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Abstrakt

Tato bakalaiska prace se zabyva analyzou a optimalizaci procesi montazni dilny ve
firm¢ Alca plast s.r.o. V teoretické ¢asti jsou popsany metody procesni analyzy,
modelovani procesti a zptusoby jejich optimalizace. V analytické ¢asti jsou zmapovany
podnikové procesy firmy a na piikladu modelové zakazky definovany uzka mista
procesu. Na zéklad¢ vystupli z detailni analyzy jsou navrzena feSeni uzkych mist

procesu a jejich zhodnoceni.

Abstract

This thesis deals with the analysis and optimizing processes in the assembly shop in the
company Alca plast s.r.o. The theoretical part describes the methods of process analysis,
modeling of processes and methods of their optimization. In the analytical part of the
business processes are mapped on the example of the company and model contracts are
defined by the bottleneck process. Based on detailed analysis of the outputs are

designed to address bottlenecks and process evaluation.
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UVvOoD

V soucasném svété trzni ekonomiky, kdy se rozviji konkurence nadmérnou rychlosti, je
nezbytnou podminkou k fungovani na trhu dodavat zakaznikovi vyrobky v co nejvyssi
velice dulezité dobfe zvladat nikdy nekoncici proces optimalizace. Zvladnuti tohoto

procesu je klicovym bodem pro ekonomickou stranku vyroby.

Téma Optimalizace vyrobnich procest jsem zvolil ze zajmu o jejich fizeni. Toto téma je
zajimavé nejen diky své prakti¢nosti, ale také moznosti shlédnuti dosazenych vysledkli
ihned v praxi. Jako kandidata pro sviij projekt jsem vybral firmu Alca plast, s.r.o. Diky
praxi, kterou jsem zde absolvoval, a po dobu dvou let zde pracoval jako brigadnik, jsem
nabil mnoho zkuSenosti, které mi pomohly proniknout do celého vyrobniho procesu

firmy a vidét jednotlivé procesy v SirSich souvislostech.

Vybrany podnik se zamétfuje pfedev§im na vyrobu a prodej sanitdrni techniky.
Dulezitym kritériem firmy je uspéSné zvladnuti uvedenych hlavnich procest, které
vytvareji pfidanou hodnotu zdkaznikovi. Informovani o soucasném stavu efektivnosti
hlavnich procesti podavaji analyzy, sbéry dat a nejrlizné;jsi statistiky. Po vyhodnoceni
soucasného stavu firmy pfichazi na fadu nejriznéj$i ndpravna opatieni, které maji
primarni tkol pozitivné zvysit hodnotové ukazatele, jako jsou efektivita prace, lidskych

zdrojti, vyrobnich kapacit nebo rentabilita vyroby.

Bakalarska prace je rozdélena do ¢ty hlavnich kapitol. Prvné budou objasnény zakladni
pojmy Vv oblasti managementu vyroby, dale ddavody pro¢ je potfeba neustale
optimalizovat vyrobni procesy, provadét analyzy a zkoumat kvalitu vyroby. Poté
nasleduje popis metod mapovani procest a jejich zpisobu jejich zlepSovani. V druhé
¢asti bude provedena kompletni analyza procesi podniku a vytipovana uzka mista

procesu na ptikladu modelové zakazky, ktera budou popsana v ndvrhové ¢asti.



CIiLE BAKALARSKE PRACE

Cilem mé bakalatské prace je zanalyzovani hlavnich procesii ve firmé Alca plast s.r.o.
Vytvotenim komplexni zpravy o soucasném stavu vyroby umozni nalézt 1zka mista ve
vyrobnim procesu. Hlavnim cilem prace je ptedlozeni praktického vyuzitelného navrhu

vV podobé metodiky, kterd dokaze optimalizovat soucasny stav na efektivnéjsi.



1. TEORETICKA VYCHODISKA PRACE

1.1 Vyroba

Vyrobu lze definovat jako transformaci vyrobnich faktori do ekonomickych statkl a
sluzeb prochazejicich spotiebou. Statky jsou v ekonomii oznaCovany jako fyzické
komodity (véci vyrabéné pro spotiebu nebo sménu), které kladné piispivaji
k ekonomickému blahobytu. Sluzby jsou ukony, po nichz existuje poptavka a 0znacuji

se jako nehmotné statky. [4]

Podle Keikovského [4] jsou vyrobni faktory pouzivany v procesu vyroby. Obvykle se

rozlisuji do ¢tyt hlavnich skupin:

e Ptirodni zdroje (pida)

e Prace

o Kapital

e Informace
1.2 Proces

Podnikovy proces je souhrn c¢innosti, transformujicich souhrn vstupli do souhrnu
vystupt pro jiné lidi nebo procesy, za pouziti lidi a nastroji. Kazdy z nas je jednou
Vv pozici zakaznika, jindy zase dodavatele. Podnikovy proces lze zndzornit pomoci
grafickych symbolti - viz obrazek 1. Ugel tohoto modelu je definovat vstupy procesu a
jejich zdroj, proces samotny, zdkaznika a Snim spojené vystupy. Rovnéz je zde

znazornéna dulezita zpétna vazba od zakaznika. [7]
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vStupwy wystupw

Zpétnd

Dodawvatel —_— Podnikowvy

proces

wvazrba

Obrazek 1: Zakladni schéma podnikového procesu [7]

1.3 Procesni rizeni

Organizovani procesnim fizenim fesi predevSim otdzku délby prace v podniku,
specializaci pracovniki a jejich kompetenci. V organizacnim schématu je také vyjadien
vztah podfizenosti a nadfizenosti mezi jednotlivymi pracovniky a organiza¢nimi
jednotkami. Vznika spousta komunikaénich a kompetencnich bariér v dasledku

ohrani¢enych organizacnich jednotek.

roMr r

Procesni fizeni pfinasi:

e zvySeni rychlosti fizeni a zkraceni doby odezvy na pozadavky zékaznika,
e sniZeni potieby fidici operativni prace,

e zvySeni vykonnosti Organizace,

e moznost analyzovani procest a jejich zlepseni,
e splnéni zékladni ¢asti pozadavki norem fizeni jakosti ISO fady 9000,

e stanoveni jednozna¢né pravomoci a odpovédnosti. [28]

1.3.1 Nastroje ARIS

Hlavni vyuziti néstroji ARIS spociva v navrhu, zavedeni a fizeni podnikovych procesl
firmy. Bohata nabidka modulli, které¢ 1ze spole¢né integrovat, pokryva nejen potieby
informatikl a analytiki pro modelovani procesu, ale i potieby managementu firmy

k fizeni téchto procesu. [7]
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1.4 ZlepSovani procesi

Kazda firma ma dnes holou nezbytnost zlepSovat podnikové procesy, aby si udrzela
postaveni na trhu. B€hem uplynulych dvaceti let se stalo zvykem, Ze podniky stale vice
uvazuji o zlepSeni svych procest, jelikoz jsou nuceni svymi zakazniky, ktefi zadaji stale
lepsi produkty a sluzby. Pokud se zdkaznikovi nedostane toho, co zadd, mad moznost
obratit se na mnoho konkuren¢nich firem. Sila konkuren¢niho prostiedi je hlavni
hodnotou trzni ekonomiky. Na obrazku 2 jsou znazornény zakladni kroky prubézného
zlepsovani procesu. Zakladem je jeho popis, konkrétn¢ soucasného stavu, za nimz
nasleduje stanoveni zékladnich ukazateli k méfeni, plynoucich ztoho, co potiebuji
pfedev§im zékaznici. B&h procesu je soustavné sledovan a jsou identifikovany
prilezitosti k jeho zlepSeni, které je potfeba dat do vzajemnych souvislosti a posléze

implementovat.

Provedené zmény v procesu se nasledné¢ dokumentuji, ¢imz se dostdvame na zaCatek
procesu daného cyklu. Pifi tomto opakovani procedury se hovoii o soustavném

zlepSovani podnikovych procest. [7]

1.4.1 Cyklus PDCA

Demingiv cyklus PDCA (Plan — Do — Check — Act) je zakladni model zlepSovani
jakosti. Sklada se ze ¢tyf fazi, ve kterych by mélo probihat zlepSovani jakosti nebo
provadéni zmén. Jedna se o cyklus bez konce. Pro zajisténi neustalého zlepsovani by se

m¢él stale opakovat.

e Plan (Planuj) - vypracovani planu aktivit zlepSovani.

e Do (Vykonej) - realizace planovanych ¢innosti (Casto V mensim méfitku)

e Check (Zkontroluj) monitorovani a analyza dosazenych vysledki (vCetné
porovnani s ocekavanymi vysledky)

e Act (reaguj) - reakce na dosazené vysledky a provedeni vhodné tpravy procesu.

[6]
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Obrazek 2 : PDCA Diagram [30]

1.4.2 Cile optimalizace

Proces optimalizace je nikdy nekoncici proces. Mame vsak vzdy stanovené cile, kterych

chceme optimalizaci dosahnout. Mezi zékladni cile optimalizace patfi:

analyza soucasného stavu linky,

analyza ¢innosti jednotlivych pracovist’ linky z hlediska standardizace, poradku,
Cistoty a ergonomie,

analyza ¢innosti operatord,

analyza vyuziti strojniho zaftizeni linky,

analyza problémi a rizik nekvality na lince,

Vystupni hodnoty a analyzy:

schéma materidlového toku (linka a jeji systém zasobovani),
snimky pracovniho dne jednotlivych operatort,

porovnani norem s ptimymi naméry a metodou Basic MOST,
navrhy moZzného taktovani,

soubor opatieni, vedoucich ke zvyseni vykonu linky o 20%. [25]
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1.5 Stihla vyroba

Stihla vyroba je myslenkovy piistup aplikovany ve vyrobnich procesech, ktery zajisti
podniku dlouhodobé udrzeni na vrcholu ve svém oboru. Cilem implementace ptistupt
je zajistit spokojenost zdkaznika nizkymi naklady (konkuren¢ni cenou), vysokou
kvalitou a rychlosti reakce na jeho pozadavky. Jedna se o soubor néstrojii, pravidel a
principi, které se uplatiiuji ve vyrobé — na vyrobni pracovisté, linky, strojni zafizeni,

vyrobni pracovniky, podptirné procesy (udrzba, logistika, kvalita).

Za best practice se v této oblasti stale povazuje Toyota s jejich tzv. TPS (Toyota
Production System). Nicmén¢ v soucasné dob¢ existuje fada zajimavych pfistupt ve
svété i u nas. Stihlost uz neni jen vysadou automobilového primyslu, ale ¢im dal vice
pronik i do jinych primyslovych odvétvi napf. chemického, tézkého strojirenstvi,
potravinafstvi atd. Posledni dobou se vyznamné rozviji implementace v malosériovych

a zakazkovych vyrobach. [26]
Typickeé rysy:

o zaméfeni na zakaznika a procesni fizeni,

e climinace plytvani (tzv. muda),

o plynuly tok vyrobki, materialti a informaci,
e uplatnéni principu tahu ve vyrobg,

o neustaly proces zdokonalovani (kaizen). [27]

1.5.1 Plytvani

Systém managementu organizace zahrnuje pravidla, politiku, procedury a procesy,
kterymi organizace uskuteCiiuje své podnikatelské aktivity. Neziidka se stava, ze
obsahuje i zbytecné aktivity, které byly do organizace nevhodné zavleCeny pii
implementaci systémi managementu kvality. Organizace jen ziidkakdy védomée
rozhoduji, jaky bude jejich systém managementu. Systém managementu Se obvykle

vyviji postupem casu, tak jak se organizace zabyvala riiznymi situacemi, strukturou a
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problémy. Vzhledem k tomu, ze lidé neradi méni své navyky, systém nereaguje na
zmény podnikatelského prostiedi, postupné zastarava a prestava plnit svou funkci. Lidé
tak nejsou schopni rozpoznat, co je to plytvani (ztraty). Jestlize plytvani nemiize byt
rozpoznano, at’ uz diky nedostatku vymezeni ¢i neschopnosti organizace vidét plytvani,
pak nebude odstranéno. VétSina organizaci se zamétuje na redukci plytvani ve vyrobé,
ovSem mnohdy zakladni systém managementu je puvodem velkého plytvani

V organizacich.

Za plytvani lze oznacit predevsim:

e cokoliv, co zdkaznik neni ochoten zaplatit,
e cokoliv, co nepodporuje potieby podnikani,

e cokoliv, co neptidava hodnotu finalnimu produktu.
Osm druhti plytvani ve vyrobnich procesech:

1. Nadvyroba (Overproduction) — vyssi vyroba nezZ je pozadovano nebo provedeni
¢innosti, které jesté nejsou potieba.

2. Vady (Correction) — vyroba vadnych dili nebo S$patné provedené procesy,
opravy, ndhradni vyroba, atd.

3. Zbytecna doprava nebo premistovani (Conveyance) — pieprava informaci nebo
materialll Z mista na misto bez pfidané hodnoty.

4. Cekani (Waiting) — ¢ekéani na dalsi zpracovani nebo schvaleni.

5. Zbytecny pohyb (Motion) — zbyte¢ny pohyb pracovniki, ktery musi pii praci
vykonavat.

6. Nadbytecné zpracovani (Over-processing) — provadéni Cinnosti, které nejsou
potieba.

7. Nadbytecné zdsoby (Inventory) — skladovani materialti a informaci, které nejsou
pro proces potitebné.

8. Nevyuzita tvorivost zaméstnanci (Creativity and Motivation) — ztrata napada a

prilezitosti zlepSovat se. [29]
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1.6 Metoda Just-in-Time

Just-in-time je prakticky a ve svété uznavany pojem. Piedstavuje filosofii fizeni a
pfedevSim opakované vyroby. Provoz, pohyb materidlu i zbozi Vv této vyrobé je
uskutecnovan co nejrychleji a nejuspornéji, podle bezprostiedni technologické potieby,
vV co nejmensich vyrobnich davkéach, nebo bez jejich polehdavani ve vyrobnach.
Smyslem je osvobodit neproduktivné vazany kapitdl ztradicn¢ organizovaného
vyrobniho systému. Ziskané penize se vétSinou vénuji na vyvoj novych vyrobkt, na
zaSkoleni personalu nebo podporu prodeje. Vyrobni systémy na sebe vazi velké
mnozstvi kapitalu, a tak je v dneSni narocné dobé metoda JIT schopna rozhodnout o byti

a nebyti celého podniku. [1]

1.6.1 Eliminace ztrat ve vyrobé

Komplexni pojeti uspory ¢asu je chapano jako vyvoj procesu JIT v nasledujicich

krocich:

e Uspora Casu pii sefizovani ve vyrobe¢,
e snizeni velikosti davek,
e optimalizace materidlovych a informacnich tok,

e pouziti metod fizeni typu KANBAN.

Vysledkem je zajisténi flexibility vyrobniho procesu, coz vede ke

e zvySeni rentability

e SniZeni zasob

e sniZeni vyrobnich narokii na vyrobni prostory,

e zvySeni rychlosti pribéhu vyrobou a tim zvySeni rychlosti v obratovost kapitalu.
Snaha o racionalizace managemntu vyrobniho procesu vede k hledani novych metod a
postupt, které pokryvaji ruzné funkce managementu vyroby. Tyto principy jsou
odzkousené praxi a vyZaduji splnéni specifickych podminek, ve kterych byly vytvotfeny,

zejména pokud jde o:
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typ vyroby,
stupen slozitosti vyroby,

uroven automatizace. [8]

1.7 Systém Fizeni uzkych mist

Vychodiskem systému je tivaha, zZe vznikajici iizk4a mista maji podstatny vliv na prub¢h

vyroby. Identifikaci a optiméalnim obsazenim, resp. vyuzitim tzkych kapacit, mize byt

proto

zajisténo zlepSeni pramérného vyuziti vSech vyrobnich zafizeni, sniZeni

pribéznych dob i snizeni stavu pracovniki. Zéakladni principy systému OPT se daji

shrnout do deseti pravidel:

1.
2.

B

© © N o o

Vyrobni tok nevyvazuje kapacitu,

Druhy stupenn vyuziti jedné vykonné jednotky, ktera predstavuje uzké misto,
nebude urovan jeji vlastni schopnosti vykonu, ale pomoci hranice v okolnim
systému,

Pohotovost a uziti kapacity riznych zatizeni nemaji stejny vyznam,

Jedna hodina kapacity nebo priibézné doby ztracend na jednom uzkém misté
znamena ztratu hodiny pro cely systém

Jedna hodina ziskana na stanovisti, které neni izkym mistem, je bezvyznamna,
Uzka mista uréuji jak priib&h, tak zasobu,

Transportni ddvka by neméla byt identicka s vyrobni davkou,

Vyrobni davka by méla byt pohybliva, nikoliv fixni,

Kdyz jsou plany sestaveny, musi byt vSechny predpoklady soucasné
ptezkouseny, pribézné doby jsou vysledkem pldnu a nemohou byt predem

urceny,

10. Suma jednotlivych optim neni rovna celkovému optimu.

Planovani zakazek probihd v nékolika krocich. Nejprve musi byt znazornén celkovy

systém vyrobniho a materidlového toku v jednom sitovém grafu orientovaném podle

prubéhu vyroby. Zaklad zde tvofi data, jako jsou postupy s uvedenymi vykonovymi
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normami (Cas prace a Cas pripravy a zakonceni), kapacity vyrobnich zafizeni, lidi a
kusovniky. Nasleduje identifikace uzkych mist. Za tim ucelem je provadéno planovani
vpted, coz znamend, Ze zakazky jsou nasazeny ve smeéru planovaného konecného
terminu. Tim se ziska profil zatizeni kapacitnich jednotek 1 pofadi kapacitnich jednotek
podle ubyvajiciho zatizeni. Dle tohoto potfadi mohou byt identifikovéna projevujici se
uzké mista kapacitnich jednotek a ocenén jejich vyznam pro proces postaveni vykont.
Poslednim planovacim krokem je pak rozdélen sitovy graf vyroby na kritickou a
nekritickou ¢ast. Dale se pldnovani omezi jen na Cast, ktera je chdpana jako kriticka,
pokud uzka mista obsahuje. Pro tuto poté probihd optimalizace kapacit tzkych mist.

Nasleduje terminovani zakazek zpétnym postupem. [8]

1.8 Nastroje zlepSovani kvality

V soucasné dobé se V podnicich uplatiiuje sedm zékladnich ndstroji managementu
jakosti. Jedna se o jednoduché a grafické metody, které maji své nezastupitelné misto i
Vv cyklu zlepSovani vykonnosti procest, ktery oznacujeme DMAIC. Ve své praci jsem

pro hledani pti¢in a nésledkii sledovaného problému vyuzil tfi ndsledujici.

1.8.1 Paretav diagram

V oblasti fizeni kvality je Parettiv diagram jednim z nejefektivnéjsich bézné dostupnych
a snadno aplikovatelnych nastroji pro rozhodovani. Vyuziti Paretova diagramu v oblasti

fizeni kvality je mnohostranné. Vyuziva se v nasledujicich oblasti :
e analyza zmetkovitosti,
e analyza ztrat s nimi spojenymi,

e analyza Casovych a finan¢nich ztrat spojenych s vypofddanim neshodnych
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vyrobkd,
e analyza pfi¢in prostoji stroj,

e analyza poruch a havérii zatizeni,

1.8.2 Ishikawiiv diagram

Diagram pfticin a nasledkt neboli Ishikawtv diagram je graficky néstroj, ktery logicky a
V uspofadané form¢ zobrazuje priciny daného nasledk. UmoZiiuje najit skutecné
pti¢iny nasledku a zvolit nejefektivné;si feSeni problému. Tento néstroj je zdkladnim
nastrojem shromazd’ovani informaci o procesech, vysledcich a vykonnosti procesu za

ucelem jeho nekonecného zdokonalovani se. Ishikawtiv diagram Ize vyuzit k :
e analyze variability existujiciho procesu,

e definovani potencialnich faktord, které by mohly vést k zadoucim vysledkim.

1.8.3 Vyvojovy diagram

Vyvojovy diagram je univerzalni nastroj slouZici k popisu jakéhokoliv procesu. Jedna
se 0 konecny graf, jenZ mé jeden zacatek a jeden konec. Vyvojové diagramy muiZou

velmi uzite¢né slouzit pfi:
e odhalovani nedostatkli v procesu (nevhodné, zbyte¢né ¢innosti, zpozd'ovani),
e vysvétlovani procesu zdkaznikim,

e objasiiovani vazeb mezi ¢innostmi procesu novym pracovnikim. [5]
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2. ANALYZA PROCESU SPOLECNOSTI ALCA PLAST
S.R.O.

Analytickou cast jsem rozdélil do Ctyt zékladnich blokti. Nejprve bych chtél predstavit
podnik a jeho historii. Poté popiSi organiza¢ni strukturu podniku, odpovédnosti
jednotlivych linii a ¢innost kazdého useku. Nasleduje prizkum procesni mapy neboli
globalni analyza hlavnich a podptirnych procesii. V poslednim bloku analytické ¢asti
detailn€ popisuji €¢innost procesii montaze a z ného vyvodim nasledné nedostatky, které
budu fesit v praktické ¢asti. Analyzu podniku jsem provedl na zéaklad¢ dat, ktera mi

poskytla spole¢nost Alca plast s.r.o.

2. 1 Predstaveni podniku

2.1.1 Obecné informace o firmé

Pro feSeni své bakalaiské prace jsem si zvolil firmu Alca plast s.r.o. S touto firmou
mam jiz letité zkuSenosti. Pracoval jsem zde na rliznych pozicich dva roky na brigddé¢ a
pronikl jsem do celého vyrobniho procesu. Vypomahal jsem ve skladovaci hale,
oddéleni jakosti, lisovn€ a v montaZni hale. Posledni zmiflovany usek jsem si zvolil pro

moznou optimalizaci vyrobniho procesu.
2.1.2 Historie firmy

Firma Alca plast vznikla v roce 1998 jako spole¢nost s ru¢enim omezenym. Pavodni
vyrobni program se skladal pouze ze dvou vyrobkii: napousStéciho a vypoustéciho
ventilu. Pozdéji se rozsifila produkce o umyvadlové sifony. Na pocatku minulého
desetileti firma zacala vyrabét a prodavat standardni fady jako jsou napfi.: zachodové

sedatka, vanickové a vanové sifony.
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Obrazek 3: Firma Alca plast, s.r.o. [24]

2.1.3 Uspéchy firmy

Vroce 2001 firma Alca plast zaznamenala svlij prvni uspéch na mezinadrodnim
stavebnim veletrhu SHK Brno, kde =ziskala zlatou medaili za dvoutladitkovou
splachovaci armaturu A04. 2004. Moderni koupelnu si bez zavésného WC dnesni
zakaznik uz nikdo nedokdze predstavit a tak na zajem trhu odpovédéla i firma Alca
plast. Predsténové instalaéni WC systémy této tradicni Ceské znaCky umoziuji nyni
realizovat zavésné WC nejen v novostavbach, ale i v podminkich panelovych a
¢inzovnich bytd. Mezi nejnovéjsi produkty spoleénosti Alca plast patii vanové sifony s

napousténim, podlahové vpusti a doplitkovy sortiment.

Dalsim dulezitym milnikem spolecnosti se stal rok 2009, jenz se v podniku datuje jako
zacatek prodeje nerezovych podlahovych Zlabi ALCA na zaklad¢ vlastniho patentu.
V roce 2010 byla firma Alca plast s.r.o. ocenéna Vyroéni cenou Cechu topenait a
instalatértt CR roku 2010, v oboru sanitarni technika, za podlahové Zlaby ALCA. Akce
probéhla v ramci slavnostni ceremonie pieddni zlatych medaili IBF, SHK Brno a
ELEKTRO 2010, na Mezindrodnim stavebnim veletrhu v Brné. Cena se udéluje firmam

za vyznamné ¢iny v oboru topenafstvi a instalatérstvi, a to v CR 1 v zahrani¢i.
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2.1.4 Soucasnost firmy

V soucasné dob¢ patii mezi nejvétsi producenty sanitarni techniky ve stiedni a vychodni
Evropé. Ve filozofii spole¢nosti hraje design spole¢né¢ s kvalitou nezastupitelnou a
klicovou roli. Sortiment firmy Alca plast byl utvafen mnohaletymi zkuSenostmi s
ohledem na potfeby a pozadavky zdkazniktli, nové trendy a kontakt s trhem. Ve firmé je
zaveden systém jakosti dle ISO 9001:2008. Vsechny vyrobky jsou uvadény na trh po
uspeésném otestovani a ovéfeni v akreditovanych zkusebnach v ITC Zlin a OFI Viden.
Spole¢nost Alca plast prodava své vyrobky zakaznikim do mnoha zemi po celém svété.
Firma ma v sou¢asné dob& dominantni postaveni na trzich v Ceské republice, na
Slovensku, v Mad’arsku, Polsku, Rusku a také pobaltskych statech, vyznamny trzni
podil ma i v arabskych zemich. Déle firma Alca plast vlastni vyvojové pracovisté, jenz
je vybaveno SpiCkovym softwarem Parametric Technology Corporation —
ProENGINEER FAP. Zde jsou projektovany jednotlivé soucasti vyrobki, formy pro
jejich lisovani, ale také vyrobni prostiedky, jako montazni linka vypoustécich ventilt

nebo zkusebni stolice napoustécich ventilt.

2.1.5 Zavod

Zavod spolec¢nosti tvoti vyrobni hala A, B a C, jejichz celkova rozloha dohromady ¢ini
10 000 m?. Pracovni uplatnéni zde nachazi zhruba 250 zaméstnanci. Ve vyrobni hale A
se nachazi lisovna, jenZ je vybavena nejmodernéjSimi vstfikolisy znacky Arburg a
vyfukovacim lisem Kautex. V soucasné dob¢ firma Alca plast eviduje 330 kusi forem a
vloZek do vstfikolisii. Ve vyrobni hale B se nachazi prostory pro montazni linku a baleni
pfedsténovych systémi. V nejnovejSim vyrobnimu useku C se vyrabi Zlabové systémy.
Cely komplex se nachédzi zhruba 1 km od centrdly v Breclavi, kde se nachdzi vedeni,
obchod, nastrojarna — cast technického useku, ekonomicky, persondlni utvar, VTP a
sklady VTP. V soucasné dob¢ se stavi dvé nové vyrobni haly. Nahled na zavod podniku

viz. obrazek 2.
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Obriazek 4: Zavod podniku Alca plast, s.r.o. [24]

2.1.6 Predmét podnikani

Firma se zabyva predevsim touto ¢innosti:
e Zprosttedkovani obchodu a sluzZeb.
e Velkoobchod a maloobchod.
e Vyroba plastovych a pryZovych vyrobki.
e Vyroba kovovych konstrukei a kovodélnych vyrobki.
e Provozovani kulturnich, kulturné — vzdélavacich a zabavnich zafizeni,
pofadani veletrhi, prehlidek, prodejich a obchodnich akei
e Mimoskolni vychova a vzdélavani, pofadani kurzi a Skoleni.
e Povrchové Gpravy a svarfovani kovi a dal$ich materiali.
e Vyroba stroju a zafizeni.
e Vyroba dalSich vyrobkll zpracovavatelského primyslu.

e Silni¢ni motorova doprava — nakladni vnitrostatni.

Véetné tradi¢niho vyrobniho sortimentu napoustécich a vypoustécich ventilti vyrabi
firma Alca plast, s.r.o. pfedsténové instalacni WC systémy, plastové nadrzky, vanové a
vanickové sifony. Néhled na vyrobky viz. obrazek 3. Mezi vyrobni sortiment firmy patfi
také podlahové vpusti, podlahové zlaby a Siroka Skala dopliikového sortimentu. U
vstiikovani plasti se zaméfuje hlavné na vyvoj, vyrobu a prodej plastovych armatur. U

zpracovani kovi se podnik zaméfuje na vyvoj, vyrobu a prodej montaznich ramu. [24]
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Obrazek 5: Tradi¢ni sortiment firmy Alca plast, s.r.o. — Pfedsténové instala¢ni WC systémy a

prislusenstvi [24]

2.2 Organizacni struktura

Na obrazku 6 je zachycena zestrunéna organizacni struktura. Vedeni spolecnosti
zahrnuje pét clent. Je tvofeno generdlnim, vykonnym, obchodnim, vyrobnim a
ekonomickym feditelem. Kazdy feditel je zodpovédny za svoji divizi. Firma uziva
funkcionalni organiza¢ni strukturu. Zaméstnanci s podobnymi ukoly, schopnostmi ¢i

aktivitami jsou zafazeny do jednoho utvaru se stejnymi funkénimi ¢innostmi.

Generalni feditel

Obchodni divize —— , P Vyrobni divize Ekonomicka divize . .
reditel divize Vykonny feditel reditel divize reditel divize el ealfiyy
Nastrojarna Usek montaz
r ]
Usek lisovna Sklady vyroby Usek TPV Kovovyroba

Obrazek 6: Organizaéni struktura firmy [11]

Ve stru¢nosti popisu ¢innosti, odpovédnosti a pravomoce v jednotlivych usecich:

24



Generalni Feditel

Je jednim zjednatelli spoleCnosti a stard se o celkovy chod organizace. Vytvari
dlouhodobou koncepci a strategii smeéfovani spolecnosti. Zaroven je piimym
nadiizenym vykonného feditele, useku kvality, vyrobni a ekonomické divize. Ridi a

koordinuje préci vedeni spolecnosti.

Vykonny reditel
Zodpovidé za ¢innost obchodni divize, useku marketingu, skoliciho stiediska, oddéleni
koupelového studia, oddéleni fetézci DIY, sekretariat podpory prodej a usek nakupu a

logistiky. [11]

Obchodni divize
Obchodni feditel zodpovida za celkovou ¢innost spole¢nosti v oblasti obchodu. Mezi
jeho hlavni ukoly patii:

e plnéni stanoveného planu a profit stanovenych vedenim firmy

e zavadéni novych vyrobkovych fad

e ziskavani strategickych zdkaznik

e schvalovani cen vyrobkl

Obchodni divize se déli na dva hlavni useky. Prvnim je exportni usek, jenz spolupracuje
a fidi prodej se zahrani¢nimi pobockami v Mad’arsku, Polsku a Rumunsku. Druhy tsek
zodpovidd za obchodni ¢&innost v Ceské republice a Slovensku. Hlavni naplni
uvedenych tusekii je komplexni obsluha zékaznika, teritoria, trhu, ptezkoumani a
realizace zdkaznickych objedndvek, v€asné a presné vykryvani zakazek, zajiSténi

logistiky, uzavirani smluv a vytizovani pfipadnych reklamaci. [13]

Usek kvality
Vedouci tsek kvality se zodpovida ptfimo vrcholovému vedeni. Zahrnuje dvé oddé€leni :
kontrola kvality vyroby polotovarti a kontrola vstupni-vystupni neboli zkusebna. Hlavni

naplni tohoto useku je provadéni vstupni, mezioperacni, vystupni kontroly, kontroly
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novych polotovarl, analyzy a vyhodnoceni, zkouseni vyrobku, fizeni ndpravnych a

preventivnich opatieni a ovétovani ucinnosti. [12]

Ekonomicka divize

Je tvofena péti useky: uctdrna a ekonomické oddé€leni, hlavni ucetni, persondlni
oddéleni, sprava a IT. Mezi hlavni tkoly této divize patii tvorba financnich plant,
rocnich statistik, auditu, vybérového fizeni , kalkulace vyrobni rezie, controllingu,

zpracovani uveéru, leasingu a dotaci. [9]

Vyrobni divize

Vyrobni feditel fidi chod celé divize. Mezi jeho hlavni tukoly patii
e zpracovani planu vyroby
e tvorba technologického postupu vyrobku

e distribuce planu montéaze

Tato divize zahrnuje p&t hlavnich Useki: montaz, lisovna, usek TPV (technologicka
pfiprava vyroby), nastrojarna a kovovyroba. VSechny tseky se zodpovidaji vyrobnimu

fediteli. [14]
Vnitini komunikace
V ramci organizace jsou zavedeny postupy pro komunikaci mezi vedoucimi a jim

podléhajicimi pracovniky.

Ukoly jsou zadavany:

e na operativnich poradach vedeni konanych 1x tydné

e na vyrobnich poradach tykajicich se vyrobkového rozvoje konanych zpravidla
dvakrat do mésice, v¢. oblasti kvality

e na poradach koupelnového studia

e na planovacim dispecinku 1x — 2x tydné

Zporad je pofizovan zapis, vnémz jsou uvedeny jednotlivé uloZzené ukoly,

zodpovédnost a stanoveny termin plnéni.
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Pravomoce a odpovédnosti

V ramci organizace jsou stanoveny pravomoci a odpoveédnosti jednotlivych pracovnik,
a to v popisech prace jednotlivych vedoucich pracovnikti. Dale v celém organizacnim
schématu je definovéana zastupitelnost jednotlivych pozic v rdmci tseku, divize i celé
spole¢nosti. Tyto popisy zpracovava piimy nadfizeny pracovnika v souladu
s charakteristikou zastavané funkce. Popisy prace jsou piedavany pracovnikiim
soucasn¢ se jmenovanim do funkce a platovym ujednanim. Popisy prace — pracovni
napln¢ ma k dispozici kazdy vedouci pracovnik a kazdy technicky pracovnik. Pracovni

naplné jsou zalozeny také na personalnim tseku. [25]

2.3 Globalni analyza podniku

V nasledujici kapitole identifikuji jednotlivé procesy ve firmé Alcaplast s.r.o. Pro
rozdé¢leni jednotlivych procest jsem vyuzil firemni procesni mapu. Spole¢nost rozdéluje
procesy do tfi zakladnich skupin: Fidici, hlavni a podptirné. Ridici procesy spadaji do
kompetence vedeni spoleCnosti. Patfi sem predevSim strategické cile sméfovani
spolecnosti, planovani, definovani jednotlivych odpovédnosti a neustdle zlepSovani
celkového chodu firmy. Hlavni procesy vytvareji pfidanou hodnotu zakaznikovi, jsou to
vyroba, prodej a maloprodej. Mezi podpiirné procesy patii vSechny pomocné ¢innosti ve
firmé, takové bez kterych by realizace zakazek a fungovani podniku nebyla moZna.
Jedna se o procesy spojené s vedenim UcCetnictvi, spravy, personalistika, IT sektor,

doprava, BOZP a podptirné sluzby (ostraha, adrzba).

Prodej Vyroba

Obrazek 7: Mapa Fidicich procesi [16]
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_Ekol aa
ucetnictvi

Obrazek 8: Mapa podpiirnych procesi [16]

Obrazek 9: Mapa hlavnich procesi [16]

2.3.1 Ridici procesy

Mezi tidici procesy spolecnosti patii predev§im definovani strategickych cili podniku,
planovani a kontrola jednotlivych usekd. Majitel téchto procest je vedeni spolecnosti.
Firma klade velky diraz na vysokou kvalitu vSech procesit v podniku. Téchto
pozadavkli se snazi firma dosahnout motivovanim zameéstnanci na vSech urovni
prostiednictvim finan¢nich bonust. Vedeni spolecnosti se snazi neustale inovovat a
optimalizovat vSechny hlavni a podplrné procesy. Ve firmé€ jsou zavedeny interni
audity, analyzy jednotlivych pracovist, monitoring a méfeni. Diky témto proceduram
ma fidici vedeni neustaly piehled o stavu vSech procest. Spole¢nost ma zaveden systém
jakosti dle 1ISO 9001:2008 a je auditovana mezinarodni spole¢nosti Det Norske Veritas.
Organizace vytvari, dokumentuje, prubézné implementuje a neustdle zlepSuje systém

kvality v souladu s mezinarodni normou ISO 9001.
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Organizace pfi své ¢innosti:

identifikuje procesy potfebné pro systém fizeni kvality a vhodné je aplikuje
definuje posloupnost interakce v procesu

definuje kritéria a metody, které jsou nutné pro zajisténi efektivniho fungovani
procesu a kontroly.

zajistuje dostupnost zdroji a informaci nutnych pro podporu a sledovéni
procesu

méii, sleduje a analyzuje procesy

implementuje nutné akce k dosazeni planovaného vysledku a neustalého

zlepSovani téchto procest.

Pozadavky na systém managementu kvality jsou uplathovany v celé organizaci v plném

rozsahu, zddny pozadavek neni vyloucen. Veskeré Cinnosti probihajici ve firmé jsou

motivovany cilem maximalniho uspokojeni potfeb zédkaznikl. Tyto potieby jsou brany

Vv ivahu pfi stanovovani cili a plant kvality, pfi zadavani ukoli vyvoje, v procesu

realizace vyrobku i v ostatnich podptrnych procesech v ramci fungovani organizace. Pti

navrhu vyrobku jsou kromé pozadavkil zdkaznika brany ohledy na zakonné ptedpisy,

nafizeni a normy tak, aby vysledny vyrobek byl nejen funkéni a spolehlivy, ale také

bezpecny. Proto vrcholové vedeni Alca plast s.r.o. podfizuje veskeré své aktivity

nasledujicim pravidlim:

Filosofii fizeni organizace je maximalni orientace na uspokojeni potieb
zakaznikd, jak vnéjSich, tak i vnitinich.

Veskeré usili ve vyvoji a zlepSovani svych vyrobktl smétuje ke splnéni znamych
1 oCekavanych potieb zakaznika a maximalni spolehlivosti vyrobki.

Systém managementu kvality dle ISO 9001:2008 zavedeny ve firmé musi byt
neustale zdokonalovan a zlepSovan. [25]

V personalni praci se vénuje maximalni Usili pro pochopeni filosofie vedeni a
podpory vyty€enych cili vS§emi pracovniky, pro dosazeni maximalniho efektu
zavedeni systému.

Vrcholové vedeni zajisti maximalni zdroje pro soustavny rozvoj organizace a

uspokojeni potieb vSech zakazniki.
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Sledovani a méreni procesi

Organizace pouziva monitorovani a métfeni procest pomoci téchto ukazatelt:

uspésnost na trhu: objem vyroby a prodeje vyrobku, podil na trhu vzhledem ke
konkuren¢nim vyrobkim: vyhodnocuje vykonny feditel, obchodni feditel
porovnani vyrobkli organizace s konkurencnimi vyrobky: provadi vedouci
vyvoje, zkuSebni technik, obchodnici

piesnost a v€asnost dodavky k zakazniklim: obchodni usek

hodnoceni dodavatelii: vyhodnocuje oddéleni nakupu

doba vyfizeni stiznosti a reklamace zakaznikl: vyhodnocuje pracovnik fizeni
kvality

obratkovost zdsob: vyhodnocuje vedouci nakupu

obratkovost hotovych vyrobki: vyhodnocuje obchodni tsek

meéfeni procest (planovani a monitorovani investic, planovani a vyhodnoceni
cilt aktivity),

vyhodnoceni spokojenosti zdkaznika,

planovani a vyhodnoceni vyvoje vyroby,

vyhodnoceni reklamaci. [25]

2.3.2 Podptirné procesy

Personalistika a mzdy

Lidské zdroje tvoii nedilnou soucast procesu realizace vyrobku. Potifebu lidského

kapitalu jsou povinni zajiStovat planovité v navaznosti na stanovené cile a plany,

pozadavky zakaznikli a dalSi vlivy procesu realizace vyrobku, vedouci jednotlivych

usekd. Své poZzadavky na lidské zdroje, odsouhlasené feditelem organizace predavaji

vedoucimu personalniho Useku. Ten nasledné zajisti bud’ vycvik a vzdélavani

stavajicich pracovniki, nebo pracovniky nové. [22]

Skoleni pracovniki
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Pro neustaly vyvoj organizace, lepsi uspokojovani pozadavki zakaznikli jsou tieba

zapojeni pracovnici do systému vycviku, vzdélavani a zvySovani odborné zptsobilosti.

Pracovnici prochazeji dle potieby organizace nasledujicimi druhy ptiprav:
° interni — zauceni, zaskoleni, prohlubovani kvalifikace, Skoleni
° externi — kurz, seminar, Skoleni
° studium — VS, SS, postgraduélni

° Rekvalifikace

Skolici centrum Alca plast Academy umozituje odbératelim, dodavatelim,
projektantim i Skolam tvafi v tvar seznamit se s vyrobky spolecnosti, vyzkouset si
jejich montaz, spolehlivost a atraktivni design. Centrum je vybaveno kvalitni vypocetni
technikou, jazykovymi u¢ebnami, Skolicim salem a zkuSebnou, kde si mohou ucastnici
Skoleni vyzkouSet ziskané poznatky v praxi. Alca plast dlouhodobé spolupracuje s
vybranymi stfednimi $kolami a odbornymi ugiliiti po celé¢ Ceské republice, organizuje
odborné seminafte, prezentace a setkdni zejména pro budouci instalatéry a praimyslové

designéry. Studenti se v rdmci vyuky a praxe pfipravuji na vyrobcich firmy Alca plast

pro budouci povolani.

—— N S e

Obrazek 10: Skolici stfedisko firmy Alca plast, s.r.o. [24]

Podpiirné sluzby
Mezi podplirné sluzby patii udrzba a ostraha podniku. Pfislusny technik a udrzbar
odpovida za technicky stav, Cistotu strojui a vozidel. Dale pravideln¢ dopliuje naplné do

pristroji a pohonné hmoty do vozidel, odvazi komunalni a plastovy odpad, seCe
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travnaté plochy v aredlu, v zimé odklizi snih, opravuje a méni osvétleni ve skladech a

prodejné. Zodpovida se vedoucimu stiediska.

Ekonomika a ucetnictvi
Hlavni ucetni a ekonomové maji za ukol celkovou fakturaci a realizovani smluv, pfijem
a vydej penéz, reklamace, pojisténi majetku, vymahani pohledévek, provedeni danové a

ucetni administrativy.

Sprava a technik software
IT pracovnik ma za ukol fesit zavady se softwarem a hardwarem, realizovat pozadavky

na nové softwarové a hardwarové zatizeni a provadét zmény v informa¢nim systému.

[25]

Doprava

Na zéklad€ planu rozvozu, ktery je stanoven vedoucim tseku ndkupu a logistiky, jsou
skladnikiim pfidéleny jednotlivé zakazky planované den dopifedu. Zakdzky jsou
pfichystany k odvozu na hlavnim skladé VTP. Hlavnim cilem je doruceni zakazky
zakaznikovi v pozadovaném case, v pozadované kvalité. DalSimi tkoly skladnikli a

dopravcit je kontrola nakladky a vykladky. [9]

Bezpecnost a ochrana zdravi pri praci
Management BOZP ma za kol proskolit a obeznadmit vSechny zaméstnance firmy se
vSemi pravidly bezpec€nosti prace, které zahrnuji:

e veskeré aspekty ochrany zdravi ¢lovéka spojené s vykonem prace, tzn. aspekty
zdravotni, technické, technologické, organizacni, véetné jejich dokumentovani,

e rizika ohrozujici zdravi ¢lovéka v pracovnim procesu,

e opatfeni technickd, technologicka, organizacni a zdravotni pro odstraiiovani
rizik nebo jejich minimalizaci, navrhovani zlepSovani pracovniho prostfedi a
pracovnich mist,

e informuje riznymi formami, pisemné, elektronicky, prostfednictvim internetu
nebo formou riznych skoleni o pravech a povinnostech zaméstnanct, vedoucich

zaméstnancl a managementu v oblasti BOZP. [25]

32



2.3.3 Hlavni procesy

V podniku evidujeme dva hlavni procesy, které vytvareji pfimou hodnotu zakaznikovi.

Jedna se o vyrobni a prodejni proces.

Prodej
Pocatecni udalosti celého prodejniho procesu je piijeti zakazky od zakaznika. Pracovnik
obchodniho useku kazdou piichozi zakazku prezkoumd, zda obsahuje veskeré
nalezitosti pro vyskladnéni a expedici:

e druh zbozi

®  mnozstvi

e (Cena

e zpusob baleni

e termin dodani

e identifikacni udaje zdkaznika (jméno, adresa, ICO, DIC)

Specifikace mize byt zjednodusena, pokud jsou dohodnuty se stalymi zadkazniky
parametry pfedem. Potom postacuji v zakézce pouze nasledujici tidaje:

e druh zbozi

®  mnoZzstvi

e termin dodani [9]

Zarazeni zakazky
Piezkoumanou zakézku zaradi pracovnik obchodniho useku do informacniho systému,
v€. vSech specifikaci. Pribézné sledovani terminu vykryti provadi referent obchodu.

Stanovovani priorit v zakdzkach probiha na planovacim dispecinku.
Planovani nakupu zboZi od dodavateli

Pracovnik ndkupu denné zjist'uje stav zasob a podle potieby provadi objednani zbozi u

dodavatele zbozi.
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Planovani prepravy zbozZi k zakaznikim

Vedouci logistiky provadi planovani ptepravy pro Cesky a slovensky trh podle potieby.
V rozpisu jizd je znacen dopravni prostiedek a termin dodani. Referent obchodniho
oddé€leni je zodpoveédny za planovani, objednani a uskute¢néni ptepravy do zahranici.

[23]

Skladovani

Dle piichoziho dodaciho listu (vétSinou dorucen fidi¢em) prekontroluje skladnik doslou
dodavku, co se ty¢e mnozstvi a typu dodavky a dodavku fyzicky ulozi do skladu.
Skladnik nebo referent nakupu potvrdi prevzeti podpisem dodaciho listu. V ptipadé¢, kdy
dodavka neodpovida zadanym specifikacim, toto ozndmi referentu nakupu, ktery zahaji
reklamacni fizeni. Dle dodaciho listu provede referent obchodu pfijem pomoci pocitace
a prijemku vytiskne. Dodaci list i vytiSténou pfijemku si skladnik zalozi k archivaci.
Naésleduje ulozeni materidlu ve skladu. Ve fazi probihajiciho kontrolniho procesu musi
byt materidl ulozen tak, aby nemohlo dojit k jeho poskozeni a znehodnoceni. Po
provedeni kontroly je materidl uloZzen ve skladu na misto k tomu ur¢eném dle
skladového planu do vyhrazenych bunék, doplnén identifikaénim Stitkem s ndzvem

materidlu, mnozstvim a datem pfijmu. Za spravné ulozeni materidlu odpovida skladnik.

Vydej zbozi

Hotové vyrobky z vyrobniho zavodu pievadi skladnik na sklad BRHL. Dle toho, co
nalozi na auto, vystavi pfevodku v informa¢nim systému. Skladnik na VTP vystavuje
pfi vydeji zboZi dodaci list. Skladnik na zéklad¢ vystaveného dodaciho listu vyskladni
pozadované mnozstvi zbozi a fyzicky pteda zboZzi odebirajicimu (vétsinou fidic).
Dodaci list podepise skladnik a odebirajici, ¢imz potvrdi pfedani zbozi. Skladnik do
dodaciho listu poznaéi jméno prebirajiciho, OP nebo RP, ptipadné SPZ auta. Fakturu
vystavuje referent obchodu na zaklad¢€ potvrzeni dodaciho listu a po dohod¢ se
zakaznikem.Jednu kopii dodaciho listu a faktury si zaklada referent obchodu, druhou

kopii dodaciho listu a faktury doruci referent obchodu do uétarny. [21]
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Obrazek 11: Vyvojovy diagram procesu prodeje [9]

Pribéh jednotlivych ¢innosti a zodpoveédnosti za tyto Cinnosti procesu prodeje je

popsan v nasledujici tabulce.
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Tabulka 1: Mapa procesi prodeje [25]

Zakazka Piezkoumani zakazky Pracovnik obch. tiseku Vyjasnéna zakazka
Vyjasnéna zakazka Zadani zakazky do IS Pracovnik obch. tiseku Zakazka v IS
Zakazka v IS Kontrola stavu zasob Pracovnik obch. iseku ~ Seznam chybéjicich polozek
Seznam chybéjicich polozek Zajisténi zbozi Pracovnik obch. tiseku Zbozi
Zbozi na sklade Rezervace zbozi Pracovnik obch. useku Dodaci list
Zbozi Kontrola zbozi Skladnik, fidi¢ Zabalené zbozi
Kompletni zakazka Zaplanovani ptepravy Logistik Rozpis jizd
Rozpis jizd Objednavka dopravy Logistik Dopravni prostredek
Zabalené zbozi, Nakladka zboZ, o .
Dopravni prostredek Dodani zbozi S Dodaci ist
Dodaci list Vystaveni faktury Fakturantka Faktura
Vyroba

Veskeré procesy vztahujici se k realizaci vyrobku jsou definovany v pldnech vyvoje.
Tyto plany obsahuji:

e cile kvality vyrobku

e 7ajisténi zdrojl a vybaveni

e pozadavek na dokumentaci

e zpusob ovéfovani a druhy zkousek vyrobku

e zpusob validace a kritéria pfijatelnosti

e druhy zdznamt o shod¢

Plany zpracovava vedouci vyvoje spoleéné s pracovnikem fizeni kvality. [15]

36



Vstupy pro navrh a vyvoj
Navrh zadani vyvoje vyrobkl zpracovava feditel spolecnosti na zékladé pozadavkl
zékazniktl, prizkumu trhu a dalSich okolnich vlivl. Zadani musi obsahovat:

e pozadavky na funkce vyrobku,

e pozadavky predpist a zakond,

e ostatni pozadavky a omezeni ovliviiujici navrh,

e termin zahdjeni vyroby.

Tento navrh je prezkouman a doplnén na poradé vyrobkovy rozvoj z hlediska

pfiméfenosti podminkam organizace a dostupnym zdrojam.

Vystupy z navrhu a vyvoje
Vystupy z navrhu a vyvoje vyrobku jsou:
e vykresova dokumentace,
e vyrobek,
e zkuSebni protokoly,
e schvalovaci protokol,
e navod k obsluze a montazi,
e piejimani kritéria vyrobku,

e vyrobni dokumentace.

Veskera dokumentace musi byt pied uzavienim vyvoje zpracovana, prezkoumana a

schvalena.

Piezkoumani navrhu
Kazdy vyrobek je v procesu navrhu pfezkoumavan a to z nasledujicich hledisek:
e zda spliiuje pozadavky zadant,
e zda spliiuje ocekavani zakaznika,
e zda se nevyskytly dodate¢né problémy a zmény pii vyvoji, které je nutno
vyfesit,

e zda jsou definovana vSechna dal$i potiebna opatieni a zdroje k dokonc¢eni ukolu.
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Ptezkoumani etap je pldnovéano v pldnu vyvoje. Procesu piezkoumani se zucastiuji
zastupci usekl, kterych se prezkoumdni navrhu tyké, tj. zéastupci vyvoje, vyroby,
prodeje, ptipadné v odivodnénych piipadech i zadkaznika. O vysledcich piezkoumani

zpracovava vedouci vyvoje zapis, ktery je soucasti dokumentace tkolu.

Ovérovani navrhu a vyvoje
Oveérovani navrhu a vyvoje se provadi v jednotlivych etapach ukolu dle planu tak, aby

se zajistilo, ze vystup z vyvoje splni pozadavky zadani.

Ovétovani se provadi:
e kontrolou vykresové dokumentace,
e zkouskami prototypu,

e zkouskami a méfenim vyrobki z oveéfovaci série.

O vysledcich ovéfovani navrhu jsou provadény vhodné zdznamy. Na vykresové
dokumentaci podpisem vedouciho vyvoje, zkousky jsou dokumentovany protokoly ze

zkousek vystavenymi pracovnikem fizeni kvality.

Validace navrhu

Validace navrhu vyrobku je soucésti planu jakosti vyvoje. Zde je definovan zplsob
validace, délka validace a druhy pouzitych zkouSek a podminky, za jakych se validace
provede. Validace se provadi zpravidla v laboratornich podminkach na vyrobcich

Z ovéfovaci série.

O provadénych zkouskach a ovéfovani jsou pracovnikem fizeni jakosti provadény
zaznamy a vystavovany protokoly. Ty se stavaji soucasti dokumentace tikolu.
Vyhodnoceni validace a pfipadna nasledna preventivni opatfeni jsou navrhovana a musi

byt ukoncena pted uzavienim ukolu.
Zmény navrhu

Veskeré zmény navrhu jsou dokumentovany, zapracovany do zadani a v prub&hu realizace

ukolu fizeny. Zménu zadani musi schvalit generalni feditel. Disledky zmén jsou
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pfezkoumavany v procesu piezkoumani navrhu a v procesu validace vyrobku. Zmény navrhu a

veskeré dalsi zmény jsou definovany, schvalovany a evidovany pisemné. [16]

NE

Obrazek 12: Vyvojovy diagram vyrobniho procesu [16 ]
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Tabulka 2: Mapa procesii vyroby [14]

Objednavka

Plan vyvoje

Zadani vyvoje

Vykresova dokumentace

Prototyp vyrobku, plan

jakosti
Vysledky zkousek

Vykresova dokumentace

vyrobku

Vykresova dokumentace

forem

Specifikace materialu

Seznam dodavateli

Objednavka

Material + dodaci list

Formy, material,

technickd dokumentace
Vylisky vyrobku +

technicka dokumentace

Vyrobky ovéfovaci série

Protokol ze zkousek

Prezkoumani
objednavky
Konstrukéni zpracovani

vyrobku

Planovéni vyvoje

Vyroba prototypu

Zkousky prototypu

Prezkoumani navrhu,

upravy konstrukce

Konstrukce forem

Vyroba forem

Poptavkové fizeni

Objednani materialu

Dodévka materialu

Vstupni kontrola

Vyroba ovérovaci série

Montaz ovéfovaci série

Zkousky, ovérovani,

validace

Piezkoumani navrhu
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referent obchodu

konstruktér

vedouci vyvoje

pracovnik

nastrojarny
pracovnik RK,

konstruktér

vedouci vyvoje

vedouci vyvoje

vedouci

nastrojarny

referent nakupu

referent nakupu

dodavatel

skladnik + prac.

v

RK

vedouci lisovny

vedouci montaze

pracovnik RK,

konstruktér

vedouci vyvoje

Vyjasnéna objednavka

Vykresova dokumentace

Plan vyvoje

Prototyp vyroku

Protokol ze zkouSek

Vykresova dokumentace,

specifikace materialu

Vykresova dokumentace

forem

Formy

Seznam dodavatelt

Objednavka

Dodaci list

Uvolnéni materialu na sklad

Vylisky vyrobku

Vyrobky

Protokol

Navrh uvolnéni do sériové

vyroby



Néavrh uvolnéni +

dokumentace tkolu

Objednavka vyrobku

Specifikace zakazky

Plan vyroby

Objednavka

Material + dodaci list

Vydejky + postupy

Vylisky

Seznam vyrobkt

Vydejky + dokumentace

Schvaleni

Potvrzeni objednavky

Zaplanovani do vyroby

Zpracovani vyrobni

dokumentace

Dodavka materialu

Vstupni kontrola

Vyroba vyliska

Piedani na sklad

Kontrola pfipravenosti

zakazky

Montaz vyrobku

tfeditel spolec¢nosti

vedouci montaze

vedouci montaze

vedouci montaze

dodavatel

skladnik + prac.
RK

vedouci lisovny

vedouci skladu

vedouci montaze

predak

2.4 Detailni analyza procesu montaze

Schvaleny vyrobek

Specifikace zakazky

Plan vyroby

Vydejky materialu, postupy

Dodaci list

Uvolnéni materialu ze

skladu
Vylisky
Seznam vyrobki na sklad¢

Vydejky pro montaz

Vyrobky

Detailni analyzu jsem zamétil na montazni oddéleni, které se nachazi v hale B. Nachazi

se zde 4 balici linky a 4 pracovni pracovisté Nahled na montazni oddéleni viz. obrazek

14.

2.4.1 Subprocesy montaze

V montédznim oddéleni kromé kompletace polotovart z lisovny probihd také planovani

montaze, zajiSténi polotovart, baleni, odvedeni vyrobki na sklad, zajisténi dostupnosti

naradi, dohled nad bezpe¢nost prace pii ¢innostech a kontrolni operace. [15]
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Montéz je proces hlavniho procesu vyroby. Do tohoto procesu vstupuji a vychazeji z n¢j

dalsi procesy viz. obrazek 13.

Planovani vyroby

Nakup

Sklad hotovych
vyrobkd

Sklad polotovarii

Rizeni jakosti
zkusebna

Obrazek 13: Procesni mapa [23]

2.4.2 Hlavni procesy montaze
Hlavnim cilem procesu montaze je plnéni planu, efektivni a kvalitativné bezchybna
provedend montaz a baleni vyrobki. Popis jednotlivych ¢innosti jejich odpoveédnosti,

vstupil a vystupu je mozné vidét v procesni mapé€ viz. tabulka 3.

Tabulka 3: Mapa procesii montaze [23]

denni

instrukce pro vedouci vedouci vedouci
1 planovani plan montaze )
skupin smény vyroby
montaze
2 zajisténi pozadavek na material a polotovary vedouci vedouci
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materialu a material potiebné pro smény smény

polotovari kompletaci vyrobkt
material a
polotovary, montazni vedouci
3 montaz ) smontované vyrobky ) .
informace z TPV a délnice skupiny
planu vyroby
kontrola montazni vedouci
4 TPV odzkousené vyrobky ;
funkénosti délnice smeény
baleni odzkousené montazni vedouci
5 zabalené vyrobky ) .
vyrobkii vyrobky délnice skupiny
odvedni '
informace o hotovych vedouci vedouci
6 vyrobku na zabalené vyrobky
vyrobcich v K2 smény smény
sklad
; zajisténi informace z TPV a potiebné nafadi a vedouci vedouci
naradi z montaze pomucky vyroby vyroby
udrzba a
8 hlaseni poruch opravené zafizeni
opravy
zajisténi R
pozadavky zakonu ) bezp. vedouci
9 bezpecénosti ) revizni zpravy .
a predpist Technik vyroby
prace
2.4.3 Priprava vyroby

Ptipravnou operaci pottebnou k procesu montaze je zajisténi naradi za niz je odpovédny
vedouci montaze, ktery pro kazdou operaci zajiStuje v soucinnosti dle charakteru
s vedoucim ndstrojarny, s vedoucim vyvoje, konstruktérem a technologem odpovidajici

nafadi a montaZni pomiicky.

2.4.5 Postup montaze

Prvnim krokem procesu montéaze je vytvofeni denniho planu pro montéaz, které provadi
vedouci smény na zakladé¢ planu vyroby. Na zékladé¢ rezervaci ze zakézek a

z pozadavkil na doplnéni skladovych zasob jsou vystaveny vedoucim useku montaZze
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planovaci pruvodky montaze. Zaplanovani vyrobkii do vyroby se provadi obvykle na

obdobi 30 kalendainich dna.

Seznam zaplanovanych vyrobkt je ptistupny odpovédnym pracovnikiim v informa¢nim
systému, kde se pribézné aktualizuje dle skutecnosti. Potom je dle technologického
postupu vytistén pozadavek na materidl a predan do skladu k vyskladnéni. V montaznim
oddé€leni komunikace probiha skrze vyrobni porady, operativni porady, planovaci

dispecink a skrze pracovni tym.

Nasleduje samotnd montaz a kompletace vyrobku, jednotlivé operace jsou provedeny
dle navodek a zkuSenosti ptislusnych pracovnic. Pfed balenim jsou vyrobky odzkouseny
na funkcnost bud’ na zkousSeckach nebo je ruéné ovétena spravnost montaze a nastaveni.
Ve vyrobnim postupu jsou definovany ovéfovaci zkousky pro jednotlivé vyrobky. U
vypoustéci ventilli je ovéfovana kvalita zkuSebnim tlakem, u napoustécich ventild je
provadénd funkéni zkouska namontovanim ventilu do ptislusné WC nadrzky. Dale se
provadé¢ji jeste zkouSky trvanlivosti sifond, kde se ovéfuje jeho té€snost. Zkousky

provadi pracovnik montdze a fizeni kvality.

Nésleduje proces expedice. Vyrobky jsou baleny dle pfedpisu v technologickém
postupu. Predpisy definuji jak pfesné opatfit vyrobek Stitkem, carovym kodem a také
zajistit ochranu vyrobku. Poté jsou vyrobky pomoci ¢tecek ¢arovych koédt odvedeny na
sklad montaze a nasledné¢ na sklad hotovych vyrobka. Vedouci skupiny odpovidad za
pfesné oznaceni, zabaleni a odvedeni vyrobkl na sklad. V ptipad¢ vzniklych poruch a
¢innosti Udrzby je hlaSeni pozadavkli vyrobni Udrzbé vykonavéano prostfednictvim
vedouciho montaze a piipadné vedoucich smén. Realizaci danych pozadavkl provadi
vyrobni udrzba. Preventivni Udrzbu provadi pracovnici Udrzby dle pldnu udrzby.
Bezpecnostnim technikem jsou zajistovany ochranné pomucky, revize zafizeni a
kontrola dodrZzovani bezpecnosti prace. Za dodrZzovani bezpecnostnich pravidel na
pracoviSti montdze odpovidaji vedouci pracovnici a pracovnici montdze. V celém

podniku je vyuzivan informacni systém K2, propojuje tok informaci z kancelafi do

lisovny, skladi a montaZe.
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Zakladnimi tlohami v informacnim systému K2, které jsou vyuzivany v useku montéze
jsou:

¢ plan montaZze, planovani,

e dostupnost materialu,

e pievodka polotovarti na sklad VYRM,

e pievod vyrobkl na sklad VYRM nebo na sklad SHV,

e tisk pozadavku na material,

e tisk identifika¢nich §titka obali a palet,

e seznam odvedeného zbozi. [15]

2.4.6 Sledovani procesu

Hlavni sledované metriky procesu montdze jsou vcasné vykryvani zakdzek a to
vV pozadovaném mnozstvi, kvalit€ a za optimalnich nakladia. Déle se provadi hodnoceni
plnéni planu montaze, statistika neshod, vyhodnocovani ekonomické rentability

provozu montaze (néklady na opravy stroji, provozni ndklady, naklady na energie).

[12]

2.4.7 Popis pracovisté

Montéazni hala se rozklada na ploSe 1250 m2 .V montazni hale se nachazi ¢tyfi montazni
stanoviSté¢ a Ctyfi balici linky. V nasledujici tabulce jsou zaznamenany druhy
montovanych vyrobkill, pocty pracovnikii a vyrobni takty linky. Doba potfebna ke
kompletaci jednoho ventilu je rizna. Zavisi pfedevs§im na slozitosti kompletace a
rychlosti vyrobniho linky. Teoreticky vyrobni takt linky zna¢i maximalni pocet
zkompletovanych vyrobktl za sménu, pokud by linka jela v nepietrzitém provozu. Udaj
realny takt zna¢i monitoringem zjisténou primérnou kapacitu linky se zapocitanim
prodlev. Pokud se kapacity redlného a teoretického taktu shoduji znaci to, Ze dané linky
jsou v provozu jiz dlouhou dobu a nedochazi zde k zadné zmetkovitosti nebo je samotna
montaz malo nachylna k poruchovosti. Vyrobni linky jsou vyrabény na zakazku pro

firmu Alca plast s.r.o., tudiz az v prib¢hu vyuZivani se objevi chybné mista v provozu.
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Tabulka 4: Popis pracovisté [17]

Napoustéci
1 Al5, A16 27 3 3000 3000
bocni
2 Vypoustéci A08 84 5 2500 1600
Napoustéci
3 Al7, A18 43 4 4000 2500 — 3000
spodni
Vypoustéci se
4 A2000, A05 96 10 3500 3000
STOP tlacitkem

Balici linka ma vyrobni takt 2000 ks za sménu a obsluhuyji ji 4 pracovnice pokud se bali
celé soupravy ventill. V pfipad€ baleni samostatnych ventild balici linku obsluhuji
pouze 2 pracovnice, které zabali za sménu také 2000 ks. Obvykle jsou v provozu 2-3
balici linky, pfi velkych zakazkach se vyuzivaji vSechny 4. V takovém ptipadé pocty
pracovnikil na balici lince operativné fidi vedouci montaze. Potfebna doba pro zabaleni

1 vyrobku je 1 minuta. Na obrazku 14 mizeme nahlédnout na ptidorys montazni haly.

A05/2000

A15/16

Al17/18

Obrazek 14: Montazni hala [ 17]
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2.4.8 Pracovni doba

V montéazni hale probiha vyroba ve dvousménném provozu, délka smény je 8,25 hodin.
Kazda sména ma jednu 30-ti minutovou piestavku dle zakona. Na zacatku kazdé smény
maji pracovnici 10 minut k pfipravé vyroby a zkontrolovani stroji. Obdobn¢ na konci

smény maji pracovnici 5 minut na uklid a kontrolu pracoviité. Cista pracovni doba tedy

¢ini 450 minut.

2.5 Analyza slabych stranek a nedostatkii

V této kapitole jsem se zabyval slabymi strankami a nedostatky procesu montaze.

2.5.1 Modelova zakazka

Pro nalezeni uzkého mista ve vyrobnim procesu montize jsem vyuzil dvé bézné
modelové zakazky. Piesné udaje 0 zakdzce se nachazi vptiloze B, C a D.
Z technologickych postupu vyrobku zahrnutych v modelové zakazce jsem vypocital

potiebné vyrobni kapacity a zaznacil je do sloupcového diagramu viz. obrazek cislo 15.

Diagram €asovych kapacit vyrobnich zafizeni

A17/18 | 4819,5
@ i
®»  A15/16 1305
3 |
Q
;_E A2000/05 | 2184
A08 | 1860
0 1000 2000 3000 4000 5000 6000

Minuty

Obrazek 15: Casové kapacity vyrobnich za¥izeni

Ze sloupcového diagramu je ziejmé, Ze Uzké misto ve vyrob€ se nachdzi na pracovisti

¢islo 4, kde se vyrabi napoustéci spodni ventily A17, A18. Vyroba na tomto pracovisti
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dosahuje pouze 60-75% svého teoretického vyrobniho taktu. Cely vyrobni proces je
tedy zdrzen. Pokud se vyroba spusti hned po obdrzeni zakazky vzniknou na skladé¢

piebytecné zasoby a dale se narusi ¢asova posloupnost realizace zakéazky.

Popis Ganttova diagramu

Pomoci Ganttova diagramu jsem se rozhodl vhodné poskladat potadi vyroby
jednotlivych produkti téchto dvou zakazek a najit optimalni vyrobni plan montaze — viz
ptiloha A. Urcujici faktor planovani bylo datum expedice, jenz jsem do obrazku
zaznaCil svislym cervenym pruhem. Ten nam znaci, ze zakdzka A se musi vyrobit do
29. tmora a zakazka B do 2.bfezna. Ridil jsem se technologickymi postupy montéZe.
Pokousel jsem se vyrobni zakazku naskladat do vyroby, tak aby se stihla v co
nejkratSim Case a za vyuziti nejvyssiho mozného poctu pracovniki a vyrobnich zatizeni.

S pfidanim tfi no¢ni smén se zakazka podaii vyrobit za méné nez 4 dny.

Vysvétlivky:

Cerveny svisly pruh — datum expedice
Zelena barva — pracujici sména

Bila barva — sména ma volno

N — no¢ni sména

O — odpoledni sména

R — ranni sména

2.5.2 Analyza pracoviSté ¢islo 4

Pracovisté Cislo 4 vyrabi napoustéci spodni ventily A17 a A18. Jediny rozdil mezi
zminovanymi ventily je pouze v uzavéru. Ventil A17 je dodavan s plastovym a ventil
A18 s kovovym uzavérem. Z hlediska vyroby zde nedochéazi k Zzddnym rozdiltim u obou
ventili. Ventily jsou vyrabéni automatizovanou vyrobni linkou, kterou obsluhuji 4
pracovnice. Automatizovana linka se déli na ¢tyfi samostatné celky:

e montaz téla ventilu,
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e montaz stfedové trubice,
e hlavni montaz sestavy,

e testovaci zafizeni.

Na kazdém celku Se vyrabi jedna ¢ast, jenz je pomoci dopravnikti pfepravovana do
nasledujiciho useku k dal$i montazi. Na kazdém useku je semafor, ktery cervenym
svételnym signalem hléasi poruchy a vady v polotovaru. Déle se kazda porucha zobrazi
na displeji, ktery je zavéSen na vyvySeném misté blizko pracovisté. Displej dava
pracovnicim pfesné informace o stavu pracoviste:

e pocet vyrobenych kust od zacatku smény,

e oznaceni useku, kde vznikla zavada,

e druh zavady.

Dv¢ pracovnice maji za kol dopliiovat polotovary do dopravnikovych pasu. Jedna
pracovnice postupné vypoméha viem kolegynim u vyrobni linky. Ctvrta pracovnice
odebira u vystupu hotovy vyrobek a na testovacim piistroji obstarava vyrobni zkousky.
Pokud je vyrobek v pofadku je pfipraven k zabaleni. V opaném piipadé je vyrobek
Vlozen do krabice se zmetky. Dikladnym pozorovanim a analyzou vSech procesti tohoto
pracovisté jsem zjistil nasledujici pfic¢iny prodlev a poruch. Tyto zavady zpusobuji
prodlevy o 20-30 % ¢isté doby pracovni smény. Pfi¢iny prodlev a jejich procentualni

podil jsou zachyceny v tabulce Cislo 5.

Tabulka 5: Druhy poruch na pracovisti 4

zaseknuti
Sla,c 3200 46,5
dopravnikt
nahromadéné
Sib 15 30 450 6,5
trubky
zaseknuti
Sid,e 15 60 900 13,1
dopravniku
S2a, zaseknuti 12 65 775 11,3
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S3a dopravniku

S2b,S3b  nedostatek matic 15 70 1050 15,3
zaseknuti
S4 20 1 20 0,3
vyrobku
chybny
vSechny 1800-3600 0,03 97 14
polotovar
nedostatek
vSechny materialu pro 120 0,20 24 0,35
linku
vSechny udrzba 7200 0,05 360 52
celkem 6876

Z posledniho tadku tabulky mizeme vy¢ist, ze celkova doba poruch ¢inni zhruba 6876
sekund za sménu, coz je zhruba 25,5 % celkového Casu smény. Nejdelsi celkové
prodlevy vznikaji na pracovisti Sla a Slc, kde se kazdou sménu v priméru 53 minut
opravuje zaseknuty dopravnik. Zhruba 1 x do tydne dochazi k nepravidelnym zévadam,
jejich odstranéni v priméru zabere 30 — 45 minut. Mezi né patii naptiklad pouziti
chybnych polotovarti, vypadky proudu a vétsi poruchy, pii kterych se linka musi zcela
vypnout. V patek dvé hodiny pfed koncem posledni smény je na pracovisti provadéna

udrzba, kterd zplsobi snizeni taktu zhruba 5 %.

Z tabulky poruchovosti jsem vytvoril Ishikawlv diagram pfi¢in a nasledkd —

viz.obrazek 16.

50



- — e , pr—
/" Nedostatek ’ f/ Zaseknuti o
| materidlupro Zaseknut | dopranikuna B
linky vjmhku nasd Slac opravniku s1d,e

Fomaly skladnik Vybrujici dopravnik Povelena matice na dopravniku Imetek

Zaneprazdnény skladnik §patnd monta ujrobku Spatnj prepad dopravilku Vzpiicenny polotova

Pomala pracavnice Nepozornast skladnika Vapicenna matice

Spatna identifikace ve skladu Pamali absluba

Prisnd narma price
/'/’-_ _ o i
/
(" Nahromadéné /" Nedostateh

maticna $2b &
53b

trubky

Obriazek 16: Ishikawiv diagram pricin zastaveni linky
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3. OPTIMALIZACE PROCESU MONTAZE A NAVRH NA
ZLEPSENI

V analytické Casti jsem zjistil, Ze izké misto procesu montaze se nachazi na montaznim
pracovisti Cislo 4. Podrobné¢ jsem popsal druhy a Cetnost zavad. V této kapitole se
zaméfim na metodickd feSeni minimalizace prostojii a jeho ovéfeni na modelovych
zakazkach. Pokusim se nastinit mozna feSeni téchto zavad a snazit se minimalizovat
prodlevy ve vyrobé. Rozhodl jsem se aplikovat Paretiv diagram v kombinaci s analyzou

diagramu pficin a nasledk.

3.1 Navrh metodiky vedouci k minimalizaci prostoju

Cilem néavrhu je postup vedouci k minimalizace prostoji montazni linky A17,18.

Metodika ma ctyti kroky:
3.1.1 Stanoveni kritickych prostoju

V minulé kapitole jsem vytvofil tabulku s jednotlivymi ptfi¢inami prostoji. DalSim
ukolem je stanoveni kritickych pfi¢in prostoji, které jsou primarné¢ vhodné
k optimalizaci. Diky Paretové analyze vime, Ze 80 % vSech ztrat je tvofeno 20 % pficin.
Tudiz nejefektivnéjsi zpisobem optimalizace vyrobni kapacity linky A17,18 je
sledovani a odstranéni pravé 20 % nejkritictéjSich prostoji. Aplikace Paretova

diagramu:

Postup pri Paretové analyze:

1. Volba sledovaného faktoru — doba poruchy.
2. Volba hlediska analyzy.

3. Sbér a zaznam dat. (viz.tabulka ¢islo 5)

4. Sestrojeni Paretova diagramu.
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5. Volba kritéria pro stanoveni zivotné dilezité menSiny faktori — kritérium 80/20
Paretv princip.

6. Analyza faktort stanovenych jako Zivotné¢ dilezita menSina.

Zakladnim kritériem pro stanoveni kritickych prostoji je kritérium 80/20 (Paretiv
princip). Kritérium uplatnime tak, ze na pravé ose y odeCteme 80% a promitneme je
ptes Lorenzovu kiivku na osu x. Faktory lezici vlevo od kolmice spusténé z Lorenzovy

ktivky na osu x, tvofi hledanou mensinu kritickych prostoja. [5]

Tabulka 6: Souhrnna tabulka pro sestrojeni Paretova diagramu

Zaseknuti dopravniku

na Sla.c 3200 3200 0,465
Nedostatek matic na
S2b, S3b 1050 4250 0,618
Zaseknuti dopravniku
naside 900 5150 0,749
Zaseknuti dopravniku
S3a.52a 775 5925 0,862
Nahromadéné trubky 450 6375 0,927
Si1b
Udrzba 360 6735 0,979
Chybny polotovar 97 6832 0,994
Nedostatek materialu
pro linku 24 6856 0,997
Zaseknutlsw:‘yrobku na 20 6876 1,000
celkem 6876
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Lorenzova kfivka : Paretova analyza
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Obrazek 17: Paretova analyza kritickych prostoji

Z Paretovy analyzy mizeme pomoci Lorenzovi kiivka urcit kritické pficiny zavad.
Z grafu vyplyva, Ze neni nutné se zabyvat pfi¢inami vSech zavad, ale pouze témi
zivotn€ dilezitymi. Jsou to nasledujici zavady:

e zaseknuti dopravniku na Sla a Slc

e nedostatek matic na S2b a S3b

e zaseknuti dopravniku na S1d a Sle
Tyto zdvady jsou pro nds zivotné dilezité zavady, které se budu snazit odstranit a

minimalizovat jejich Casy.

3.1.2 Definovani pri¢in kritickych prostoju

Z Paretovy analyzy jsem definoval tfi kritické prostoje, které hlavni mérou zpiisobuji
prostoje vyrobni linky A17,18. V této kapitole budu analyzovat pfi¢iny a nasledky

v

téchto kritickych prostoji. Vytvoril jsem Ishikawtiv diagram pticin kritickych prostoja.
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y Zaseknuti
[ dopravniku na
A Slac

Povolena matice na dopravniku——*

Spatny prepad dopravniku——= ‘ I(ritick}} prostoj
montazni linka

4
i |

VzpFitenna matice———* Zmetek—> i\

Pomala obsluha 4 Vzpricenny polotovar ¥

/ Ne_dast.;t:: ’ Zaseknuti )
matlcsr;ab a ‘. dopravniku 51d,e

Obrazek 18: Ishikawiiv diagram pricin kritickych postoji montazni linky A17, 18

Tabulka 7: Vyznamné p¥i€iny kritickych prostora

Sla,c zaseknuti dopravniku povolena matice
Spatny prepad
Sla,c zaseknuti dopravniku 3100 60,2
dopravniku
Sld,e zaseknuti dopravniku zmetek 400 7.8
vzpticeny
Sld,e zaseknuti dopravniku 500 9,7
polotovar
S2b, S3b nedostatek matic vzptiena matice 350 6,8
S2b, S3b nedostatek matic pomala obsluha 700 13,6
celkem 5150

V tabulce ¢islo 6 jsou zachyceny Casy trvani pfic¢in prostoji a jejich procentudlni

rozlozeni. Uvedené detaily pfi¢in vedou ke kritickym prostojiim ziskanych Paretovou

analyzou v kapitole 3.1.1.
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3.1.3 Stanoveni vyznamnych pri¢in

wrwe

V této kapitole pomoci Paretovy analyzy stanovim vyznamné piiciny, jenz vedou ke

kritickym prostojim montazni linky. Postupuji analogicky jako v kapitole 3.1.1

Tabulka 8: Detaily vyznamnych p¥i¢in kritickych prostora

Spatny prepad dopravniku 3100 3100 0,602

S2h,S3b Pomal4 obsluha 700 3800 0,738

Sld.e Vzpticeny polotovar 500 4300 0,835

Sld.e Zmetek 400 4700 0,913

S2b,S3b Vzpficena matice 350 5050 0,981

Sla.c Povolena matice na dopravniku 100 5150 1,000
celkem 5150

Paretova analyza

Lorenzova kfivka :
komulativni éetnost

98,1% 100,0%

0,

80% \ 83,5% lgﬁ/._—_. [ ;gSA:%
73,8% ___—a L 80%
- 70%
- 60%
- 50%
- 40%

30%
- 20%
- 10%
- 0%

6000
5000
4000
3000
2000
1000

Doba opravy zavad
Kumulativni ¢etnost

Spatny
prepad
dopravniku
Pomala
obsluha
Vzpficenny
polotovar
Zmetek
Vzpficenna
matice
Povolena
matice na
dopravniku

Kategorie zavad

Obrazek 19: Paretova analyza prifin kritickych prostoja
Promitnutim Lorenzovi kiivky do osy x stanovime vyznamné pfi¢iny kritickych

prostojii. Jsou to Spatny prepad dopravniku a pomala obsluha na pracovisti Sla a Slc.

Tyto dvé pficiny tvoii vyznamnou mensinu pfi€in kritickych prostoji.
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Vrwe

3.2 Navrh opatfeni pro nejvyznamnéjsi pri¢iny kritickych prostoji

Vytvotenim Paretovy analyzy a Ishikawova diagramu pfi¢in a nasledkii jsem zjistil
nejvyznamneéjsi priciny zpusobujici kritické prodlevy montazni linky. V dal§im textu
jsou uvedeny napravna opatieni pro modelovou zakazku. Pokusim se nastinit vSechny

mozné opatfeni pro snizeni doby kritickych prodlev.

3.2.1 Uprava navijeciho dopravniku

Vice nez 60 % ze vSech vyznamnych pfic¢in vedouci ke kritickym prostojim montazni
linky je zpusobeno navijecim dopravnikem na tseku cislo Sla. Vertikalni cast
dopravniku z piislusné bedny naviji polotovary a pfevazi je na jeho horizontalni ¢ast,
jenZ je napojena na montazniho robota. Hlavnim problém dopravniku je mechanicky
prechod mezi jeho vertikalni a horizontalni ¢asti. Zde se dilce nahromadi a zablokuji
chod dopravniku. Navrhem je technické feSeni vymény mechanického prechodu pro

vyrabény polotovar. Mechanicky piechod dopravniho pésu je zachycen na obrdzku ¢islo

20.

3.2.2 Komunikace se servisnim technikem

Vzpticené dilce a povolené Srouby na dopravniku na stanovisti S1d, Sle, S2b a S3b
zpusobuji 19 % z vyznamnych pfi¢in vedoucich ke kritickym prostojim. Pfi téchto
zédvadach jsou problémy odstranovany servisnim technikem, ktery je pfivolan
vysilackou. Ta je umisténa u vchodu montdzni haly. Nicméné jedna vysilacka pro celou
montaZz, kterou tvoifi 8 pracovisti je malo. Ke sniZeni prodlev by pomohla vysilacka
umisténa piimo u stanovist, kde vznikaji nejcastéjsi poruchy. Dale by servisni technik
mél pii pravidelné udrzbé kontrolovat Srouby na piickach dopravniku - viz obrazek

¢islo 20.
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Mechanicky ptepad dopravnikového pasu

Srouby piicky dopravniho pasu

Obrazek 20: Dopravnikovy pas

3.2.3 Cetnéjsi vyména na pracovisti

Na pracovisti S2b a S3b pomala obsluha maticovych bubnii zptsobuje necelych 14 %
ze vSech vyznamnych pfic¢in vedouci ke kritickym prostojim pteruseni linky. Analyzou
a pozorovanim stanovisté jsem zjistil, ze fyzickd naro¢nost u jednotlivych usekl
pracovisté ¢islo 4 je velmi rozdilné. Pracovnice ptechazi na vedlejsi usek kazdou hodinu
ve sméru hodinovych rucicek. U stanovist’ S2 a S3 je vytizeni pracovnice nejvyssi.
Z tabulky poruchovosti zjistime, Ze pracovnice nestaci dopliiovat matice do vyrobniho
bubnu. Vzdalenost mezi jednotlivymi useky pracovisté ¢islo 4 neumoznuje
pracovnicim, aby si vzajemné vypomahali pokud, néktera pracovnice rychlosti taktu
linky nestaci. Jako opatfeni navrhuji zmensit periodu cyklu na jednotlivych usecich.
V soucasné dobé€ se pracovnice vyméiuji na usecich v hodinovém intervalu. Pokud se
snizi doba cyklu vymény na polovinu, tak na nejnamahavéjSich usecich S2 a S3
pracovnice budou méné unaveny a budou rychleji stihat dopliovat polotovary. Druhym

opatfenim je pfidani dalsi pracovnice na pracoviste, coz by zvysilo néklady.
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3.2.4 Navrh signalizace poruch

Pti dikladném pozorovani pracovniho postupu jsem zpozoroval dalSi problém,
zpusobujici ¢asové prodlevy na vSech stanovistich, v samotné signalizaci poruch. Vedle
automatizované linky visi na zdi displej, ktery pracovnikiim oznami, kde vznikla
zavada. Problém je v samotném umisténi displeje. Jelikoz linka a jeji obsluha pracuje
Vv kruhovitém ttvaru tak pouze jedna z nich ma displej vzdy Celem, ostatni pracovnice
pracuji zady k displeji. Proto navrhuji vyrobit dalsi dva displeje a umistit je piimo na
linku pied o¢i pracovnice. Pracovnice bude mit okamzity ptehled o poruse a tim se
minimalizuje doba vzhlédnuti pracovnice nahoru na zed a tim se znacn€ snizi doba
opravy poruchy linky. Ve stejném okamziku s informaci na displeji se spusti Cervené
svétlo semaforu daného useku. DalSim ucelem semaforu je také dat informaci
pracovisti, Zze zavada je vyfeSena a vyroba pokracuje. Tento ukon zahlasi semafor
zelenou svételnou signalizaci. Semafor je umistén na stfeSe linky, avSak pracovnice
K nému ma opét Spatny vyhled. Konstrukéné neni mozné semafor umistit na leps$i misto,
protoze by pracovnicim zavazel pfi vykonu prace. AvSak je mozné ke svételné
signalizace ptidat signalizaci zvukovou. Samotny chod linky neni pfili§ hlasity proto by
stacil kratky prerusovany zvukovy signal pfi zahlaseni poruchy a jeden souvisly signal

pfi opraveni zavady a znaceni, Ze vyroba pokracuje.

3.3 Monitoring dat

Zavedeni navrzené metodiky vyzaduje sbér udaji a jejich evidenci. Z hlediska davodi
vyhodnoceni je dilezit¢ hodnoty sledovat a zaznamenavat. Takto zaznamenana data
budu slouzit jako vstupni data do metodiky navrzené v kapitole 3.1. V soucasné dobé
firma nevede zadné dlouhodobé statistiky Cetnosti a druhii poruch. V ptipad¢€ poruchy se
na displeji objevi Cislo useku na kterém vznikla zdvada a druh zdvady. Vhodnym
feSenim by bylo propojeni software informac¢niho systému se signalizujicim displejem a
zaznamenavat druhy poruch. Diky vedenym statistikdm firma ziskd ptehled o

nejvyznamnéjsich piicinach vedoucich ke kritickym prostojim na pracovisti ¢islo 4.
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Poté bude podnik schopen operativné reagovat na dany problém v co nejkratSim

mozném c¢ase a minimalizovat prodlevy. Moje doporuceni je, aby firma monitorovala

nasledujici daje:

Cisty ¢as jednotlivych prostoju
druh zavady

datum zavady

¢as pocatku zavady

¢as konce zavady

sttedni dobu mezi jednotlivymi zavadami

Jako soucast informacniho systému navrhuji provadéni reportingu. Ten by mél

zpracovavat Paretovu analyzu. Dale po implementaci navrhu pro zlepSeni doporucuji

sledovat v informa¢nim systému rentabilitu provedenych zmén.
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4. ZHODNOCENI PRINOSU NAVRHU RESENIi

4.1 ZvySeni vyrobni kapacity montazni linky A17,18

wrwve

Po zavedeni navrhii na eliminaci vyznamnych pficin kritickych prostoji se nam
podatilo zvysit vyrobni takt montazni linky 0 13,4 %. V tabulce 9 jsou zaznamenany
nové ¢asy prostoju, které vzniknou po implementaci navrhu opatieni. Naptiklad u
pticiny spatného prepadu dopravniku po vyméné za vhodné&jsi dojde k uplné eliminace

poruch. Naopak u pti¢iny pomala obsluha jsem nové €asy prostojit musel odhadnout na

zaklad¢ zkuSenosti ziskanych z pozorovani chodu linky.

Tabulka 9: Doba eliminace p¥i¢in kritickych prostoja

zaseknuti
Sla,c povolena matice 80
dopravniku
zaseknuti Spatny prepad
Sla.c Pty prep 3100 0
dopravniku dopravniku
zaseknuti
Sld.e, zmetek 400 300
dopravniku
zaseknuti
Sld,e, vzpticeny polotovar 500 400
dopravniku
S2b, S3b nedostatek matic vzpii¢ena matice 350 250
S2b, S3b nedostatek matic pomala obsluha 700 500
celkem 5150 1530

Celkové prostoje linky za sménu ¢inili 6876 sekund. Pomoci Paretovy analyzy a

Ishikawova diagramu pfi¢in a nasledkt jsem se zaméfil pouze na nejvyznamnéjsi

pric¢iny kritickych poruch. Po zavedeni navrhu na eliminace téchto pfi¢in kritickych
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poruch jsou nyni celkové prostoje 3526 sekund, coz se rovna 12,1 % celkového ¢istého

casu smény.

4.2 Zhodnoceni celkovych nakladi

Na ptikladu nasi modelové obchodni zakazky jsem se spocital usetfené vyrobni naklady
po zavedeni navrhu opatieni. Celkové néklady, jenz jsou tvotfeny provoznimi néklady,
vyrobni rezii a mzdovymi naklady, na provoz vyrobni linky ¢ini 6 K¢ za minutu.

Z Ganttova diagramu v ptiloze A mutzeme vycist celkovy ¢as potiebny k vyrob¢ vSech

ventilll nasi modelové zakazky.

4.1.1 Celkové naklady pred aplikaci navrhu resSeni

Vyrobni ¢as modelové zakazky:

11 smén + 48 minut = (11 smén x 450 minut) + 48 minut = 4998 minut
Celkové naklady/minutu = 6 K¢/ minutu

Celkové néklady (zakazka) = 4998 x 6 K¢&/min = 29 988 K¢

4.1.2 Celkové naklady po aplikaci navrhu feSeni

Po aplikaci navrhi feseni na pracovisté A17,18 se potifebné mnozstvi napoustécich
ventilll vyrobi za krat$i dobu. Jelikoz se nam zvysil takt linky o 13,4 %, tak celkovy cas

pro vyrobu stejného mnoZstvi ventili bude 86,6 % ptivodni doby vyroby.
4998 minut x 0,866 = 4398 minut.

Celkové néklady (zakazka) = 4398 x 6 K&/min =26 388 K¢.

USetiené naklady:

Rozdil : 29 988 K& — 26388 K¢ = 3600 K¢
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4.1.3 Naklady na opatieni
V tabulce ¢islo 10 miZeme vidét naklady spojené s instalaci napravnych opatieni.

Tabulka 10: Naklady na opatieni

Mechanicky prepad 500 6,3

Zabudovat zvukovy signal 1000 12,5

Vysilacka 1000 12,5

Zavésny displej 2500 31,3

Software na sledovani poruch 3000 37,5
Celkové naklady na opatieni: 8000

Celkové naklady pro vSechny novéa opatfeni budou zhruba 8000 K¢&. USettené penize pii
realizaci nas$i modelové zakazky ¢ini 3600 K¢. Tyto usetfené naklady pokryji zhruba 45
% dodatecnych nakladi na zavedeni napravnych opatfeni. Za plného provozu jiz za 10
smén dokazou uSetfené finan¢ni prostfedky, vzniklé zvySenim vyrobniho taktu

montazni linky A17,18, pokryt celkové naklady novych opatieni.
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ZAVER

Hlavnim cilem mé bakalaiské prace bylo zmapovani hlavnich procesi v podniku a
vytipovani jejich tizkych mist. Pomoci globalni analyzy jsem ve své praci popsal
vSechny hlavni, podpirné a vedlejsi procesy spolecnosti. V detailni analyze jsem se
zam¢iil na montazni oddé€leni. Nasledovalo zvoleni modelové obchodni zakazky. Diky
kapacitnimu propoctu této zakazky bylo zjisténo, ze hlavnim problém v montazni hale

zkoumaného podniku je pracovisté napoustécich ventila.

Provedl jsem diikladnou analyzu pracovisté napoustécich ventil, které je znaceno
A17,18. Jelikoz firma nemonitorovala tidaje o tomto pracovisti, musel jsem vlastnim
pozorovanim a zkoumdnim zjis§tovat pii¢iny zpusobujici prodlevy montazni linky
pracovisté. Hledani pfic¢in téchto prostoji bylo nejzajimavéjsi €asti prace. Vstupnimi
daty pro mé¢ byly rozhovory s pracovnicemi, zapisovani statistik pfi¢in prodlev linky a

smérnice firmy.

Z naméfenych poznatkd jsem sestavil Ishikawiiv diagram pfi¢in a nasledk poruch
montdzni linky. Na odstranéni téchto pfi¢in jsem se vyuzil jeden ze sedmi nastroji
jakosti a to Paretovu analyzu. Z ni jsem ur€il pfic¢iny kritickych prodlev linky. Jejich
odstranénim jsem se zabyval v navrhové ¢asti. V ni jsem definoval souhrn opatieni

v podobé metodiky slouzici k eliminaci kritickych pti¢in prostoju.

Navrzend metodika byla pro firmu Alca plast s.r.o. nejvétSim ptinosem. Po jeji
implementaci do vyrobniho procesu dojde ke zvySeni vyrobni kapacity montazni linky

napoustécich ventild. Diky této metodice usetti firma finan¢ni prostiedky.
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PRILOHA B

AlcaPprLAST®

Contractor

Alca plast, & ro.
Bratislavskd J846
690 02 Bleclay
Cznch Republc

Id_No.: XSE55809
Tax [d.Na.: CTISESSR00

Phani: +420 510 126 499
Fax: +420 519 330 621
Phone: +420 519 361 633
E-mail: i zar@skadalcaplast o=

I_!ln_nl.m..u.n.

Zakazka

ZA/2012/190

—

" pella Global Development Inc "
Qwomar Trading Building 6, P.O. Box 875

Road Town, Tortola

Great Britain

L

Customer : REAL LTD
Real LTD

Bumaznaja 18
196083 St-Peterburg

Rusho

Id.No.:
Tax 1d.Mo.:

Article

Mt

Ordered by:
Your order MNo.
Offer valid to
of

Officer

ZA/2012/190
Kontejner 2

23.2.2012
13.2.2012

Quantity

SA20005 1/2" CHROM
8394045930528

Souprava splachovaci se stop tlaitkem - LOGO

1 260,00 Pcs.

A 05 CHROM
8594045534250

Vypaustéel ventil se stop tlaéitkem zvyseny - LOGO

450,00 Pcs.

A D8
8595580500542

Flush walve with double button - LOGO

300,00 Pes.

A15 1/2°
8594045537523

Side inlet filling valve - LOGO

6 000,00 Pcs.

A 15 3/8"
8594045937947

Napoustac ventil bocni - LOGO

450,00 Pcs.

A 16 3/8"
8594045937978

Side inlet filling valve metal thread - LOGO

450,00 Pes.

a17 1f27
8594045531600

Napoudtéci ventil spodni plastovy zévit - LOGO

&£ 000,00 Pcs,

A 17 3/8"
8354045531617

Napoustéd ventil spodni plastovy zavit - LOGO

350,00 Pcs.

A18 1/2°
8594045531624

Lower inlet filling valve metal thread - LOGO

5000,00 Pcs.

A 18 3/g"
8594045931631

Lower inlet filling valve metal thread - LOGO

350,00 Pcs.

A 2000 CHROM
8554045530085

Flush valve with stop button - LOGO

800,00 Pcs.
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PRILOHA C

& Zakazka
Alca PI—AST ZAf2012/190

SADS 1/2" CHROM 200,00 Pcs.
6535500500438 Souprava splachovaci s dvoutladitkem - LOGO

SADBS5 1/2" CHROM 500,00 Pcs,
8595580500511 Souprava splachovad s dvoutlacitkem - LOGO

SAZ000 1/2" CHROM 1 400,00 Pcs.
8394045930238 Flush sat with stop button = LOGO

SAZ000K 1/2" CHROM 200,00 Pes.
8594045936261 Side Aush =at with stop buttan, metal thread - LOGO

SA2000S 1/2" CHROM 1 740,00 Pcs.
8594045930528 Souprava splachovaa se stop Hacitkem - LOGO

SA20005K 1/2" CHROM 800,00 Pes,
8594045936247 Lower flush set with stop button, metal thread - LOGO

Mumber of items 17

Tetal quantity 25 2850, 00
Date of iszue 13,2,2012
Delivery conditions FCA Bredlav
Mode of transport FCA



PRILOHA D

AlcarLasT®

Contractor

Alea plast, e.r.o.
Bratislavekd 2846
690 02 Bleclay

Gzech Republic

Id.No.: 23635809
Tax Id.No.: CZ25655809

Fhone: =420 519 326 499
Fane: +420 519 330 621
Phone: +420 519 361 633
E-misil: | zartakadaleaplast ez

Zakazka
ZA/2012/201

[ i 7

0AD KERAMIN
OAQ KERAMIN
22 SEROVA 5TR.
220024 MINSK

L Belorusko J

[

Customer : BY0D0GO 7a/2012/201
OAD KERAMIN Ordered by:
OAD KERAMIN Your order No.
22 SEROVA STR. A .
Offer valid to 2.3.2012
220024 MIMSK of 15.2.3012
Bilaruska Officer
1d.No.:
Tax Id.Ho.:
Article Quantity
PAL. DREV 27,00 Pes.
13342 Paleta dievéna 1200x800 nestandard
SADBSK 1/2" CHROM 2 000,00 Pcs
8595580510527 Lower flush set with dual control button, matal thread - KERAMIN 1
CADASK 1/2" CHROM 2 000,00 Pes,
8395580510541 Lower flush set with dual control button, metal thread - KERAMIN 3

SADSSK 1/2" CHROM

Z 000,00 Pcs,

8595500519209 Lower flush set with dual control button, metal thread - KERAMIN4
SAZ20005K 1/2" CHROM 2 000,00 Pcs,
8393580503180 Lower flush set with stop button, metal thread - GRAND

SAZODOSK 1/2" CHROM

4 000,00 Pcs,

8595580517577 Lower flush set with stop butten, metal thread - GRAND 1
SAZ0005K 1/2" CHROM 1 000,00 Pcs,
8595580508210 Lower flush zet with stop button, matal thread - VERONA
Mumber of items 7
Total guantity 1303700
Drate of issue 15.2.2012
Delivery conditions EXW
Mode of transpert EXW



PRILOHA E

jhv - engineering sr.o

ZAKLADNT POPIS LINKY

Linka obsahuie 4 samostatné celky:

. Montaz téla ventilu
2.Montaz stredove trubky
3.Hiavni montaz sestavy
4 Testovaci zafizen

,,,,,

Jednotiive stroje jsou
propojeny dopravniky.

Orientacni rozméry: 8% 7 m

Pocet Clend obsluhy: 3

Takt zarizeni: 6s R

V= ENGINEERING, s.r.0, S. K. Neumanna 2793, Pardubice 530 02
.+ +420 66 14 164, +420 464 625 901, +420 464 625 902, Fax: +420 464 625 903
p:ffwww.jhv.cz/, e-mail: pardubice@jhv.cz



