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Abstrakt

Diplomova prace se zabyva projektem na zefektivnéni vyrobniho procesu navrzenim
montazni linky do vyroby sklenénych dveti. Cilem projektu je zvySeni produktivity
procesu vzhledem K nardstajici poptavce zakaznikli po vyrobcich. Proces vyroby je
zanalyzovan mapovanim hodnotového toku a pomoci metod primyslového inZzenyrstvi a
Stihlé vyroby je navrhnuto vhodné feSeni. Pro zajisténi uspésné realizace projektu jsou
vyuzity nastroje a metody projektového fizeni. Soucasti projektu je i ekonomické

zhodnoceni investice.
Abstract

The master thesis concerns a project to streamline the production process by designing
an assembly line to produce glass doors. The aim of the project is to increase the
productivity due to the increasing demand of customers for products. The production
process is analysed by mapping the value stream and finding a suitable solution using
industrial engineering and lean manufacturing methods. In order to ensure successful
project implementation project management tools and methods are used. The project also

includes economic evaluation of the investment.

Kli¢ova slova

Primyslové inzenyrstvi, §tihla vyroba, mapovani hodnotového toku, vyrobni linka,
projekt
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Industrial engineering, Lean manufacturing, Value stream mapping, assembly line,

project
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UvoD

V dnes$ni moderni dobé globalizace jsou vyrobky zahrani¢nich korporaci stale dostupné;si
kdekoliv na svété. Lokalni podniky jsou tak nuceny neustale snizovat své naklady, aby
byly konkurenceschopné v porovnani s vyrobky z vychodu. Na druhou stranu, pro lokalni

podniky, ma globalizace také své prileZitosti a maji moznost se stat soucasti zahrani¢niho

obchodu.

Dulezitym prvkem je odlisit se od vyrobka konkurence, naptiklad poskytovanou kvalitou
vyrobkd. Kvalitu vyrobkd ovlivni nejenom dostupné technologie podniku, ale také
pouzivany material. Pii vybéru vhodného dodavatele je tedy klicové zajisténi vysoké

kvality materialu a spolehlivosti dodavek.

Dodévané sluzby zdkaznikim jsou dal§im pilifem, jak zajistit konkurenceschopnost,
tudiz dorucit vyrobek v dohodnutém terminu, v poZzadované kvalité, bez nutnych
reklamaci. Kli¢ové je zaméfeni se na uspokojeni potieb zakaznika pomoci pridané
hodnoty, nejenom pro zakaznika, ale i pro v§echny zainteresované tcastniky vyrobniho
procesu. Pfidanou hodnotou pro zékaznika miize byt moznost vyrobek ptizpusobit do

urcitych mezi dle své potieby.

Vzhledem k vysoké konkurenci na trhu je nutné, aby kazdy podnik investoval do inovaci
technologii. Inovace zajisti rist na trhu a posileni konkurenceschopnosti. Béhem roku
2018 se na trhu objevilo velké mnozstvi novych spole¢nosti, které zpracovavaji sklo a
zaroven i vzrostla poptavka zakaznikti po vyrobcich. Z hlediska podniki, které na trhu
pasobi delsi dobu a maji své stale zakazniky, jsou tyto nove podniky ale hrozbou.
Z pohledu pouzivanych technologii, rychlejsi expedice vyrobka a nizsi ceny. Na zakladé

téchto podnétu vznikl 1 napad na tento projekt zefektivnéni vyrobniho procesu.

Jednou z nevyhod mezinarodnich korporaci je komplexni fizeni zmén. Zmeény v téchto
podnicich trvaji dlouhou dobu, ale v pfipadé Gspé€$né implementace maji zmény velké
pfinosy. Pravé z tohoto hlediska byla vybrana pro zpracovani diplomové prace stiedni
korporace s naroénym ukolem zefektivnéni vyrobniho procesu. Zefektivnéni procesu

vyroby umozni rychleji reagovat na poptavku a uspokojeni potieb zdkaznikd.



VYMEZENI PROBLEMU A CILE PRACE

Cilem diplomové prace je vytvotreni navrhu projektu na zefektivnéni vyrobniho procesu

sklenénych dvefi pomoci mapovani hodnotového toku za ti€elem zvySeni produktivity.

Soucasna prumérna produktivita je pod Grovni planované produktivity a vzhledem
K o¢ekavané zvySujici se poptavce zakaznikd neni schopen podnik tuto poptavku

z dlouhodobého hlediska uspokojit.

Zefektivnéni souCasné vyroby zajisti mimo jiné také zkraceni prubézné doby vyroby,
zjednoduseni materidlového toku a snizeni neproduktivnich ¢asti v radmci vyroby.
Spole¢nost XY zlepsi svou konkurenceschopnost na trhu a vzhledem ke zkraceni

prabézné doby oslovi i nové zdkazniky.

Prvnim krokem bude shromazdéni vSech informaci a dat, kterd jsou relativni k dané
problematice. V teoretické ¢asti pouziji odborné literarni prameny, které navazuji na
analyzy a problematiku v ramci analytické ¢asti. Analyticka a navrhova ¢ast bude ¢erpat
informace a data, kterd ziskam v Podniku XY. Chybé¢jici informace budou opatfeny na

zaklad€ pozorovani, méfeni ¢i diskuze se zaméstnanci podniku.

Dalsim krokem bude zpracovani ziskanych informaci a vytvofeni potfebnych analyz.
Pomoci SWOT analyzy se odhali silné a slabé stranky, stejné tak mozné hrozby a
ptilezitosti podniku. Tyto informace poslouzi nejenom jako podnét k projektu, ale také
pro navrhovou ¢ast. Analyza soucasného stavu se bude skladat z analyzy produktivity,
Cetnosti ¢i nakladovosti produktii. Materidlovy a informacni tok zaznamenam pomoci

mapovani hodnotového toku VSM pro lepsi vizualizaci procesi.

Navrhova cast bude vytvofena na zakladé heuristickych metod, brainstormingu a
vlastnich zkusenosti. Na zakladé dostupnych informaci a vysledki analytické ¢asti bude
vytvofeny navrh projektu. Navrhova ¢ast tak bude vyuzivat metod projektového fizeni
s cilem Uspésné realizace projektu. Navrhnuté zmény zajisti zvySeni produktivity, ale také

uspokojeni potieb zakaznikt.



1 TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

Teoreticka ¢ast prace obsahuje informace o vyrobnim procesu, druhy vyrobniho procesu,
co je stihly podnik, plytvani, produktivita, mapovani hodnotoveho toku a v posledni ¢asti
projektové tizeni. Teoretické znalosti budou pouzity pti zpracovani analytické a navrhové

¢asti diplomové prace.

1.1 Vyrobni proces

V dnesni dobé je vyrobni proces zaméfen zejména na uspokojovani zakaznikt s cilem
vytvoieni piidané hodnoty pro zakaznika. ,Je to sled operaci, pri kterych dochdzi
K ticelnému propojeni vsech vyrobnich faktorii za primé, neprimé ucasti pracovnikii
s cilem uspokojit zakaznika“ (Vachal, Vochozka, 2013, s. 460). Uspokojovani zakaznika
neni jedinym cilem pro podnik. Ale také splnit klicové ukazatele, vyuzit hospodarné
vSechny dostupné zdroje (materidl, pracovniky, kapacitu) a podporovat inovace

K zajisténi konkurenceschopnosti.

Vyrobnim procesem rozumime pfeménu vyrobnich faktort (vstupti) v hmotné vyrobky a

sluzby. Vyrobky neboli vystupy musi byt nejdiive vyrobeny a poté jsou spotifebovany.

VASTUPY VYROBA VYSTUPY
Yyrobni fakiory Kombinace Statky
— vykonni price »| v¥robnich faktoru »| — v¥robky
— budovy, stroje, (pFeména vstupl — sluZby
zarizeni, puda na vystupy)
materiil
— fidici price
[management)

Obrazek 1 - Model vyroby
(Zdroj: Synek, 2010, s.181)

Mezi vyrobni faktory fadime dlouhodoby hmotny majetek (stroje, puda, budovy),
material (suroviny v riznych fazich zpracovani) a fidici ¢i vykonné prace. K zajisténi
hladkého priabéhu vyroby slouzi piedvyrobni etapa. Jejiz soucasti je vyvoj, konstrukéni a
technologicka priprava vyroby, prototypova vyroba a dalsi. Proces pfemény surovin ve

vyrobky je nazyvan vyrobnim procesem (Synek, 2010).
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1.2 Vyroba

Vyroba je zjednoduSené kombinace vyrobnich faktort, které slouzi k tvorbé a zhodnoceni

vykonu (Wohe, Kislingerové, 2007).

Vyroba se déli na zakladé mnozstvi a po¢tu druhui vyrobku, které byly vyrobené naréz

b&hem jednoho projektu vyroby.

e Hromadna vyroba — je charakteristickd vyrobou pouze jednoho druhu vyrobku ve

velkém méfitku a v asové neomezeném horizontu. Vyroba je typickd velkym

cvwr

e Druhova vyroba — je charakteristicka nutnym sefizenim stroji pro vyrobu vice

variant jednoho druhu vyrobku. Vyrobky se mohou lisit tvarem, kvalitou atd.

e Sériova vyroba — je charakteristickd vyrobou ruznych druhti vyrobki, které
vychazi z jednoho druhu. VVyroba probiha v sériich, které jsou si velmi podobné a

Jsou vyrabéné na stejnych zafizenich. Vyroba je zaloZena na nizkych nakladech.

e Kusova vyroba — je charakteristicka vyrobou pouze jednotlivych vyrobka rizné
komplexnosti, v malém mnozstvi. Vyroba probiha pouze na zakladé zakazek

s typickou dlouhou dodaci Ihitou (Gustav, Vavrova, 2014).

1.3 Stihly podnik

Stihly podnik je nazyvan filozofii podniku. Termin vznikl v automobilovém préimyslu za
ucelem snizeni nakladi v provozu organizace a zvySeni zisku. Podnik, ktery chce byt
uspésny na trhu, musi eliminovat omyly a chyby a zaméfit se na produktivitu (Vochozka,
Mulag, 2012).

1.3.1 Stihla vyroba

WStihla vyroba je vyznammym rysem vyrobniho systému, ktery zavedla Japonska
automobilka Toyota a ktery Gzce souvisi s aplikaci systému JIT* (Veber, 2008, s. 140).
Metoda je zaloZena na zeStihlovani, zaméstnanci jsou motivovani ke kreativité, vérnosti
a vysoké efektivité ve spolupraci s dodavateli a vyrobky. Mezi zakladni znaky $tihlé
vyroby patii eliminace vSech ¢innosti, které nepfinasi zakaznikovi hodnotu, tok produkti

je hladky a navazuje na ostatni ¢innosti. Zakaznik je nejdilezitéjsi jednotka v celém
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procesu a jeho pozadavky musi byt splnény. Veskeré procesy ve firmé¢ jsou nastaveny

tak, aby reagovaly na zmény situace na trhu. V neposledni fad¢ firma klade velky daraz

na vzdélavani svych zaméstnancii, ktefi se podili na zvySovani produktivity, kvality a

znalosti celé firmy (Vochozka, Mulag, 2012).

1.3.2 Stihlé pracovisté

Zé&kladem pro vytvoieni Stihlého pracovisté je znalost metody 5S, kterd je zdkladem pro

optimalizaci a implementaci metod Kaizen (Bauer, 2016).

Metoda 5S se sklada z péti japonskych slov, kterd byla do ¢estiny pielozena jako 5U.

Seiri — (uttidit) je prvnim krokem metody 5S, jehoz cilem je rozlieni zbyte¢nych
véci na pracovisti od nevyhnutelnych. Cokoliv co neni potieba mit na pracovisti
k vyrobg, je poteba odstranit. Véci na pracovisti se roztfidi do t¥i skupin na véci
které jsou nepotiebné a miizeme je vyhodit, véci které se pouzivaji jednou za ¢as
a véci které jsou nutné pro kazdodenni praci. Béhem tohoto kroku dochazi ve
vétsing piipadu k uspoie 15-30 % vyrobni plochy a k Usporam u nakupovanych

nafadi 1 materialu.

Seiton — (uspotadat) - druhym krokem metody je uspotadani véci tak, aby jejich
nalezeni vyzadovalo minimum Usili a ¢asu. Véci na pracovisti jsou uspotadany na
zakladé ergonomie a minimalizaci zbyte¢nych pohybu. Ulozeni véci na pracovisti
je diskutovano s pracovniky, ktefi obsluhuji dané pracovisté. VSechny nastroje,
dokumenty jsou oznaceny a piehledné ulozeny, tak aby nedoSlo k zaméné
s dokumenty z jinych pracovist. V tomto kroku je také dilezité se zaméfit na

optimalizaci potfebného mnozstvi materialu na pracovisti, tak aby se zamezilo
plytvani.

Seiso — (udrzovat poradek) - dalsim krokem je udrzovani potadku na pracovisti,
tudiz pracovni plocha a nastroje jsou vzdy ulozeny na své misto ¢isté. Tomuto
kroku ptedchéazi kompletni vy¢isténi pracoviste, které se nasledné bude udrzovat

ve stejném stavu. Lean koordinator vytvofi fotky pracovisté pied a po vyc¢isténi,

které budou slouZit jako motivacni nastroj.
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e Seiketsu — (ur¢it pravidla) vSechny kroky, které piedchazely je potieba udrzovat
Ve stejném stavu, a proto je nutné vytvofrit standardy vzhledu pracovisté. Standard
pracoviste obsahuje detailni umisténi pomuicek a materialu a je umistén v prostoru
pracovi$té. Standardy jsou vzdy vypracovany spolu s pracovniky, ktefi obsluhuji
pracovisté, aby pozadavky byly realné a podle jejich potieb. Spoluprace
s pracovniky je nutnd, aby nedoslo k extrémnim pozadavkum, a také vyhnuti se
odporu ze strany zaméstnanci. Standardy by mély byt srozumitelné a jednoduché,
nejcastéji obsahujici fotografie a kratké popisky. Kontrolu dodrzovani standardii

maji na starosti mistii a vedouci pracovnici.

e Shitsuke — (upevnovat a zlepsovat) - poslednim krokem metody je udrzovani a
zlepSovani stavu pracovisté. Pravidelné audity patii mezi zékladni prvky kontroly,
které jsou vécné a uUcelné. Pracovnici jsou vedeni k zodpovédnosti za své
pracoviste, jeho pofadku a zlepSovani. Metoda 5S ma zésadni vliv na Gsporu casu
spojenou s hledanim, manipulaci materialu, a také vliv na bezpe¢nost na

pracovisti.

Za zavédéni principtu 5S je zodpovédny lean a kaizen koordinator, ktefi dbaji na
pravidelném standardizovaném (iklidu a &i§téni. ,, Uspésnost 5S je realizovana tehdy, kdyz
zaméstnanci chapOu duleZitost systému a pracovniho prostiedi pro spravny prubeh vsech

procesi (Bauer, Haburaiova, 2015, 5.72).

Na pracovisti je vZdy dostupny standard podoby pracovisté, ktery musi byt dodrzovany a
je kontrolovan a zabezpetovan auditem spoleénosti. Kazdy stroj ma také dostupny

podrobny navod k ¢isténi (Bauer, Haburaiova, 2015).

1.4 Ergonomie

Pti projektovani jakychkoliv zmén je vzdy dulezité zahrnout do planovani i ergonomii
pracovisté. Cilem ergonomie je prizpiisobeni pracovniho prostiedi lidské Cinnosti a
vytvofeni vhodnych pracovnich podminek pro c¢lovéka a zachovani tak zdravi,
bezpecnosti prace, vykonosti, psychické a fyzické pohody. Pfedméty a nastroje, které jsou
pouzivané pfi praci, musi korelovat s moznostmi a rozméry lidského téla. Pro vytvoteni
spravné ergonomie je dulezité zohlednit rozméry a tvary nastroji, umisténi a ovladani

stroju a pouzivani ¢lovékem (Pelclova, 2014).
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1.5 Plytvani

NejcastéjSim problémem ve vyrobé je nedosahovani stanovené produktivity, coz muze
mit fadu pFic¢in. Velmi dulezité je spravné synchronizovat préci, jak stroje, tak i ¢lovéka,
pfi minimalizaci pohybu, a to vhodnym uspotadanim pracovisté. Spravna synchronizace
vede k navySeni produktivity, zlepSeni kvality, sniZzeni pribézné doby vyroby, lepsi
bezpecnosti na pracovisti, popiipadé snizeni rozpracovanych zasob (Gustav, Vavrova,
2014).

Japonsky princip muda popisuje 7 druht plytvani:

e Nadprodukce — tento typ plytvani vznika, pokud se vyrabi na sklad bez planu nebo
pted objednavkami zakazniki, kdy je nutnost vyrobky skladovat a vznikaji tak
rozpracované vyrobky. Nadprodukce muize byt také zptsobena nepravidelnymi

dodavkami ¢i poruchami stroju.

e Drzeni nadmérnych zasob — vytvofené zasoby neptidavaji pridanou hodnotu pro
zédkaznika, ale vyzaduji dodate¢né naklady na skladovani a zadrzuji finanéni
prostiedky. ReSenim k nadbyteénym zasobam je systém Just-in-Time nebo

Kanban.

e Opravy a zmetky — je plytvani, které vznika pii vyrobg, kdy findlni vyrobek
nespliiuje svoji danou kvalitu. Na zmetek je pouzit vyrobni materidl a
spotiebovana lidska prace. Zmetkiim se da vyhnout pomoci kontrol v pribéhu

vyrobniho procesu.

e Zbyte¢né pohyby — jsou pohyby, které neptidavaji ptfidanou hodnotu vyrobku a
jsou tudiz neproduktivni. Piikladem téchto pohybu je hledani, manipulace
S nastroji nebo prechazeni na pracovisti. Zbyte¢né pohyby jsou odstranitelné
vhodnym uspofadédnim nastrojii a layoutu pracovisté. Zbyte¢né pohyby je potieba
omezit hlavné u hromadné vyroby, kde se n¢kolikrat opakuji a zptasobuji dlouhé

prostoje.

e Cekani — ztraty ¢ekanim jsou zptisobené rtiznymi poruchami strojii, dlouhym
sefizovanim strojui nebo ¢ekanim na rozpracovany vyrobek. Tyto ztraty jsou malg,

ale nariistaji béhem smén a je potieba je eliminovat.
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e Doprava — piidava hodnotu zakaznikovi pouze tehdy, pokud je misto nebo ¢as

ucelny, jinak zvysSuje naklady.

e Nevyuziti potencidlu — fada pracovnikii na vedoucich pozicich dostate¢né
nevyuziva potencial svych zaméstnanci a dochazi tak ke ztrat¢ tvofivosti a

nevyuzité schopnosti pracovnika (Vachal, Vochozka, 2013)

1.6 Produktivita

Produktivita je definovana, jako pomér mezi vystupem a vstupem za urcité obdobi
Vv pozadované kvalité¢. Produktivita mize rast se zvySovanim vystuplti a zachovanim
vstupt nebo snizenim vstuptu ale zachovani vystupti anebo snizeni vstupt, pricemz
navysime vystupy. Je dilezité dosdhnout stanovenych cilii s co nejmensim mnozstvim

zdroji (Cejthamr, Dédina, 2010).

Rozhodujici produktivita je celkovd tzv. produktivita souhrnu vyrobnich faktorti
vyjadiujici vyslednou u¢innost pouzitych zdroju pii spotiebé vSech zdroji (napiiklad

préace, kapital, energie, suroviny a material) véetné zivé prace.
Produktivita je vyjadiena pomérem:

VYSIUp Vysiup
suma zdrojovvch vstupili  price + kapitdl + energie + matericl
Obrazek 2 - Vzorec produktivity

(Zdroj: Synek, 2007, s. 261)
Soucasti produktivity je i spravna ptiprava, fizeni pracovnich postupi, spravny layout

pracoviSté¢ a celkové uspofddani pracovisté. Zaméstnanci musi mit jednoznacné
vykonnostni a jakostni cile, které musi byt dodrzovany a kontrolovany (Wagnerova,
2008).

1.7 Mapovani toku hodnot

Mapovani toku hodnot neboli Value Stream Mapping (VSM) ,.je velmi uzitecny ndstroj,
ktery umoznuje sledovat tok materialu a informaci, a S tim souvisejici pritbezné doby

napric riuznymi procesy* (Rother, 2017, s. 54).
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Podle Nash a Poling (2011) je VSM proces, ktery zac¢ina od objednavky az po uzavieni
vSech aktivit a pfedani vyrobku zakaznikovi. VSM je technika, pomoci které jsou viechny

zainteresované osoby schopni odlisit uzite¢nost od plytvani a vytvofit plan zlepseni.

Mapa toku hodnot je vytvafena pfimo béhem vyrobniho procesu s cilem zachytit tok
materidlu, informaci, fizeni vyroby, parametry procesi a casi, které¢ piidavaji nebo
nepiidavaji hodnotu. Pomér téchto hodnot vykazuje miru plytvani a potencional ke

zlepseni v hodnotovém toku (Kosturiak, 2010).

Dulezitymi soucastmi VSM je zaméfeni Sse na vykonnost procesu Vv toku hodnot
s vysledkem stavu zasob, z kterych vychazi pribézna doba toku hodnot. Cilem ke
zkraceni prubézné doby je zajisténi zlepSeni stavajicich procesu. Procesy probihaji za
sebou, a to podle stanovenych pracovnich postupt. Jsou v souladu s cili organizace a

uspokojuji potieby zakazniki.

Mapa toku hodnot slouzi jako ilustrace procesu a zobrazuje jak soucasny stav, tak stav

~r v

budouci po vSech naplanovanych zménach. Mapa toku hodnot je rozdé€lena do tii ¢asti:
e Materialovy nebo vyrobni tok

o Tento proces zobrazuje tok hodnot zleva doprava, pficemz soub&zné
¢innosti jsou zobrazeny pod hlavnim procesem. Timto zobrazenim se
oddéli hlavni opakované provadéné tkoly od drobnych tkolt. Vysledkem
je poznat mozné piilezitosti a problémy, které existuji Vv soucasném

procesu a najit pro n¢ vhodné feSeni a napravy.

Ikony pro materialovy tok

Externi zdroje Proces Data o procesu Zasoby
k i i E:i
Transport Tok hatowych vyrobkd Pohyb tlakem Pohyb tahem

Bg | — | O

Obrazek 3 - Ikony pro materialovy tok
(Zdroj: Masin, 2003, s. 46)
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e Tok informaci a vzajemna komunikace

o Pomoci sledovani komunikace je mozné zobrazit jak formalni, tak
neformalni tok, ktery existuje u tohoto procesu. Pomoci zobrazeni tohoto
toku odhalime casti, kde vznikd chaos a tok informaci, bez ptidané

hodnoty k procesu a zakaznik za né¢ho nezaplati.

lkony pro informacni tok

Manualni informovani | Elektronicka informace Typ informace Inventurni planovén

Obrazek 4 - Ikony pro informacni tok
(Zdroj: Masin, 2003, s. 46)

e (Casova osa a vzdalenost

o Spodni ¢ast mapy zobrazuje cary, které reprezentuji nejvice dilezité
informace, a tim jsou kone¢né terminy. TudiZ jak dlouho bude primérné

trvat pfemistit existujici polotovar do dokonceni (Nash, Poling, 2011).

1.7.1 Proces mapovani hodnotového toku

V prvni fadé je potieba se rozhodnout, ktery proces/vyrobek je klicovy a je potieba se
zaméfit na jeho zlepseni. Nejcastéji jsou to procesy, které vykazuji nejvice problémi, jsou

nejvydélecné&jsi, nebo je o né nejvétsi zjem. Jakmile mame vybranou skupinu produkti,

je Cas zacit s mapou hodnotoveho toku (Nash, Poling, 2011).

Dle Masina (2002) je dalSim postupem zakresleni procesu pomoci diagramu a pfipraveni
formulafe pro zapis dat. Ve vyrobé je potieba se zaméfit na ¢as aktudlniho cyklu,
jednotlivé prostoje (jejich ditvody) v minutach, pocet operatori a pracovist, varianty
vyrobkd, které se vyrabi, proces baleni vyrobku, skuteény ¢as jednotlivych fazi véetné

plytvani a prostoj.

Do pravého horniho rohu se zakresli externi zakaznik, externi dodavatel na stranu druhou
a zapisi se jednotlivé informace. Pomoci ikon, které slouzi k zakresleni vyrobniho
procesu se do tabulek zapiSe zleva doprava sled procesnich krokii a zjisténé udaje. DalSim

krokem je zakresleni materialovych tokut a zakresleni externiho transportu.
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Mezi dodavatelem a zakaznikem pies podnik je tfeba vyznacit informacni toky. Do

spodni Casti se zakresli VA-linka. Poslednim krokem je vypocitani zékladnich udaji o

celkovém procesnim Case, ¢ase pfidavani hodnoty, VA-indexu (Masin, 2003).

1.7.2 Vystupy VSM

Value Added Index neboli index ptfidané hodnoty — je hodnota vyjadiend
Vv Casovych jednotkdch, kdy vyrobku byla pfidavana hodnota k celkové dobé¢
tvorby vyrobku. Ukazatel se udava v procentech a bézn¢ se hodnota pohybuje

kolem 1 %.

Lead time neboli pribézna doba vyroby — je celkovy cas, jak dlouho vyrobek
vznika. Tudiz od vstupu materialu do podniku az po odeslani hotového vyrobku

k zédkaznikovi.

Value Added time — je celkovy cas, kdy se u vyrobku realizovaly zmény na
zaklad¢ pozadavkl zakaznika. Pfidana hodnota odrazi také cenu vyrobku, jakou

je zékaznik ochotny zaplatit.

Non Value Added time — je ¢as, béhem kterého probihaly cinnosti, které
neptidavaji hodnotu vyrobku a zakaznik neni ochotny za tuto spotiebu zaplatit.
Jedna se o ¢innosti, jako manipulace s materidlem, skladovani, nebo ¢ekani. Tyto

¢innosti jsou oznacovany jako plytvani (Bauer, 2016).

1.7.3 Montazni linka

Poprvé se montazni linka objevila u Henryho Forda v automobilové vyrobé. V soucasné

dobé je montaZni linka nejcastéji soucdsti hromadnych vyrob k zajisténi efektivity,

zejména maximalizace vztahu mezi vykonnosti a ndklady (Nye, 2013). Montazni linka je

tvofena jednim vstupnim uzlem, kterym vstupuji montdzni prvky. Linky se d¢li do tii

kategorii dle moznosti montazi jednoho ¢i vice vyrobkd.
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e Jednoduchy program linky — na lince jsou montovany pouze vyrobky stejné
rodiny.

e SmiSeny program linky — na lince je umoznéna montaz nékolika produkti bez

nutnosti zmény parametra linky ¢i pienastaveni.

e Rizné programy linky — linku je nutné pienastavit/pieprogramovat v ptipadé

zmény montovaného vyrobku.

Pracovni stanice linky zajiStuje operace, pfi kterych je montazni linka dopliovéana
dalSimi komponenty. Kazd4 pracovni stanice méa svlij vyhrazeny prostor a ¢ast drahy

transportniho systému.

Dal$im déleni montazni linky je podle uspotadani pracovnich stanic.

Obrazek 5 - Prostorové usporadani montazni linky
(Zdroj: Dohnal, 2018, s. 3)

e Pfima-—a)

e Linka typu U-b) — umoziuje ptisobeni pracovni pozice na dvou mistech linky,
coz zvySuje efektivitu linky (Dohnal, 2018).
1.8 Projektové rizeni

Projekt je proces zmény z ptivodniho stavu do budouciho pozadovaného stavu s uc¢elem
zajidténi stanovenych vystupti v ramci kvality, standard a pozadavki. Cas je velmi

dilezitym komponentem projektu a je dilezité dodrzovat Casovy ramec.
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1.8.1 Zivotni cyklus projektu

Projekt lze rozde¢lit z manazerského hlediska do jednotlivych fazi fizeni projektu.

Jednotlivé faze maji své urcité obdobi, které je oddélené od ostatnich obdobi. Kazda faze

je specificka a vyzaduje tak svij styl fizeni, ukonéeni a zaroven navazuje na dalsi faze.

Zivotni cyklus projektu je Gisté nezavisly na Zivotnim cyklu vyrobku, ktery je vystupem

projektu, ale mél by ho zohlednovat.

faze faze a designu
:

zdroje

koncepéni | planovaci | faze definice |

realizacni faze

poZadované zdroje

faze
ukonéeni

Obrazek 6 - Zivotni cyklus projektu
(Zdroj: Kerzner, 2009, s. 71)
Kazdy projekt je specificky, tudiz i jednotlivé Zivotni cykly procesu se mohou lisit od

&as

jinych projektd. Také jednotlivé faze se mohou piekryvat nebo nova faze zacina

v okamziku, kdy jina kon¢i (Machal, 2015)

1.8.2 Piedprojektova faze

Piedprojektova faze neboli vznik samotného projektu. V této fazi je dalezité shromazdit

vSechny napady, myslenky a plany realizace potencialniho projektu. Hlavnim cilem je

zhodnotit pfilezitosti pro projekt a vyhodnotit proveditelnost zamért. Jakmile vedeni

podniku schvali realizaci projektu na zakladé piedlozenych dokumentd, prvnim krokem

je definovani ndmétu na projektu. Vypracovanim nameétu na projekt je povéiena osoba,

ktera bude soucasti projektu i v jeho dalSich fazich.
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Studie prilezitosti

Studie ptilezitosti je zaméfena na zji$téni, zdali ma projekt smysl realizovat a v piipadé

doporuceni k realizaci podrobnéjsi detaily projektu. Studie ptilezitosti miize mit mnoho

podob, ale nej¢astéji se jedna o analyzu stavu organizace a jejiho okoli pomoci SWOT a
SLEPT analyz (Dolezal, Machal, Lacko, 2012).

SLEPT analyza je zaméfena na analyzu zmén v obecném prostiedi organizace.
Hodnoti tak externi faktory, které mohou ovlivnit projekt z péti hledisek —

socialni, legislativni, ekonomickeé, politické a technologickeé faktory.

SWOT analyza je nastroj strategického managementu a pomoci klicovych otazek
zkouma silné a slabé stranky, ptilezitosti a hrozby z vnéjsiho prostiedi (Jezkova,
2013).

Specifikace cile

Dle Dolezala, Méchala a Lacka, (2012, s. 65) ,,Spravna definice cile projektu (pripadné

dilcich cilii) je jednim z klicovych faktorii uspéchu projektu‘. Klicovym faktorem uspéchu

je spravna definice cile. Cili musi byt kazdy schopen spravné porozumét, a tudiz definice

je velice dulezita. Pomocnou technikou jak srozumitelné urcit cil, je technika SMART.

Cil projektu musi byt specificky a konkrétni.

Cil projektu musi byt méfitelny, abychom dokazali urcit, zdali jsme dosahli

stanoveného cile.

Cil projektu musi byt akceptovany vedenim podniku a zainteresovanymi

stranami, ktefi se shodli na relevantnosti cile.
Cil projektu musi byt realisticky neboli splnitelny.

Cil projektu musi byt terminovy s jasnym terminem ukonceni (Dolezal, Machal,
Lacko, 2012).
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Studie proveditelnosti

Hlavnim ucelem studie proveditelnosti je zhodnoceni moznych variant provedeni
projektu a jeho realizovatelnost. Studie mohou mit rizné podoby obsahujici napiiklad
o¢ekavané prinosy, specifikace cile, naklady, nebo které produkty zohlednit v samotném

projektu.

1.8.3 Projektova faze

Dalsi fazi je projektova faze. V ramci lepsiho systematického ptistupu je projektova faze
rozdélena do dalSich tii fazi. Mensi faze jsou lépe uchopitelné a jsou chronologicky

usporadané. Projektova faze se déli na 4 etapy:
e Zahgjeni projektu
e Planovani projektu
e Realizace projektu
e Ukonceni projektu

1.8.3.1 Zahdjeni projektu

Zahajeni projektu je prvni dulezitou fazi projektu a zac¢ina definovanim atributi. Kazdy
projekt je dulezité zahajit podle presné popsaného procesu. Zakladnim dokumentem,
ktery popisuje technickoorganiza¢ni stranku projektu je zakladaci listina projektu, ktera
je jednim z klicovych dokumentd projektu. Soucasti zakladaci listiny jsou nasledujici

Udaje
e Nazev projektu
e Definice cili a piinosii
e Obsah a rozsah projektu
e Ptesny termin zahajeni a ukonceni projektu, seznam milnikt
e Naplanované naklady

e Zainteresované ucastniky
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e Datum, misto a podpis schvalovatele

Na zaklad¢ zakladaci listiny je vytvotreny projektovy tym, ktery bude soucasti realizace
projektu. Ucastnici pracuji jako tym k dosahnuti ur¢itého cile, jsou na sobé zavisli a kazdy
nese zodpovédnost za vysledky prace. Pfi sestavovani tymu je dilezité se zaméfit na typ
odbornika ktery je Kk projektu potieba, kdo tym povede, zahrnout zainteresované
pracovniky a zvazit lidské role, s cilem vytvoteni kvalitnich vztahi mezi jednotlivymi

Cleny (Jezkova, 2013).

1.8.3.2 Planovani projektu

V této fazi plénovani je jiz jmenovan projektovy tym vcetné vytvotrené zdkladni
dokumentace projektu. V ramci zahajovaciho jednani je dobré uspotadat tzv. workshop
pro ucastniky projektového tymu s cilem detailniho seznameni s projektem a jeho
nalezitostmi. Kli¢ovym uspéchem je vytvofeni taktického planu rozpadnutim cile

projektu top-down na mensi celky.

Dalsim ukolem projektového tymu ve fazi planovani je vytvoreni rozsahu projektu, planu
fizeni, harmonogramu projektu, ktery urCuje smérny plan, musi byt schvaleny a je

nazyvan baseline (Dolezal, Machal, Lacko, 2012).
Hierarchicka struktura praci —- WBS

Hierarchickd struktura praci neboli work breakdown structure je rozdélena do
jednotlivych drovni dle podrobnosti. WBS je vytvoieno s cilem usnadnéni fizeni
projektu. V cele struktury je cil projektu, ktery se dale rozpada na jednotlivé dodavané
produkty a pod-produkty az na uroven pracovnich baliku, které budou v prabéhu projektu
vytvofeny. Produkty jsou tézistém fizeni projektu a pfedmétem reportingu. Pod-produkty

a pracovni baliky slouZi k technickému popisu prace, odhadnuti pracnosti a G¢tovani

nakladu prace (Svozilova, 2016).
Hierarchicka organiza¢ni struktura — OBS

Hierarchicka organiza¢ni struktura neboli organizational breakdown structure vychazi
z organizacni struktury podniku a ukazuje, jaké organizacni jednotky budou odpovédné
za vypracovani jednotlivych ¢asti z WBS. V OBS je nutné definovat jednotlivé dulezité

projektové role.
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Kazdy projekt se sklada z:
e Ridiciho vyboru, ktery ma rozhodujici moc nad projektem.
e Sponzora, ktery ma zodpovédnost za findlni schvaleni vydaji a zdrojt na projekt.
e Manazera projektu, ktery je zodpovédny za splnéni cile projektu.

e Projektoveho tymu, ktery spole¢né pracuje na dosahnuti cile pod vedenim

manazera projektu.
Matice odpovédnosti

Vzhledem k naro¢nosti projektu a fad¢ aktivit, které je potfeba vykonat v rdmci projektu,
je potieba stanovit kazdému ¢lenu projektového tymu jeho ukoly, spolupréci s ostatnimi
a odpovednosti. Matice odpovédnosti (RAM) vychazi z OBS a pomaha manazerovi fidit
projekt pomoci rozpisu praci. Matici je mozné také vyuzit k efektivnimu rozdé€leni aktivit
mezi projektovy tym dle nutnych kvalifikacnich pozadavkii na danou aktivitu a

ptifazenou odpovédnost.

Matice kombinuje informace z OBS a WBS. RAM se sklada z tadka a sloupci, které

obsahuji jednotlivé pracovni useky a ptidéleni odpovédnosti.

RAM ma rizné typy odpoveédnosti:

e R -responsible — kdo vykonava dany Ukol (pouze 1 osoba).

e A —accountable — kdo je zodpovédny za tikol (pouze 1 osoba).

e C - consulted — kdo je schopny poskytnout radu k danému tkolu.
e | —informed — kdo ma byt informovany o prab¢hu tkolu.

e S —support — kdo zajist'uje podporu u daného Ukolu ¢i se podili na jeho realizaci
(Jezkova, 2013).
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Milniky projektu

Milniky jsou vyznamné udalosti projektu, které¢ oddéluji konec, zahajeni dalsi faze fizeni
projektu, novou etapu projektu nebo ukonceni projektu. Milniky méfi rozpracovanost
projektu a v ¢asovém diagramu maji nulovou dobu trvani, jedna se o bod kontroly. Cilem
milnikd je organizovat praci do skupin k ur¢eni pokrokt v projektu (Dolezal, Machal,
Lacko, 2012).

Ganttovy diagramy

Ganttovy diagramy slouzi k zobrazeni prub&hu c¢innosti v projektu, které probihaji
sekvencné ¢i soucasné. ,,Ganttovy diagramy (zéZ linedarni ¢i useckové diagramy)
predstavuji jednoduché zndzornéni casového prubéhu nékolika cinnosti, které casto
probihaji i soucasné“. Aktivity mohou probihat paralelné a tim zkratit ¢as projektu
(Jezkova, 2013, s. 126).

Rizeni rizik projektu

Riziko je definovano, jako nejista udalost, ktera pokud nastane, mize negativné ovlivnit
cil projektu. Rizika jsou souéasti kazdého projektu a jsou monitorovana po celou dobu

projektu ve vSech jeho fazich zivotniho cyklu.

Rizeni rizik se u¢astni viechny zainteresované strany véetné projektového tymu. Ukolem
kazdého ¢lena projektového tymu je aktivné vyhleddvat mozna rizika. Existuje nékolik
moznosti jak snizit riziko - riziko vylouéit, snizit, sdilet, pfesunout, pojistit se proti riziku,

vytvofit plan ¢i pasivné riziko pfijmout.
Hodnota rizika je vypocitdna pomoci nasledujici rovnice:

HR=Px S

kde HR je hodnota konkrétniho piipadu rizika:
P je hodnota pravdépodobnosti. Ze riziko nastane;
S je hodnota predpokladané skody, kterou nam riziko zpiisobi.

Obrazek 7 - Vypocet hodnoty rizika
(Zdroj: Dolezal, Machal, Lacko, 2012, s. 74)
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Analyza rizik se sklada z identifikace rizik, jejich posouzeni a odezvy. V okamziku

odezvy jsou rizika stéle sledovana, zdali nenastalo nové riziko.

Metoda RIPRAN slouzi ke kvantifikaci rizika a sklada se ze Ctyt krokd:
e Identifikace hrozby projektu — kazda hrozba ma sviij scénaf.
e Kvantifikace rizika — kazdému riziku se ptifadi jeho pravdépodobnost a dopad.
e Reakce na riziko — pomoci opatfeni se riziko snizi na akceptovatelnou Groven

e Celkoveé posouzeni vSech rizik — rizika se posoudi a vyhodnoti, zdali je mozné

v projektu pokracovat bez zvlastnich opatieni (Dolezal, Machal, Lacko, 2012).
Vybér dodavatele

Vybér dodavatele je jeden z kritickych faktort uspéchu projektu. Vedouci nékupu je
zodpovédny za vypsani vybérového fizeni, pokud tato funkce v podniku existuje.
Vybérové fizeni by nemélo narusit ¢asovy harmonogram projektu, pokud je realizovano
s ptedstihem. Klicovym dokumentem je zpracovani poptavky a vytvofeni tymu dle
zkuSenosti, ktery bude provadét vybérové tizeni. Celé fizeni je dilezité mit nalezité
zdokumentované a transparentni. Vyb&rovému fizeni je potieba vénovat pozornost ze

stranky obsahové, procesni a proceduralni.

1.8.3.3 Realizace projektu

Realiza¢ni faze navazuje na fazi projektovou, v které byly vytvofeny vSechny nutné
soucasti pro realizaci samostatného projektu. Faze realizace se sklada nejenom z realizace
¢innosti, ale také jejich fizeni. Poddvani zprav o stavu projektu od jednotlivych a¢astniki
projektového tymu je na zaklad¢ pravidelnych porad. V piipadé€ zjisténi odchylek od

planu, je tieba provést korekéni opatieni nebo upravit ¢i vytvotit novy plan projektu.
Milnikova metoda

Milnikovéa metoda je vytvofena na zdkladé dekompozice planu do jednotlivych milnik
a jejich vyhodnoceni v ¢ase. Dulezité je stanovit optimalni pocet milniku, dle velikosti

projektu. Pti splnéni vSech milnikd je projekt uspésné dokoncen. Kazdy milnik musi byt
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méfitelny, ke zjisténi, zdali byl opravdu splnén. K ur¢enému datu je nutné vyhodnotit

jednotlivé milniky a v piipad¢ zjisténi odchylek navrhnout opatieni.
Porady

Porady jsou dualezitym néstrojem pro ziskavani informaci o projektu, jeho vyhodnoceni a
realizaci navrha opatfeni. Porady musi mit vzdy svuj cil, témata k projednani, stanoveny
datum, Cas, misto a také vSechny zainteresované ucastniky, pro které je tato porada

relevantni. Vysledkem porady je zpracovany zapis, ktery bude shrnovat nejdulezitéjsi

informace a stanovené ukoly (Jezkova, 2013).

1.8.3.4 Ukonceni projektu

V této fazi projektu dochazi k ukonéeni projektu, jak ze strany fyzické, tak i protokolarni
predani vystupi. Jmenovany projektovy tym zpracuje zavéreénou zpravu, kterd obsahuje
veskeré zdznamy z realizace projektu a doporuceni k dal$im projektim. Kazdy projekt,
aby mohl byt projektem, musi byt také ve spravny ¢as ukonéen a v ptipadé neredlnych

vystupt projekt mimotadné ukonc¢it (Dolezal, Machal, Lacko, 2012).
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2 ANALYZA PROBLEMU A SOUCASNE SITUACE

Analyza situace obsahuje vS§echny nutné analyzy a soucasti projektu, které jsou potieba k

jeho efektivnimu fizeni a dosahnuti stanoveného cile.

2.1 Predstaveni spoleCnosti XY

Spole¢nost XY je mezinarodni korporaci, kterd se zaméfuje na vyrobu skla a sklo-
keramickych vyrobkd. Spoleénost ma vice nez 140 let dlouholetou tradici na trhu
technologii po celém svété. Hlavni prioritou jsou jeho zaméstnanci, spokojeni zakaznici,
dodavatelé a klade velky duraz na starostlivost o Zivotni prostiedi. Firma vynika
v n¢kolika oblastech, napfiklad domacich spotiebicti, farmacie, elektroniky, optiky,
automobilovém a leteckém pramyslu. Dulezitym krédem spoleCnosti je stat se

nepostradatelnymi v kazdodennim zivoté s inovativnim a udrzitelnym taspéchem.

2.1.1 Vyrobni portfolio

Spole¢nost XY je mezinarodni korporaci s vice nez 15.000 zaméstnanci po celém svéte.
Hlavni centrala spole¢nosti je umisténa v Mainz v Némecku, kde sidli ptiblizn¢ 5.000
zaméstnancl a vytvati piiblizné kolem 46 % vSech prodeju. Spole¢nost ma vyrobni

zavody v 34 zemich svéta.
Hlavnim portfoliem spolecnosti jsou sklenéné vyrobky nebo vyrobky ze skla.

e Domaci spotiebi¢e — spole¢nost vyrabi unikatni inovativné teSené sklo pro

kuchynské spotiebice, dveini systémy a chladici ramové systémy.

e Farmacie — vyroba specialnich sklenénych a polymerovych trubic¢ek a ruznych

laboratornich komponentt.

e Elektronika — zajistuje komponenty pro elektroniku, senzory, bezpecnostni

systémy a nabizi ultra tenka skla pro riizné displeje.

e Optika/ Astronomie — vyroba se zamé&fuje take na opticka skla, specialni materialy
a vysoce piesné komponenty, které se pouzivaji na sofistikované optické aplikace.

Vyjimkou neni ani sklo-keramika pro astronomické teleskopy.

28



2.1.2 Pasobeni v Ceské republice

Spoleénost XY pusobi v Ceské republice pies 20 let a ma pobocky v Lanskrouné a ve

Valasském Mezifi¢i. Vyroba je soustiedéna mezi nékolik divizi.

e Divize sluzeb, ktera je nevyrobni a zajiStuje podporu v oblasti ekonomiky,
logistiky, financi, zasobovani, IT, bezpecnosti, kvality a ekologie svym poboc¢kam
v CR.

e Divize osvétleni, ktera je zaméfena na montaz optickych vlaken a LED diod pro

osvétleni zejména v automobilovém, leteckém a zdravotnickém primyslu.

¢ Divize sklenénych vyrobkl se zaméfuje na vyrobu sklenénych vitrin, které slouzi
pro prezentaci chlazenych a mrazenych vyrobkl. Vyrobky sméfuji nejcastéji do

supermarketd s cilem vytvofeni uspor na elektrické energii.

2.1.3 Vize a hodnoty spole¢nosti

Vizi spole¢nosti XY je byt soudasti Zivota kazdého ¢loveka. Mezi hlavni hodnoty
spole¢nosti patii respekt vici ostatnim, vytvareni pfidané hodnoty, inovace a zodpovédné
jednéni. Spole¢nost XY je Vv prvni fadé zaméfena na své zakazniky, kterym dodava
inovativni vyrobky s vyuzitim specialnich materiali a technologii. Z&kaznici maji
moznost se S VYrobky spole¢nosti setkat kazdy den, jak jiz v podob& domacich spotiebict

nebo chladicich vitrin v supermarketech (Spole¢nost XY, 2019).

2.1.4 Vyrobky a konkurence

Vyrobky sklenénych vitrin jsou k nalezeni na ¢eském trhu, ale také se vyvazi do Asie ¢i
Ameriky. Mezi nejvyznamngjsi klienty se fadi supermarkety TESCO, Albert, Billa,

Carrefour a Cerpaci stanice Shell, 7 — Eleven a dalsi.

Konkurence na trhu sklenénych vitrin je vysoka a velkou roli hraje na trhu jméno dané
spolecnosti, doba dodani a samoziejmé cena za dodané vyrobky. V Evropé jsou hlavnimi
konkurenty spolecnosti REMIglas a PAN-DUR s hlavni pobockou v Némecku. V USA

je to spolecnost Anthony.

Spolecnost XY je velmi uznavana spolecnost ve vyrob¢ sklenénych vitrin v Evropé diky

svym dlouholetym zkusenostem a individualnimu pfistupu k zakazniktm.
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2.2 Studie prilezitosti

Hlavnim ukolem studie pfilezitosti je odhalit soucasné moznosti spoleCnosti, ale také

okoli, ve kterém spolec¢nost pusobi a slouzi ke zhodnoceni stavajiciho stavu a predikci

mozného budouciho stavu. Na zakladé budouciho stavu odhaleni riznych pitilezitosti a

jejich ptinosy.

2.2.1 SLEPT analyza

SLEPT analyza slouzi k analyze externich zmén, které mohou negativné nebo pozitivné

ovlivnit projekt.

Socialni faktory

Spole¢nost XY vyrabi vyrobky, které jsou ur¢eny tuzemskym zakazniktm, ale
také zakaznikim po celé Evropé. Klicovymi zakazniky jsou supermarkety a
velko-obchodni potravinaiské spoleénosti. U obchodnich fetézcti je potieba
sledovat vzdélani, socialni postaveni a vék vedoucich téchto fetézcl a zakazniki.
Investice do projektu sklenénych vitrin pro zachovani teploty v boxech je vysoka,
ane kazdy obchodni fetézec si mlize dovolit tyto ndklady. Tyto pocatecni naklady
usetii velké mnozstvi energie do budoucna, takze tyto investice maji navratnost
2-3 roky. Mezi dulezité faktory pro nakup je vzdé€lanost obyvatelstva, jejich
zivotni Uroven a postaveni ve spole¢nosti. Mnozstvi poptavanych vyrobku je

zavislé na kupni sile spotiebitelil na trhu.

let (Nezaméstnanost v CR, 2019).

Primérna hruba mzda za rok 2018 byla 33 840,- K¢ a roste nejrychleji za
poslednich 10 let a dle politikli a ekonomi bude tento rust pokracovat. (Kdo

dostava v CR priimérnou mzdu, 2019)

Legislativni a pravni faktory

Podniky, které vyrabi vyrobky s napojenim na elektfinu jsou podrobeny vysokym
legislativnim pozadavkiim, jak ze strany CR, tak i Evropské Unie. Jeden

z pozadavki jsou energetické Stitky, které fadi produkt do energetické t¢innosti.
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Zékaznici pak maji moznost porovnat spoticbu energie a vybrat si vyrobek,
kterym uSetfi na energii. Energetické Stitky musi byt na vSech

vyrobcich/zatizenich prodavanych v EU (Energetické stitky EU, 2018).

Vyrobky musi mit ozna¢ené CE, coZ znamena, ze vyrobek spliiuje veskeré pravni
pozadavky EU, proSel posouzenim a spliiuje zdravotni, bezpecnostni a
enviromentalni pozadavky. Vyrobek ziska oznaceni CE pii doloZeni detailni

technické dokumentace (Oznaceni CE, 2018).

Poslednim duleZitym parametrem je ziskani EKO znacky EU, Ze produkt spliuje
pfisné enviromentéalni parametry. Tohle oznaceni zlepSuje dobré jméno firmy,
jako odpovédného vyrobce, ktery bere v uvahu i ekologii. Pokud podnik nedodrzi
jeden ze zminénych legislativnich pozadavkd, muze dojit k udéleni vysokych

sankci.

Spole&nost XY musi dodrzovat i v ramci CR fadu zakontl, jako napiiklad zakon
o ochran¢ hospodarské soutéze, zakon o ochrané ptirody, zakonik préce, obchodni
zakonik (Ekoznaceni, 2019).

Ekonomické faktory

Hladky chod firmy je ovlivnény fadou faktort, jako hruby doméci produkt,
inflaci, vysi Grokovych sazeb, zménami ménového kurzu, potencialem odvétvi a
kupni silou zakaznikd. Kli¢ovi zakaznici podniku XY jsou subjekty, které puisobi
v Némecku. Vzhledem k niZ§i minimalni hrubé mzdé je vyroba soustiedéna v CR.
Soucasna ekonomicka situace CR je velice pfizniva pro obgany s nizkou
nezaméstnanosti, rostoucimi mzdami, posilujici korunou a stabilni ekonomikou.
Otazkou je, jak zvysujici se mzdy budou mit vliv na vyrobu v CR. Primérna roéni
inflace roku 2018 je 2,1 % spojena s nizkymi cenami (Inflace a spotiebitelské
ceny, 2019).

Politické faktory

Politicka situace v CR je nestabilni a stale se objevuji skandaly politikt, které
pozitivné nepiispivaji na vyvoj politickych vztahti v EU. Kauza Babis, kdy v roce

2018 vlada vyjadfila nedivéru a politik dostal druhou Sanci od prezidenta, a
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probihajici trestni stihani politika zhorSuje politickou stabilitu. Tato situace mize
mit i znaény vliv na zahrani¢ni obchod. CR miZe byt vnimana jako politicky
nestabilni, pfi¢emz tyto politické poméry jsou velmi dileZzité pro investory. Dalsi
kapkou je také diskuze o vystoupeni CR z Evropské unie. Na za¢atku roku 2018
byl znovu zvoleny do prezidentského kiesla prezident Milo§ Zeman, ktery ma
velmi dobré vztahy Cinou, coz mulZe pfinést lukrativni spolupraci

V mezinarodnim obchodé.

Technologické faktory

Firmy investuji do novych technologii z divodu udrzeni si konkurenceschopnosti,
zvySeni kvality vyrobki, sniZzeni nakladt a také, aby dodrzovaly ekonomické
standardy. V porovnani s ostatnimi zemémi je CR pomalejsi s inovacemi, coz
muze byt zpisobeno dostupnosti kvalifikovanych pracovnich sil. Navzdory tomu,
firmy jsou ochotny investovat do digitalizace a automatizace (Horsici se politicka
stabilita, 2018).

2.2.2 SWOT analyza

Cilem SWOT analyzy je vyhodnotit silné, slabé stranky, piilezitosti a hrozby Spole¢nosti

XY. Analyza umozni zanalyzovat vnitini i vn&j$i prostiedi spolecnosti (Sedlacek, Buchta,

2006). Vystupy SWOT analyzy jsou vystupem podnikového workshopu a nejsou

podlozeny konkrétnimi analyzami.

Silné stranky

Propracovana firemni strategie
Dlouholeté zkuSenosti

Spokojeni a loajalni zakaznici
Individualni ptistup

Dobré vztahy v podnikatelské sféfe

Kvalitni poskytované produkty

Slabé stranky

Velka konkurence
Ne-flexibilita vyroby zptsobujici zpozdéni dodani vyrobku

Casté reklamace produktt
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e Zastaralé a neefektivni procesy

e Malo schopnych zaméstnanct a s tim spojena fluktuace zaméstnanct
Hrozby

e Ekonomicka situace

e Me¢nova politika

¢ Silna konkurence a vstup substitutli na trh

e Ztrata kli¢ovych zakaznikt
Piilezitosti

e Spatné jméno konkurence

e Inovace

e Narustajici poptavka po vyrobcich

e Novi z&kaznici

e ZlepSeni kvality poskytovanych produkti

Shrnuti SWOT

SWOT analyza umoznuje zhodnotit vnitini situaci ve spole¢nosti XY. Vzhledem
k dlouholeté tradici spole¢nosti XY natrhu jsou jednou z velkych vyhod pravé dlouholeté
zkuSenosti v oboru, které piinasi loajalni a spokojené zakazniky, kterym dodava kvalitni
vyrobky. OvSem vzhledem k zastaralym a neefektivnim procesiim, je vysoce
pravdépodobné, ze zakaznici mohou zménit dodavatele. Hrozi ztrata klicovych
zakazniku, ktefi se obrati na nové spole¢nosti v oboru s kratsi dodaci lhitou a ve stejné
kvalité. Castym problémem jsou také reklamace, které jsou spojené se
zastaralymi technologickymi postupy, které nejsou inovativni a ¢astd fluktuaci
zaméstnancl. Pokud se spolecnosti XY podafi vymyslet inovativni piistup ve vyrobé¢,
bude schopen uspokojit poptavku, zlepsit kvalitu svych vyrobki a zaroven oslovi také
nové zédkazniky na trhu. Vyrobky spole¢nosti XY jsou prodavany zejména v Némecku,

tudiz ménova politika a ekonomicka situace ma také vliv na zisk spole¢nosti.
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2.3 Podnéty k analyze

Spole¢nost XY patii mezi leadery na trhu ve vyrobé sklenénych dveti. Diky inovacim a

novym technologiim ma spole¢nost Sanci se odlisit od konkurence.

Hlavnim podnétem k analyze procesu je tlak zakazniku, kteti zvySuji kazdy rok poptavku
po vyrobcich, a proto je dulezité, aby spolecnost XY nalezité reagovala na tuto situaci.
K uspokojeni vyssi poptavky po vyrobcich je nutné zvysit produktivitu. Zaroven je ale
dulezité se zaméfit na néklady, které jsou Spojené S Vyrobou jednotlivych typt V}'/robkﬁ.
ty, které vznikaji ve vyrobé. Optimalizace vyroby bude provedena s vyuzitim nastroji a

metod pramyslového inzenyrstvi.

Nize uvedeny Graf 1 popisuje pocet potvrzenych a oéekavanych objednavek za obdobi
7/2018 az 10/2019. Ktivka popisuje minulé obdobi a pocet uskuteénénych objednavek v
kusech za obdobi 7/2017-10/2018.

Graf 1 - Prehled potvrzenych a ocekavanych objednavek
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Pocty objednavek jsou navySovany kazdy rok v porovnani s roky 2017/2018. Spole¢nost

XY je nucena reagovat na zvySujici se poptavku nabidkou, aby nepfisla o své zakazniky.

Potvrzené objednavky jsou objednavky, které byly piijaty a jsou zavazné. Pocty
o¢ekavanych objednavek jsou objednavky, které jsou zalozeny na zakladé minulého
obdobi, pfedpokladu, prizkumu trhu a komunikace se zadkazniky. Potvrzené objednavky
Klesaji svyhledem na dal$i mésice a jsou zaménény s naristajicimi ocekavanymi

objednavkami.

Minulé obdobi zachycuje objednavky, které byly provedeny za ptedchozi obdobi od
7/2017 do 06/2018. Trend minulého obdobi neni stabilni, méni se s jednotlivymi mésici
a zaroven je nizsi, nez trend predpokladany na rok 2019. M¢sice, kdy je nejmensi
poptavka po zboZi jsou — Cervenec, srpen, prosinec a leden. Prosinec je velmi kratky mésic

vzhledem k celozavodni dovolené v délce téméf 2 tydnu.

Dle grafu, se pocty objednavek do konce roku 2018 drzi maximalné kolem 6 000 kust,
ovSem od kvétna 2019 jsou ocekavané objednavky navyseny az na 7 000 kusi/mésic.
Spole¢nost XY momentalné pracuje na 100 % kapacité v tfisménném provozu a neni
schopna navysit pocet vyrobenych kust nad 6 000 ks/mésic. Ve vyrobni hale neni ani
prostor K pofizeni a umisténi nového dal§iho zatizeni. Od poloviny roku 2019 je tak
potieba navysit produktivitu a zefetivnit proces vyroby. Vyhledové, dle predpovédi na
fiskalni rok 2019 jsou oc¢ekavané objednavky az na 9 000 kust. Spole¢nost XY musi

navysit produktivitu, aby byla schopna vyrobit takové mnozstvi.

2.3.1 Analyza produktivity

Analyza produktivity zobrazena v Grafu 2 vychazi z poétu skute¢né vyrobenych kusi
vyrobki za obdobi od 7/2017 do 6/2018 a skute¢né spotiebovanych hodin pracovnikt (7
operatoru). Cil produktivity pro rok FY 2018 je 1,8 ks/¢lovékohodin.
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Graf 2 — Produktivita
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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je béhem Cervence, srpna, listopadu, prosince vzhledem k dovolenym a svatkam klidu.

Ke splnéni poctu vyrobeni 9 000 ks za mésic pti soucasné primérné produktivité¢ 1,78
ks/¢lovékohodin by kazdy operator musel odpracovat 12 hodin denné, coz pii ti

sménném 8hodinovém provozu neni mozné.

Ke zvysujici se poptavce, je nutné zvysit i produktivitu. Vzhledem ke skute¢nosti, ze
kapacita je maximalné vyuzita a neni prostor pro dal§i zafizeni, je potfeba zefektivnit

stavajici proces vyroby.
2.4 Analyza soucasného stavu

Jednim z podnéti ke vzniku projektu optimalizace je nardstajici pocet objednavek od
zakaznikl, které musi Spole¢nost XY splnit, aby neztratila svoje zakazniky. Vzhledem
k tomu, ze spole¢nost vyrabi velké mnozstvi vyrobki, je potieba provést analyzu, ktera
se zamé&fi na minulé obdobi a ¢etnost vyrabénych typt produkti. Druhou analyzou bude
analyza nakladovosti produkti ke zjisténi, které vyrobky jsou pro spole¢nost finan¢né

narocné.
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2.4.1 Analyza vyrobenych produkti

Spole¢nost XY ma ve svém portfoliu kolem 15 riznych produktt, z ¢ehoz 4 typy se od
sebe lisi pouze drobnymi detaily. Produkty jsou analyzovany dle po¢tu vyrobenych kust
za obdobi 07/2017-06/2018. Cilem je na zakladé Paretova pravidla odhalit 20 % produktt
z celkového poctu, které tvori 80 % vSech vyrobenych kusi. Analyza ukaze produkty po
kterych je nejvétsi poptavka, a tudiz je dulezité se na né zaméfit z hlediska optimalizace.

Graf 3 - Podil vyrobenych vyrobk (ks) na celkovém mnoistvi
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Podil vyrobenych vyrobkt (ks) na celkovém mnoistvi za
obdobi 7/2017-6/2018

B Produkt5 M Produkt4 & Produktl1l M Produkt3 M Produkt9 & Produkt2

B Produkt8 M Produkt7 M Produkt1l M Produkt 10 M Produkt 6

Analyza vyrobenych kust v Grafu 3 je zpracovana na zakladé poctu vyrobenych kustu
jednotlivych typt vyrobkii za obdobi od 7/2017 az do 6/2018. VétSina vyrabénych
produktl ma téméf totozny technologicky postup a lisi se pouze pouzitym materialem,
upevnénim madel nebo typem profild. Vzhledem k velkému mnozstvi vyrabénych
produkti se analyza zaméii pouze na prvni tii produkty, které jsou nejéetnéjsi v daném
obdobi.

Dle grafu je vidét, Ze vyrobek, ktery se za dané obdobi vyrobil nejvice je Produkt 1, ktery
tvoii 54 % vsech vyrobenych kust. Produkt 1 dale délime na 4 typy, kde se vyrobky od
sebe 1i§i pouhymi detaily na zadost zédkaznikl. Jedna se napiiklad o odlisné zvolenou

barvu, jiny typ madla, pfipadné typ uchyceni do rimové systému pii zachovani stejného
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technologického postupu. Tento typ produktu je charakteristicky transparentnim

dvojsklem plnénym plynem, hlinikovymi a plastovymi profily a madlem.

Druhym nejcetn&jsim vyrobkem je Produkt 2 s podilem 12,7 % na celkovém poétu
vyrobenych kust. Tento vyrobek se odliSuje od Produktu 1 upevnénim pantt, zbytek

technologického postupu je totozny.

Tretim typem vyrobku je Produkt 3 s celkem 11,8 % podilem na vyrobenych kusech za
dané obdobi. Tento typ vyrobku se od Produktu 1 a Produktu 2 lisi nejvice, hlavnim

rozdilem je, ze dvojsklo neni pInéné plynem a typem madla.

Vsechny vyrobky jsou ze stejné vyrobkové rodiny a jejich technologické postupy jsou si
velmi podobné. Vyse zminéné 3 typy produkti se podileji na 78,5 % vsech vyrobenych
kusech za obdobi 7/2017 az do 6/2018.

Optimalizace vyrobniho procesu bude hlavné zaméfena na vySe zminéné tfi typy
vyrobku. Jde o vyrobky, které jsou nejvice poptavané ze strany zékaznikd a z pohledu
vyrobniho procesu se lisi nepatrnymi detaily, které vSak na zvoleny typ technologie

nemaji zasadni vliv.

2.4.2 Analyza nakladovosti produkti

Cilem analyzy nékladovosti je odhalit, jak je kazdy produkt pro spole¢nost finanéné
naro¢ny. Z pohledu néklada na potizeni materialu pro vyrobu, tak i nakladd na zajisténi
chodu jednotlivych smén (fixni i variabilni naklady). Naklady zahrnuji cenu materiélu i

cenu operatora pii vyrobé na zakladé ¢asu straveném vyrobou.

Néaklady na produkty jsou v grafu uvedené v procentech a jedna se o stav k 1.7. 2018.
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Graf 4 - Naklady na jednotlivé produkty
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Naklady na jednotlivé produkty v % k 1.7.2018

Produkt 8
Produkt 9 5% Produkt 2

5% 16%

Produkt 7
7%

Produkt 10
7%

Produkt 4
7%

Produkt 5
Produkt 1
11%

Produkt 11
15%

8%

Produkt 3
9% Produkt 6
10%
= Produkt 2 = Produkt 11 = Produkt 1 = Produkt 6 = Produkt 3 = Produkt 5
= Produkt 4 = Produkt 10 = Produkt 7 = Produkt 9 = Produkt 8

Dle vySe uvedeného Grafu 4 mezi nejnakladnéjsi produkty, které Spole¢nost XY vyrabi,
je Produkt 2 u kterého jeho naklady ¢ini 16,3 % z celkovych nédkladi na vyrobu vSech
produkta.

Nejcetnéjsi vyrobek z pfechozi analyzy vyrobenych produkti, Produkt 1, je teti
nejnakladngjsi produkt s naklady ve vysi 11 %. Produkt 3, jako tieti nejvice vyrabény
produkt se podili celkové 9 % na celkovych nakladech vyroby produktt. Vybrané

produkty 1-3, jsou vyrobky, které jsou zna¢né nakladné dle provedené analyzy.

Tyto produkty je potfeba zohlednit z hlediska velké poptavky a zaroven vysokych
nakladi na vyrobu. Vzhledem k tomu, Ze tyto tifi produkty maji velmi podobny
technologicky postup a jsou vyrabény v sériové vyrobé, optimalizace vyroby bude hlavné

zamétena na tyto typy produkti.

3

[{e]



Vzhledem k situaci na trhu, kdy zakaznici zvysuji poptavku po zbozi, je nutné se zaméefit
na tii zminéné vyrobky a najit u nich vhodné technologické feseni, které zvysi
produktivitu, ale zaroven i snizi naklady tak, aby spole¢nost vyrabéla ve vyborné kvalité,

udrzela si svoji konkurenceschopnost a zakaznici byli spokojeni.

2.5 Technologicky postup vyroby

Na Obrazku 8 je graficky zndzornény technologicky postup vyroby Produktu 1 ve
Spole¢nosti XY. Vzhledem k tomu, Ze zna¢na ¢ast vyrobka pochazi ze stejné produktové
rodiny, technologicky postup vyroby se vyrazné nelisi. Hlavnim rozdilem mezi produkty

jsou jiné typy komponent vstupujici do vyrobniho postupu.

Cisténi skla +
kontrola

Priprava k
expedici

Vstup Lepeni madla Montaz pantd Ptiprava na baleni Baleni

Obrazek 8 - Technologicky postup vyroby
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Prvni komponent ktery vstupuje do vyroby je izola¢ni sklo, které tvoii podsestavu
vyrobku. Prvnim vykonavanym procesem je Cisténi skla a jeho kontrola, jestli neni
poskozené. Dalsim krokem je lepeni madla pomoci lepici pasky. Nasleduje proces
upevnéni horniho a spodniho pantu, které jsou tvofené pantem, tfemi Srouby a
podlozkami. Po ptipevnéni panti je vyrobek téméf hotovy a zbyva pouze baleni. Soucasti
baleni je horni, obvodovy a spodni karton a polystyren. Vyrobky jsou odkladany na
paletu a nasledné mohou byt expedovany k zéakaznikovi. Vyrobni proces vypada
jednoduse, ovsem nékteré procesy jsou zdlouhavé a polotovary jsou V priubéhu vyroby
skladovény na paletach a odkladany do regalt viz. Mapovani hodnotového toku Obrazek
9.
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2.6 Mapovani hodnotového toku

Dodavatel

Tydné

Rizeni vyroby

Vedouci vyroby

Denné

Zakaznik

2x tydné Tydné
Pfiprava Montazni stal (A Montazni stl h:-:-:-:-:-:’ Montazni stil
Produkt 1 ¢ ¢.2 baleni
1 2 2 2
O O NS %
Kl 2 Pfiprava n Predavaci
B Paleta Paleta Regl prava.na Paleta eddvac Skiad
omponent baleni zZona
KS: 1000 ks Pocet operatoru: 1 KS: 140 ks Pocet operator(: 2 Pocet operatort;: 2 KS: 10 ks KS: 10 ks KS: 10 ks Pocet operatort: 2 KS: 10 ks KS: 10 ks KS: 10 ks
T:10dni SM:R,0,N T:0,5dne SM:R,ON SM:R,ON T: 40 min T: 120 min T: 10 min SM:R,ON T. 37,5 min T: 60 min T:1den
CIT: 5 min CIT: 2 min C/T: 4 min CIT: 3,25 min
C/0: 0 min C/0: 10 min C/0: 10 min C/0: 10 min
10 dni 0,5dne 0,12 dne 1,068 dne 11,688 dni
5 min 6 min 3,25 min 14,25 min

Obrazek 9 — Mapovani hodnotového toku

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Analyza mapovani hodnotového toku byla vybrana na zdkladé odhaleni problémi
s efektivitou ve vyrobnim procesu a s cilem zlepSeni materialového toku soucasného
vyrobniho procesu. Mapovani hodnotového toku probéhlo na zaklad¢ pozorovani vyroby
v realném case s cilem pochopeni celého procesu a v piipadé nejasnosti konzultace

s operatory.

Na Obrézku 9 je zobrazeny soucasny stav hodnotového roku (VSM) ve Spole¢nosti XY
u vyroby Produktu 1. Produkt 1 je vyrobek, ktery je nejéetnéjsi v objednavkach zakaznikt

a je velice nakladny v porovnani s ostatnimi produkty.

Pribézna doba vyroby produktu od vstupu az po vystup a odvoz k zakaznikovi trva
celkem 11,7 dne. Doba kdy probihaji ¢innosti, které neptidavaji hodnotu trvaji 11,688
dne. Skute¢ny vyrobni ¢as, ktery pfidava hodnotu vyrobku je 14,25 minut. Index ptidané
hodnoty je 0,069 %, kdy byla vyrobku pfidivana hodnota vzhledem k celkové dobé
tvorby produktu.

Material ktery dovazi 2x tydné dodavatel se piesouva na sklad komponenti, kde leZi
ptiblizné 10 dni. Ze skladu je material pfevezen do vyroby na prvni ¢ast vyroby —
Ptiprava, vyrobni proces trvd 5 minut, ¢as na pfetypovani je 0 minut a vyrobni provoz
obsluhuje 1 operator. Polotovary jsou postupné ukladany na paletu, dokud se nevyrobi
140 ks, prvni polotovar na paleté lezi az 0,5 dne. Nasledné polotovary putuji na druhou
¢ast vyroby — na montazni stil ¢.1. Montazni stil ¢. 1 obsluhuji 2 operatoti a vyrobni
proces trva celkem 2 minuty. Po vykonani montaznich ¢innosti putuje vyrobek rovnou na
Montazni stal ¢.2, kde je stil obsluhovan 2 operatory a vyrobni proces trva celkem 4
minuty. Pfi nutnosti pfetypovani stolu na jiny druh vyrobku je nutno pocitat s 10
minutami navic. Z Montéazniho stolu ¢.2 je produkt ukladan na paletu po 10 kusech
nejdele na 40 minut. Z palety sméfuje vyrobek do regalu, kde je ulozen v poétu 10 ks na
120 minut. Z regalu vyrobek putuje na piipravu baleni v poctu 10 kust, kde ¢eka 10 minut
na baleni. Na montaznim stole, kde probiha baleni se vyrobek zdrzi 3,25 minut a zabaleny
vyrobek se odkladd na paletu po 10 kusech, coz trva piiblizné 32,5 min, ale je
pfipoc¢itanych 5 minut v pfipad¢ zdrZzeni nebo moznych prostoji béhem vyroby. Z palety
je hotovy a zabaleny vyrobek dopraven do Pfedavaci zony po 10 kusech a trvani 60 minut.
Z ptedavaci zony je vyrobek uskladnén v poc¢tu 10 kust na 1 den. Z&kaznikovi jsou

vyrobky doruovany tydné. Zakaznik podava objednavky denné ptislusnému oddéleni,
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pfi¢emz oddéleni Rizeni vyroby informuje tydné dodavatele o objednavkach. Kazdé 2
tydny dodavatel pfivazi novy material na sklad. Oddé€leni tizeni vyroby fidi a informuje
vedouciho vyroby, ktery planuje vyrobni program na zakladé objednavek a fidi cely

vyrobni proces.

Tyto vysledky hodnotového toku nejsou uspokojivé a vyzaduji zménu. Doba ¢innosti,
které neptidavaji hodnotu je ptilis dlouhd a je potieba se zaméfit, jak tuto prubéznou dobu
vyrazné zkratit. DalSim krokem bude workshop, na ktery budou pozvani zaméstnanci

Spole¢nosti XY, ktefi se zaméii na mozna zlepSeni procesu.

2.7 Workshop

V ramci zhodnoceni sou¢asného stavu byl naplanovany 3denni workshop, s cilem najit

optimalni feSeni ke zvySeni produktivity u navrhnutych tfi typa vyrobkd.

Ugastniky workshopu jsou ¢lenové, ktefi budou také souéasti projektu optimalizace
vyroby. Pii vybéru ucastnikti byl kladen diraz na slozeni tymu z rozdilnych osob dle
vykonavané préce, ale i osobnostni charakteristiky k vyuziti riznych nazort, znalosti a

schopnosti. Ugastnici workshopu jsou popsany v kapitole 3.2.2 Projektovy tym.

Workshop je prvni schiizka, kde se vSichni Gcastnici poprvé setkaji v tomto sestaveni a je

dalezité stanovit spole¢né hodnoty.

e 1. den: Soucasti prvniho dne je piedevS§im seznameni ucastniki a zhodnoceni
soucasneho stavu Spolec¢nosti XY a jejich pfilezitosti, hrozeb, silnych a slabych
stranek. Na zakladé provedenych analyz — ptehled potvrzenych a o¢ekavanych
objednavek, produktivity, analyzy vyrobenych produktt, nakladovosti a VSM

bude vyhodnocena soucasna situace.

e 2. den: Ukolem druhého dne je pomoci brainstormingu navrhnout mozné zmény
procesu tak, aby se zvysila produktivita a Spole¢nost XY byla schopna od kvétna

2019 uspokojit zvysenou poptavku dodavatelit po vyrobcich.

¢ 3. den: Ukolem posledniho dne je vybér feseni, kterd se implementuji, odhaleni
moznych uskali pfi realizaci vybranych zmén, rozdé€leni tkolt mezi jednotlivé

¢leny tymu, naplanovani projektu v ¢ase, zhodnoceni tispé$nosti workshopu.
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Posledni den tcastnici workshopu predstavi své navrhy nezavislé komisi.
Nezavisld komise se bude sklddat z jednatele spole¢nosti a nezavislych
piisedicich.

Vystupy workshopu

Béhem prvniho dne se tym Uspé$né seznamil a byl zhodnoceny soucasny stav vyroby na

zakladé provedenych analyz — SWOT, piehled potvrzenych a o¢ekavanych objednavek,

produktivita, analyza vyrobenych produktt, nakladovosti a VSM. VSichni udastnici

workshopu jsou si védomi nutnosti optimalizace procesu u vybranych produkta.

Obrazek 10 — Napady ke zvySeni produktivity
(Zdroj: Vlastni zpracovanf)
Ukolem druhého dne bylo pomoci brainstormingu vSech ¢lenii navrhnout rizna fesSeni

optimalizace vyroby. Vzhledem Kk faktu, Ze vSichni G¢astnici maji bohaté zkuSenosti
Vv tomto oboru, béhem brainstormingu padlo nékolik zajimavych a moznych feSeni
projektu viz. Obrazek 10. Vsechny napady byly tymem zhodnoceny dle jejich
proveditelnosti a naroc¢nosti. Mezi finalnimi vybranymi feSenimi soucasné situace je
stavba nové montazni linky a zavedeni pofadku na pracovisti. Ostatni ndvrhy dostate¢né

netesily nutné navyseni produktivity.

Posledni den workshopu byl zaméFeny na prubéh realizace projektu nové vyrobni linky a
predstaveni projektu jednateli spole¢nosti. Den probihal ve znameni planovani nutnych
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¢innosti a vytvoreni pfiblizného harmonogramu projektu s jasné vymezenym zacatkem a
ukonéenim projektu — viz. 3.2.9 Casova osa projektu. Posledni ddlezitou soudasti

workshopu bylo stanoveni cile projektu — viz. 3.1.2 SMART cil.

2.7.1 Studie proveditelnosti

Studie proveditelnosti ma za cil identifikovat rodiny/skupiny vyrobki pro proces
mapovani. Nasledujici studie proveditelnosti zkouma dle ptilozené Tabulky 1, které
vyrobky jsou vhodné pro vyrobu na montazni lince. Kazdy produkt ma svoje skore, které

ziska na zaklad¢ riznych kategorii.

pfesunuti vyroby na linku. Hodnota 0 je vyhovujici, pficemz hodnota 10 je nejhorsi a

vyrobek nemiize byt pfesunuty na montdzni linku.

Tabulka 1 — Vybrani skupiny vyrobk( pro proces mapovani
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Produkt 4
Produkt 10
Produkt 11

Produkt 2
Produkt 3
Produkt 5
Produkt 7
Produkt 8
Produkt 9

Vyrobni proces
Celkové skore:

o
(=]

Manipulace
MontéZ
Polchovani
Fixace

Cistota

Procesni kapacita
Material

Design produkiu
Specifikace

e Manipulace — tato kategorie je zamétena na hodnoceni manipulace s vyrobkem,
kdy hodnota 0 znamena, ze vyrobek je jednoduchy na manipulaci a ma symetrické
¢asti. Hodnota 2 znaci, Ze u vyrobkl je nutné rozliSovat orientaci (pravéd/leva
strana). Hodnota 4 popisuje, ze s vyrobkem je nutné manipulovat s piesnosti a

vyrobek vyzaduje specialni baleni.

e Montaz — kategorie popisuje, jak slozitd je montdz jednotlivych komponenth

produktu a nutnost pfedmontaZe uréitych komponenti. Cim vyssi hodnota u
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montaze, tim vyssi pocet komponentd k montazi. Hodnoceni 6 obsahuje instalaci

napiiklad chladicich nebo topnych komponentt.

Polohovéni — tato skupina hodnoti produkt, z hlediska nutného polohovani
produktu pomoci manipulacni techniky pii montazi produktu a rozliSovani

jednotlivych stran vyrobku (instalace profili).

Fixace — hodnota 0 u fixace znamend, Ze neni potieba zadna fixace vyrobku,

pficemz hodnota 2 a vyse popisuje fixaci jedné a vice os.

Cistota — jakou roli hraje &istota prostfedi pii vyrob&. Hodnoceni 0 vyjadiuje, Ze
Cistota neni kriticka u zadné ¢asti. Hodnota 4 jiz obsahuje proces, ktery zajistuje

urcity stupen Cistoty, ktery je nutno dodrzet.

Procesni kapacita — hodnoti, jestli je vyroba automatickym procesem nebo je
potieba kontrola pii vyrobé a manualni montaze s moznosti lidskych chyb

(technologické schnuti).

Material — material, ktery je pouZit pii vyrobé je vhodné pouzit pii vyrobé na lince,

¢im vys$si hodnoceni, tim je material vice nepouzitelny pro vyrobu na lince.

Design produktu — kazdy produkt ma svij vlastni design a tato kategorie hodnoti,
jestli je finalni design vhodny pro vyrobu na lince a kvalitu designu u finalniho

vyrobku (instalace madel).

Specifikace — posledni kategorie je zaméfena na riizné specifikace, napiiklad jestli

je potieba vyrobek specialné zabalit — na stojato, na lezato, na del$i hranu atd.

Nejvice nevhodny vyrobek na vyrobu na lince je Produkt 6, u kterého je cely

technologicky postup velice slozity a sklada se z nutnosti rozliSeni jednotlivych stran,

manipulace se sklem je velice slozita vzhledem ke specifickému designu, kdy je sklo

prohnuté.

Vsechny vyrobky, které maji nejhorsi znamku 4 v kterékoliv kategorii je mozné vyrabét

na lince — tudiz Produkt 1-5, 7, 10,11. Vyroba na lince je vyhodna pouze u produktu, které

maji vysoké naklady na vyrobu a zaroveri je po nich na trhu velka poptavka.
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3 VLASTNIi NAVRHY RESENI

Navrhy feSeni soucasné situace vyplyvaji z provedenych analyz v pifedchozi kapitole 2.
Analyza problémt a soucasné situace, kde se povedlo odhalit ptilezitosti a slabé stranky
Spole¢nosti XY. Spole¢nost XY si je védoma svych nedostatkd, coz bylo i jednim
z podnétu celého projektu, s cilem tyto nedostatky zlepSit a dodavat lepsi sluzby

v porovnani s konkurenci.

Navrhem projektu je postaveni nové montazni linky S moznosti pietypovani na 3
produkty, s cilem zvyseni produktivity. Diky zvyseni produktivity bude vyrobeno vice
vyrobkd za Casovou jednotku operatorem a budou uspokojeny ocekavané narlstajici
objednavky zdkaznik. Nova montaZzni linka pfinese také zjednoduSeni vyrobniho

procesu, materialového a produktového toku.

Kapitola navrhu feSeni je rozdélena dle projektového fizeni na piedprojektovou a
projektovou fazi. Kazda faze obsahuje vSechny informace o probihajicim projektu.
Ukonceni projektu a po-projektova faze neni v diplomové praci obsazena vzhledem
K probihajicimu pieklenuti mezi zkuSebnim provozem a plnym provozem v dobé

odevzdani prace.

3.1 Predprojektova faze

Predprojektova faze je ¢astecné soucasti i analytické ¢asti diplomové prace. Na zakladé
provedenych studii ptilezitosti SLEPT a SWOT se iniciator projektu rozhodl dale vénovat
dané problematice a navrhl tak nameét na projekt. Analyza hodnotového toku ukazala, ze
vyroba se sklada z velkého mnozstvi ¢innosti, které neptidavaji hodnotu a jsou zdlouhavé.
Podle provedenych analyz souc¢asného stavu bylo béhem workshopu navrhnuto ucastniky

zvyseni produktivity pomoci vystavby nové montazni linky.

Pomoci vystavby nové linky bude uspokojena zvySena poptavka dodavatelti po vyrobcich

Spolecnosti XY a neptijde o své klicové zédkazniky.

Vzhledem k duilezitosti a naroc¢nosti projektu je soucasti predprojektové faze upiesnéni
projektoveho cile a obsah samotného projektu, odhadnuti nakladti a vynost na realizaci
projektu, které rozhodnou o doporuceni projektu k realizaci, jeho smysluplnosti a

realnosti zpracovani.
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3.1.1 Namét na projekt

Néazev projektu — Zefektivnéni vyroby pomoci nové montazni linky.

Cil projektu — Hlavnim cilem projektu je zvySeni produktivity pomoci navrzeni

nové montazni linky.

Obsah projektu — Projekt bude obsahovat ¢innosti od vytvoreni technického
zadani, pies vybér dodavatele az po stavbu linky v hale a zavedeni sériového

provozu.
Zodpovédna osoba projektu — Vedouci projektu — Ivana Neckatova.
Termin zah4jeni a ukonceni projektu — 16.7.2018 — 31.5.2019

Odhad nakladi projektu — Finan¢ni prostfedky dostupné pro realizaci projektu

jsou v maximalni vysi 2 miliony K¢.

Ocekavané prinosy projektu — Hlavnim pfinosem projektu je uspokojeni
poptavky zakaznikti. Mimo jiné dal$imi pfinosy nové montazni linky jsou
zavedeni inovativni technologie, jednodussi planovani vyroby, zkraceni pribézné

doby vyroby a zlepseni konkurenceschopnosti.

3.1.2 SMART cil

Cile projektu jsou stanoveny pomoci metody SMART, tak aby byl cil projektu

jednoznaéné stanoveny, splnitelny a ¢asové ohraniceny.

Specific — Specificky — pomoci analyzy hodnotového toku zanalyzovat soucasny

stav vyroby a navrhnout novou vyrobni linku.

Measurable — Mg¢titelny — zvySeni produktivity na 2,1 ks/¢lov€ékohodin a

navratnosti projektu maximalné do 2 let.

Accepted — Odsouhlaseny — nové feSeni optimalizace vyroby je podpoieno
managementem podniku a pomoci analyzy risku jsou odhalené mozné piekazky,

s kterymi je vedeni seznameno.
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¢ Real — Reélny — projekt bude provedeny s navySenim poctu pracovniki, radikalné
se nezméni technologicky postup, pfi¢emz pocatecni investice do projektu je

vyssi, ale redlna.

e Timed — Casové ohrani¢eny — projekt ma presné uréeny za¢atek 16.7.2018 a
ukonceni projektu 31.5.2019 vcetné milnikGi obsazené v zakladaci listing

projektu.

3.2 Projektova faze

Projektova faze je zpracovana v rozsahu zahajeni, planovani a caste¢né obsahuje fazi
realizaci projektu. Realiza¢ni faze je popsana pouze do ukonceni zkuSebniho sériového
provozu montazni linky. Projekt se rozpadd do mensich chronologicky sefazenych ¢asti
s cilem lepSiho fizeni celého projektu. Dilezitymi soucdstmi projektové faze jsou

nasledujici dokumenty:
e Zakladaci listina projektu
e Sestaveni projektoveho tymu
e Casova osa projektu s milniky
e Analyza rizik
e Hierarchicka struktura praci

e Hierarchicky organizac¢ni struktura

Matice odpovédnosti RAM

3.2.1 Zakladaci listina produktu

Na zaklad¢ projektoveho workshopu je vytvotena zakladaci listina projektu, ktera

obsahuje vsechny dulezité atributy projektu, které jsou vyznamné pro dalsi faze projektu.
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Tabulka 2 - Zakladaci listina
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

ZAKLADACI LISTINA PROJEKTU — projekt ¢. 138ML

Zefektivnéni vyroby pomoci nové montdzni linky.

Popis projektu

Zefektivnéni vyroby pomoci navrzeni nové montazni linky se zavedenim poradku na
pracovisti-.

Cile projektu

Navyseni produktivity pracovisté na 2,1 ks/¢lovékohodin.

PFinos projektu Zjednoduseni planovani vyroby a materialového toku, zkraceni
prabéiné doby vyroby, zavedeni inovativni technologie.

Termin trvani projektu | Zahajeni projektu je 16.7.2018 s ukoncenim dle planu 31.5. 2019.

Vystup projektu Montazni linka.

Ucastnici projektu

Vedouci projektu Ivana Neckarova
Zadavatel Jednatel

Sponzor projektu Vedouci provozu

Procesni inzenyr Technik kvality Vedouci
Projektovy tym vyroby

R Vedouci idrzby Vedouci nakupu
Milniky

1. Zahajeni projektu
2.Vybér dodavatele
3. Konstrukéni prejimka
4. Kontrolni den
5. Zkusebni provoz
6. Sériovy provoz
7. Ukonceni projektu
Naklady projektu Planované naklady projektu jsou do vyse 2 milion(.
Lokalizace projektu MontdaZni linka bude postavena a uvedena do provozu ve vyrobni

hale Spolecnosti XY. Konstrukcni prejimka a kontrolni den bude
probihat u dodavatele.

Kritéria uspesSnosti Montdazni linka je plné funk¢ni a je uvedena do provozu.
Naplanovana ¢asova osa projektu je dodriena.
Planovany rozpocet projektu nebyl prekrocen.

Schvalil (podpis) Datum 22.8.2018
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Vedouci projektu zastdva i roli manazera projektu. Zakladaci listina je schvéalena
investorem projektu — jednatelem spolecnosti. Nasledné bude pouzita jako stézejni

dokument pro realizaci vedoucim projektu.

3.2.2 Projektovy tym

Utastniky projektu jsou:

e Vedouci projektu/manazer projektu — autor diplomové prace; jeho Ukolem je
fizeni celého projektu z hlediska lidskych zdroji, komunikace, problémd,

planovani a reportingu.

e Vedouci provozu — ma ulohu jako investor projektu, a tudiz je dilezité, aby byl
soucasti tymu, daval zpétnou vazbu vedoucimu projektu a sledoval vyvoj

projektu.

e Procesni inzenyr — jehoz tkolem Ve spole¢nosti je zavadéni novych vyrobki,
fizeni a optimalizace procesu, technologii, s vyuzitim inovaci za Ucelem vétsi
efektivnosti a produktivnosti. Procesni inzenyr, jako zkuseny lean manager se
znalostmi primyslového inzenyrstvi ma pfedstavu o moznych feSenich

optimalizace a snizeni nakladu.

e Technik kvality — je zodpovédny za odpovidajici kvalitu vyrobkd a dodrZeni
pracovnich a technologickych postupt. Ukolem kvalitéie je zhodnoceni kvality

vyrobkl na zakladé navrhnutych feseni.

e Vedouci vyroby — zodpovida za celkovou vyrobu. Jeho Ukolem je spoluprace na
VYVOji novych projektl a ohodnoceni zaméstnancu dle jejich vykonané préace.

Jeho tcast v projektovém tymu je 1 jako hlas operatord.

e Vedouci udrzby — mé odpovédnost za udrzbu linek, opravy stroju a jejich zafizeni.
Ukolem vedouciho udrzby je zhodnotit nakladovost na Gdrzbu navrhovanych

feSeni.

e Vedouci nakupu — pofada vybérova fizeni na pozice dodavateli. Jeho ukolem
v tomto projektu je zhodnotit feSeni z hlediska moznych dodavatelt a korigovani

Z hlediska nutného Casu pii1 vybéru dodavatele.
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3.2.3 Hierarchicka struktura praci

Planovaci faze za¢ina vytvofenim hierarchické struktury praci (WBS) Graf 5, ktery je

vytvoien na principu top-down rozloZeni vystupti projektu az na Groven pracovnich

balik?.

Nejvyssi urovein WBS je cil projektu — Zavedeni nové montazni linky do vyroby, dalsi
urovni je uroven produkti, které jsou dilezitymi souc¢astmi k realizaci projektu

e Vyrobni zatizeni

e Zamgéstnanci
Vystupy k realizaci projektu je uvedeni vyrobniho zafizeni do provozu na zakladé splnéni
posloupnosti jednotlivych pracovnich balikli. Dal$im vystupem je schopnost operatori
obsluhovat linku, kterého dosahneme splnénim nalezitych pracovnich balikti na principu

bottom-up. Uspéiné uvedeni linky do provozu a schopnost operatort obsluhovat linku

¢imz dojde 1 ke splnéni hlavniho cile WBS.
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Graf 5 - Hierarchicka struktura praci
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.2.4 Hierarchicka organizaé¢ni struktura

2.1.1 Formulaf o absolvovani BOZP

2.1.2 Potvrzeni o Skoleni obsluhy linky a jeji
udrzby

2.1.3 Absolvovani zkuSebniho provozu linky
2.1.4 Vytvofeni standardl prace

Hierarchicka organizacni struktura (OBS) slouzi k zobrazeni organiza¢nich jednotek a

jejich zodpovédnosti v ramci vypracovani jednotlivych casti WBS. Soucasti OBS je

projektovy tym a také nezavisla komise, zobrazena struktura je soucasti Grafu 6.

Soucasti nezavislé komise je jednatel spolecnosti. Vedouci projektu a investor jsou

v pfimém kontaktu s jednatelem spolecnosti. Vedouci projektu fidi projektovy tym, ktery

se sklada z Procesniho inzenyra, Technika kvality, Vedouciho vyroby, Vedouciho Gdrzby

a Vedouciho nakupu. Vedouci projektu je zodpoveédny za cely projektovy tym a také

samostatny projekt véetné dodrzovani ¢asového harmonogramu, plnéni kol a fizeni

finan¢niho toku. Jednotlivé role ¢lenti projektového tymu jsou soucasti kapitoly 3.2.2

Projektovy tym.
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Graf 6 - Hierarchicka organizacni struktura
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.2.5 Matice odpovédnosti

Na zéklad¢ OBS a WBS byla vytvofena matice odpovédnosti. Matice odpovédnosti je

velmi dulezita z hlediska rozdé€leni roli mezi jednotlivé ¢leny projektového tymu.

Kazdému ¢lenovi jsou rozdéleny jednotlivé pracovni baliky a zodpovédnost za vystup.
Matice odpovédnosti ma za kol zajistit hladky prib¢h a predejit moznym konfliktim,

kdo je zodpovédny za praci, ktera nebyla uskute¢néna. Pro tvorbu matice byla pouzita

metoda RAM, ktera kombinuje informace ziskané z OBS a WBS.

Typy odpovédnosti jsou identifikovany z modelu RAM. Jednotlivé zkratky jsou popsany

V teoretické Casti préce.

Vysledna matice je zobrazena v Tabulce 3 — Matice odpovédnosti.
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3.2.6 Matice odpovédnosti

Tabulka 3 - Matice odpovédnosti
Zdroj: Vlastni zpracovani)

. . Vedouci |Investor/ Vedouci| Procesni | Technik | Vedouci | Vedouci | Vedouci
Odpovédnosti |WBS . Ly, . , B .
projektu provozu inZzenyr kvality | vyroby | udrzby | nakupu
1.1.1 Dodaci list [ R
1.1.2 Provozni dokumentace A C R |
Fuk&nost 1.1.3 Dokumentace o prevzeti stroje [ C R
1.1.4 Protokol o funkénosti ze zkusebniho provozu [ R C
1.1.5 Prijata faktura I; A R
1.2.1 Vytvoreny a schvaleny design linky - Konstrukéni predjimka A C | R C C |
Expedice 1.2.2 Vytvorena mechanicka stavba - Kontrolni den A R [ C
1.2.3 Ozndmeni o expedici A;C R |
1.3.1 Navrh nové podoby pracovisté A;C R
Instalace 1.3.2 Stavebni Upravy prostort [ A R |
1.3.3 Zavedeni poradku na pracovisti A;C R
1.4.1 Prehled vhodnych dodavatell [ R
1.4.2 Odeslané poptavky A R
1.4.3 Prijaté nabidky [ R
Prostory haly —— —
1.4.4 Vybérové fizeni C R
1.4.5 Upresnéni podminek zakazky A;C R
1.4.6 Vytvoreni objednavky A R
Pozadavky 1.5.1 Vytvoreni technické dokumentace A;S R | S |
2.1.1 Formular o absolvovani BOZP R
Operatofi - 2.1.2 Potvrzeni o skoleni obsluhy linky a jeji udrzby | R |
obsluha linky [2.1.3 Absolvovani zkusebni provozu linky R
2.1.4 Vytvoreni standard( prace R
Mimo WBS
Sprava financi projektu R A
Projekt Podpisové pravo a zodpovédnost za podpis smlouvy s dodavatelem R
Monitorovani projektu R
Rizeni projektu R
Reseni krize projektu R
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3.2.7 Technické zadani montazni linky

Technické zadani je soucasti Ptilohy I. Dle pozadavku projektového tymu bude mit
montazni linka celkem 3 pozice pro vyrobu a umozni tak montaz jednotlivych dvefi.
Technickeé zadani dale obsahuje v§echny nutné parametry dvefi, jak bude probihat montaz
vyrobku dle technologického postupu, které ¢innosti jsou velmi kritické, a popsani do
detailu pouziti UV lepeni, parametry zastavby, bezpecnostni prvky, obecné informace a
pozadavky na zhotovitele. Posledni ¢asti jsou specifika jednotlivych produktu, které jsou

planovany na vyrobu na montazni lince.

Na zaklad¢ téchto informaci a detailniho popisu jednotlivych ¢innosti budou osloveni

dodavatelé, kteti vytvoii navrh konstruk¢éniho feSeni na zakladé tohoto zadani.

3.2.8 Vybér vhodného dodavatele

Vybér dodavatele musi byt v souladu se standardnimi provoznimi procesy Spole¢nosti
XY. Vybér vhodného dodavatele ma na starosti odd€leni strategického nakupu. Odd¢leni
budou dodany vSechny nutné pozadavky projektového tymu — cena, technologické
zadani, termin dodani a pozadavky. Soucasti projektového tymu je i vedouci ndkupu, ¢len
oddé€leni strategického ndkupu, coZ zajisti spravnou informovanost oddéleni. Veskeré
zakazky nad 1 milion korun musi projit nevefejnym vyb&rovym fizenim s minimalné
ttemi nabidkami od dodavatelt. Potencialni dodavatelé budou ohodnoceny na zaklade
ceny, spolehlivosti, terminu dodani, navrhovaného technologického hlediska a ptedchozi
zkusenosti dodavatele s obdobnou zakdzkou. Na zakladé téchto kritérii oddéleni nakupu

vybere vhodného dodavatele.

Oddg¢leni strategického nakupu vybralo Dodavatele C, ktery obdrzel nejvic bodi. Pficemz
navrhl nejlepsi technické feseni linky s finalni cenou 1.588.930, - K¢ bez DPH. Dodavatel
C, jakozto vyherce vybérového fizeni bude kontaktovan obchodnim oddélenim a také
projektovym vedoucim Kk dojednani veskerych formalit. Na zékladé komunikace

s dodavatelem je vytvotfena detailni Casova osa projektu a stanoveny milniky projektu.
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3.2.9 Casova osa projektu

Graf 7 - Casova osa projektu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.2.10 Milniky

Bylo stanoveno celkem 7 milnikd béhem celého projektu viz. Graf 7. Milniky slouzi jako

kontrola, kdy se méfi rozpracovanost projektu. Uréené dny budou slouzit jako body

kontroly.

1. Milnik — 16.7.2018 — vtento den probéhne zahajeni projektu. Projekt je
oficialn¢ zahajeny prvni poradou, kde jsou pfitomni vSichni ¢lenové projektového

tymu a vedeni spole¢nosti.

2. Milnik — 24.9.2018 — bude vybran dodavatel linky, ktery bude realizovat linku
na zakladé¢ vybérového fizeni vedoucim nakupu. Vybér dodavatele je slozity
proces, ktery musi probéhnout dle standardnich provoznich postupt. Tyden pied

ukonéenim faze musi byt vybran dodavatel.

3. Milnik — 26.10.2018 — Konstruk¢ni piedjimka — vybrany dodavatel bude mit
k dispozici navrh konstrukce, ktery je potieba schvalit projektovym tymem a

popiipad¢ upravit dle nutnych specifikaci a predstav.

4. Milnik —4.2.2019 — Kontrolni den -V tento den je linka postavena u dodavatele
a bude pfipravovana na transport do vyroby Spolec¢nosti XY. Linka bude detailn¢
prozkouména, jestli odpovidd vsem zadanym specifikacim. Na zakladé
predschvéleni — protokol o piedpiejimce, které je provedeno u dodavatele, mize

byt transportovana do spolecnosti.

5. Milnik — 1.4.2019 - Zkusebni provoz — v této dobé& bude linka postavena ve
vyrobé Spole¢nosti XY a od 1.4. bude oficidlné spustén zkuSebni provoz, ktery
bude odpovidat 80 % provozu. Vsechny dulezité informace budou v priabéhu

zapisovany a kazdy den projednany v rdmci pravidelnych porad.

6. Milnik — 1.5. 2019 — Sériovy provoz — k tomuto datu bude ukon¢en provoz na
80 % kapaciteé. Dle zaznamu bude provedeno zhodnoceni zkuSebniho provozu.

Oficialné bude zahéjeny sériovy provoz na 100 %.
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e 7. Milnik — 31.5.2019 — Ukonceni projektu. Projekt bude oficialné¢ ukoncen,
zhodnoti se mésic vyroby na nové lince a jeji pfinosy. Projektovy tym bude

rozpustén.
Interni a externi procesy

e Vytvofeni dokumentace — Projekt bude zahdjen 16/7 a je dulezité, aby se
projektovy tym setkal na workshopu, zanalyzoval soucasny stav a vytvofil nutné

dokumenty spole¢né s vytvorenim technického zadani a projektové listiny.

e Vybérové tizeni — Dle standardt spole¢nosti musi probéhnout minimalné jedno
kolo nevetejného vybérového fizeni s minimalnim poctem tii dodanych cenovych
nabidek od jednotlivych dodavateli. V piipadé neuspéchu vybérového fizeni je
tento proces opakovan, dokud neni vybran vhodny dodavatel. Nabizena cena

zafizeni je pro spolecnost konecna a zavazujici.

e Vytvofeni designu — Vybrany dodavatel ma dostatek ¢asu na seznameni se
s vyrobnim procesem ve spole¢nosti a nasledné pak samostatné tvoii hlavni
konstrukci montézni linky na zakladé dodanych podkladii — jedna se pievazné o
modely a vykresy jednotlivych vyrobkt. Hotovy design dodavatel piedstavi
jednotlivym c¢lenim tymu, kteti navrh schvali, pfipadné jej pfipominkuji a
dodavatel na tyto pfipominky musi adekvatné v ur€itém Casovém horizontu
reagovat. Nasledné je provedena konstrukéni piejimka, kde ¢lenové tymu udéeli

pisemny souhlas se zapocetim stavby.

e Vyroba ¢asti — dodavatel si jiz vyrabi soucastky pro montazni linku, které jsou
zakazkové a maji delSi dodaci termin — jedna se pfevazné o dily sloZité na vyrobu,

pfipadné atypické.

e Mechanické stavba — stavba samotné montazni linky probiha pouze u dodavatele.
Dodavatel upozoriuje spole¢nost na vznikla Uskali a neprodlené jej fesi se ¢leny
projektového tymu. Pravidelné probihaji kontrolni dny za pfitomnosti ¢lend
projektového tymu a zastupcii ze strany dodavatele. Dodavatel jiz ¢leniim
projektového tymu umoziuje zkousky zafizeni na zkusebnich vyrobcich. Stavba

je ukoncena po udé€leni souhlasu spole¢nosti — protokol o piedpiejimce u
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dodavatele. Nasledné je dodavatel opravnén k transportu do montazni linky do
vyrobnich prostor spolecnosti. V ptipad¢ zjisténych neshod je dodavatel povinen

tyto omezeni neprodlené odstranit.

e Piiprava na pfevoz — Vtéto fazi jsou pfipravovany vyrobni prostory ve
spole¢nosti. Probiha ptiprava infrastruktury (rozvody elektfiny, vzduchu), podlah
a manipulacni techniky, vcéetné podpurnych vyrobnich zatizeni (davkovace

lepidel, regaly, voziky, zasobniky).

e Stavba linky — Bé&hem instalace linky dodavatel do spoleCnosti privazi se
zafizenim 1 dokumentaci. Je zodpovédny za zaskoleni obsluhy véetné udrzby a

pfipravuje montazni linku na zkuSebni provoz.

e Zkusebni provoz — po instalaci probiha na montazni lince zkusebni provoz, kde je
pfedpoklad vyuziti potencialu 80 %. V piipadé zjisténi dalSich neshod, jsou
¢lenové tymu v provozu a intenzivn¢ pracuji s dodavatelem na jejich odstranéni.

V této fazi se testuje vyroba vSech vybranych typti vyrobki.

e Sériovy provoz — po opravé veskerych neshod ze strany dodavatele a udéleni
souhlasu spole¢nosti — protokol o uvedeni zafizeni do sériové vyroby — je zafizeni
piijato do majetku spole¢nosti a dodavateli je vyplacena dohodnuté ¢astka. Béhem

sériového provozu se jiz plné hlida plnéni klicovych vyrobnich ukazatelt.

3.2.11 Analyza rizik

Pted zacatkem a béhem celého projektu jsou sledovana a dopliiovana mozna rizika, ktera
mohou zpulsobit rizné scénafe projektu a s nimi spojena rizika projektu. Hrozby, které

maji vyssi hodnotu rizika, musi byt pravidelné sledovany a hodnota rizika sniZena.

Ke zhodnoceni dopadu hrozeb a pravdépodobnosti je pouZzita kvantitativni metoda.
Pomoci klasifikac¢ni stupnice — Tabulka 4, se kazda hrozba ohodnoti a ziskame hodnotu

rizika.
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Tabulka 4 - Urovné rizik
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Interval Pravdépodobnost Dopad
0-2 Velmi nepravdépodobné 1
2,1-4 Vyjime€né mozné 3
41-6 BéZné moziné 5
6,1-8 Velmi pravdépodobné 7
8,1-10 Bezmdla jisté 9

Nésledujici Tabulka 5 obsahuje jednotlivé

pravdépodobnost, dopad rizika a hodnota rizika.

Tabulka 5 - Seznam rizik

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

hrozby projektu, jejich mozny scénaf,

stavbu linky.

dodatecné Upravy haly a zvyseni
nutnych investic.

Hrozba Scénar Pravd. | Dopad | Hodnota
rizika

Nedostatecna podpora od Projekt neni vnimam jako prioritni 3 3 9
vedeni spolecnosti. (dalezity).
Nedodrzeni stanoveného Podnik nebude schopen uspokojit 4 5 20
ukonceni projektu. ocCekavané objednavky.
Nedodrzeni stanoveného Dojde k prekroceni rozpoctu a 2 1 2
rozpoctu. chybéjicim financim.
Nedostatecna komunikace Dodavatel nedoda vyrobek dle 3 3 9
s dodavatelem. specifikaci od PT, dojde k prodlouzeni

praci.
Dodavatel odstoupi od Projekt bude prodlouzen, nebudou 3 3 9
smlouvy. splnény objednavky od zakaznikl a

bude vybran novy dodavatel na

zakladé vybérového fizeni.
Nesprdvné vypracovani Spatné navrzeni linky a jejich 2 1 2
technického dokumentace. parametrd, nutné prepracovat, coz

povede k prodlouZeni projektu.
Projektovy tym (PT) nema PT bude pracovat pod svoji kapacitou, 4 3 12
zajem na dosahnuti cile. vysledky budou nepresné a dojde

k prodlouzeni projektu.
Nesprdvné rozdéleni Pravdépodobny vznik konflikt(, ukoly 5 5 25
odpovédnosti a pravomoci nebudou zpracované a dojde k
v PT. prodlouZeni projektu.
Nepftizplsobeni haly na Projekt bude prodlouzZen, nutné 3 3 9
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Nedostatecné vyskoleni Zameéstnanci nebudou schopni spravné 4 5 20
zaméstnancl obsluhovat linku, narlst chybovosti,

zmetk.
Podcenéni zkusebniho Vznik chyb pti provozu, snizeni 3 3 9
provozu produktivity a nesplnéni objedndvek.

3.2.12 Navrhy na oSetreni rizik

Seznam vsech rizik, jejich mozny scénai a hodnota rizika jsou soucasti Tabulky 6 —

Opatieni rizik. Vzhledem k dulezitosti projektu bylo ke vSem moznym rizikiim

zpracovano opatteni, které snizi hodnotu rizika a tim padem i jeho minimalizace vzniku.

Tabulka 6 - Opatieni rizik
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

stavbu linky

pfipraveni haly ke stavbé dle
nutnosti.

Hrozba Navrh opatFenl' Pravd. | Dopad | Hodnota rizika
Nedostatecna podpora | Projekt je komunikovany vedenim 2 1 2
od vedeni spolecnosti. spoleénosti, dliraz na jeho

dllezitost a pravidelné informace

o jeho prlibéhu.
Nedodrzeni Prabézné kontroly projektu dle 3 3 9
stanoveného ukonceni milnikd a ¢asové osy.
projektu.
Nedodrzeni Priibézné sledovani nakladt a 2 1 2
stanoveného rozpoctu. | stanoveni rezerv.
Nedostatecna Stanoveni si pravidelnych schiizek 2 1 2
komunikace a nastaveni komunikace
s dodavatelem. s dodavatelem.
Dodavatel odstoupi od Ddkladny vybér dodavatele a 1,5 1 1,5
smlouvy. oSetreni ve smlouvé v pripadé

odstoupeni.
Nesprdvné vypracovani | Dlkladna kontrola a konzultace 1 1 1
technického se zodpovédnymi osobami.
dokumentace.
PT nespolupracuje na Rizeni tymu projektovym 2 2 4
dosahnuti cile. manazerem, motivace, pravidelné

schlizky a vedeni tymu k cili.
Nesprdvné rozdéleni Pfed zapocetim projektu budou 3 3 9
odpovédnosti a stanoveny pravidla a jasné
pravomoci v PT. stanovené role Gcastnikd.
Nepfrizplsobeni haly na | Konzultace s dodavatelem a 1 1 1
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Nedostatecné vyskoleni | Zaméstnanci budou pribézné 2,5 3 7,5
zaméstnancl informovani o projektu, absolvuji
nékolik Skoleni a pfi zkuSebnim
provozu se doladi obsluha linky.

Podcenéni zkusebniho Sledovani taktu, poctu 2 2 4
provozu vyrobenych kus(, zapisovani
vSech situaci, které nebudou
v normé a konzultace

s projektovym tymem.

3.2.13 Konstrukéni prejimka

Konstrukéni ptejimka probéhla 26.10.2018 u dodavatele s pfitomnosti Vedouciho
projektu, Procesniho inZenyra, Vedouciho vyroby a Technikem kvality. Detailni zd&znam

z této porady je soucasti Piilohy II. Zapis z konstrukéni piejimky.

Dodavatel ptipravil navrh konstrukce montazni linky, ktery je potfeba schvalit vybranymi
ucastniky projektového tymu — dle Tabulky 3 - Matice odpovédnosti. Zapis z konstrukéni
prejimky obsahuje struény popis montazni linky. Dale se zapis sklada bodd, které byly

projednavany:

Posloupnost operaci — detailni popis, jak se material bude pohybovat na lince a

budou probihat jednotlivé posuny mezi pracovnimi pozicemi.

Rizika

o Naraz vozika, vypadnuti voziku z drahy — rizika nejsou opatiena, ale jsou

Zaznamenana.

o Zakrytovani ¢asti linky — ¢asti linky budou opatieny krytem k zabranéni

zapadnuti komponentt, $piny atd.
o Vypnuti savek u oto¢né jednotky — ptidani pojistky pro vypnuti.
e Umisténi oto¢nych jednotek — zména umisténi k zajisténi lepsi bezpecnosti.
e Umisténi zasuvek.

e Dalsi body diskutované béhem porady — informace o expedici, kotveni, instalace

UV lamp, kontrola teploty.
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e Souhlas vSech ucastnikti s nalezitostmi a funkcemi montazni linky

V ramci porady z konstrukéni piejimky, byla provedena analyza plnéni milnikd.
Nésledujici Tabulka 7— zobrazuje milnikovou metodu. Souc¢asti metody jsou vSechny
stanovené milniky, jejich planované terminy a skute¢ny datum, kdy byl milnik splnén.
Projekt zacal ve stanoveném terminu, nasledujici milnik Vybér dodavatele, u kterého byl
termin nejpozdéji do 17.9. 2018 vybrat dodavatele, byl splnén rychleji, nez se
predpokladalo — jiz 10.9.2019. Milnik konstruk¢ni piejimky byl splnén dle terminu.

Zbytek milnikt je doposud naplanovany dle stanovenych termint.

Tabulka 7 - Milnikova metoda
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
Planovany
termin 16.07.2018(17.09.2018| 26.10.2018| 04.02.2019( 01.04.2019| 01.05.2019| 31.05.2019
MO - Zacatek projektu 16.07.2018| 16.07.2018
M1 - Vybér dodavatele 17.09.2018|17.09.2018| 10.09.2018
M2 - Konstrukéni prejimka 26.10.2018| 26.10.2018| 26.10.2018( 26.10.2018
M3 - Kontrolni den 04.02.2019(04.02.2019| 04.02.2019| 04.02.2019
M4 - ZkuSebni provoz 01.04.2019(01.04.2019| 01.04.2019| 01.04.2019
M5 - Sériova produkce 01.05.2019(01.05.2019| 01.05.2019| 01.05.2019
M6 - Ukonceni projektu [31.05.2019|31.05.2019|31.05.2019( 31.05.2019

Milnik

3.2.14 Porady

Z kazdé porady byl vypracovany podobny zapis, jako zapis zminény v ptedchozi kapitole
z konstruk¢ni piejimky. Jedinym rozdilem, Ze tyto zapisy byly po poradé pouze zaslané

pomoci emailu viem G¢astnikiim porady a projektovému tymu a nemusely byt podepsané.

Porady probihaly vzdy minimalné¢ 2x v mésici, kde vedouci projektového tymu
odprezentoval, v jaké fazi se projekt nachazi, jak se plni terminy, Cerpani budgetu,
spoluprace s dodavateli. V piipadé problému byly svolany mimoiadné porady. Zapis
z porady vzdy zpracoval Clen, ktery byl vybran na zacatku porady a po poradé¢ rozeslal

vSem zucastnénym.

Soucasti kazdé porady byla také analyza milnikd, kterou vzdy pFipravil vedouci projektu,

ve stejném zpracovani, jako v Tabulce 7.
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3.2.15 Interni priprava

Ihned po piijmuti objednavky Dodavatel C zacina pracovat na projektu dle stanovené

casové osy.

Pied samotnou stavbou linky je zapotiebi pfipravit halu na montazni linku. Linka
potiebuje mit pfipravené rozvody elektiiny a vzduchu. Po zavedeni rozvodi bude
ptipravena podlaha — Obrazek 11, ktera potiebuje nutné upravy, jelikoz bude zastavéna
linkou. Podlahu je potieba vybrousit, nanést barvu a zavoskovat. Déle bude postavena
zasténa — Obréazek 12, aby byla montazni linka oddé€lena od vyrobniho prostoru, skladu,
zamezeni Urazu a povalujicich se komponentti po hale. Manipulaéni zvedaci zafizeni musi
byt pfenastavené na novou montazni linku a vhodné uspofadat nutné komponenty
potifebné k vyrobnimu procesu (davkovacé lepidla, voziky, zdsobniky a kontejnery

s komponenty).

(I

i g

4

Obrazek 11 - P¥iprava podlahy v hale
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Obrazek 12 - Stavba zastény
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3.2.16 Stavba linky

VSechny nutné zmény infrastruktury v hale, které bylo nutné vykonat pfed samotnou
stavbou linky jsou hotové, a tudiz mize zadit samotna stavba montazni linky. Dodavatel
ptipravi linku na pfevoz a samotna instalace je naplanovana s ¢asovym trvanim jednoho

mésice — do 31.3. Instalace linky v hale je tizena dodavatelem a vedoucim projektu.

Obrazek 13 - Porada u nové linky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Obrazek 14 - Montazni linka — draha
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Obrazek 15 - Montazini linka tchop skla
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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3.2.17 Poradek na pracovisti

Nova montazni linka si zada také upravu pracovisté K zajisténi hladkého vyrobniho
procesu bez zbyte¢nych prostoji. Na Obrazku 16 je soucasny stav ulozeni komponenti
na pracovisti. Fotka soucasného stavu je ze zacatku smény, kdy kontejnery nebyly

doplnény do pozadovaného stavu.

Obrazek 16 - Soucasny stav pracovisté
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
Kontejnery na komponenty, nemaji vyhovujici barvu a obsahuji krabicky a sacky, které

musi byt odstranény. Cervena barva kontejnerti by méla byt pouzita pouze pro odkladéani
vadnych soucastek. Kontejnery nejsou popsany a chybi jim kod pro rychlejsi objednani
nebo zjisténi poctu zasob na skladé. Operator musi mit na kazdou sménu doplnéné

kontejnery k zajisténi plynulého vyrobniho procesu.

Dle technologického postupu je kazdému komponentu ptidélen jeden kontejner. Na
pracovisti budou k dispozici pouze komponenty, které jsou potieba k vyrobé daného
produktu. Uspotfadani a dostupnost vSech pomicek na pracovisti umozni operatorovi

rychleji naleznout pottebnou soucéastku k dokonceni operace.

Na zakladé metody 5S byl vytvofen navrh, jak mohou byt kontejnery s komponenty

ulozeny na pracovisti.
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Obrazek 17 - Zavedeni pofadku na pracovisti
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Na Obrézku 17 je zobrazena navrhovana varianta uspotfadani. Kazdy kontejner obsahuje
SAP ¢islo, obrazek soucastky, jeho nazev a EAN kod. VSechny kontejnery jsou modré a
pouze jeden zlstane Cerveny a slouzi k odkladani vadnych soucastek. Kontejnery jsou
prehledné uspoiadany a obsahuji pouze nezbytné nutné soucastky k danému procesu
vyroby. Pied kazdym zacitkem smény jsou kontejnery doplnéné operatory, aby
obsahovaly dostatek komponenti na celou sménu a ptedeslo se prostojim z divodu

hledani soucastek.
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3.2.18 Mapovani hodnotového toku s novou linkou

Dodavatel

Tydné&

Rizeni vyroby

Vedouci vyroby

1

Zasobovani
linky

2
O/

Pocet operatora: 2

SM: R,O.N

C/T: 3,3 min

C/0: 5 min

l

M«

De

Stanice 1

Stanice 2

Stanice 3

2

\Q

— 2 —

Q&

1

\Q

/I/l

Zakaznik

h:c-:}

Baleni

Sklad

Pocet operatord: 2

Pocet operatori: 2

Pocet operatora: 1

KS: 10 ks

KS: 10 ks

SM: R,O.N

SM: R,O,N

SM: R,O,N

T: 35 min

T: 0,5 dne

C/T: 2,43 min

C/T: 3,39 min

C/T: 2,75 min

C/0: 5 min

C/0: 0 min

C/0: 0 min

2x tydné
Priprava
Produkt 1
2
O/
Sklad
komponent Paleta
KS: 1000 ks Pocet operatoru: 2 KS: 130 ks
T: 5 dni SM: R,O,N T:75h
C/T: 3,25 min
C/0: 0 min
5 dni 0,31 dne
3,25 min

I l

3,39 min

0,52 dne

Tydné

5,83 dne
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Obrazek 18 - Mapovani hodnotového toku — novy stav
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Na Obrazku 18 je mapa hodnotového toku po zavedeni nové montazni linky na
pracovisté. Mapa materidlového toku se vyrazné zménila v porovnani s vychozim

stavem Obrazkem 9.

Prubézna doba vyroby S vyuzitim nové vyrobni linky trva celkem 5,84 dne od zadani
vyroby az po vyexpedovani zbozi k zakaznikovi. Vyrobni procesy, které ptidavaji
hodnotu vyrobku trvaji celkem 6,64 minut. Cinnosti, které nepiidavaji zadnou hodnotu

trvaji celkem 5,83 dne a index ptidané hodnoty se zvysil na 0,079 %.

Material je do Spole¢nosti XY dovazen 2x tydné, stejné jako v pfechozi verzi VSM a
material putuje do skladu, kde je ulozen pouze 5 dni s rozdilem 5 dni u pfedchozi verze.
Material je ze skladu dovezen na Piipravu, kde je proces obsluhovan 2 operatory a
ptiprava trva 3,25 minut, coz je o 1,75 minut kratsi ¢as nez ve vychozim stavu. Polotovar

je ukladan na paletu do vyrobeni 130 kust v trvani 7,5 hodin.

Nejvétsi zména piichazi se zasobovanim linky, ktera probiha kontinualné s vyrobou na
Stanicich 1-3. Linka je z&sobovdna materidlem (napiiklad sklem), obsluhovéna 2
operatory s ¢asem 3,3 minuty. Polotovar je z palety odebiran Stanici 1., na které pokracuji
vyrobni operace v ¢ase 2,43 minut 2 operatory. Ze stanice 1 polotovar po ukonceni
vyroby automaticky pokracuje na montazni lince na Stanici 2., kde se pokracuje ve
vyrobnich operacich v ¢ase 3,39 obsluhovan 2 operatory a pokracuje na posledni ¢ast
Stanici 3 s vyrobnim ¢asem 2,75 min. VVzhledem ke skute¢nosti, ze Zasobovani linky a
Stanice 1-3 pracuji soucasné, tak doba vyroby je dana procesem, ktery trva nejdelsi dobu
— tudiz 3,39 minut. Na Stanici 3 je vyrobek jiZ hotovy a pokracuje na baleni, kde se ¢eka,
nez se dobali 10 ks vyrobkd v ¢ase 35 minut. Posledni casti vyroby je pieprava
zabalenych produktii do skladu po 10 kusech, kde se zdrzi 0,5 dne. Cas na pretypovani
linky je maximalné 5 minut a pouze na Stanici 1 a Zasobovani linky. Vyrobky jsou tydné
dopravovany k zdkaznikovi. Pocéet operatori obsluhujici linku se zvysil o 2 pracovniky

V porovnani s ptedchozim vyrobnim procesem.

Informacni tok se v porovnani s ptechozi mapou nezménil. Pouze vedouci vyroby ma
méng¢ rozttistény vyrobni program, coz umoziuje jednodussi planovani vyroby. Vedouci

vyroby fidi pracovisté Piiprava a montazni linku skladajici se ze zdsobovani a tii stanic.
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3.2.19 ZKkuSebni provoz a sériovy provoz

Po sestaveni linky je naplanovan, dle stanovené ¢asové osy projektu, zkuSebni provoz
linky. Zkusebni provoz je naplanovan na mésic a vyroba bude spusténa na 80 %. Pied
samotnym spusténim zku$ebniho provozu je veskery personal proskolen, jak pracovat na
nové montazni lince. Skoleni bude vedeno vedoucim vyroby a ptipadné procesnim

inzenyrem, a to dle potieby.

Béhem zkuSebniho provozu nebyly odhaleny Zadné zavazné problémy. Pro operéatory je
dilezité si zvyknout na novy proces vyroby a efektivné piizpusobit praci layout

pracoviste.

Nalezy ve zkuSebnim provozu

Funkce digitdlniho odmétovani — je nutné upravit toleranci na métidle, aby méfenti

bylo piesnéjsi.
o Zodpovédna osoba — dodavatel
e Kalibrace digitalniho odméfovani.
o Zodpovédna osoba — odd¢leni metrologie
e Uprava pracovnich postupt.
o Zodpovédnd osoba — procesni inZenyr

e Ru¢ni spinac¢ u stanice ¢.1 — pfesunuti spinace na pravou stranu z ditvodu lepsi

manipulace.
o Zodpovédna osoba — dodavatel

e Oznacleni stfizné hrany u stanice ¢.3 — stfiznd strana bude oznacena samolepkou,

a tim minimalizovano nebezpeci trazu.
o Zodpovédna osoba — dodavatel

e Vyznaceni pracovnich ploch — pracovni plocha bude oznacena pro umisténi palety

u pozice €.1.
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o Zodpovédna osoba — vedouci smény

e Posunuti stolu pro baleni — pro lepsi manipulaci s vyrobky.
o Zodpovédna osoba — vedouci smény

Vsechny ndlezy, které byly zjistény béhem zkusebniho provozu musi byt odstranény do
14 dni, tudiz nejpozdé&ji do 15. 5. 2019. Kazdy nalez ma svoji zodpovédnou osobu, ktera
zajisti, aby byl nalez odstranén do stanoveného data. Vedouci projektu zajisti kontrolu

odstranéni nalezii po stanoveném datu.

Po ukonceni zkuSebniho provozu je zahajen sériovy/plny provoz montazni linky —
Obrézek 19, a z&roven je i naplanovany ukonéeni projektu. Po zabéhnuti provozu linky
budou vytvofeny standardy pracovnich postupli procesnim inzenyrem ke sledovani

skutecné produktivity.

Obrazek 19 - ZkuSebni provoz - tichop skla
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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Obrazek 20 - Baleni vyrobkd z linky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

3.3 Ukonceni projektu

Projekt bude ukonéen k 1. 6. 2019, jeden mésic od zahajeni plného provozu montazni
linky. Skute¢né piinosy budou zhodnoceny az po jednom mésici od zavedeni plného
provozu, kdy bude sestavena nova mapa hodnotového toku a bude porovnana se stavem

pfed zménami, s pldnovanou mapou a skute€nym stavem.
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4 PRINOS NAVRHU RESENI

V této kapitole budou zhodnoceny piinosy, které piinesla nova montazni linka.
Zhodnoceni je pouze predbézné, protoze skutecné piinosy jsou zhodnotitelné az po
nab¢hu linky v dlouhodobém horizontu minimalné¢ jeden mésice od zacatku sériového
provozu. Ovsem skute¢né hodnoty jsou o¢ekavany pouze s minimalnimi odchylkami od

planovanych.

4.1 ZvySeni produktivity

Hlavnim cilem diplomové prace je zvyseni produktivity na hodnotu 2,1 ks/¢lovékohodin.

Produktivita minulého obdobi, dle Grafu 8, byla v priméru 1,78 ks/¢lovékohodin.

Graf 8 - Planovana produktivita linky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)
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V kvétnu 2019 je nabéh linky s kterou také postupné nartsta produktivita. Produktivita
neni stabilni a je vytvofena na zédkladé prognozy ocekavanych objednavek a
spotfebovanych hodin operatory. Primérna vyslednd produktivita za dané obdobi 14
mésici je 2,19 ks/Clovékohodin. Obdobi 14 mésict bylo zvoleno =z hlediska
zakomponovani dlouhodobého hlediska a také zajisténi vyuziti linky na 100 % véetné
efektivni obsluhy operéatory.
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Produktivita vychoziho stavu byla 1,78 ks/¢lovékohodin s planovanou produktivitou
montazni linky minimaln¢ 2,1 ks/Clovékohodin a skute¢nou produktivitou 2,19

ks/Elovékohodin. Hlavni cil diplomové prace byl splnén.

4.2 Naklady
Na cely projekt byly vyhrazeny finan¢ni prostfedky ve vysi 2 miliéni korun.

Dodavatel C, ktery byl vybran na zakladé vybérového fizeni a stanovil ndklady na vyrobu

a stavbu montazni linky v celkové hodnoté 1 588 930,- K¢.

Pted samotnou instalaci montdzni linky bylo potieba upravit infrastrukturu vyrobni haly.

Néaklady se skladaly z:
e Naklady na Gpravu podlahy v hale 96 000,- K¢.
e Zavedeni elektfiny 30 000,- K¢.
e Nastaveni manipulacniho zafizeni bylo provedeno vramci udrzby bé&hem

pracovni doby internimi zaméstnanci.

r~ s

Celkové vynalozené naklady na novou montazni linku jsou v hodnoté 1 714 930,- K¢.

4.3 Navratnost investice

Planovana navratnost investice musi byt maximalné do 2 let, jak bylo stanoveno v 3.2.1

Zakladaci listin€ projektu.

Uspory ve vyrobé jsou vyéisleny na zakladé rozdilu mezi vyrobenim stejného poétu kust
vyrobka a poctem stravenych hodin p#i produktivité 1,78 ks/¢lovékohodin za minulé

obdobi a planované produktivité 2,1 ks/¢lovékohodin.

Hodina prace operatora je stanovena na 270,- K¢/hod.

Tabulka 8 - Vypocet Uspor projektu

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Mésic/rok IV.19]  V.19] VI19| VIL19) VIIL19] IX.19] X.19] XI.19] XI.19 1.20[ 11.20{ IIIl.20
Pocet hodinvacicili2,1| 3072| 3333| 3810] 4048| 4048 4286 4286 4095 3571| 3810] 4048 4286
Pocet hodin vici cili 1,78 3628 3936] 4499 4780 4780| 5061| 5061| 4836 4217| 4499 4780 5061

Uspora hodin 556 603 689 732 732 775 775 741 646 689 732 775
Uspora v Ké 150 049|162 793[186 049|197 677|197 677|209 305{209 305|200 003|174 421|186 049|197 677|209 305
Celkem v K¢ 2 280 310
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Tabulka 8 obsahuje jednotlivé vypocty uspor. Dle ofekavanych objednavek z Grafu 1
byla vypoctena celkova doba vyroby pii nové produktivité 2,1 ks/¢lovékohodin a vychozi
produktivité 1,78 ks/¢lovékohodin. Uspora hodin je rozdil mezi nutnymi vynaloZenymi
hodinami pii riiznych produktivitiach. Uspora v K& je piepo¢itana z hodin dle hodinové

mzdy operatort pro vycisleni Uspor.

Celkové Uspory po zavedeni linky, v priabéhu nasledujicich 14 mésicich se pohybuji
ptiblizn¢ kolem 2 280 310,- K¢&.

Néklady jsou vy¢islené na 1 714 930,- K¢.
Navratnost dle ROI:

2280310

I'=1712930 = 133 1et

Pti planované primérné produktivité 2,1 ks/¢lovékohodin s naklady ve vysi 1 714 930,-

K¢ se investice do nové montazni linky Spole¢nosti XY vrati za 1 rok a 4 mésice.

4.4 Podminky realizace a prinosy

Uspé&snost realizace projektu zavisi na nékolika faktorech, které spoleéné utvaii ramec
podminek realizace. Pfed samotnym zah4jenim projektu je nutny souhlas vedeni podniku
s navrhem projektu k realizaci. Projekt je odsouhlasen podepsanim Zakladaci listiny
projektu i s jeho atributy. Jednatel spole¢nosti je Vv projektu soucasti nezavislé komise a
spolecné s Vedoucim provozu, jako investorem projektu, schvali ocekdvanou financni a
¢asovou naro¢nost. Velmi dulezZitou roli v projektu hraje projektovy tym, ktery musi byt
sestaven z pracovniki, ktefi jsou kompetentni Kk provadénym cinnostem, nesou
zodpové&dnost za uréené ¢innosti, jsou motivovani ke spolupraci na inova¢nim projektu a

k dosdhnuti stanoveného cile odpovidajicimi vykony.

Dalsi kli¢ovou Cinnosti k zajisténi realizace projektu je vytvoreni technické dokumentace
montazni linky a vybér vhodného dodavatele, ktery bude schopen zafizeni vyrobit
vV dohodnutém cCase a za pfijatelné naklady. Béhem projektu je také dualezité¢ seznamit
Operatory ve vyrob¢ s ptichdzejici zménou, tak aby tato zména byla vnimana pozitivng.

Operatofi ve vyrobé musi byt podrobeni Skoleni obsluhy linky, BOZP a byt soucasti
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zkuSebniho provozu linky. Béhem zkuSebniho provozu linky ve vyrobé je nutné linku
vyladit Kk plnému provozu, zdokumentovat vSechny nalezy a v dohodnuté dobé
zkontrolovat odstranéni téchto nalezdl. Rizeni rizik je v projektu feSeno b&hem celého
projektu a kazdé riziko je nalezité opatfeno a zaznamenano s cilem minimalizovat
ohroZzeni dokonéeni projektu. Posledni podminkou uspé$né realizace projektu je

vynalozeni maximalniho usili k naplnéni ocekavani zékaznikii a dosdhnuti ocekévanych

piinost
POZICEL ; PO2ICE2 POZICE3
. Digithlni odméfovani balen.
—
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Obrazek 21 - Vizualizace linky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)

Prinosy linky

e Linka je flexibilni pro vyrobu 3 typu produktt s maximalni dobou na pietypovani

v délce 5 minut.
e K dispozici jsou 3 vyrobni pozice.
e Linka eliminuje manualni ptesuny.
e Soucasti jsou 2 rotacni pozice umoziujici naptiklad otoceni skla.
e Digitalni odméfovani pro zajisténi piesné instalace madla.
e Separatni pozice pro zajisténi lepeni madel.
e Soucasti linky je i UV lepeni.
e Eliminace ¢asu pro nastaveni linky a lidskych chyb.
e Optimalizace procesu baleni.

e ZlepSeni ergonomie.
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Piinosy projektu

Projekt zefektivnéni vyrobniho procesu piinasi fadu pfinosi, které nese nové technické
feSeni nese. Implementaci nové montazni linky do vyroby je dosazeno nasledujicich

vyhod:
¢ Rozvoj inovativniho ptistupu v oblasti technologii.
e Zjednodusené planovani vyroby.
e Zkréceni pribézné doby vyroby.
e ZvySeni indexu pfidané hodnoty a sniZzeni neproduktivnich casti.
e ZjednoduSeni materialového toku.
e Snizeni procenta zmetkovitosti diky eliminaci ruéni manipulace.
e Zlepseni konkurenceschopnosti.
e Zacileni novych zakaznika diky rychlejsi dodavce vyrobku.
Nevyhody projektu

Projekt sebou nese samoziejmé i nevyhody, které musi byt také brany v potaz pii realizaci

projektu.
e Vysoka investice do projektu.

e Nutné zasahy do layoutu vyrobni haly pro vytvoieni podminek pro instalaci

montazni linky.

Vyhody projektu jasné prevySuji nevyhody projektu. Poc¢atecni investice do projektu je
sice vysoka ale ndvratnost investice je do roku a 4 mésict, pii planované produktivité 2,1
ks/¢lovékohodin a ocekavanych objednavkach dle ptedpovédi. Hlavnim piinosem
projektu je uspokojeni vyssich poptavek zakaznika po vyrobcich a vytvofeni pridané

hodnoty, jak pro spole¢nost, tak i pro zakaznika.
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ZAVER

Inovace jsou dulezitou soucasti kazdého podniku, ktery chce jit sdobou a také
konkurenci. Inovace zajistuji zdokonalovani procest, zvySovani efektivnosti, snizovani
nakladt ¢i zlepSovani kvality. Podnétem neni pouze dobry napad, protoze ne kazdy napad
je realizovatelny, ¢i piilezitost, ale jedna se o komplexni proces, kde je dilezité se zaméfit
na vyvoj a realizaci. Neustalé zlepSovani je nutné podpofit ve vSech fazich Zivotniho

cyklu podniku, tak i produktu.

Teoreticka ¢ast prace slouzi k pochopeni a vysvétleni dané problematiky. Soucasti je také
projektové fizeni pro vytvofeni ramce projektu, které je soucasti navrhové cCasti

diplomové préace.

Analyticka ¢ast prace obsahuje predstaveni Spole¢nosti XY a pokracuje studiemi
ptilezitosti. Pomoci SWOT analyzy byly odhaleny pievladajici silné stranky spole¢nosti
naptiklad spokojeni a loajalni zakaznici s poskytovanim kvalitnich produktt. Zaroven je
ale na trhu velké mnozstvi konkurence, spole¢nost ma problém s neefektivnimi procesy
coz muze vést az ke ztraté klicovych zékaznikl. Prilezitosti, jako inovace, narGstajici
poptavka a novy zédkaznici byli jednim z dalSich podnétd, pro¢ se zaméfit na zefektivnéni
vyroby. Pomoci mapy hodnotového toku byly odhaleny ¢asové prostoje a ¢innosti, které
nepiidavaji hodnotu findlnimi vyrobku. Index ptfidané hodnoty tika, Ze ¢innosti, které

piidavaji hodnotu v porovnani s priabéznou dobou vyroby tvoii 0,069 %.

Navrhova ¢ast je rozdelena do predprojektové a projektové faze. Predprojektova faze je
podkladem pro rozhodnuti o realizaci projektu a upfesnéni cile projektu. Projektova faze
obsahuje vSechny zakladni technickoorganiza¢ni parametry projektu v Zakladaci listing.
Déle jsou zpracovany casti, jako hierarchicka struktura praci a organiza¢ni struktura
spole¢né s rozdélenim zodpovédnosti mezi projektovy tym. VSechny vySe zminéné
dokumenty jsou dulezité pro vytvoreni ¢asové osy projektu k dosazeni finalnich vystupa.
Projekt trva celkové 10,5 mésice se zahajenim 16.7 a ukonc¢enim 31.5.2019. Projektova
Cast také obsahuje fizeni rizik pomoci metody RIPRAN od identifikace rizik, po
ohodnoceni rizik az po navrhy na opatieni a minimalizaci hodnoty rizika. V ramci
realizace projektu je upravena infrastruktura haly a je zahajena stavba montazni linky. Po

vystavbé nové montazni linky je sestavena nova mapa hodnotového toku s indexem
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ptidané hodnoty 0,079 % a pribéznou dobou vyroby 5,84 dnli. VSechny nalezy, které
byly odhaleny v ramci zkuSebniho provozu jsou zapsany, jsou stanoveny odpovédné
osoby a také datum, do kdy musi byt vSechny nalezy odstranény k zajisténi hladkého

prabéhu nab¢hu linky do plného provozu.

Posledni Cést prace je vénovana pfinostim navrhi feSeni. Hlavnim pfinosem nové
montazni linky je zvySeni produktivity na planovanych 2,1 ks/¢lovékohodin a tim i
splnéni cile projektu. Celkové vynalozené nédklady na linku jsou v hodnoté 1 714 930,-
K¢ s navratnosti investice roku a ¢ty mésicii, pfi planované produktivité a poctu
o¢ekavanych objednavek. Dal$imi pfinosy projektu, diky montazni lince jsou zkraceni
pribézné doby vyroby, zjednoduSeni materidlového toku a  zlepSeni

konkurenceschopnosti.

Diky provedenym zménam Spolecnost XY zlepsi svoji pozici na trhu. Pokud bude
spole¢nost dale pokracovat v inovacich, udrzi si tak svoji konkurenceschopnost a

prosperitu i do budoucna.

Spolecnost XY by se v ramci svych inovaci méla zaméfit také na logisticky koncept a
snizeni zasob materialu, které se pohybuji ve vyrobé a na skladé. Stihla logistika zvysi
kvalitu prace, zkrati rozpracovanost vyroby a uspofi vyrobni plochy. DalSim
doporu¢enim je implementace systému na sledovani vyroby. V soucasné dobé jsou
vSechny hodnoty, jako produktivita, dopocitavany. Programovatelny logicky automat by
zajistil sledovani vstupt a vystupl a operatofi by byli hodnoceni za skute¢né vykony.
Nastavenim pevnych norem by kazdd operace méla definovany cas na zéklade
skute¢nych hodnot v informacnich systému. Pomoci metody BasicMOST odpadne
subjektivita pfi pfimém méfeni, metoda je ptresna a identifikuje plytvani béhem prace.
Normovanim se také zajisti provazanost mezi vykonem a mzdou pracovnikil k zajisténi
transparentnosti. Vzhledem k diilezitosti inovaci a vyhledové do budoucna by Spole¢nost
XY méla zvazit implementaci kolaborativnich roboti. Kolaborativni roboti jsou krokem
rutinnimi operacemi. Hlavnim pfinosem je sniZeni nakladd na pracovniky, automatizace,

flexibilita a rychla navratnost investice.
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Priloha I. Cast technického zadani

1. Pfedmét

Predmétem zadani je navrh a dodavka 1. a 3. pozice z celkovych 4. pozic montazni linky pro
vyrobu Retrofit dvefi. Bude se jednat o konstrukci umoZfujici montaz jednotlivych &asti dveri
v horizontalni poloze.

2. Vstupni parametry dvefi
Viz. pfiloha L.

Maximalni mozna hmotnost dveri: cca 30 kg

3. Zpusob montazZe

1. Transparentniizolatni sklo se vezme pomoci vakuového manipulatoru a uloZi do linky.
2. Pomoci tladitka dojde ke spusténi sani savek, aby sklo bylo jisténo.

4. Parametry pozice

Zastavbové rozméry:

- Délka a sirka pozice je dana rozméry izolacnich skel — viz. pfiloha I.
- Vyska pracovni pozice: ve spodni poloze 850 mm, po zvednuti skla 1 000 mm.

5. Bezpe&nostni prvky
Veskeré kabelové rozvody energii budou vyvazané.
Pfivody vzduchu a pripadné kabely ¢idel nesmi branit volnému pohybu jednotlivych éasti.

6. Obecné
Material pozice: hlinikové profily zn. Kanya/Bosh

W

Nosnost jedné pozice: dimenzovédna na hmotnost nejtéZiich dvefi povyiena o bezpeénostni

koeficient.
El. energie: zasuvka z kazde strany pozice
Rozvod vzduchu: 3 rychlospojky z kaZdé strany

7. Pozadavky na zhotovitele

¢ Cenova nabidka véetné polozkového rozpadu

¢ |deovy navrh/Model/Naértek

e Projektovéd dokumentace — celkovy wkres a nejdilefitéjsi podsestavy véetné 3D
modeld

* Vyrobaamontaz

Pfiloha 1 — Cast technického zadani linky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)



Priloha II. Zapis z konstrukéni prejimky

Zapis 7 konstrukeni prejimky — Montazni linka

Nazev: Konstrukéni prejimka projektu montazni linky

Pritomni: edoucl projekiu, Procesni inZenyr, Technik kvality, Vedoucl wyroby
Datum: 26.10.2018

Strucny popis:

Monta#ni linka obsshuje 3 pracowni pozice o celkové délee cca 7.5 m. Prvni 2 posledni pozice je opstfena
preurmsatickou otodi = nuénim pohonem. Pasun dvefi na lince je zajistén ruénim posunem pomacl voziku, Koncept
linky je navren na zékladé vyrobniho portfolia. Ma montazni lince lze wyrabét tyto typy wyrobki: Produkt 1, Produkt
2, Produkt 3 a jejich pfipadné modifikace. Druhs pracovni pozice obsahuje digitalni cdméfovani pra lepeni madla.
Soucasti fnky bude integrovana UV jednotka a 2 UV LED lampy.

Body z jednani:

1. Posloupnost operaci:

Pracovnik zalozi sklo pomec! manipulatory na pracovni pozici ¢.1. Ma zakladé wyrobniho postupu je pracovnikov

umoEnéna s skle nieni operaci, rmusi
byt otofna jednoth scl voziku na dalsi
pozici. Po prejeti n 1 zpét & operstor na
pozici &1 mehl po 2 mezitim operator
nastavl digitalni oc zice ¢ 3 g plesuna

dvefe na konas linay. Lvere jsuu uper preusny m puas G5 8 vooR e ope wEcen. coace o3 je opatfena opét
pneumatickou ofodi, aby operstor mohl provadat montazni Ginnosti die montazniho postupu. Tento postup se
neustale opakuje.

2. Riziko narazu voziki
Mérez voziki je moZny. Za pfedpokladu, Z= bude dodrfen montaZni postup, by k této situsci nemélo dochdzet.

3. Vypadnuti voziku z drahy
Draha voziku je opatfena dorazy, proto je vypadnuti voziku nemozné.

4. Madlo pro posun voziku
Madlo pro posun voziku zdstavé v plvodni navrhované verzi. Kolmou verzi zsmitéme, z divodu rizika polodeni
=kla na madio & ndsledné rozhiti nebao venik Skrébl.

5. Zakrytovani tasti linky

z d'j\r‘:ldu ri.zikﬂ znl_!:!;!'_.' SRR T e M Y N [ AE ) S R - SN T =i N -h:lhﬂdnutcl kry'wénl'
draZek profild uwnil 1ana z boku pormoct
gireho neffistiveha 2 kdykeli odejmout.

Otvory ve stfedu otocne jednotky budou maxmalne krytovany tak, sby se zabranilo zapadnutl zmifovanych stfepl,
Eroubu 8 nedistot.

6. Vypnuti sani savek otocné jednotky v pozici o 30°
Plvodni navrh z divody bezpednosti neumoZfioval wypnuti s8ni savek otofné jednotky v pozici 907, Jsme

srozumeni operstors, kdy zapomens
wypnout =2 10 wypnout sani savek, aby
mohl byt ¢ i moci otééet pohledovou
stranou na otafeni bude probihat v2dy
ruéné. Ope ani zodpovédny za jakekoli

POEKOZENT & prrpome s st i, b i St e o st e sy e ST SEVEE
Mévrh: pfidat pajistku — pfi siezdu otoéné jednotky automaticky vypnout sani — XX provefl moZnosti.

Pfiloha 2 - Zapis z konstruk¢ni prejimky
(Zdroj: Vlastni zpracovani)



Zdpis z konstrukcni prejimky — Montazni linka

7. Umisténi ovladani ototnych jednotek a sani
7 difvodu berpeénosti budou oviddaci preky otofné jednotky, savek std. umistény pouze na jedné strand linky, aby
nedoElo k nedmysinému zranéni operdtord.

£. Umisténi rychlospojek a zasuvek
Byl cdsouhlasen nasledujicl podat: 2 rychlospojky z kaZdé strany pozice 18 2, zésuvks na pozici 2.
9. Staticka elektrina

Linka neni navrzena jsko ESD. nehrozi moZnest vzniku staticke elektfing. VW pfipadé vzniku. budeme fesit intzrmé
zemnicim dratem.

Dalsi body:

Linka bude rozdélena na 3 segmenty pro lepsi transport do Podniku XY

Kotwen! bude probihet do podiahy

L jadnotka lampy bude zakrytovana proti znedisténi — kromé zadni &&sti, kde se nachazi ventilator

'Y LED hlavy budou mit maZnost posunu z divedu lepeni madel pro zdkaznika XX, kiery nema madlo ve

stredu dveri.

*  Kontrola teploty — infra-teplomeér umistény v lince se zvukovou signalizaci — bude specifikovano s2 spol. ¥
zodp. osoba Procesni infenyr

*  Sablony pro lepeni iiznych typld medel — bude dospecifikovano se spol. XX — zodp. csoba Procesni infenyr

WEichni pritomni, bahem jednani s spolecnosti XX, byli srozumeéni s podobou konstrukce montazni linky. Swym
podpisern potvrzuji 8 sowhlasi = naleZitostmi a funkcemi linky. a v tskovéto podobé bude links naistalovana ve
wyrobnich prostorach Podnibou XY

Jakékoli dalsi Gpravy, kieré budou mimo specifikaci & dohodnuté zmény béhem konstrukéni plejimky dne
26.10.2018, budou brany jako vicenaklady. Tzn. musi byt pfednostné reSeny a schvaleny vedenim spol Podniku
X w fadném schvalovacim procesu.

We Valafském Mazifidi Dne: 26.10.2013

Vedous! projekiu

Procesni inZamyr

‘Wedouc! wyroby

Technik kvality



