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Abstrakt

Cilem této bakalai'ské prace Rizeni vyrobnich procesii v oblasti elektrotechnické vyroby je
popsat principy funkéniho a procesniho pfistupu pfi fizeni vyroby a stru¢né vysvétlit jejich
rozdily. Déle pak popsat zakladni metody, které se pii fizeni procesii vyuzivaji a nckteré
zZ téchto metod uplatnit v praxi. Pro tento el byla zvolena firma KS Europe s.r.0., konkrétné

oddéleni ,,Heftshop®, které se zabyva kompletaci katalogti.

Klicova slova

Proces, procesni fizeni, reengineering, funk¢ni fizeni, optimalizace, Kanban, Six sigma,

Kaizen, Value stream mapping, Poka — Yoke, 5S, Just in time
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Abstract

The aim of this bachelor thesis Management of Production Processes in Electrotechnical
Production is to describe the principles of functional and process approach in production
management and briefly explain their differences. Then describe basic methods used in
process control and apply some of these methods in practice. For this purpose was chosen KS
Europe s.r.o. company, specifically the ,,Heftshop“ department, which focus on catalog

completation.

Key words

Process, proces management, reengineering, functional management, optimization,

Kanban, Six sigma, Kaizen, Value stream mapping, Poka — Yoke, 5S, Just in time
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Uvod

Ackoliv jiz manufaktury ptinesly ohromny pokrok v oblasti masové vyroby, naroky trhu
neustale rostou. Podniky jsou tak pod trvalym tlakem zakaznikli a konkurence a aby uspély,
musi se jejich pozadavkim na kvalitu a cenu velice rychle piizpisobovat. K tomu, aby byla
spoleCnost schopna efektivné reagovat na rychlé zmény vnéjsitho prostiedi, musi nalézt
nejoptimalnéjsi zplisob fizeni svych procesii. A pravé procesni pfistup fizeni takovouto
moznost fizeni nabizi. Kazda spoleCnost, kterd chce uspésné cCelit narocnym konkuren¢nim
podminkdm na globalnim trhu, musi byt schopna efektivné fidit a neustale zlepSovat své
procesy. Ziskanim a osvojenim si této dovednosti se pak spolecnosti stavaji pruznéjsi a

vvvvvv

praktické vyhodnoceni konkrétniho procesu.

Cilem bakalafské prace je posoudit néktery z dil¢ich procesii ve vybraném podniku a
navrhnout zde mozna zlepSeni, kterd by mohlo vedeni spole¢nosti pouzit jako podnét
k budouci optimalizaci. V Gvodni ¢asti prace je popsan funkéni a procesni piistup fizeni a jsou
vysvétleny zékladni pojmy, které s timto tématem souvisi. Nasleduje kapitola, vénujici se
teorii o Stihlé vyrobé, popisujici odlisné metody, které se pii optimalizaci, resp. zlepSovani
procest uspéSné vyuzivaji. Ve tieti ¢asti prace je pozornost vénovana firmé KS Europe s.r.o0.,
konkrétné oddéleni ,,Heftshop®, zabyvajicim se kompletaci katalogli. Na tomto oddéleni bylo
provedeno také samotné pozorovani a nasledny popis jeho jednotlivych subprocesit. Na
zéklad¢ sledovani bylo mozné splnit cil prace, tedy zhodnotit stavajici proces a navrhnout
zmény vedouci ke zlepSeni stavajici situace tak, aby byl pouZitelny do budoucnosti a
vyhovoval podminkdm spolecnosti. Tyto jednotlivé ndvrhy jsou uvedeny v posledni Ctvrté

kapitole.

11
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1 Zakladni aspekty procesniho a funkéniho fizeni

V této kapitole jsou postupné vysvétleny pojmy spojené s procesnim fizenim a samotnym
procesem. Dale je zde popsdno rozdéleni procesii v organizaci, model procesniho fizeni,
zavedeni procesniho fizeni, vyhody a nevyhody procesniho fizeni a reengineering. V zavéru
této kapitoly pak bude vysvétleno také funkéni fizeni a rozdil mezi funkénim a procesnim

fizenim.
1.1 Proces

Proces je jednim z nejpouzivanéjsich termint ve firméch a potykaji se s nim kazdodenné
jak bézni zaméstnanci firmy, tak i vrcholovi manazefi. [1] ZlepSovani procesii je dulezitou
soucasti kazdé procesné tizené firmy. Divodem je velika konkurence napti¢ jednotlivymi
odvétvimi, kdy jsou firmy nuceny vyrabét lepsi a kvalitn€j$i produkty pii minimdlnim zasahu

do vstupti procesu. [2]

Pojem proces piedstavuje fadu ¢innosti, které na sebe vzajemné navazuji a vytvareji tak
tok préce. [1] V kazdém procesu dochazi pfi vyuziti vhodnych zdrojii a nastroji k preméné
dil¢ich vstupii na vystupy. Samotny vystup z procesu pak miize predstavovat jak fyzicky

vyrobek, tak i urcité sluzba. [2]

Viéclav Repa definuje podnikovy proces takto: ,, Souhrn cinnosti, transformujici souhrn
vstuput do souhrnu vystupu (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu

lidi a nastroje. 3]

Alena Svozilova definuje proces nasledovné: ,, Proces je série logicky souvisejicich
cinnosti nebo ukoli, jejichz prostrednictvim — JSOU-Ii postupné vykondny — md byt vytvoren

predem definovany soubor vysledkii. * [4]
1.2 Procesni fizeni

Diilezitou soucasti procesniho fizeni jsou tii zdkladni ¢innosti. Jde o organizovani,
koordinovani a fizeni. [1] Jsou to jedny ze zdkladnich a kazdodennich aktivit manazert, ale i
vSech ostatnich pracovnikli. Jejich snahou je dany proces neustdle zlepSovat a vyvijet.

K tomu, aby vSe spravn¢ fungovalo, je nedilnou soucésti také tymova spoluprace. [1]

12
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1.3 Rozdéleni procesti v organizaci

Samotné procesy lze délit podle nékolika hledisek, naptiklad podle funk¢nosti nebo
klicovosti procesu. Jedno z moznych rozde€leni procesu je také rozdé€leni na procesy hlavni,

podpiirné a tidici. Tyto procesy se pak od sebe lisi predevsim svou duilezitosti a ucelem. [1]

Hlavni, resp. kli¢ové procesy, jsou procesy organizace, ktera se zabyva poskytovanim
sluzeb zadkaznikim nebo vyrobou zbozi. VSechny tyto Cinnosti a procesy jsou vztazeny
smérem k zakaznikovi organizace. Pfinaseji podniku pfidanou hodnotu a vytvareji zisk

spolecnosti. [1], [19]

Podptirné procesy v sob¢ zahrnuji vSechny procesy, které¢ maji jediny cil a tim je zajistit

fungovani hlavnich procest a chod celé organizace. [1], [19]

Ridici ¢innosti a procesy pak nakonec pokryvaji viechny aktivity, které koordinuji, ¥idi,

organizuji a planuji vSe ostatni. [1], [19]
1.4 Model procesniho fizeni

Zakladem modelu jsou Cinnosti procesu, jeho vstupy a vystupy. Proces se provadi za
ucelem, aby splnil pozadavky, pro které byl navrzen. Pti fizeni procesu je pak sledovano a
vyhodnocovano efektivni uplatnéni a nasledné hledéno feseni pro jeho zdokonaleni. K tomuto
ucelu je vétSinou urcena osoba, kterd je za proces odpoveédna a ruci za néj. Aby se v ramci
procesniho toku pfeménily vstupy na poZzadované vystupy, je zapotiebi zdroju a znalosti. Tyto
zdroje pak dale délime na technické zdroje, lidské zdroje, informacni zdroje a finan¢ni zdroje.
U znalosti se naopak jednd o zkuSenosti lidskych zdrojli a ptizplisobeni lidskych schopnosti

cilim daného procesu. [5]
1.4.1 Vstup procesu

Vstupy procesu jsou tvoreny z vystupti predchazejiciho procesu, nebo od dodavatelt. Ke
vstupu je béhem procesu ptfiddna urcitd hodnota. Jeden z rozdilli mezi vstupy a zdroji je ten,
ze zdroje nejsou béhem procesu jednorazové spotiebovany, ale postupné a opakované

vyuZzivany. [6]
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1.4.2 Vystup procesu

Vystup je vysledkem celého procesu a ukoncuje jeho ¢innost. Jde o produkt, ktery putuje
k zakaznikovi, nebo pokracuje jako vstup pro nasledny proces. Pro zaruceni efektivnosti musi
dany vystupni proces spliiovat shodu s naslednym vstupnim procesem a musi spliiovat urcité

normy. [6]
1.4.3 Cinnost

V praxi je za Cinnost oznafovdno vSe, co urCity pracovnik mize na dané pozici
vykonavat. Cinnost byva vétiinou soucasti n&jakého procesu, ale mize byt i samostatna.
Cinnosti miizeme rozdglit na jednordzové, opakované a trvalé. [21] Dal§im rozdélenim pak
miizeme Ginnosti délit na vykonné a Fidici. U¢elem vykonné Ginnosti je primarné preména
vstupll na vystupy. U fidici ¢innosti pak jde hlavné o zajiSténi spravného fizeni procesu na

zaklad¢ vnéjsich podnéta a informaci. [3]
1.4.4 Vlastnik procesu

Vlastnik procesu je osoba, ktera je odpovédnd a ruci za cely chod samotného procesu.
Snahou je monitorovat, zlepSovat a fidit proces k jeho dokonalosti tak, aby vytvatel kvalitni
produkty a pfinaSel firm¢ zisk. Vlastnik procesu by mél znat cely soubor €innosti nejen po

teoretické, ale také po praktické strance. [7]
1.4.5 Cil procesniho fizeni

Procesni tizeni by mélo zacit od nejvysSiho managementu dané spolecnosti a jeho
ukolem by mélo byt rozpracovani jednotlivych procesti pro nizsi stupné fizeni. Divodem
tohoto rozpracovani je, aby zameéstnanci védéli, co presné maji délat a jak to maji délat. Toto

vSechno zahrnuje dlouhou etapu planovani, realizace a tizeni lidskych zdrojt. [8]

14
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VLASTNIK PROCESU

ZLEPSOVANI

HODNOCENI

CILE A RIZIKA VYKONNOSTI

vsTUPY | | CINNOSTI PROCESU || wistuey

” N

ZDROIE ZNALOSTI

Obr. 1: Model procesniho rizeni [5]

1.5 Zavedeni procesniho fFizeni

Pro zavedeni procesniho fizeni je nutnd zména systému fizeni daného podniku. Zménu

r r

1ze uskutecnit pomoci metody 3P, ktera se sklada ze tii ¢asti:

,,Pfesmysleni* — tato etapa hraje velkou roli a je dulezité s ni zacit. Jedna se o
vyhledani a zavedeni nového smyslu a ucelu prace celého podniku. Tuto etapu
nemiizeme zavést ihned, ale musime ji provést postupné, Skolenim. Jde
pfedevS§im o urcité persondlni zmény, kdy se na fadu dostanou pracovnici
s odpovidajicimi znalostmi. [11]

Ptehodnoceni — Vv této etap¢ jde o pfebudovani procesniho fizeni podle urcitych
zasad. Jednd se o nekompromisni zdsah do dosavadnich postupli daného
podniku, ktery ve vét§ing ptipadi byva nutny. Snahou podniku je vypracovat a
zavést novou strategii, piepracovat procesni mapu a organizacni strukturu
podniku. [11]

Pteprojektovani — jednd se o zménu, resp. napiimeni jednotlivych procest.
Béhem této etapy se prebytecné procesy nahrazuji procesy potiebnymi.
Ptebytecnymi procesy jsou mysleny procesy, které nevytvaieji piidanou

hodnotu pro zdkaznika. [11]
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1.6 Vyhody a nevyhody procesniho fizeni

S kazdym nov¢ zavedenym procesnim fizenim by mély nastat zmény, které celkové
zlepsi systém daného procesu. [8] Pozitiva nové zavedeného systému muizeme shrnout

nasledovné:

zjednoduseni pracovnich metod

rychlejsi vyroba a lepsi kvalita produkt

o mensi naroky na vyrobu

vvvvvv

Muze se naptiklad jednat o zlepSeni prostfedi nebo novou techniku na pracovistich, ktera tak

uleh¢i a zpfijemni praci zaméstnance. [9], [10]

Bohuzel tato zména muize pfinést i negativni ucinky, které pak mizou mit za nasledek
zpomaleni vyroby. Takovy ndsledek nastane tehdy, pokud se zaméstnanec nedokaze
ptizptsobit danym zméndm, nebo nema dostatecné védomosti o pouzivani nové zavedené

techniky. [9],[10]
1.7 Reengineering

Timto pojmem se nazyva radikalni ptetvofeni organizacnich procesi v podniku za
ucelem maximalni efektivity. Podstatou tohoto kroku je celkovd zména procesu, ¢i celkové
jeho nahrazeni. [12] Vysledek zlepSeni efektivity diky reengineeringu se pohybuje v fadu
desitek procent oproti kontinudlnimu zlepSovani procesu, které¢ se diky malému postupu
zlepSeni pohybuji fadové v procentech. [12] Reengineering se pouzivd u podnikid kde je
situace velmi Spatna a je tfeba celkové zmény, nebo u podnikli, kde neni problémem trzni

podil, ale spiSe se stale vyrovnavat konkurenci a byt o krok vepiedu. [13]
1.8 Funkéni Fizeni

V soucasné dob¢ je prozatim nejpouzivangjsi funkcni fizeni, které je vyjadfovano pomoci
organiza¢niho schématu. Je zalozeno na nejjednodussich ukonech prace tak, aby tyto ukony
mohl provadét 1 nekvalifikovany pracovnik. Funkéni pfistup vede k d€leni prace s diirazem na
jednoduché ¢innosti. Na zakladé odbornosti se prace rozdéluje mezi organizacni jednotky.

Nevyhodou tohoto fizeni je, ze oslovuje spiSe technicko-hospodaiské pracovniky a nikoli
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délniky, ktefi zde hraji velkou roli a jsou piinosem ve spole¢nosti. Toto organizovani tesi
hlavné otdzku délby prace a kompetenci pracovnikii. Na druhou stranu zde zase vznika
mnoho komunikacnich bariér v disledku ohrani¢enych organizacnich jednotek. U tohoto typu
fizeni jsou pracovnici rozdéleni do nékolika specializovanych tymu a kazdy tym se soustiedi
pouze na jednu konkrétni specializovanou ¢innost, kde po jejim dokonceni tuto praci pieda

dal$imu tymu. [1]
1.9 Rozdil mezi funkénim a procesnim Fizenim

Hlavnim rozdilem mezi funkénim a procesnim pfistupem je to, ze procesni piistup fizeni
je orientovan nejen na vysledek préce, resp. produkt, ale také na postup jeho dosazeni. Navic
zde neni prace vykondvana separatné v oddélenych funkénich jednotkach jako u funkéniho
pfistupu, ale naopak jimi prostupuje dale. Cely systém jednotlivych procesti je pak fizen
potfebami zakaznika, nejcastéji v podob¢ fizeni interakci a rozhrani mezi ¢innostmi, procesy,
skupinami a oblastmi procesti. Dal§im rozdilem obou pfistupt je, Zze v ptipadé procesniho
ptistupu dochazi ke zlepSeni obvykle formou optimalizace a zjednoduseni celého toku préce.
Naproti tomu u funkéniho piistupu nejsou jednotlivé procesy a jejich pribéh dostate¢né
zmapovany a definovany. Pracovnici tak uvazuji o jednotlivych ¢innostech, nikoli vSak o
procesu jako o celku. Nikdo tak nema odpovédnost za cely tkol, resp. vysledek celého

procesu. [20]
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2 Prehled vhodnych metod pro fizeni procesu v oblasti
elektrotechnické vyroby

V soucasn¢ dob¢é existuje obrovské mnozstvi informaci, které se zabyvaji touto
problematikou. Z tohoto diivodu se omezime jen na ty nejznaméjsi a nejpouzivanéjsi metody

pro fizeni procesu, které jsou vhodné pro oblast elektrotechnické vyroby.
2.1 Metodologie Lean

Lean je soubor principi a metod, jez se primarné zaméfuji na identifikaci a naslednou
eliminaci Cinnosti, které spole¢nosti nepfindseji zadnou piidanou hodnotu. Jednd se 0
cyklicky ptistup ke zlepSovéani procesu, piicemz se ptredpokladd, Ze jsou dané procesy
dokumentovany a ovéfeny a ze skute¢né funguji v souladu se zpracovanym popisem. [4] Mezi
techniky lean managementu patii napfiklad Just-In-Time, Kaizen, Krouzky kvality nebo Six
sigma.[17]

2.2 Kanban

Kanban je metoda, ktera pomaha optimalizovat materidlové a informacni toky ve
vyrobnim procesu. Jde o systém karet (,,Kanban‘ = karta), které obsahuji tdaje o tom, co, kdy
a v jakém mnozstvi ma byt vyrobeno nebo doplnéno. Zavedeni takového systému fizeni pak
dava vetsi volnost na pracoviSti a umozituje presnéjSi a operativnéjsi fizeni toku materialu.
V posledni dobé se ¢im dal tim Castéji nahrazuji karticky RFID €ipy nebo ¢arovymi, resp. QR
kody. [34]

2.3 Six Sigma

Jde o koncept fizeni, ktery diky neustdlému zdokonalovéani firemnich procesi zvySuje
efektivitu a hodnotu podniku. V podstaté se jedna o manazerskou filosofii vyuzivajici
procesniho fizeni, ktera se pii dal$im rozhodovani fidi na zédkladé¢ namé&fenych dat. Cilem je
dosahnout urovné Sesti sigma mezi hornim a dolnim limitem v Gaussové kiivce rozdéleni
kvality produktii, coz odpovida hodnoté 3,4 neshodnych produkt na kazdy vyrobeny milion
kusii. Z toho vypliva, Ze proces, ktery spliiuje pozadavky Six Sigma, zarucuje efektivitu
99,9997%. [16] V praxi se Six Sigma vyuziva zpravidla tam, kde je potieba snizit variabilitu

vlastnosti vystupii procesu a snizit chybovost. K tomu se vyuzivaji nastroje, které
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minimalizuji pfi¢inu vzniku zavady, zvySuji kvalitu vystupu z procesu, snizuji operacni

naklady nebo zvysuji vykonnost procesu. [4]

0.4

0.3

0.2

B 34.1%| 34.1%

0.0 0.1

Obr. 2: Kfivka normalniho rozdéleni a znazornéni oblasti smérodatné odchylky 66 [18]

2.4 Kaizen

Kaizen se skladéa ze dvou japonskych slov ,kai* — zména a ,,zen* — lepsi. Dohromady tato
dvé slova miZeme pielozit jako ,,zména k lepSimu*. Tato metoda vyjadiuje usili o neustalé
zlepSovani kazdé¢ ¢asti vyrobniho procesu. Snahou je tedy vyhledat takovéa feseni, aby proces
probihal preciznéji a co nejefektivnéji. Nejedna se o velké jednorazové inovacni skoky, ale o
zdokonaleni i téch nejmensich detaild, které mohou pfispét k vyvoji dosavadniho vyrobniho
procesu. Kaizen je velice propracovanym a organizovanym systémem, ktery zahrnuje vSechny
zaméstnance — od fadovych pracovnikl az po vedeni spolecnosti. Touto metodou by se méla

tidit kazd4 firma, kterd chce byt ve svém oboru ispésnd a konkurenceschopna. [23], [24], [25]
2.5 Value Stream Mapping

Value Stream Mapping, neboli mapovani hodnotovych toktli, je metoda, ktera byla
vyvinuta stejné jako mnoho dalSich metod spolecnosti Toyota. Jedna se o jednu ze zdkladnich
technik filosofie Lean. [15] K popisu téchto hodnotovych tokid se pouziva cela fada metod a
symbolli. Vystupem je zpravidla diagram poskytujici informace o optimalni hodnoté pro
zakaznika prostfednictvim procesti vytvafeni hodnoty pro zdkaznika s cilem minimalizace
plytvani. Zamérem této techniky je zmapovat celkovy pribéh materialu (resp. sluzby),

zpravidla od zakaznika ptes vyrobce az k dodavateli. [14]
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Obr. 3: Pfiklad VSM diagramu z vyrobni spolecnosti [22]
2.6 Poka - Yoke

Metoda Poka — Yoke pochazi z japonského nazvu, ktery do ¢estiny mizeme pielozit jako
,»chybam vzdorny“. Tato metoda se zamétuje predev§im na chyby, které by mohly v disledku
drobné nepozornosti lidského faktoru zplisobit problém celého vyrobniho procesu. Snahou
této metody je uzplsobit provozni prostfedky tak, aby kvili zbyte¢nym omylim b&hem
procesu nedoslo k chybam na findlnim vyrobku. Pomoci této metody Ize urcitou ¢innost

provést jen jednim zpilisobem, a to tim spravnym. Jeden z dobrych ptikladd aplikace této

metody je dosud bézny USB port, ktery mé pro spravné zapojeni jen jednu moznost. [26],
[27]

Obr. 4: Princip metody Poka-Yoke [28]
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2.7 Metoda5S

Metoda 5S vychazi z péti japonskych pojmu zaCinajicich na pismeno S. Odtud je také
odvozen jeji nazev 5S. Jedna se o Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke. Tato metoda se
obecn¢ zamétuje na efektivnost vyroby a kvalitu vyrobki. S touto metodou se miizeme setkat
vSude tam, kde existuje néjaké pracovni prostfedi. Zakladni mysSlenkou této metody je
minimalizace plytvani, tedy zbytecny pfesun nastroji nebo pracovniki po pracovisti. [29],

[30]

Seiri (vyttidit, separovat) — prvni krok této metody se soustifedi pouze na takové véci a
polozky, které jsou pfimo spojeny s vykonem prace na daném pracovisti, a to v takovém
mnozstvi, které je zapotiebi. Prebyte¢né véci pak zabiraji ¢ast pracovniho prostoru a
zameéstnanci tak provadéji zbyteéné pohyby napiiklad hleddnim materidlu ¢i pracovnich
pomucek. VSechny tyto nezadouci €innosti zpiisobuji chaos, ktery pak vede ke zbytecné

chybovosti a zpomaleni daného vyrobniho procesu. [29], [30]

Seiton (Vizualizovat, systematizovat) — druhy krok se zaméfuje na umisténi potiebnych
nastroji a pomucek. VSechny tyto potiebné véci musi byt umistény tak, aby je pracovnik mél
thned po ruce, mohl je snadno vzit a také vratit zpét na definované misto. Jednoduchost
tohoto kroku i celé metody by neméla byt podceniovana. Problémy, které vznikaji praveé
neusporadanim potiebnych véci na pracovisti, maji za nésledek jejich zdlouhavé hledéni,

V hor§im ptipad¢ muze diky témto nedbalostem dojit i k pracovnimu tirazu. [29], [30]

Seiso (neustale Cistit) — tfeti krok se zaméfuje jak na Cistotu pracovisté, tak na Cistotu
stroji. NedodrZzovani tohoto kroku totiz ¢asto vede ke zvySené poruchovosti vyrobnich stroju
a s tim spojené vyssi zmetkovosti findlnich vyrobkul. K Gspé$né implementaci tohoto kroku je
potteba urcit kdy a jak Casto se bude udrzba stroje nebo uklid pracovisté vykonavat a kdo ji

bude provadét. [29], [30]
Seiketsu (standardizovat) — cilem ctvrtého kroku je urcit si standart na pracovisti. Kazdy

z pracovnikll na své pozici by mél mit pfedstavu o tom, co, kdy, kde a pro¢ ma délat. [29],
[30]
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Shitsuke (zlepSovat) — poslednim krokem je zaméfeni se na zlepSovani a udrzovani nové
nastaveného stavu vyrobniho procesu. V praxi probihaji pravidelné audity a Gemba
prochazky, pfi kterych se kontroluje a vyhodnocuje nov€ nastaveny stav vyrobniho procesu.

Zameéstnanci jsou tak vedeni k systematickému potadku a odpovédnosti. [29], [30]

Obr. 5: Kroky metody 5S [31]

2.8 Justintime

Just in time, neboli ,,pravé vcéas“, je metoda pro fizeni skladovych zasob s cilem
minimalizovat dopravni a skladové ndklady. Hlavni mySlenka této metody spociva v dodavani
materidlu pfesné¢ v ten moment, kdy je zrovna v podniku zapotiebi. Tim jsou prakticky
eliminovany veskeré naklady na skladovaci prostory. Cilem JIT je Gplné odstranéni plytvanti,
tedy vyrobnich ztrat, které navySuji konecnou hodnotu finalniho produktu. Mezi tyto ztraty
patii naptiklad nadprodukce, ¢asové prodlevy, prepravni a zpracovatelské ztraty, nadbyte¢né
zéasoby, korekce nedostatkil a zbyte¢na manipulace. Japonsky manazer Ohno Taiichi rozd¢lil

plytvani do sedmi bodu. [32], [33]

1. Nadvyroba

2. Plytvéani ¢asem u stroji

3. Plytvéni spojené s dopravou jednotek
4. Plytvani pfi zpracovavani materialu
5. Plytvani pti sepisovani zasob

6. Plytvani pohybem

7. Plytvani ve formé kazovych jednotek
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3 Pripadova studie na zhodnoceni sou¢asného stavu
fizeni vyrobnich procesii

V této kapitole jsou uvedeny zakladni informace tykajici se spolecnosti KS Europe s.r.0.,
se sidlem ve Stahlavech a v Plzni-Kiimicich. Déle jsou v kapitole popsany sluzby, které
spole¢nost poskytuje, Casti stroje vyrobni linky na oddéleni ,,Heftshop®, Copy-control senzor

a udrzba. Zavérem této kapitoly bude zhodnoceni souc¢asného stavu vyroby.
3.1 Zakladni informace o spoleénosti

Firma KS-Europe s.r.o. byla zalozena v roce 1972 v némeckém Karlsruhe. Od roku 1996
piisobi spole¢nost ve Stahlavech, kde se s pomoci automatizaéni techniky pfevazné mistnich
lidskych zdroji zamétfuje na vyrobu reklamnich tiskovin. V roce 2011 se firma rozrostla navic
o poboc¢ku v Plzni — Kiimicich, kde se zabyva zpracovanim vracenych zasilek. KS-Europe
s.r.0. je dcefinou spole¢nosti mezinarodni skupiny Heinrich Heine, ktera patii ke svétovému
koncernu skupiny Otto Group. V soucasné dob& spole¢nost zaméstnava pies 1000

zamé&stnancu. [37]

LETTERSHOP
LOGISTICS
SERVICES

Obr. 6: logo KS Europe s.r.o. [37]
3.1.1 Marketing Logistics

Marketing Logistics se d€li na Ctyfi ¢asti. Prvni ¢ast tvofi zpracovani vracenych zasilek,

za niz nasleduji kompletace zasilek, ,,fulfillment* a ,,added value services®. [37]

1. Zpracovani vracenych zasilek — Cely procesni fetézec zacind u zakaznika, kdy se
pfijme a vybali vracena zasilka. Poté se provede kontrola uplnosti a funk¢énosti, vyrovnani
zakaznického uCtu, pres Cisténi, baleni az po opétovné naskladnéni zbozi. Firma se fidi

zasadou, aby pfisti zdkaznik obdrZel tento produkt ,jako novy®, bez jakychkoli znamek
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pouziti ¢i opotfebeni, pricemz klade diraz na to, aby nedochéazelo ke znehodnocovani tohoto

zboZi vice, nezli je nezbytné nutné. [37]

2. Kompletace zasilek — Aby produkt mohl vyniknout a odlisil se tak od konkurence, je
zapotiebi provést manualni pfipravu zbozi pro prodej zakaznikovi od zacatku do konce.
Mnohdy z vyroby urazi produkty dlouhou vzdalenost a nejsou v idealni stavu pro prode;j.

V useku kompletace jsou tyto produkty nélezité upraveny pro prodej koncovému zakaznikovi.

[37]

3. Fulfillment — V¢éetné ptredchazejicich a navazujicich ¢innosti také nabizi moznost
zmapovani celého logistického procesu v oblasti zasilkového obchodu. ,,Fulfillment* v pojeti
firmy se sklada z voliteln¢ sestavitelnych procesnich ¢lankt, jako je predavani informaci o
aktudlnich skladovych zasobach, piejimka zbozi, ptikladani reklamnich pfedméti, informacni

servis nebo naptiklad fizeni plateb. [37]

4. Value added services — ,,Value Added Services* poskytuji pfidanou hodnotu ve
vztahu k preshrani¢cnimu zasilkovému obchodu a komplexnim pozadavkiim na logistické
procesy. Nad rdmec standardnich sluzeb v Marketing Logistics poskytuji mimo jiné celni
odbavovani, koordinovani zdkaznickych akci, Zelezni¢ni transporty nebo také sluzbu

zasobovani nahradnimi dily. [37]
3.1.2 Vyroba reklamnich tiskovin

Vyroba reklamnich tiskovin je rozdélena do ¢ty casti — ,lettershop®, ,heftshop®,

,»printshop* a ,,value added services* [37]

1. Lettershop — V ,Lettershopu” se jednotlivé soucasti zasilek podle potieby
personalizuji a srovnavaji, dale kompletuji, bali a pfipravuji k odeslani. ,,Lettershop*
zpracovava za pomoci nejmodernéjsich falcovacich, kompletovacich a obalkovacich zatizeni i
rozsahlé a komplexni reklamni zasilkové akce a katalogové projekty v nejkratsi vyrobni dobe.
Tyto zaruky uspésného zpracovani z nich ¢ini jednoho z nejvétSich a nejvykonnéjsich

,,Lettershopti*“ v Evropé. [37]

2. Heftshop — V ,,Heftshopu“ se z personalizovanych nebo nepersonalizovanych soucasti

zhotovuji katalogy. ,,Heftshop™ provadi Siti katalogl, brozur a zakaznickych casopisii
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nezavisle na druhu nebo formatu, technologii hibetni vazby V1 az se tfemi sponkami, a to v
nejkrat§i dob¢ zpracovani, pfi¢emz spolupracuje s mezindrodni siti tiskaren a subdodavatelti.

[37]

3. Printshop — V ,,Printshopu” se reklamni tiskoviny potiskuji, opatiuji adresou a
personalizuji. ,,Printshop* umoziuje individualni a pfimé osloveni zakaznika diky technologii
laserového a inkjetového tisku. Zpracovani tiskovych uloh na miru pro vice nez 30 zemi a
spoluprace s mezinarodnimi dorucovateli zajiStuje jejich zakaznikim optimalni poStovni

naklady a dodaci lhuty. [37]

4. Value added services — ,,Value Added Services* pfinaseji piidanou hodnotu s
ohledem na jedine¢nost, individualitu a naklady. Nad ramec standardnich sluzeb v oblasti
,Lettershopu®, ,,Heftshopu* a ,,Printshopu* predstavuji sluzby, jako opatfovani reklamnich

zasilek 3D dily a vzorky produkti. [37]
3.2 Popis jednotlivych éasti vyrobni linky

Pro zpracovani bakalafské prace byl vybran vyrobni proces kompletace katalogh Vv
oddéleni ,,Heftshop“. S vyuzitim automatizovanych linek a lidskych zdroji se na tomto
oddéleni zhotovuji produkty, které jsou bud’ findlnimi, nebo se posilaji na dal§i zpracovani.
Pro vyrobu katalogli se pouziva vyrobni linka, ktera je sloZzena z n¢kolika ¢asti. Jedna se o
podavac, naklada¢, unase¢ fetézu, kontrolu Sikmych archti, kontrolu tloustky hibetu, $ici stroj,
vyhazovag, otoény pas, trojfez a stohovaé. Skoro vSechny tyto ¢asti jsou mezi sebou
elektronicky propojeny a jsou fizené primyslovym automatem, ktery udrzuje stroj ve
spravném chodu. Pro urcity typ zakazek je soucésti tohoto celku navic paskovaci automat,

rozdélovaci kamera nebo lepicka.
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3.2.1 Podavacé

Piepravuje material pomoci posuvného fetézu, ptitlaénych vzduchii a pasu do nakladace.
Pti zalozeni materidlu je potfeba nastavit format jak podavale, tak i1 nakladace, aby
nedochézelo ke Spatnému odebirani, nabourdvani ¢i napadavani béhem cesty. Aby podavac
davkoval material, kdy je potieba, je zde zabudovan senzor na kontrolu hladiny materialu.

Ten ptesné koriguje, kdy méa podava¢ dodavat pottebny material do zasobniku nakladace.

Obr. 7: Podavac

3.2.2 Naklada¢

Slouzi ke stazeni materialu pomoci savek a stahovacich drapakd az po jeho otevieni a
nasledném vypusténi na fetéz. Pokud je materidl otevirdn pomoci oteviracich drapakd, je
potieba, aby tento materidl obsahoval ,pfefalc”. S jeho pomoci mlZe byt potiebna Cast
katalogu v ur¢ité fazi oteviena. Pii nastavovani oteviracich drapaku ¢i savek musi byt fetéz
sunaSeCi v takové poloze, aby pifi spradvném otevieni materialu nedoslo ke Spatnému
napadnuti na fetéz. Diky tomu je kazdy naklada¢ vybaven ¢idly, ktera monitoruji, zda byl
materidl spravné stazen, nebo otevien. Pokud jedno z €idel zaznamend opakovanou chybu,

automaticky zastavi stroj a upozorni pomoci ¢erveného svétla, kde problém nastal.
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Obr. 8: Nakladac

3.2.3 Kontrola Sikmych archu

Tato kontrola se pouziva pro detekci $patné napadnutého materidlu na fetéz, nebo
Vv piipadé€ Spatné fungujicich sklepavacich pliskl, které udrzuji ¢ast katalogu v pozadované
pozici. Aby tento Spatny vyrobek neprosel celym procesem vyrobni linky, tzn. Sicim strojem a
trojfezem, je tento kus oznacen jako chybny a vyhozen do schranky k dalsi analyze. Pro
spravnou funk¢nost této kontroly musi byt nastaveny spodni senzory na obou stranich tésné
pod okraj katalogu. Tyto senzory sleduji, zda katalog, ktery kontrolou projede, mé obé¢ strany

stejn¢ dlouhé.

Obr. 9: Kontrola Sikmych archu
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3.2.4 Kontrola tloustky hibetu

Tato kontrola zajistuje béhem vyrobniho procesu, zda je katalog kompletni. Pokud by
v pribéhu kompletace katalogu doslo ke ztraté jeho casti, resp. materialu, tak tato kontrola
zaznamena, ze je katalog nekompletni a tento produkt oznaci jako vadny. Pro spravnou

funkc¢nost je nutna kalibrace kompletnim katalogem, ktera nastavi spravnou tloustku hibetu.

Obr. 10: Kontrola tloustky hibetu

3.2.5 Sici stroj

Vtomto mist¢ se kompletni katalogy seSiji a mnasledné¢ pokracuji dale ve
vyrobnim procesu. Jestlize byl katalog pfed samotnym seSitim vadny, je z dal§iho procesu
vynechan. Pfi nastaveni se dbé na typ seSivaciho dratu, ktery se vybirad na zéklad¢ tloustky
materidlu. DalSi nastaveni se zaméfuje na pozici, kde ma byt pomoci Sicich hlav kompletni

katalog sesit.
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.........

Obr. 11: Sici stroj

3.2.6 Vyhazovaé

Pomoci sbérnych pésu jsou katalogy jednotlivé odebirany a tfidény na kompletni a
nekompletni. Kompletni katalogy pokracuji ve vyrobnim procesu dale. Nekompletni katalogy,
které kontrolou neprosly, jsou pomoci vyhazovaci klapky vypustény do schranky k dalsi

analyze. Pfi nastaveni vyhazovace se hledi na tlouStku hibetu a rozmér katalogu.

Obr. 12: Vyhazovacé
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3.2.7 Otocny pas

Pomoci otocného pasu lze nastavit, zda budou katalogy vyjizdét titulem dold, nebo

naopak titulem nahoru. Pfi jeho nastaveni se dba na tloustku materialu.

Obr. 13: Ofo¢ny pas

3.2.8 Trojfez

Zde probiha zavéreény proces k dokoncéeni finalniho produktu za pomoci piedniho a
bocniho fezu, jenz se musi piesné nastavit na pfedem urceny format katalogu. Déle se pak
nastavuje tloustka katalogu, pfitlak a synchronizace, aby nedochdzelo ke zbyte¢nému
nabouravani, ¢i odskakovani katalogli od dorazti. Odrezky, které v této Casti vyroby vznikaji,

pak napadavaji do odsavani, kde jsou nasledné odebirany.
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Obr. 14: Trojfez

3.2.9 Stohovac

Zajisti ukladani katalog do tzv. stohi (komintl). Pfed pouZitim stohovafe je nutno
nastavit patficny rozmér katalogu, aby se katalogy nenabourédvaly v prib¢hu vyroby. Poté je
ve stohovaci navolen pocet katalogl v baliku, pifi kterém stohova¢ bude vyhazovat. Dle typu
zakazky se muze pouzit také rozdélovaci kamera, ktera snimé body a rozdéluje tak baliky na

regiony, ¢i obce. Tyto body jsou pfedem vytistény v sekci ,,printshop®.

Obr. 15: Stohova¢é
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3.3 Copy-control senzor

Copy-control je senzor, ktery urcuje, kdy a ktery naklada¢ ma stdhnout material. Je velmi
dalezitym prvkem pfi optimalizaci vyroby. VSechny vyrobni linky v popisované ¢asti vyroby
maji sedm pozic urenych pro naklada¢. Kazda pozice nakladace si miize zvolit, zda bude
dany material stahovat s kazdym cyklem, nebo ob jeden cyklus. Zalezi na typu zakazky. Aby
copy-control senzor mohl spravné fungovat, musi byt mezi obémi pouzitymi pozicemi
nakladace alespon dvé pozice pro naklddani volné. Tento senzor se pouziva predev$im u
adresnich zakazek, kde se ma zamezit tomu, aby obalka s adresou nebyla stazena, pokud na
pozici Ctyfi, pét, Sest a sedm nastal problém se stazenim nebo otevienim materidlu. Zamezi to

tak pii vyrob¢ zbyte€nym opravam a usnadni to praci zaméstnanctiim.
3.4 Udrzba

Dalsi dulezitou soucasti celého procesu jsou pravidelné udrzby stroje. Ty pomahaji udrzet

vSechny ¢asti vyrobni linky v provozuschopném stavu.

Udrzby se déli do ti skupin:
e denni Gdrzba
e tydenni udrzba

e odstavka stroje

Denni udrzba — vykonava se béhem vymény materidlu nebo ne¢ekané mensi poruchy,
ktera nastala pfi vyrob¢. Jde napft. o pretrhnuty pas, ¢i jeho spadnuti a podobné. Béhem denni
drzby probih4 &i§téni trojfezu a namazani Sicich hlav. Cas potfebny k vykonani malé udrzby

je tficet minut.

Tydenni Gdrzba — probiha jednou do tydne, kdy se stroj vysaje a vycisti od necistot a
prachu. Dale se pak zkontroluji loziska, pasy, femeny a dal§i soucasti, které by se mohli
dasledkem vétSiho opotiebeni poskodit. Na zavér velké udrzby se zpravidla namaze Sici hlava
a ostatni jeji pohyblivé ¢asti, které by se mohly v disledku velkého tfeni znicit (zadfit). Velka

udrzba stroje probiha piiblizné dvé a pil hodiny.
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Odstavka stroje — jde o kompletni udrzbu stroje, kdy je celd vyrobni linka mimo provoz
az na ¢trnact dni. Kazdé ¢ast stroje je kompletné rozebrana, vycisténa a jednotlivé dily, které
jsou opotitebené, se vyméni za nové. Tato odstdvka probihd piiblizn¢ dvakrat do roka.
Vétsinou se vybird termin, kdy je méné zakazek a je tak mozny jeden ze stroji vyrobni linky

kompletn€ odstavit.
3.5 Identifikace zakazky pomoci QR Kédu

Ve firmé KS Europe s.r.o. je vybaven kazdy vedouci stroje mobilnim telefonem a
kartickou, ktera obsahuje QR kod se zakladnimi informacemi o zaméstnanci. Stejné tak i
zakazky a vyrobni stroje maji pfifazen svllj vlastni QR koéd. Tento mobilni telefon ma
zabudovanou firemni aplikaci, kterd je pfipojena do internetové firemni sité a je urcena pro
kontrolu materialu. Pomoci fotoaparatu si vedouci stroje naskenuje QR kod zakazky, stroje a
karticky. Diky tomu si tato aplikace ulozi informace o tom, kdo danou zakézku vykonal a na
jakém stroji. Dale tato aplikace zobrazi vedoucimu slozeni zakazky, kde kazdy materidl ma
pfifazen sviyj vlastni identifika¢ni kod, ktery je urcen pro kontrolu spravnosti materialu. Tento
koéd na materidlu se musi shodovat s kodem vyobrazenym na telefonu. Pokud se po
naskenovani material shoduje, je vyobrazen na telefonu v zeleném ramecku jako dobry.

Pokud naopak z¢ervena, material je $patny a musi se vymeénit.
3.6 Zhodnoceni souéasného stavu vyroby v oddéleni ,,Heftshop*

Z hlediska zplsobu fizeni firma KS Europe s.r.o. GspéSné vyuzivad funkcni piistup.
Obecné se firma zaméfuje na své dil¢i organizacni useky. Pracovnici jsou zafazeny do
jednoho utvaru, pfi¢emz kazdy utvar ma vlastni pracovni ndpli, zodpove€dnost a pracuje
autonomné. Cely usek je tedy podiizen jednomu vedoucimu, jemuz se v piipad¢ ,,Heftshopu*
zodpovidaji vedouci jednotlivych strojii. Ve spolecnosti se tedy nesleduje proces jako celek,

ale jednotlivy utvar nebo funkce.

JelikoZz se oddéleni ,Heftshop* skladd pouze ze CcCtyf automatizovanych linek s

pfedem danym Casem vyroby na jeden produkt, nema zde cenu hodnotit ,takt time®, resp.

vvvvvv

parametry, které se zde v priibéhu roku denné sleduji, jsou OEE a interni chybovost.
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Udaj OEE poskytuje informaci o tom, jak efektivné je strojovy park vyuzivan a interni
chybovost pak udava, sjakou ptesnosti tyto stroje pracuji. V uvedeném piipadé se OEE
jednotlivych stroji pohybuje od 62 % do 74 % a interni chybovost okolo 0,13 %. Obecné si

odd¢leni ,,Heftshop* vede v ramci spolecnosti velice dobie.

Dohromady na tomto oddé€leni pracuje v priméru deset zamé&stnanct (operatoii, vedouci
smény a sefizovac), ale pouze operatofi ptidavaji finalnimu produktu piidanou hodnotu.
Material je ke strojim dopliiovan ze skladu, pficemz je zde pro materidlovy management
uspésné vyuzivan ERP systém Canias. K idealnimu zptusobu dopliiovani materidlu zde tedy
chybi pouze systém, ktery by upozornil skladnika, Ze dany materidl dochazi a je potieba jej
zavést. To miize v nejhorsim piipad¢ zplsobit az zastaveni celé vyrobni linky, a tedy zhorSeni

efektivity celého odd¢leni.
Jelikoz se celkova produktivita oddéleni odviji od spolehlivosti strojli, je nutno zde

provadét pravidelné Udrzby. Ty maji predejit vétSim poruchdm, které by v kone¢ném

dasledku trvaly mnohem déle.
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4 Navrhy na mozné zlepseni vyrobniho procesu

V této kapitole budou popsany mozné ndvrhy na zlepseni optimalizace vyrobniho procesu
ve Firmé KS Europe s.1.0., tykajici se ASIR senzoru pro zlepSeni kontroly materialu. Déle zde
bude navrh na ,,Kaizen* nasténku, kde mlizou zameéstnanci zanechat népady na zlepSeni
vyroby. Zavérem této kapitoly bude navrh na zlepseni dopliiovani materialu pomoci metody
Kanban s rozsifenim o vizualizaci semaforem andon a prediktivni Gdrzbou, ktera je velice

napomocna s udrzenim stroje v produktivnim rezimu.
4.1 Senzor ASIR

Tento senzor nabizi firma Miiller Martini, vyrobce vétSiny stroji ve firmé¢ KS Europe
s.r.0., jako nadstandartni dopln€k pro kontrolu spravnosti zpracovavaného materialu. Pomoci
ASIR senzoru by se tedy kontroloval typ materialu béhem vyroby. Jde o senzor zabudovany
v nakladaci stroje. Kazdy materidl je povéfen kdédem, ktery urcuje, o jaky material se jedna.
Poté co materidl je stazen do nakladace, pomoci ASIR senzoru by se ovéfil kod, zda material
patii do dané zakazky, ¢i tam byl chybou zaméstnance omylem pfimichan. Chybny material
by byl diky ASIR senzoru a mechanickému vyhazovaci vyfazen do schranky k dalsi analyze a

stroj zastaven s nahlasenou chybou materialu.
4.2 Kaizen nasténka

Neustalé zlepsovani svych procesti by mélo byt cilem kazdé spole¢nosti, kterd chce zlstat
dlouhodob¢é konkurenceschopna. Myslim si, ze by firmé prospélo zavést jeden z nastroji
Kaizen filosofie, tzv. Kaizen nasténku. VSichni zaméstnanci spolecnosti, tedy z velké vétSiny
vlastnici procestli, by méli mozZnost pfijit s navrhem na zlepSeni. Pokud by se takovyto navrh
schvalil a realizoval, byl by zaméstnanec nalezit¢ odmeénén a veiejné pochvalen. Zejména ve
firmé¢, kde neni zaméstnan zadny procesni inzenyr, by tato zména mohla pfinést zajimavé

napady na zlepSeni.
4.3 Dopliovani materialu

V oddéleni ,,Heftshop*, které jsem si vybral pro svoji analyzu, mize vyslednou
produktivitu ovlivnit zejména necinnost stroje. Toto plytvani ve formé cekani vznika pfi

opravé stoje nebo pii chybé&jicim vstupnim materialu. Pravé ¢ekani na vstupni material Ize
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uspeésné eliminovat zavedenim systému dopliiovani skladovych zasob. Navrhuji zavést systém
Kanban s rozsifenim o vizualizaci semaforem andon. Na vhodné misto, co nejblize ke vstupu
do stroje, by se umistil pofada¢ Kanban. Ten by obsahoval Kanban karty se vSemi
dopliiovanymi materidly. Na kazdé kart¢ by byla informace o poZadovaném, resp.
dopliiovaném mnozstvi a ¢arovy kod pro piimy odpis z ERP systému. I pies to, ze by byly
karty oboustranné, resp. dvoubarevné, bych cely systém doplnil o jednoduchy semafor —
Andon. Ten by byl viditelny 1 ze vzdalenych mist vyroby a skladnikovi by daval jasny povel
»zkontrolovat pofada¢ Kanban®. V&im, Ze by tyto ndstroje vyrazné¢ pomohly k zeStihleni

procesu Vv odd¢leni ,,Heftshop*.

Obr. 16: pofada¢ Kanban Obr. 17: Andon control

4.4 Prumysl 4.0 a prediktivni udrzba

Jak jiz bylo né€kolikrat zminéno, zasadni vliv na vykonnost oddéleni ,,Heftshop* maji
prevazné stroje. Kazdé jejich zastaveni, at’ uz planované nebo neplanované, ptimo ovliviiuje
pocet vyrobenych katalogl, a tedy vyslednou produktivitu oddéleni. Kazdé malé zlepSeni
Vv podobé zrychleni udrzby, resp. opravy stroje znamend v kone¢ném dusledku tisice

vyrobenych katalogli navic.
V dnes$ni dobé, nckolik let po predstaveni konceptu Priamyslu 4.0, existuje na trhu
nespocet firem nabizejicich rizné senzory, Cidla, primyslové kamery a jind priamyslova

zafizeni. VétSina z téchto zafizeni je dnes mozné piipojit do tzv. priimyslového internetu véci
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(IToT) a pomoci komunikacnich protokold (napiiklad OPC) z nich ziskavat cennd data.
Jednou z odnozi tohoto moderniho pojeti vyroby jsou systémy prediktivni udrzby. Tyto
systétmy umoznuji sledovani teplot, vibraci, tlakli, kvality oleje nebo kvality péasového

dopravniku, a mnoho dalsiho.

I ptes to, Ze si zde nedovolim navrhovat konkrétni feSeni, domnivam se, ze by mohl byt
tento systém pro oddéleni spravujici Ctyfi automatické linky velkym piinosem. V konecném
disledku by totiz mohl pfinést fadu uspor, plynoucich ze zkraceni doby jinak potfebné

Kk adrzbé¢, resp. opravé stroju.
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Zaver

Hlavnim cilem bakaléaiské prace bylo zhodnotit fizeni vyrobnich procesti ve vybraném
podniku a navrhnout pfipadna zlepseni. V této souvislosti byla oslovena firma KS Europe
s.r.0., ktera se zabyva vyrobou reklamnich tiskovin, zpracovanim vracenych zasilek a jejich

kompletaci.

V prvni kapitole byly teoreticky popsany zékladni aspekty funkéniho a procesniho fizeni.
Nachazi se zde popis zakladnich pojml spojenych s procesnim fizenim a samotnym
procesem. Dale je zde popsano rozdéleni procest v organizaci, je uveden model procesniho
fizeni, zptsob jeho zavedeni, jeho vyhody a nevyhody. V =zavéru kapitoly je popis

reengineeringu, funkéniho fizeni a rozdil mezi funkénim a procesnim fizenim.

Druha kapitola se zaméfuje na vhodné metody pro fizeni procesi v oblasti
elektrotechnické vyroby. Jelikoz téchto metod existuje mnoho, byly vybrany a teoreticky
popsany jen ty, které se vyskytuji - nebo by mohly byt pfinosem - pii fizeni vyrobniho

procesu ve vybraném podniku.

Tteti kapitola se dostava k praktické ¢asti, zamétené na kompletaci reklamnich katalogii
Vv oddéleni ,,Heftshop*. Doty¢né informace byly ziskany na zaklad€é pozorovani a zkuSenosti
od pracovniki dané spolecnosti. Jsou zde popsany jednotlivé ¢asti automatizované linky,
ktera za pomoci lidskych zdroja tidi cely vyrobni proces. Jelikoz se celkova produktivita
prevazné odviji od spolehlivosti stroji, jsou zde popsany jednotlivé zptisoby udrzby, které se
na stroji vykondvaji. Posledni ¢ast této kapitoly se soustfed’'uje na zhodnoceni soucasného

stavu vyroby.

Posledni ¢tvrta kapitola se zabyva navrhy na moZzné zlepSeni fizeni vyrobniho procesu.
Pro tento modelovy ptiklad byl navrzen senzor ASIR, pomoci kterého by se hlidal typ
materidlu béhem vyroby. Ddle byl navrzen systém Kanban pro snadngjsi dopliovani
materidlu ke stroji, nasténka Kaizen, kde by zaméstnanci spole¢nosti méli moznost pfijit
S navrhem na mozna zlepSeni vyrobniho procesu. Poslednim navrhem je prediktivni GdrZba,

diky které bychom mohli eliminovat ne¢ekané poruchy a zamezit tak odstavky béhem vyroby.
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