého horniho rohu za uc¢elem centralizace obsluhy CNC s vidinou

obsluhy méné pracovniky. Jeden pracovnik bude obsluhovat Frézku H F 02 a 03.
Poftizeni a umisténi nového obrabéciho zatizeni do pravého spodniho rohu.

Presunuti veSkerych montaznich pracovist doprostied dilny za ucelem snazsSiho

pristupu k polotovarim.

Opracované hlinikové profily/polotovary budou skladovany v meziskladech u
konkrétnich pracovist vzdy z levé strany. Vyplné Dvefti a dalsi polotovary vstupujici

do vyrobku ze strany pravé.

Kazdé montazni pracovisté bude mit vlastni kanban regal na spojovaci materialy a

balici potieby.

Zameénu prostoru pro expedici hotovych kusii a prostoru pro odpad materialu za

ucelem snazsiho pfistupy z pily.

Kiosek pro odvadéni prace bude pfemistén pro lepsi pfistupnost na pravou stranu.
Na ostatnich PC bude fungovat odvadéni — nebude tieba vykazovat praci jen na
kiosku. U Kiosku bude pouze tiskéarna stitkl, které se lepi na zabalené kusy, proto

budou mit kiosek u ruky hlavné pracovnici kompletace produkti.

V ramci reorganizace pracovis$té je navrhovana zména umisténi regal kanban.
Kazdé pracovisté by mélo mit vlastni kanban regél i ptesto, Ze se n¢které polozky,
predevs§im spojovaci material opakuji. V soucasnych regalech jsou polozky, které

nikdo vlivem zmény tech. postupli nepouziva.
Odhadované naklady; ¢as:

Ptestavba dilny (60 000 K¢); 4 dny (pfes prodlouzeny vikend)

Zmeéna elektroinstalace a zprovoznéni stroji (100 000 K¢); 4 dny (ptes prodlouzeny

vikend)
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10.9 Casovy harmonogram projektu

V Priloze P XI je nahlédnuti kompletni ¢asovy harmonogram projektu, ktery je zachycen
v Ganttové diagramu a piinasi tak pohled na priabeh celého projektu. Samotny projekt
racionalizace probihal v roce 2019, kdy firmu ptfevzali novi majitelé, ktefi uz koncem roku
2018 pozadovali analyzy soucasnych stavii — proto jsou analyzy v Ganttové diagramu
znaceny pouze v prvnim mésici. V Ganttoveé diagramu je projekt jiz vyhodnocen z pohledu

plnéni planu Ptiloha P XII.

10.10 Analyza rizik projektu

Projekt vedlo odd¢€leni Procesniho inZenyrstvi. Za vyuziti RIPRAN analyzy byly odhaleny
dvé rizika (VHR), které mohou mit velice nepiiznivy dopad na cely projektu. Na tyto hrozby
je nutné se primarn¢ zaméfit a snazit se jim predejit:
1) Nevole zaméstnancl a nepfizniva reakce na zmény ze strany zaméstnancli, mohou
ohrozit veskeré vynalozené Usili a finance a miize vést az k vypovédim zaméstnanci.
Fluktuace zaméstnanct neni v z4jmu vedeni firmy. Cilem je se zaméstnance udrzet

a rozvijet jejich potencial.

2) NedodrZeni ¢asového planu by mohlo zpiisobit, ze zavedena opatieni nebudou mit

pozadovany dopad a vynalozené finan¢ni prostiedky pouze zatizi ekonomiku firmy.

Kompletni vyhodnoceni rizik tohoto projektu je ptfilozena k této praci Ptiloha P XIII.
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11 REALIZACE PROJEKTU

Projekt racionalizace vyrobniho procesu probihal v roce 2019. Prabéh projektu, véetné %

splnéni a prodleni jednotlivych ukoli je zachycen v Ganttové diagramu Priloha P XII

V posledni ¢asti této diplomové prace budou navrhované zmény vyhodnoceny a budou
provedeny stejné analyzy pro srovnani stavu pted a po projektu racionalizace za tcelem

zjisténi cila.
11.1 Realizace navrhi na zlepSeni

V ramci projektu racionalizace vyrobniho procesu na stfedisku 508, se podatilo splnit a

provést navrhované zmény téméi dle planu projektu.

11.1.1 Zavedeni motivac¢niho systému odménovani

Po reorganizaci pracovisté, se podafilo znormovat vSechny vykondvané a vykazované
operace na pracovisti, tim byla zpfistupnéna realizace nového mzdového systému, ktery ma
za ukol, 1épe motivovat pracovniky ke kvalitnéjSim a rychlejSim vykoniim. Na konci
kazdého mésice musi mistr dilny doplnit do IS prémie svych pracovnikt, ptipadné pokuty a
v ramci workflow postoupi zpracovani na mzdovou tcetni. Ta dostava jiz navrhnuta data dle

vysledku stfediska spolu s dochazkou.

11.1.2 Zavedeni viceprofesnosti zaméstnanci

Zaméstnanci jsou v soucasné dob€ zaucovani napii¢ vSemi pracovisti na zaklad¢é pozadavka
mistra. Jedna se o tzv. viceporfesnost — matice je k nahlédnuti v Ptiloze P X1V

11.1.3 Piijem novych pracovniki

Na stfedisko 508 byl pfijat novy pracovnik, ktery ma za kol efektivné manipulovat
s materidlem po diln€. Zasobuje primarné€ délici stanovisté materidlem a zajiStuje odvoz

hotovych vyrobki az na sklad. Na Lakovnu byli nakonec pfijati dva novi pracovnici.

11.1.4 Porizeni SW na sledovani vytiZeni stroji

Pti reorganizaci dilny byl zprovoznén systém pro sledovani vytiZeni stroju, na zéklad¢,
kterého je mistr schopen odhalit ¢as, kdy frézka neobrabéla nebo pila ned¢lila material. Ma
tak nové vEtsi paku na samotnou obsluhu. Bylo zvoleno optimalni vyuZiti strojii v ramci

normovani prace a jsou na obsluhu strojii kladeny nasledujici pozadavky.
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Tabulka 18 Stanovené vytizeni jednotlivych stroju (vlastni zpracovani)

Vytizeni Komentar

Pila Elumatec 30 % | Pila Elumatec je stary stroj, ktery si Zada dlouhé prostoje.

Pila jako takova je v zabéru pouze pfi fezani — ¢astd vyména materidlu
Pila Tekna 40 % | nedovoli vyssi vytizeni.
Frézka Cosmec 80 % | Nejvykonnéjsi frézka — pozadované maximalni vyuziti

Primarné uréena na dverni systémy — dlouhé programy, kratsi
Frézka Mecal 80 % | pretypovani.

Primarné uréena pro posuvné systémy — kratsi programy, casté;jsi
Frézka Tekna 65 % | pretypovani.
Frézka Homagq 30 % | Zatim nutnd dlouha doba pretypovani stroje.

AP Efektivity

10.04. 2020 B[ 29,08, 2020 0| Hatist data

oR0Yy e . nnay
‘ . o
" o ml " i ...Ii

Obrazek 35 Systém pro sledovani vytizeni strojli (interni materialy)
11.1.5 Parametrizace vyrobkii a eliminace chyb p¥i zadani

Hlavni pfic¢ina vzniku zmetku ve vyrob¢, nebo vzniku reklamace, byla chybné vytvotrena
dokumentace pro vyrobu. V prvnim kroku se provedla tiprava obchodnich konfiguratort,
kdy obchodni referent v podstaté nemutize zadat chybnou kombinaci do konfigurace vyrobku,
jedna se o tzv. systém Poka Joke. Soucasné s prvnim krokem byl vybran novy CAD systém,
ktery umoziiuje parametrizovat vyrobky a automaticky generovat vykresy dle
importovanych dat. Poklady pro vyrobu jsou generovany automaticky, pomoci nahrani dat
z IS do CAD systému. Vykres je prakticky okamzité piilozen k zakazce, ktera mtize byt
nasledné zaplanovana. Odpada tim nékolika denni prodleni, neZ technik zakazku nakresli,
spolu s odstranénim moznosti chyby, pfi vytvaieni vykresu. Atypickd vyroba je samoziejmé
pripravovana ru¢n¢, ale technici maji ted mnohem vice prostoru na kvalitn€j$i praci.
Ocekava se snizeni poctu technikii aZ na polovinu. Néktefi se jiz posunuli do tymu

konstrukece.

11.1.6 Nakup obrabéciho centra

Spolecnost se rozhodla, za ti€elem zvySeni flexibility své vyroby, investovat do zprovoznéni

obrabéciho centra HOMAQ. Ve skutecnosti byl tento stroj potizen z druhé ruky a vyzadoval
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si mnoho oprav a del$i dobu pro zprovoznéni. CNC na velkoplo$né obrabéni bylo s problémy
zprovoznéno. Spolu s kvalitné pfipravenym vykresem lze dveini vyplné¢ vyrabét interné a

doba vyroby dveii se tak snizila az o 14 dni.

11.1.7 Zvétseni lakovaciho boxu

S rozjetim vlastni vyroby dveinich vyplni, bylo Zadouci pfevést i samotné lakovani do
vlastni rezie. Nové ma lakovaci box prostory az pro 4 dveini vyplné. Lze lakovat i sklenéné
vyplné. Timto krokem firma miiZe podpofit jeden z hlavnich cild, sniZzeni doby dodani dvefi.
Po zprovoznéni obrabéciho centra se zvedla schopnost 1épe reagovat na zménu, ptipadné
chybu a spolu s realizaci prestavby lakovny je firma ted’” schopna daleko rychleji vyrabét
oplasténi do dvefi. V ramci reorganizace byly pofizeny/vyrobeny regaly pro uskladnéni

rozpracovanych dvefi a oplasténi.

Obrazek 36 Regal pro uskladnéni hotovych dveti (interni materialy)
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Obrazek 37 Hlinikovy regél pro uskladnéni oplasténi (interni materialy)
11.1.8 Optimalizace délek nakupovanych profilu

Probéhla optimalizace délek nakupovanych hlinikovych profild. U profild vyuZivanych
hlavné pro vyrobu dvefi a zarubni byla redukovéna délka Al profili z 6 metrti na 5,3 metri

a do budoucna timto krokem bude snizeno % odpadu pti vyrobé dvefi a zarubni na 7 %.

Tabulka 19 Porovnani % odpadu (vlastni zpracovani)

jSi dvefe a zarubné Méné prodavané, ale nabizené
Rozméry (mm) | % odpadu z profili | Rozméry (mm) | % odpadu z profili
Vyska Sitka |6 metrt | 5,3 metri Vyska Sitka 6 metra | 5,3 metra
1970 800 21 % 11 %[ 1970 600 24 % 16 %
2100 800 17 % 6%]| 2100 600 20 % 11 %
1970 900 19 % 9% 1970 1100 16 % 7 %
2100 900 15 % 4%]| 2100 1100 12 % 2%
1970 700 23 % 12 %[ 1970 1200 14 % 5%
2100 700 18 % 8 % | 2100 1200 10 % 0 %
1970 1000 18 % 7 % Primér: 16 % 7%
2100 1000 13% 2%
Primér: 18 % 7%

11.1.9 Novy systém skladovani profili

Skladovaci plochy uvnitf dilny byly zruseny, veskeré¢ profily jsou momentalné venku, na
noveé vybetonované ploSe, na kterou miiZze bez komplikaci zajet vysokozdvizny vozik.
Casteené jsou profily roztfidény ve venkovnim regalu. Zde se nachazeji profily, které maji
nejveétsi odbér. Manipulaéni délnik tyto profily jednoduse odebere a nalozi na jeden z nové
vyrobenych vozikil. Zbylé profily jsou umistény v nové zhotovenych paletach, které Ize na
sebe stohovat. Nepotiebné profily byly odvezeny do sbéru a zpenézeny. Celkova zdsoba
hlinikovych profild se zredukovala témét o 25 % a v roce 2020 se planuje dalsi redukce

zasob az na polovinu pivodni hodnoty ve skladové cené.
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Obrazek 39 Vozik pro manipulaci s profily (interni materiély)
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11.1.10 Novy layout

Veskeré realizované podnéty byly implementovany v rdmci reorganizace dilny, dle navrhu
nového usporadani. Novy layout byl navrhnut tak, aby zlevé Césti prochdzela vyroby
postupné do casti pravé. Délici pracovisté bylo pfesunuto doptedu k brané, aby se profily
nemuseli tahat pfes celou dilnu, dale pokracuji profily k frézkam, odkud jsou po ofrézovani

bud’ pfevezeny na lakovnu, nebo rovnou umistény do meziskladu, ke stanovistim montéaze.

Jednim z bodii reorganizace bylo i pfemisténi a vytvoieni novych kanban regalti hlavné pro
spojovaci material a ostatni polotovary, v sou¢asném uspotadani dilny ma kazdé pracovisté
svij vlastni kanban regal a pracovnici si tak mohou 1épe hlidat zasoby. O zasobovani kanban

polozek se stara externi firma a dopliiovani polotovarii ma na starost manipula¢ni pracovnik.

Obrazek 40 Kanban regal (interni materiély)
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11.2 Procesni analyza a tok materialu po racionalizaci

Vyrobni proces skrytych zarubni, dvetfi a posuvného systému byl podroben opétovné
procesni analyze, za ucelem zjiSténi pifinosl reorganizace dilny a dalSich realizovanych
opatieni. Opét jsou nize pouze vysledky jednotlivych analyz, samotné procesni analyzy a
spaghetti diagram je k nahlédnuti v pfilohach. Lze fici, Ze zavedena opatfeni maji jisty
smysl, vy¢islenim vysledkl z procesni analyzy to bude potvrzeno. Primérnd doba vyroby

téchto zakazek se snizila o jednu pracovni sménu.

V porovnani s analyzou z roku 2018, jsou vysledky z procesni analyzy zaznamenané v roce
2020 na prvni pohled podobné. Kompletné zpracované procesni analyzy jsou v Ptilohach P
XV, P XVI a P XVII. Vramci procesni analyzy byl opét vytvoren spaghetti diagram

zachycujici pohyb materialii v novém layout a ten je k nahlédnuti v Ptiloze P X VIIIL.

11.2.1 Procesni analyza skryté zarubné

Skryté zarubné jsou nejvice prodavanym produktem stiediska 508. Pro piesné srovnani, byla

vybréana téméf identicka zakazka 7 kusit SZ AKTIVE 25/15 realizovana z kraje roku 2020.

Vy¢isleni ¢asu z procesni analyzy na produkt: SKRYTE
ZARUBNE

= Operace o; 418; 23%

- Transport —; 133; 7%

[ | Q kontrola ¢; 154; 8%

Cekani 0; 45; 2%
u Kontrola ks >’; 155 min; 8%

® Operace o M Transport — 8 Q kontrola ¢ ® Cekéani » ™ Kontrola ks Y ® Skladovani A

Obrazek 41 Vysledky z opakované procesni analyzy SZ (vlastni zpracovani)
Zakéazka byla provedena o 235 minut rychleji nez v roce 2018. Nejvétsi rozdil je opét

v ¢ekani, které tvoti pouze 2 % Casu. Transport byl sniZen o vice nez 50 % a mliZe za to tak
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jednoduché véc jako je manipulacni vozik a ¢loveék co s nim umi manipulovat. Mirné se

zvedla dislednost pti kontrolach na jednotlivych stanovistich.

Tabulka 20 Vyhodnoceni rozdila u dvefti (vlastni zpracovani)

Typ procesu ‘ zn metr min ‘%Aéasu

Operace| o 0 0 0%
Transport| — -581 -60 -31 %
Q kontrola| ¢ -12 79 106 %
Cekéni| o 0| -375 -89 %
Kontrolaks| 0 81 110 %
Skladovéani| A 0 0 0 %
Suma -593 -275 -13 %

11.2.2 Procesni analyza dveini systémy

P11 hlubsim mizeme konstatovat, ze proces vyroby v podstaté stejnych dveii probehl rychleji

a zjisténa plytvani byla minimalizovana.

Vy¢isleni ¢asu z procesni analyzy na produkt: DVERE

® Operace o; 739; 24%

m Transport —: 124; 4%

m  Qkontrola ¢; 132; 4%
Cekani 0; 45; 2%

® Kontrolaks }; 78; 3%

® Operace o M Transport — ®Q kontrola ¢ ® Cekéani o ®Kontrola ks > ® Skladovéani A

Obrazek 42 Vysledky z opakované procesni analyzy Dvete (vlastni zpracovani)
Naptiklad celkovy €as na vyrobu této zakazky byl kratsi o 321 minut kratsi. Skladovani nelze
v ptipad¢ pouziti stavajici technologie nijak odstranit, nicméné se podafilo snizit Cas traveny
pii transportu o 2 % a diky manipulacnimu délnikovi, se podafilo minimalizovat plytvani

¢ekéni, na nutné minimum. Samotna délka transportu je o vice nez 80 metr kratsi i pies
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navySeni nutnosti manipulace s dveini vyplni. V soucasném procesu vyroby to uz nedélaji

operatofi, ale rezijni pracovnik — manipulaéni délnik.

Tabulka 21 Vyhodnoceni rozdila u dvefti (vlastni zpracovani)

Typ procesu ‘zn‘ metr min % A ¢asu

Operace | © 2| 244 49 %
Transport | —| -85 -2 -2 %
Q kontrola| ¢ 0] 23 21 %
Cekéni | o 0] -375 -89 %
Kontrola ks | 0] 27 53 %
Skladovani | A 0 0 0 %
Suma -83| -83 -3 %

11.2.3 Procesni analyza posuvné systémy

Stejné jako u dveti a zarubni byla provedena srovnavaci procesni analyza na posuvny systém
TRIX TRENDY. Zakdzka rovnéz obsahovala 6ks tohoto posuvu. Vysledky analyzy jsou
v vyCisleny v nasledujicim grafu a pro srovnani bylo provedeno vy¢isleni rozdili v tabulce

pod grafem.

Vydisleni ¢asu z procesni analyzy na produkt: Posuv TRIX
TRENDY

B Operace 0;292; 18%

B Transport —; 149; 9%

m  Q kontrola ¢; 74; 5%

= Cekani 0; 45; 3%
[ ]
Kontrola ks ; 84; 5%

® Operace o M Transport — M Q kontrola ¢ ® Cekani & ®Kontrola ks > ® Skladovani A
Obrazek 43 Vysledky z opakované procesni analyzy PS (vlastni zpracovani)

Je zjevné, Ze se Cekani podafilo odbourat i u procesu vyroby posuvnych systémi. DalSim

faktem je, Ze transport se podafilo snizit o polovinu co se vzdalenosti ty¢e a samotny ¢as
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traveny pii transportech je o 1/3 nizsi nez v roce 2018. Vyrazné se zvedla mezioperacni

kontrola kvality a mnozstvi.

Tabulka 22 Vyhodnoceni rozdilti u dvefi (vlastni zpracovani)

Typ procesu zn \ metr min % A ¢asu
Operace| © -2 0 0%
Transport| — -1341 -82 -35%
Q kontrola| ¢ 0 16 28 %
Cekéni| o 0f -375 -89 %
Kontrolaks| )’ 0 17 25 %
Skladovani| A 0 0 0 %
Suma -1343 -424 21 %

11.3 Vyhodnoceni hlavniho cile projektu

Hlavnim cilem bylo zlepsit ekonomické vysledky stediska 508. Pro tuto praci byly vybrany

ukazatelé: Rating hospodateni stfediska a vyvoj vynost. Nize jsou k nahlédnuti aktualni

analyzy a kompletni porovnani s pfedchozimi lety je k nahlédnuti v pfilohéch. Pfiloha P XIX

aP XX.

11.3.1 Analyza hospodareni stiedisek

Rating hospodateni stedisek, které je provadéno externi konzultantskou firmou od roku

2020 kazdy kvartal ukazuje na pfiznivy vyvoj hospodateni stiediska 508.

Tabulka 23 Zhodnoceni stfediskového hospodareni (interni materialy)

B - 1.Q/2020 Komentai2
200 Strediskové hospodate stiediska 200 mirné roste.
300 Rust vynosi se odrazi i v ratingu hospodareni strediska. Zvysujici se
rating odrazi fakt, ze stfedisko 300 funguje bez problémil.
500 Trendove klesajici rating hospodarteni odraz snizeni poptavky po téchto
produktech. Firma musi reagovat na zménu poptavky.
508 Rostouci poptavka a vyladéni procesi prinasi i pres vysoké
investice zlepSeni komplexniho hospodaieni stirediska.
600 Vyrobu doprovazi problémy, nicméng s rostouci poptavkou rostou
vynosy a tim i rating hospodateni.
700 Racionalizace procest piimou timérou ovlivnuje kapacity a tim i
hospodareni stfediska 700 - proto eviduyjeme mnohem lepsi vysledky.
800 Mirny rtist hospodaieni ukazuje na stabini vyrobu.

Hospodateni stfediska jednozna¢né ovliviiuje to, jaky zplisobem novée vyroba probiha.
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11.3.2 Vyvoj vynosi

Narust vynosi ma rovnéz zasadni vliv na hospodaieni stiediska. Rust poptavky po
produktech se teprve ocekava, nicméné samotny rist ekonomiky podporuje ndvratnost
investic. Vyvoj vynost v tabulce uceln¢ nezobrazuje castky, za ucelem zachovani

obchodniho tajemstvi.
Tabulka 24 Srovnani podilt na vynosech a jejich vyvoj (vlastni zpracovani)

DVANG D19 D 2020
Stiredisko ro¢. vynos |% podil ||™ [~ vynos za 1.Q|% podil |[™ |~ ™ [
200 wi B 5%\ 2% | mmet Bl 5%\ -1%|0 7%
300 i I 29%l | 7| wi B 30%) | 9%|1 24%
500 w1 5%|| -8% | st 11 4%|l -1% [ -31%
508 i I 23%|1 13%| st B 24061 12%|1] 62%
600 w B 5%\ 1885 % | w1l 5%|1 12%| 1 100%
700 i L 7%\ 9%| w0 7%|1 3%|1 31%

800 ittt I 26% 3% it [ 25% 1%|: -1%
Soucet: ##########| 100% | 10%| ######H###H# | 100% 6%]1 24%

V tabulce lze vypozorovat vyvoj vynosi za rok 2019 a proporciondlné upraveny vyvoj
vynosu za prvni kvartal roku 2020. Je evidentni, Ze poptavka po produktech stfediska 508
roste vyznamnég. Stejné tak se rozjela vyroba a prodej ocelovych zarubni ze sttediska 600 a
kontinudlni navySovani vynosti zaznamena stfedisko 300. Naopak klesa poptavka po
produktech sttediska 500. Lze fict, ze 1 samotny podil na vynosech ma u stfediska 508
V porovnani s rokem 2017 stoupla vyfakturovana ¢astka stfediskem 508 o vice nez 60 %
(porovnan je 1. kvartal roku 2017 a 1. kvartal roku 2020). Celkové pak spole¢nost JAP
FUTURE fakturuje o 24 % vice nez v roce 2017. Vyvoj ratingu hospodateni a vyvoj podili

na vynosech za jednotliva stiediska je srovnén s pfedchozimi lety v Pfiloze P XIX a P XX.

11.4 Dil¢i cile projektu

Mezi dil¢i cile projektu racionalizace, které¢ mély podpofit zlepSeni ekonomickych vysledk
stiediska 508, bylo sniZzeni doby dodani vyrobkii, sniZzeni poctu a vdZnosti reklamaci,

eliminace plytvani a sniZeni nutnych zésob.
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11.4.1 SniZeni doby dodani

Firma vroce 2020 planuje snizit terminy dodani, za ucelem zvySeni své
konkurenceschopnosti. Konkrétné se jedna o zkraceni doby dodani do 8 pracovnich dni pii
standartnim rozméru skryté zarubné v barvé, bez nutnosti lakovat do 6 pracovnich dni, stejné
terminy jsou stanoveny i pro posuvné systémy. U dveii nové bude termin dodani do 30 dnii
standartniho rozméru. Tento krok bude vyrazné marketingoveé podpoien a ocekava se narust

poptéavky. Tento cil se povazuje za splnény.

Tabulka 25 Porovnani procesu dodani dveti pied a po (vlastni zpracovani)

Pred racionalizaci Po racionalizaci

Cinnost ‘Prac den Cinnost Prac. den

Zadéni do IS 1. Zadéni do IS |

Zpracovani vykresu | 5. Zpracovani vykrest 1

Zaplanovani vyroby | 5. Zaplanovéni vyroby |

Objednani oplésténi | 6. Vyroba oplasténi a dveii | 8.

Dodani oplasténi 20. Expedice 9.

Vyrobeni dveri 27. Montéaz 10.

Expedice 28. Fakturace 11.

Montéz 29. Pfi volnych kapacitach lze teoreticky dvete
Fakturace 30. dodévat az 0 63 % rychleji.

Tabulka 26 Porovnani procesu dodani SZ a posuvt pted a po (vlastni zpracovani)

Pred racionalizaci Po racionalizaci
Cinnost Prac.den Cinnost Prac. den
Zadéni do IS 1. Zadéni do IS 1.
Zpracovani vykresi 5. Zpracovani vykresu 1.
Zaplanovani vyroby 5. Zaplanovéni vyroby l.
Vyroba 10. Vyroba oplasténi a dveii | 5.
Expedice 11. Expedice 6.
Montaz 12. Montaz 7.
Fakturace 13. Fakturace 8.
Pti volnych kapacitach lze teoreticky SZ i posuvy dodavat az o 38 %
rychleji.

11.4.2 SniZeni poc¢tu a vaznost reklamaci

Na tuto problematiku je nahliZeno z pohledu prvnich kvartald, viz. nésledujici graf. Jak
fakturované vynosy, tak hodnota reklamacnich zakazek, maji stoupajici tendenci. Nicménée
vynosy Vv 1. kvartdle jsou v roce 2020 o vice nez 60 % vyssi neZ v roce 2017. Hodnota
reklamaci je sice oproti roku 2017 vyssi o cca 30 %, ale je zjevné, ze kiivka nakladu na

reklamace ma v prvnim kvartalu roku 2020 klesajici tendenci. Je to tim, Ze oproti 1. kvartalu
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roku 2019 klesla hodnota reklamac¢nich zakazek o 21 %. V roce 2017 byl podil reklamacnich
zakéazek viuci vynosim 4,39875 % a v roce 2020 je to za stejné obdobi 3,47502 %. Tento cil

je tedy povazovan za splnény.

Objem vyroby vs reklamace na stredisku 508

30 000 000,00 K¢ 1 500 000,00 K¢

20000 000,00 K¢ 1 000 000,00 K¢

10 000 000,00 K¢ 500 000,00 K¢
0,00 K¢ 0,00 K¢

1.Q 1.Q 1.Q 1.Q
2017 = 2018 @ 2019 2020

mmm Vyroba e==Reklamace

Obrazek 44 Objem vynost vs. Reklamace na stfedisku 508 (vlastni zpracovani)
11.4.3 Eliminace plytvani

V ramci projektu bylo zjisténé plytvani minimalizovdno. Zejména se jedna o prostoje
pracovnikd, ktefi jsou momentalné¢ mnohem lépe motivovani a vyrobu zmetka kviili chybné
ptipravé vyroby. Chyby byly vétSinou zplisobeny lidskou nepozornosti — zasah ¢lovek do
pfipravy dokumentace pro vyrobu byla minimalizovdna, pomoci automatické piipravy
vykresové dokumentace a Gpravou obchodnich konfiguratoru za ucelem znemoznit vznik

chyby pfi zadani. Rovnéz byl zvysen diraz na kvalitu provadénych kontrol ve vyrobé.

11.4.4 SniZeni zasob

Jde zejména o sniZeni zasob hlinikovych profilt. Spolecnost planuje sniZit své zasoby
hlinikovych profilti aZ na polovinu. Béhem reorganizace dilny se podafilo sniZit zasoby

hlinikovych profilu o %a.
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12 SHRNUTI PRAKTICKE CASTI

V praktické ¢asti bylo predstavena spolecnost JAP FUTURE s. r. 0., kde probihala realizace
vyrobniho procesu. Po pfedstaveni spolecnosti byla provedena analyza, za ticelem vybéru

stiediska, kde bude projekt racionalizace probihat.

Bylo vybrano stiedisko 508, dale bylo diukladné popséano, véetné vyrobniho portfolia a

procesu vyroby.

Proces vyroby byl dikladné analyzovan pomoci procesni analyzy, spaghetti diagramu a
snimku pracovniho dne. Spolu s procesem vyroby byl analyzovan pribéh zakazkou na
stiedisku 508. Rovnéz se se tato prace zaméfila na odhalovani pfi¢in vzniku neshod a

reklamaci, spolu s analyzou skladovani zasob pomoci ABC analyzy.

Z vysledki analyz vyplynuly urcité nedostatky a bylo zjisténo plytvani. Zjisténé nedostatky
a plytvani bylo v nasledujici kapitole zahrnuto do projektu racionalizace vyrobniho procesu.
Projekt byl vymezen z pohledu projektového tymu, casového harmonogramu a rizikové
analyzy. V ramci projektu byly navrhnuty feSeni na odstranéni plytvani a zjiSténych

nedostatkll. Navrhy jsou ¢asové a financné odhadnuty u kazdého zvIast'.

V zavéru praktické ¢asti je popsana realizace projektu. Procesy jsou op€tovné podrobeny
procesni analyze, za icelem srovnani. Data procesni analyzy jsou opétovné vyhodnoceny a
srovnany s piedchozimi vysledky. Nasleduje ekonomické srovnani analyz a vyhodnoceni

cilt a pfinost projektu racionalizace vyrobniho procesu.
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ZAVER

Racionalizace vyrobniho procesu ve spole¢nosti JAP FUTURE s. r. 0. probihala v roce 2019.
Cely projekt je zachycen a vyhodnocen v této diplomové praci. Projekt mél za cil zlepsit
ekonomické vysledky vybraného stiediska. Spolecnost mé nejlepsi ekonomické vysledky za

celou dobu své existence, proto bylo zadouci, aby se pokusila maximalizovat svoje zisky na

vSech strediscich.

V teoretické Casti této diplomové prace byly zpracovany teoretické poznatky a vychodiska,
které byly pouzity v praktické ¢asti prace. Prakticka ¢ast této diplomové prace byla rozdélena

do péti kapitol.

V prvni kapitole byla ptfedstavena spolecnost JAP FUTURE s. r. o., v€etné jednotlivych
stiedisek a produktl. Cilem bylo zlepsit ekonomickou situaci vybraného stiediska, proto
bylo v druhé kapitole s ndzvem Vybér stiediska k racionalizaci vybrano stfedisko 508,
intern€ nazyvano jako Hlinik. Jedna se o stiedisko s nejvyssim podilem na reklamacich a
zarovenl s nejvySSim narustem poptavky po produktech, spolu s nepfiznivym ratingem

hospodareni.

Stiedisko 508 Hlinik, bylo v nésledujici kapitole, s ndzvem Analyza vyrobniho procesu,

podrobeno fad¢ analyz, za Gicelem zjiSténi problémi a odhaleni plytvani.

Zjisténé nedostatky v ramci analyzy vyrobniho procesu jsou zaznamenany a peclivé popsany
ve ¢tvrté kapitole praktické ¢asti, s ndzvem Projekt racionalizace vyrobniho procesu. V prvni
fazi jsou definovany cile, projektovy tym a v zavéru je projekt podroben ¢asové a rizikové
analyze. Ke kazdému zjiSténému nedostatku jsou navrhnuta opatifeni, za ucelem
racionalizovat vyrobni proces. V projektové ¢asti se doslo k zavéru, Ze je tfeba nemalych
investic vetné reorganizace pracovisté. Proto je vysledkem v této ¢asti: nadvrh nového

layoutu.

V posledni kapitole praktické ¢asti této diplomové prace, jsou realizovana opatieni popsana
a nasledné je novy vyrobni proces podroben analyze, za Gc¢elem zjisténi, zda byl projekt
racionalizace Gspé$ny. V této ¢asti jsou opetovneé provedeny ekonomické analyzy, za icelem
srovnani stavu ptred a po racionalizaci. V zavéru této kapitoly jsou vyhodnoceny cile

projektu.

Vysledky ekonomickych analyz v posledni kapitole praktické ¢asti a vyhodnoceni cild,

jednoznacéné potvrzuji ucel a ptinos tohoto projektu.
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mm milimetr

PS Posuvné systémy

Q Quality

RIPRAN Risk Project Analasys

SZ Skryta zaruben

TCM Total Change Management
TQM Total Quality Management
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VSM Value Stream Mapping
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PRILOHA P II: LEGENDA K ANALYZE HOSPODARENI
STREDISEK

Koeficient

Komentar

Néklady na vyrobu a provoz jsou vice nez 1krat vyssi nez fakturované
vynosy. Stiedisko neni dlouhodobé udrzitelné. Ztrata

Naéklady na vyrobu a provoz jsou az 1krat vyssi nez fakturované vynosy.
Sttedisko neni dlouhodob¢ udrzitelné. Ztrata

Néklady na vyrobu a provoz jsou mirn¢ vyssi nez fakturované vynosy.
Stredisko neni dlouhodobé udrzitelné. Ztrata

Néklady neptevysuji vynosy. Vyrovnané hospodareni.

Stiedisko produkuje dostate¢né vynosy na pokryti veskerych nakladi a
vytvaii minimalni zisky spolecnosti. Zisk

Stfedisko produkuje vysoké vynosy, které prevysuji ndklady az 1krat a
vytvaii tim zisk spole¢nosti. Zisk

Qo |un|sa|lw|o|—=]lo]|~

Stiedisko produkuje vysoké vynosy, které prevysuji naklady vice nez 1krat
a vytvari zisk spole€nosti. Zisk
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PRILOHA P V: PROCESNI ANALYZA SZ

# Vyroba 7 kusi skrytych zirubni AKTIVE 25/15 zed’ o — 0>A 0 metr min
1. |Ptevzeti zakazky a podkladi pro vyrobu na vstupnim pracivisti: 0 26 5
2. |Hledani profili ve skladu a presun na pracovisté v rukach nad — 184 43
3. |Samotné dé€leni profili dle rozmérii na vykresech o 8| 36
4. |Kontrola délek, povrchu a mnozstvi ol |2 0| 34
5. |Pfesun jiz nafezanych profilli (polotovarti) do meziskladu k — 504 14
6. |Cekéni na obsluhu CNC v meziskladé &) 0] 180
7. |Pfesun z meziskladu a uchyceni na frézku — 70| 28
8. |Frézovani pantové a zamkové strany zarubné celkem 14 profili |0 701 35
9. |Kontrola délek, povrchu a mnozstvi Ol X 0| 56
10. |Nakladani na vozik a transport k bran¢ diny — 80| 13
11. |Profily ¢ekaji na pievoz na lakovnu, blokuji vozik O 0] 120
12. |Pfevoz na lakovnu = 180 7
13. |Pievzeti a kontrola profili na lakovné > 0 8
14. |Pfiprava na lakovani: prevoz do boxu a zavéSeni vSech profil — 15[ 14
15. |Lakovani profili o 0] 11
16. | Transport nalakovanych profili ke schnuti = 168] 42
17. |Schnuti min. 24h 0[ 960
18. | Transport zpét z Lakovny ke kompletaci s uloZzenim do meziskladu| |— 194 7
19. | Transport kartonti a dalstho spoj. Materialu k pracovisti — 8 4
20. | Piesun profilii na manipulacni stil — 210 14
21. |Kontrola profilii: rozméry, odstin, frézovani operatorem Ol 1> 0| 35
22.|Cesta do skaldu (klec) pro kovani — 54 5
23. |[Kontrola kovani 0 0 7
24. |Montaz kovani do zarubn¢ o 0| 77
25. |Montaz zarubné o 0[ 105
26. |Kompletace komponenttii k zarubni O 0] 28
27.|Foceni a ukladani fotky k zakazce o 0] 14
28. |Baleni zarubné véetné presunu na paletu o 14 112
29. | Transport na expediCni misto (venku) — 27 2
30. |Cekani na pracovnika skladu 8] 0] 120
38. |Piijem na sklad a kontrola mnoZstvi a baleni > 0 3

Pti volnych kapacitach ve vyrobé trva vyroba 7 ks lakovanych dvefi minimaln¢ 5 181212139

pracovni dni.

Pocet smén: 4,46




PRILOHA P VI: PROCESNI ANALYZA DVERE

# Vyroba 3 kusi stejnych dveii MASTER DOOR 25/15 ot. o — 0> A A0 metr min
1. |Prevzeti zakdzky a podkladl pro vyrobu na vstupnim pracivisti: PILA O 26 5
2. |Hledani profilii ve skladu a pfesun na pracovist¢ v rukach nad hlavou — 89 25
3. |Samotné d€leni profili dle rozmérti na vykresech o 4 19
4. |Kontrola délek, povrchu a mnozstvi O 0 36
5. |Pfesun jiz nafezanych profilii (polotovarti) do meziskladu k frézkam — 72 6
6. |Cekénina obsluhu CNC v mezisklad& o | 0 | 180
7. |Pfesun z meziskladu a uchyceni na fiézku — 30 14
8. |Frézovani pantové a zamkové strany dveii celkem 6 profill O 0 75
9. |Kontrola délek, povrchu a mnozstvi O 0 24
10. [Nakladani na vozik a transport k bran¢ dilny — 80 7
11. |Profily ¢ekaji na pfevoz na lakovnu, blokuji vozik o] 0 120
12. |Pfevoz na lakovnu - 180 8
13. [Pfevzeti a kontrola profilii na lakovné % 0 8
14. | Piiprava na lakovani: pfevoz do boxu a zavéSeni vSech profilii — 15 14
15. |Lakovani profilil spolu s oplasténim o 0 193
16. | Transport nalakovanych profilt a oplasténi ke schnuti — 120 14
17. |Schnuti profilii min. 24h + schnuti oplasténi min 48h A 0 | 960
18. | Transport profili zpét z Lakovny ke kompletaci s ulozenim do meziskladu — 194 7
19. | Transport oplasténi zpét z Lakovny ke kompletaci s ulozenim do meziskladu| |— 185 7
20. | Transport karton( a dalSiho spoj. Materialu k pracovisti — 9 3
21. |Pfesun profilii na manipula¢ni stil — 36 6
22. |[Kontrola oplasténi: rozméry, odstin, frézovani operatorem % 0 45
23.|Cesta do skaldu (klec) pro kovani — 68 5
24. |Kontrola kovani 0 0 3
25. |Kontrola povrchu a mnozstvi profil “a 0 36
26. |Montaz rdmu dveti 0 63
27. [Montaz potfebného kovani do ramu 0 16
28. [Montaz usazeni a lepeni nepohledové strany 0 31
29. |Schnuti lepidla min 24h A 0 | 480
30. [Montaz usazeni a lepeni pohledové strany o 0 31
31.|Schnuti lepidla min 24h A 0 | 480
32. |Kompletace komponenti ke dvetim 0 12
33. |Foceni a ukladani fotky k zakazce 0 4
34. |Baleni dveti véetn piesunu na paletu 6 51
35. | Transport na expedicni misto (venku) — 28 4
36. |Cekéni na pracovnika skladu al 0 120
37. | Transport na expediéni sklad — 350 6
38. [Pfijem na sklad a kontrola mnoZstvi a baleni > 0 3

1492|3121

dni.

Pti volnych kapacitach ve vyrobé trva vyroba 3 ks lakovanych dveii minimaln€ 7 pracovni

Pocet smén: 6,50




PRILOHA P VII: PROCESNI ANALYZA PS

# Vyroba 6 kusu posuvného systému TRIX TRENDY zed’ — 0 A > 0 metr min
1. |Pievzeti zakazky a podkladi pro vyrobu na vstupnim pracivisti: PILA 0 26 5
2. |Hledani profili ve skladu a pfesun na pracovisté¢ v rukach nad hlavou — 468| 47
3. |Samotné déleni profili dle rozméri na vykresech 0 11 41
4. |Kontrola délek, povrchu a mnozstvi ol |12 0 18
5. |Pfesun jiz nafezanych profili (polotovartl) do meziskladu k frézce tekna| |— 702 14
6. |Cekani na obsluhu CNC v mezisklad¢ 0 0] 180
7. |Pfesun z meziskladu a uchyceni na fi¢zku — 24| 28
8. |Frézovani otvorid pro uchyceni celkem 6 profili 0 0] 48
9. |Kontrola délek, povrchu a mnoZzstvi ol X 0] 56
10. |Nakladéani na vozik a transport k brané dilny — 15 12
11. | Profily ¢ekaji na pfevoz na lakovnu, blokuji vozik 0 0] 120
12. |Pfevoz na lakovnu — 180 7
13. |Pievzeti a kontrola profili na lakovné > 0 18
14. | Piiprava na lakovani: pfevoz do boxu a zavéSeni vSech profili — 36] 36
15. | Lakovani profili 0 0] 11
16. | Transport nalakovanych profili ke schnuti — 144 36
17. |Schnuti min. 24h A 0] 960
18. | Transport zpét z Lakovny ke kompletaci s uloZzenim do meziskladu — 195 7
19. | Transport karton( a dalstho spoj. Materialu k pracovisti — 36 12
20. |Ptesun profili na manipulacni sttil — 198 18
21. |[Kontrola profilli: rozméry, odstin, frézovani operatorem ol X 0] 18
22.|Cesta do skaldu (klec) pro kovani — 42 6
23. [Kontrola kovani % 0 7
24. [Nytovani montaZ posuvného systému 0o 0] 90
25. | Vytvoreni balickt a pfichystani celé sady k foceni o 0] 36
26. |[Foceni a ukladani fotky k zakazce 0 0] 12
27. |Baleni posuvu véetné piesunu na paletu 0O 12 54
28. | Transport na expedicni misto (venku) — 27 2
29.|Cekéni na pracovnika skladu &) 0] 120
30. [Transport na expedici skladnikem — 350 6
31.|Prijem na sklad a kontrola mnozstvi a baleni > 0 3
Pti volnych kapacitach ve vyrobé trva vyroba 6 ks lakovanych posuvii minimalné 5 2466|2028
pracovni dni. Pocet smén: 4,23




PRILOHA P VIII: PRUBEH ZAKAZKY 2.

Obchodni referent

40/00 )

Vznik pozadavku a zaslani nabidky
zakaznikovi

Obchodni oddéleni

Po schvaleni zakaznikem — zadani
konfigurace vyrobki do IS, potvrzeni
terminu doddni na 17.11.18 a predani
podkladt technikovi.

Technické oddéleni

Vytvoreni technické dokumentace pro
vyrobu a potvrzeni zakazky v IS.

Vyroba — Dispecer

Zaplanovani do vyroby s terminem vyroby

14.12.18

Vyroba — Mistr

Kompletace a kontrola podkladt pro
vyrobu a vytvofeni tydenniho planu

Déleni materialu, frézovani, pfevoz na

Vyroba — Hlinik i
Vyroba — Lakovna Lakovani a schnup + prevoz zpét na
Hlinik

Vyroba — Hlinik

Montéz, kompletace a baleni zarubné.
Zjisténo Chybné umisténi pantli u 6 kusi
zarubni.

Technické oddéleni

Oprava podkladt pro vyrobu

Vyroba — Dispecer

Dodatecné zaplanovani na vyrobu 6 ks
zarubni

Vyroba — Mistr

Kompletace a kontrola podkladt pro
vyrobu a vytvofeni tydenniho planu

Déleni materialu, frézovani, pfevoz na

Vyroba — Hlinik
lakovnu
Vyroba — Lakovna Lakovani a schnup + prevoz zpét na
Hlinik

Vyroba — Hlinik

Montaz, kompletace a baleni zarubné.

Sklad

Ptevoz na sklad a zajisténi expedice.

Montazni skupina

Montéznici v tomto piipad¢ zajistuji jak
montaz, tak dopravu. Po montazi
pfedavaji protokol o pfedani na
obchodnimu referentovi a ten dava povel

k fakturaci.
2200 i
Fakturacni referent FAKTURACE (-20 A),sleva za 5denni
prodlenti)
Cena z nabidky: | 99 000 K¢ | Fa ¢astka: 79 200 K¢
Niklady Mzdové naklady na o
navic: |Technik: |Material: |vyrobu: Usly Z,ISk na
zakazce:
-1 905 K¢ | -1 737 K¢ -1 600 K¢

-19 800 K¢



PRILOHA P IX: 5X PROC

nejdou usadit do zarubné!

1. Pro¢ se pii montazi

dvefi nepovedlo usadit
dvere do zarubné?

Dveie méli posunuté panty oproti
zirubni.

2. Pro¢ byly panty ve
dvefich umisténé
jinde neZ v zarubni?

Chyba operatora
CNC

Chybny vykres

3.1 Pro¢ byl
vykres pro vyrobu
dvefi chybny?

3.2 Pro¢ byly panty
ve dvefich umisténé
jinde nez v zirubni?

Pracovnik udélal pri Chyb: .
pripravé vykresii Chybny vykres yba operatora

CNC

4.1 Pro¢
pracovnik udélal
pri pripravé

4.2.1 Pro¢ vyroba

pustila vyrobek az k 4.2.2 Pro¢ Operator

expedici?

CNC udélal chybu?

Chybné zadané Spatné spotital Nikdo po operaci frézovani Nespravné upravil
podklady v IS Kkétu rozette pantii Fadné nezkontroloval miry

o program pro
vyrobku.

5.1.2 Pro¢ obchodni
referent zadal Spatné

5.2.1 Pro¢ nikdo
nezkontroloval miry

5.2. ¢
5.1.2 Pro¢ $patng 2.2 Pro¢ obsluha

spocital kéty? CNC upravuje

programy Spatné?

rozméry?

po ofrézovani?

Lidsk4 chyba a moznost Lidska chyba a
se upsat v konfiguraci nezkusenost

Lidska chyba

Nedostate¢na motivace operitora CNC

zaméstnanci o
kvalitné j§i vystup.



PRILOHA P X: ABC ANALYZA SPOTREBY PROFILU NA SKLADE

Zkratka 1 Dispozice MJ Utetni hodnota P HEss Kllljllll
spotieba  spotreby

MJPRALE3598E4500 1800,10 239 207,30 K¢& 764,27 10,97%
MJPRALEA4062E6000 233,67 47 391,13 K& 707,24  21,13%
MJPRALE5162E6100 268,08 27 301,28 K& 674,131  30,81%
MJPRALE5061P6000 262,70 15 452,42 K& 645,111  40,07% . .

- A: 11 typi profili
MJPRALE2704P6100X 1053,32 59 382,81 K¢ 594,67 48,61%
MJPRALES163E6100 683,33 59 409,12 K¢ 432,17|  54,82%
MJPRALE4061E6000 1172,00 344 868,75 K& 395,80  60,50%
MJPRALE5164E6100 515,00 80 144,63 K¢ 369,07|  65,80%
MJPRALE5165E6100 1810,70 106 345,39 K¢ 335,731 70,62% 10 079 metra
MJPRALE3599E6000 1173,32 479 944,39 K¢& 302,74  74,97% 1530 934,93 K¢
MJPRALE5111P6000 1107,18 71 487,72 K& 204,97  77,91%|Ké % podil: 19%
MJPRALE3828E6000 1595,21 281 637,70 K¢ 171,71 80,38%
MJPRALES5162P6100 1260,66 79 285,91 K¢& 120,59]  82,11% . .

- B: 7 typt profili
MJPRALE4304E6000 879,63 101 806,14 K¢ 117,37]  83,79%
MJPRALES5062E6000 665,65 18 422 48 K¢& 112,95 85,41%
MJPRALE5274E6100 166,36 4 990,71 K¢ 109,31 86,98% 6 508 metrii
MJPRALES166E6100 1565,36 147 143,11 K¢ 101,67|  88,44% 686 036,70 K¢
MJPRALE3505K 6000 374,77 52 750,65 K¢& 64,81 89,37%|K¢ % podil: 8%

EE|B|IBEIBIBIBIBIEIBIEIBIBIEIBIEIBIBIEIE|E|BIEBIB|EB|BIB|BIBIB|BIB|B|(B|BE

MJPRALE5913E6100 880,58 47 312,85 K¢ 45,96 90,03%
MJPRALE3727K 6000 666,06 62 977,14 K¢ 44,51 90,67%
MIJPRALE3725K 6000 734,17 166 331,20 K¢ 43,72 91,30%
MIJPRAL1508P3000 30,00 1 105,50 K¢ 43,43 91,92%
MIJPRALE6291P6000 865,06 49 803,27 K¢ 39,93 92,50%
MJPRALE3960E6000 2438,07 42 681,11 K¢ 39,84 93,07%
MIJPRALEA905E6100 440,02 105 009,47 K¢ 3491 93,57%
MIJPRALE6051E6100 219,25 49 908,90 K¢ 32,98 94,04%
MJPRALS1082K 6000 5756,39 303 640,28 K¢ 31,19 94,49%
MIJPRALE3727E6000 633,28 42 694,28 K¢ 31,19 94,94%
MJPRALE6052P6000 979,35 49 662,73 K¢ 30,56 95,38%
MIJPRALE3726K 6000 153,65 25976,80 K¢ 29,83 95,81%
MIJPRALE3725E6000 274,13 54 373,03 K¢ 22,86 96,14%
MIJPRALEA4904E6100 422,11 91 602,79 K¢ 21,40 96,44%
MJPRALE6054P6000 1560,44 71 891,04 K¢ 18,25 96,71%
MIJPRALE5629E6000 482,72 60 161,41 K¢ 18,17 96,97%
MIJPRALE5268P6000 73,61 21 698,57 K¢ 17,87 97,22%
Suma:| 62523,55 8 094 540,79 K¢




PRILOHA P XI: CASO VY HARMONOGRAM PROJEKTU

Racionalizace procesi JAP

Napravo vyberte obdobi pro zvyraznéni. Nasleduje legenda s popisem grafi.
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1, [Analyza hospodafenistfedisck a reklamaciza (eclem PI  Zjisténi stiediska vhodného pro racionalizaci. 1 11 100%
vybéru stiediska pro racionalizaci
2 Analyza produktovych skupin za u¢elem vybéru PI Vyhodnoceni dtileZitych produktovych skupin, 1 1 1 1 100%
" |nejdilezitsjsich procesi terymi je tieba se zabyvat !
3 Analyza vyrobniho procesu a toku materialu na vyrobnim Pl Komplexni piehled o vyrobé vybranych 5 5 5 2 100%
" [stredisku 508 produktovych skupin a odhaleni pltvani !
4. |Snimek prace a analyza neshod zachycenych ve vyrobé. PI Zjisténi plytvani na stiedisku 508 2 1 2 1 100%
. L . . Odhaleni problému a plytvani spojené se
5. |Anal Kklad: la terial. PI 2 1 2 1 100%
nayz s OVAn! & manipuiace s materi skladovani al profilti a ostatnich materiali ’
6 Vytvoteni planu projektu racionalizace vyrobniho procesu PLLVE Systematicky a ¢asovy plan celého projektu 1 4 1 3 100°
" |na zikladg provedenych analyz. véetné odhadovanych nakladit !
.. P_rezemace f:asn?vehf) a ﬁnancni}:no planu projektu, véetné PLLV SCHVALENI PROJEKTU 4 1 3 ) 100%
rizik a schvaleni projektu vedenim firmy.
g, |V¥béra nakup vhodného systému pro sledovinivyteni 4 vy 4 1 Mosmost sledovat vytizen strojit 5 6 5 4 100%
strojl, véetné instalace.
0. N’akup chenm nového CAD software a parametrizace VR4 V4K Ok%vlmZﬁf’l 'tvorlr)a vykresové dokumentace bez 5 24 5 28 85%
vyrobktl moznosti lidské chyby.
19, [Optimalizace obch. konfiguritortia zavedent poka joke pro PI Eliminace chyby pfi zadévani do IS 512 5 12 100%
zadavani produkti
11. |Uprava IS pro moznost exportu dat pro CAD software IT+PI  Hladky pribéh prenosu dat z IS do CAD soft 12 8 12 8 100%
12. ;Efv: ';°Vy°h pracovniki (manjpulacni déinik a obsluha HR  Potfebna pomocna sila na pracovisti 5 8 5 8  100%
Y,
3. Vykl!zvem \fybrar?ych slfladovamfh lv)locfl a separace PLUAM Vyc:s?m sk]adovgcmh p}och od nepotiebného 5 1 5 1 100%
nepotiebnych hlinkkovych profilti véetné odvozu materialu a prodej do sbéru
14. mga zadini do vyroby novych palet pro skladovni U+M  Viroba skladovacich palet na vybrané profily 5 4 5 6 100%
- . L Rovna skladovaci plocha, kde miize najet
Vybet nk loch sklad 1.2 .
15, | VYbetonovni venkovni plochy pro skladovéni 1.2 a U vysokozdvimg vozik a 12m regal pristupny z 6 3 5 4 100%
umisténi nové pofizeného vengovniho regalu
obou stran.
16. |Vybetonovani venkovni plochy pro skladovani ve stanu 2./2 U Rownd skladovaci plocha, kde mize najet 10 3 10 4 100%
vysokozdvizny vozik ve stanu
17, |Reorganizace a optiméini umistén uréenjch zisob VR+ PI+M Prehledns uskladnéné hlinkové profiy 4 4 14 8 100%
hlinkkovych profil, véetné oznaceni palet s profily
18, |Y¥bera pofizeni vhodného CNC zafizenipro fiézovéni —y \ \is 4 1 Zigeant stroje na fiézovani dveinich viphni 512 6 17 100%
dveinich vyplni
19. Reorganizace na pracovisti Lakovna + zvétSeni lakovaciho ULVREM VEtsi prostor pro moznost lakovani vélkych 16 ) 16 1 100%
boxu ploch
20. Reorgam[zace dilny za G¢elem implementace planu dle nové PI+U+M Novy layout za u¢elem zeStihleni a racionalizace 16 1 16 1 100%
navrhnutého layoutu (Velikonoce) vyrobniho procesu.
21, |Reoreanizace a optimiini umisténi zbyljch zisob hiinkovych vy, pr |\t prehiedné uskladnené hiinkové profily 9 19 2 100%
profiltl, véetné oznaceni palet s profily
22. VICCprOf:csn?St lidi vc vyro_bc - zavcd<.:m job rotation. VR4 PLM Zarstupltclnost |ld-1 vcw\r/yrobc a yct51 tuznomfiost 5 3 7 10 100%
Postupné zaskolovani a evidence kvalifikace prace v prac. dni sniz fluktuaci zaméstnancu.
. . , . Zvysi prehlednost o kapacitach ve vyrobé -
23. |Zaved ke d h postuj PI 16 8 16 8 100%
avedent vykonnove normy €o pracoviich posiupt nezbytné pro zavedeni kapacitniho planovéani a ’
24, Non sy’stem odménovani na zakladé vyk. normy 1-2 mésic v Z}’}fl se @mace zanj%smar}cu vyrabét ve 20 6 oo 3 100%
zkuSebni provoz vétSim objemu a s leps$i kvalitou
25, Zprovoznéni a zauceni pracovnikti na novém stroji: CNC VRAUHM Sl:l]zlt dodaci lhiity na produkty a zvysit priznost 16 4 2 4 100%
Homag vyroby.
26. [Presun lakovani oplistént do JAP VR+N ‘S/;r‘(z)‘l‘)d"dac' ity na produkty a zSit priznost )5 gy,
V.
29. |Automatizace programi pro CNC dle parametrii z IS K2 P+IT+K Snizen %?Suym,‘ prlpra[vtyx fryezovam a eliminace 20 26 24 0%
chyby pii ruénim zadavani
30. [Optimalizace délek al profili PI+N Snizeni odpadu pii vyrobé. 5 52 5 52 25%
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PRILOHA P XII: GANTTUV DIAGRAM
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PRILOHA P XIII
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PRILOHA P XIV
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PRILOHA P XVI: PROCESNI ANALYZA SZ 2.

# Vyroba 7 kusu skrytych zarubni AKTIVE 25/15 zed’ o — 0YA 0 metr min
1. |Ptevzeti zakazky a podkladii pro vyrobu na vstupnim pracivisti: O 14 3
2. |Hledani profilti ve skladu, naloZeni na vozik a transport na pilu. — 43 5
3. |Samotné déleni profilli dle rozmérti na vykresech o 8| 36
4. [Kontrola délek, povrchu a mnoZstvi Ol > 0| 140
5. |Pfesun jiz nafezanych profili (polotovari) k frézkam na voziku — 14 3
6. |Cekéni na obsluhu CNC 0 0| 30
7. |Uchycenina frézku — 56| 28
8. |Frézovani pantové a zamkove strany zarubn€ celkem 14 profili |0 701 35
9. |Kontrola délek, povrchu a mnozstvi Ol X 0] 42
10. |Nakladani na vozik a transport na lakovnu — 208 11
11. [Pfevzeti a kontrola profilti na lakovné > 0 8
12. |Piprava na lakovani: pfevoz do boxu a zavéSeni vSech profili — 15[ 14
13. |Lakovani profili o 0] 11
14. | Transport nalakovanych profilii ke schnuti — 168| 42
15. |Schnuti min. 24h 0] 960
16. | Transport zpét z Lakovny ke kompletaci s ulozenim do meziskladu| |— 202 10
17. | Transport kartontl a dalstho spoj. Materialu k pracovisti — 7 2
18. |Pfesun profilii na manipulacni stil — 42 8
19. [Kontrola profilii: rozméry, odstin, frézovani operatorem ol D 0| 105
20. |Cesta do skaldu (klec) pro kovani — 26 4
21. |Kontrola kovani O 0 7
22. [Montaz kovani do zarubné O 0] 77
23. |Montaz zarubné o 0| 105
24. |Kompletace komponentd k zarubni o 0] 28
25. |[Foceni a ukladani fotky k zakazce o 0] 14
26. |Baleni zarubn¢ vcetn¢ presunu na paletu o 14| 112
27. | Transport na expedi¢ni misto (venku) — 12 1
28. |Cekani na manipula¢niho dénika 0 0| 15
29. | Transport na expedici — 320 5
30. [Pfijem na sklad a kontrola mnozstvi a baleni > 3

Pti volnych kapacitach ve vyrobé trva vyroba 7 ks lakovanych dveti minimané 4 1219|1864

pracovni dni.

Pocet smén: 3,88




PRILOHA P XV: PROCESNIi ANALYZA DVERE 2.

Vyroba 3 kusu stejnych dveii MASTER DOOR 25/15 ot. — 0> A 0 metr min

1. [Prevzeti zakazky a podkladii pro vyrobu na vstupnim pracivisti: PILA % 2 1
2. |Hledani profili ve skladu, naloZeni na vozk a transport na pilu. — 21 5
3. [Samotné d€leni profili dle rozmérti na vykresech 0 4 19
4. |Kontrola délek, povrchu a mnozstvi O 0 45
5. |Pfesun jiz nafezanych profilii (polotovart) do meziskladu k frézkam — 31 2
6. |Cekéni na obsluhu CNC v meziskladé 0] 0 30
7. |Presun z meziskladu a uchyceni na frézku — 30 14
8. |Frézovani pantové a zamkové strany dveti celkem 6 profili 0 0 75
9. [Kontrola délek, povrchu a mnozstvi O 0 60
10. [Transport surové MDF k fiézce HOMAQ — 18 30
11.|Usazeni MDF o 6 18
12. |Frézovani MDF o 0 234
13. [Transport ofrézovaného oplasténi na lakovnu man. délnikem — 171 6
14. [Nakladani na vozik a transport profilii rovnou na lakovnu man. délnikem. — 200 9
15. [Prevzeti a kontrola profilii a MDF na lakovné dle vykrest Y% 0 8
16. [Ptiprava na lakovani: pfevoz do boxu a zavéSeni vsech profili — 15 14
17. [Lakovani profili spolu s oplasténim 0 0 193
18. [Transport nalakovanych profilii a oplasténi ke schnuti — 120 14
19. | Schnuti profili min. 24h + schnuti oplasténi min 48h A 0 960
20. [ Transport profili zpét z Lakovny ke kompletaci s ulozenim do meziskladu — 194 7
21. | Transport oplasténi zpét z Lakovny ke kompletaci s uloZenim do meziskladu| |— 167 6
22. |Transport kartonti a dalstho spoj. Materidlu k pracovisti — 9 3
23. |Presun profilil na manipulacni stil — 24 3
24. |Kontrola oplasténi: rozmery, odstin, fiézovani operatorem 0 0 45
25.|Cesta do skaldu (klec) pro kovani — 32 4
26. |Kontrola kovani 0 0 3
27. |[Kontrola povrchu a mnozstvi profili O 0 45
28. [Montaz ramu dveri 0 63
29. [Montaz potiebného kovani do ramu 0 16
30. |MontdZ usazeni a lepeni nepohledové strany 0 27
31.|Schnuti lepidla min 24h A 0 480
32. [Montaz usazeni a lepeni pohledové strany o 0 27
33.|Schnuti lepidla min 24h A 0 480
34. |[Kompletace komponentt ke dvetfim 0 12
35. |Foceni a ukladani fotky k zakézce 0 4
36. |Baleni dveti vetné presunu na paletu 6 51
37. | Transport na expediCni misto (venku) — 9 1
38. |Cekani na manipulaéniho délnika al o 15
39. [Transport na expedicni sklad — 330 6
40. [Piijem na sklad a kontrola mnoZstvi a baleni >y 0 3

Pti volnych kapacitach ve vyrobé trva vyroba 3 ks lakovanych dveii mmimalné 7 pracovni 1389| 3038

dni. Pocet smén: 6,33




PRILOHA P XVII: PROCESNI ANALYZA POSUVY 2.

pracovni dni.

# Vyroba 6 kusu posuvného systému TRIX TRENDY zed® o —> 0 A> A metr min
1. [Pfevzeti zakézky a podkladl pro vyrobu na vstupnim pracivisti: PILA 0 26 5
2. |Hledani profili ve skladu, naloZeni na vozik a transport na pilu. — 39 9
3. |Samotné déleni profili dle rozmérd na vykresech 0 11| 41
4. |Kontrola délek, povrchu a mnozstvi ol X 0] 36
5. |Ptesun jiz natezanych profili rovnou k fiézce tekna — 12 8
6. |Cekanina obsluhu CNC 0| 30
7. |Pfesun a uchyceni na firézku — 18 12
8. |Frézovani otvoril pro uchyceni celkem 6 profili o 0] 48
9. [Kontrola délek, povrchu a mnoZzstvi ol 1> 0] 60
10. |Nakladani na vozik a transport na lakovnu — 197 14
11. |Pfevzeti a kontrola profilii na lakovné > 0] 18
12. |Piiprava na lakovani: pfevoz do boxu a zavéSeni vSech profili — 36| 36
13. |Lakovani profili ) 0| 11
14. | Transport nalakovanych profili ke schnuti — 144| 36
15. |Schnuti min. 24h 0| 960
16. | Transport zpét z Lakovny ke kompletaci s ulozenim do meziskladu — 195 7
17. | Transport kartonti a dal§tho spoj. Materidlu k pracovisti — 28 8
18. |Pfesun profili na manipulacni sttil — 18 6
19. [Kontrola profili: rozméry, odstin, frézovani operatorem ol 12 0] 30
20. |Cesta do skaldu (klec) pro kovani — 42 6
21. [Kontrola kovani 0 0 6
22. |Nytovani montaz posuvného systému 0o 0] 90
23. | Vytvoreni balickt a pfichystani celé sady k foceni o 0] 36
24.|Foceni a ukladani fotky k zakazce o 0] 12
25. |Baleni posuvu véetné presunu na paletu O 12 54
26. | Transport na expedicni misto (venku) — 27 2
27.|Cekéni na manipula¢niho délnika 0| 15
28. | Transport na expedici — 320 5
29. |Prijem na sklad a kontrola mnoZstvi a baleni > 0 3
Pti volnych kapacitach ve vyrobeé trva vyroba 6 ks lakovanych posuvii minimaln€ 4 1125|1604

Pocet smén: 3,34
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