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Abstrakt

Predkladana diplomova price je zaméfena na management hodnotového toku ve
spolecnosti Kudrle spol. s.r.o. V teoretické Casti je obecné¢ charakterizovany hodnotovy
tok, mapovani hodnotového toku a metody pro optimalizaci hodnotového toku. Druha
kapitola je zaméfena na seznameni s agilnimi technikami, vyhody, nevyhody téchto
technik a predstaveni metody Scrum. V praktické Casti diplomové prace je zde predstavena
spolec¢nost a provedena analyza sou¢asného stavu vyroby ve spole€nosti. Ve ¢tvrté kapitole
jsou popsany navrhy pro zlepseni hodnotového toku vyroby. V posledni kapitole je vyuZito
agilnich technik pro navrh optimalizace. V zavéru prace je celkové zhodnoceni navrhi

fesSeni.

Klic¢ova slova

Hodnotovy tok, management hodnotového toku, optimalizace hodnotového toku,
plytvani, mapovani hodnotového toku, agilni metodiky, Kaizen, Just in Time, Kanban,

Scrum
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Abstract

The submitted master thesis is focused on value stream management in the company
Kudrle Ltd. The theoretical part generally characterizes the value stream, value stream
mapping and methods for optimizing the value stream. The second chapter is focused on
acquaintance with agile techniques, advantages, disadvantages of these techniques and
introduction of the Scrum method. The practical part of this thesis introduces the
company, and an analysis of the current state of production in the company is
performed. The fourth chapter describes proposals to improve the value stream of
production. In the last chapter, agile techniques are used for optimization proposal. An
overall evaluation of the proposed solutions is at the end of the thesis.

Key words

Value stream, value stream management, value stream optimization, waste, value

stream mapping, agile metodology, Kaizen, Just in Time, Kanban, Scrum
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Uvod

Predkladana diplomova prace je zaméfena na management hodnotového toku.
ZlepSovani hodnotového toku vyroby je v dnesni dob¢ pfi obtizném trhu velmi dtlezité
proto, aby spole¢nost zvySovala svoji konkurenceschopnost. Spole¢nost se snazi vyrabét co
nejkvalitnéjs$i vyrobky, za co mozna nejkratsi dobu a pfi nejnizsich ndkladech. Samoziejmé
nejvyssi prioritou pro spole€nost je splnit poZzadavek zdkaznika. Aby se mohl hodnotovy
tok ve spole¢nosti optimalizovat, musi se nejdiive provést analyza souCasného stavu
vyroby. Cilem této diplomové prace je analyzovat hodnotovy tok vyroby verzatilek ve

spole¢nosti KUDRLE, spol. s.r.0. a navrhnout mozné zlepSeni vyrobnich procesi.

rowr

V teoretické casti diplomové prace se vénuji zakladnim informacim o hodnotovém
toku. Dale se zabyvam mapovani hodnotového toku a moznostmi optimalizace. Pro
optimalizaci miZzeme vyuzit vhodné metody, které jsou detailné popsané v teoretické ¢asti,
ale také je dalezité eliminovat plytvani ve vyrob¢. Teoreticky rozbor je zakoncen popisem

agilnich technik.

V praktické casti se zabyvam analyzou soucasné¢ho stavu vyrobniho procesu a
navthem VSM (Value Stream Mapping, neboli mapovani hodnotového toku) mapy
soucasného stavu. Dale identifikuji uzkd mista a plytvani v soucasném stavu a navrhuji
moznosti optimalizace Ve vyrobnim procesu. Po navrzich optimalizace zpracuji novou
VVSM mapu po optimalizaci. V posledni kapitole se vénuji navrhu postupu implementace

pomoci agilnich technik.

10
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Seznam symboltl a zkratek

Zkratka Anglicky nazev Cesky nazev
VSM Value Stream Mapping Mapovani hodnotového toku
JT Just-in-Time Praveé v cas
VA - index Value added index Index piidané hodnoty
3M Muda, Mura, Muri Plytvani, Nepravidelnost, Pietézovani
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1 Popis principu a technik mapovani hodnotového toku

1.1 Hodnotovy tok

1.1.1 Definice hodnotového toku

Soucasti konceptu §tihlé vyroby je hodnotovy tok a mapovani hodnotového toku.
Pojem hodnotovy tok je pieloZzen z anglického jazyka ,value stream®. Pro piipadného
zakaznika ma jistou hodnotu vyrobek, ktery se preménil z materidli v jednotlivych
procesech a tyto udalosti formuluje pojem hodnotovy tok. Existuji procesy, které¢ ve svém
prubehu pridavaji urcitou hodnotu vyrobku, ale mame 1 procesy, které nepiidavaji zddnou
hodnotu vyrobku v hodnotovém toku. Piiklady procesii, které ptidavaji hodnotu: navrh

projektu, Sroubovani a sestavéni produktu. [1, 2]

Objevuji se zde dva zékladni sméry proudéni:

1. Informacni — zaméfuje se na vesSkeré informacni proudéni mezi dodavatelem,
zakaznikem a vyrobnimi procesy uvnitt podniku. [1]

2. Transformacni (materialovy) - vénuje se vyrobé vlastnich vyrobkt, od upravy

materiald, pies vyrobu az k finalnimu produktu. [1]

S prisluSnym hodnotovym tokem je propojena vyroba konkrétniho produktu, ktery
zékaznik vyzaduje. Kazdy zakaznik mize mit na stejné vyrobky jiné vyrobni pozadavky.
Kazdy vyrobni proces probiha individualné v jiném hodnotovém toku, v piipadé, ze ma

vice zakaznikt zajem o konkrétni vyrobek. [1]

1.1.2 Hodnota a ¢as hodnotového toku

V metod€ hodnotového toku si nejdiive musime urcit vyznam slova ¢as. Hodnota
Casu nas zajima, protoZe jestlize chceme zlepsit efektivnost procest, musime se nejdiive

zajimat o ¢as. Pomoci vzorce mizeme hodnotu ¢asu vyjadrit takto [1, 2]:

12
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. doba,po kterou je vyrobku hodnota dodavana
(1) VA — index =

celkovy prabéziny Cas vzniku produktu

Hodnota hodnotového toku je druha velmi dilezitd slozka. Pomér mezi ndklady a
uzitnymi vlastnostmi produktu je definice toho, jak se nahlizi na hodnotu. Pomoci vzorce

1ze uvést tuto definici [1, 2]:

uzité vlastnosti produktu
(2) hodnota =

naklady

Z uvedeného vzorce mizeme jednoduSe odvodit, Ze jestlize se zaroven budou
zvySovat ndklady a uzitnd hodnota vyrobku pro zakaznika neporoste, bude se hodnota
vyrobku zmenSovat. Vyslednou hodnotu vyrobku miZeme nckolika moznosti zvysit.
ZvySovanim uzitku pro zdkaznika a zaroven sniZovani soucasnych nakladii na vyrobu
produktu je nejlepsi zpiisob zvySovani hodnoty. Pii stejnych uzitnych vlastnostech a
snizovanim nakladl na vyrobu mizeme také zvySit hodnotu produktu. DalSi zplisob
zvySeni hodnoty vyrobku je zvySovani uzitku pro zakazniky pii stejnych nakladech.
Ctvrtou moznosti je mirné navyseni ceny vyrobku pfi vyrazném navyseni ceny a tim

hodnota produktu roste. [1-3]

Zvysovani hodnoty efektivnosti je hlavni podstatou podnikdni. Pomoci $tihlé
vyroby mizeme tohoto zvySeni dosahnout. Doba, pii které se produkt méni ve své fyzické
nebo chemické podstaté, i aktivity, které zékaznikovi priblizuji vyrobek, je cas, jejz
chapeme z procesniho pohledu jako c¢as, kdy je hodnota ptidavana vyrobku. Takto popsana
efektivnost procesu je vlastné procentualni hodnota doby, po kterou je vyrobku ptridavana
hodnota vzhledem k celkové vyrobni dobé. Celkovou vyrobni dobou produktu se rozumi,
doba od navrhu vyrobku ptes vznikani vyrobku az k dodani zdkaznikovi. Jedna se o index
ptidané hodnoty (VA — index). Na obr. 1.1 mizeme vidét dva procesy, kdy je pfidavana
hodnota vyrobku. Je to proces Sroubovani (VA: 28s) a proces montaze (VA: 15s). [1-3]

13
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& [ 3 [ d @&,
=~ £ 0 £
Y J N AN ove
1. Sroubovani 2. chiize + otoceni 3. montaz 4. vizualni kontrola J. manipulace
8s 12 s 25s
‘ VA: 28 s VA:15s

Obr. 1.1 Grafické zndzornéni VA — indexu Vv pripadeé individudlnich operact [1]

[ ! I | pHdwvin | | onateint | |
hednoty l ; nednaty

2880 min 20min | 1440min imin §_2min_{ 700 min | 10min | 800 min L imn § Smin |2860 mn
i T i . I

AR
ggf&@ B (1T | E‘@E@‘éﬁ'@g@

ekani | gekant | gekani
sklad | transpori WiP | upnuti operace wie transpon WIP opemcc Uansport! klad
: 2+ 1 (min 3 min
VA - index = ) = 0,034 %

2880+20+1440+1+2+700+10+900+1+5+2880 (min) = 8821 min

Obr. 1.2 Grafické zndazornéni VA — indexu v ramci materialového toku v podniku

[3]
1.1.3 Budoucnost hodnotového toku

Dnes ve svété se vSichni snazi vSe zmenSovat a zkracovat. Toto plati 1 u
hodnotového toku. Vytvaiime montdzni a vyrobni bunky misto technologického
uspofadani. Zavadime vyrobni a obchodni tymy a tim snizujeme pocet fidicich urovni ve
vyrob¢. Hodnotové toky dnes prochazeji stejnou cestou. Hodnotové toky jsou zmensovany
tim, jak zkracujeme nebo Uplné eliminujeme procesy, které nepiidadvaji hodnotu vyrobku.

A i nadale budou v budoucnu jesté vice zmensovany. [1, 3]

Zavedenim riznych ¢asovych pohledil je jeden z principli mapovani hodnotového
toku. Pro popis budouciho vyvoje mapy hodnotového toku je vhodné vyuzit toto ¢asové
rozliSeni, zobrazit vyvoj od mapy tradi¢nich hodnotovych toku viz obr. 1.3, az k budouci

map¢ idealniho stavu viz obr. 1.6. [3]

14
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Mapy hodnotovych tokia riaznych ¢asovych pohledu:

Podnik je—= | Podnik | Zakaznik
Dodavatel JDily" Montaz

: cvrchavd e T
[ X e R T ST Shis TE

v

VA

Obr. 1.3 Mapa tradi¢niho hodnotového toku [3]

Podnik

Montaz" Zakaznik

(tii’b_: Podnik =]
Dodavatel._....j”‘ DIy e

ﬁﬁ

chovid
(02 J (e JEA

Obr. 1.4 Mapa soucasného (pozadovaného) stavu [3]

15



Management hodnotového toku Bc. Filip Ciml 2020

le—= | Podnik }S"] Podnik
Dodavatel. " . Montaz"

ﬁg Zakaznik

Obr. 1.5 Mapa budouciho stavu hodnotového toku [3]

Podnik Podnik
Dodavatel WDily" «Montaz"

1 primyslova z6na

i e 2 zaani

Obr. 1.6 Mapa idealniho stavu hodnotového toku [3]
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1.1.4 T¥i arovné analyzy hodnotového toku

S mapovanim hodnotového toku uzce souvisi rozsahla logistika. Kdyz chceme tuto
metodu pouzivat, musime si ujasnit vyhody a nevyhody vyuziti. Do mapy nemiizeme
zapsat veSkeré informace, jelikoz by mapa mohla byt velmi velkd a necitelna. Proto
vyuzivame zakladni zna¢ky pro mapovani hodnotového toku, ale musime znat i zakladni
pravidla, abychom mohli s nimi dobfe pracovat. Existuji zakladni univerzalni znacky pro
mapovani hodnotového toku, ale kazd4 firma mize mit i vlastni znacky pro svoje mapy

hodnotovych tokd. [1, 4]

g !
7 . ‘
DD -
Externi zdroje Proces Transport Tok hotovych Pohyb Pohyb
vyrobkd tlakem tahem
] lkony pro
v 8 materialovy tok
= - —l AN
S Vi I \
Data Vyrovndvaci Bezpe&nostni Supermarket Zasoba
o procesy 24s0ba zasoba
[Kiok = Y] p
— S O & [
|| A
Manualni Elektronicka Typ informace Inventurni Heilunka Heijunka -
informace informace (pldn) planovani ’ sprivee
lkony pro
— oo informacni tok
| I - -
- ] l_ - ’ 2 \/_
= - — J
Kanbanova Vyrobni mix FIFO Vyrobni kanban Dopravni Signdlni kanban
schranka kanban
‘ ) r 1 <o | oy (- -
\/ | [ | "':-‘ N e
VA-linka % _— : s eobecne
Operator Vyrobni buka Politatovd Pilezitost ke ikony
podpora 2lepieni

Obr. 1.7 Univerzalni znacky hodnotového toku [5]

Pro podnik je velmi dulezité, aby tyto univerzdlni znacky pro mapovani znal kazdy
zaméstnanec. MoZnosti jak vytvofit mapu hodnotového toku, je vic, ale nejlepsi moznost je
tzn. door-to-door. Je to metoda, kdy povéfeny zaméstnanec obchazi postupné veskeré
pracoviSté a na papir si zaznamenava veskeré potiebné informace. Na pocitaci poté pomoci
znacek prekresli mapu z papiru do grafické podoby. Nevyhodou mapy hodnotového toku

je, ze vSechny pracovisté nelze dostatecné graficky znazornit. [1, 3, 4]

17
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Analyza musi vzdy probihat ve tfech urovnich hodnotovych tokt. Jsou to trovné:
uroven operaci, uroven mezipodnikovd a Uroveil podniku. T&€chto urovni vyuzivame,
jelikoz navrhy map hodnotovych toki jsou velmi dobré K identifikaci materialovych toki a

moznosti ke zlepSeni, ale z pohledu ndvrhu vyrobnich pracovist’ jsou nevyhovujici.

) ) s ® g
overaci )(I—I A Kl—l Ca e

1. Sroubovani 2. chiize + otofeni 3. montaz 4. vizualni kontrola 5. manipulace

/—\

Uroven
mezipodnikova

Uroven
podniku

Obr. 1.8 T7i zdkladni virovné hodnotového toku [1]
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1.2 Mapovani hodnotového toku

Mapovani hodnotového toku ma sviij pivod v Japonsku ve firm¢ Toyota.

Mapovani hodnotového toku slouzilo k jednoduché komunikaci a k vysvétleni soucasného,

budouciho i idedlniho stavu vyroby. Jiz vyse v kapitole 1.1.4 Tti tirovn€ hodnotového toku,

jsme si tyto tfi irovn¢ popsali a na obr. 1.7 mizeme vidét zakladni znacky pro mapovani

hodnotového toku. Zde si projdeme zakladni kroky k mapovani hodnotového toku [3]:

1)
2)
3)
4.)
5.
6.
7)
8.
9.
10.)
11.)
12)
13)
14
15.)

Vybrat dany hodnotovy tok

Nakreslit si hruby navrh procesi

Pro zaznamenavani dat si ptipravit formulaf

Zaznamenat zakladni data o externim zakaznikovi

Jit do vyroby a zaznamenat, vypocitat idaje o procesnich operacich
Zmapovat velkost zasob ve skladech a rozpracované vyroby
Podle denni potfeby zdkaznika ptepocitat velikost zasob
Zaznamenat do tabulky na map¢ pottebné tidaje

Ikonu externiho dodavatele piikreslit do mapy

Sestavit mapu hodnotového toku pomoci ikon zleva doprava
Dokreslit ikony skladii a materidlové toky s potfebnymi udaji
Externi transport dokreslit

Systém a formy planovani dokreslit do mapy

VA-linku nakreslit do spodni ¢asti mapy

Vypocitat zakladni udaje o hodnotovém toku

Toto je zékladni postup pro mapovani hodnotového toku, ale miizeme mit i vlastni

mapovani, jen se musi dodrzovat n€kolik dilezitych pravidel. Veskeré plytvani mapy

nezachyti, naptiklad plytvani lidskym potencidlem nebo plytvani energii. Piesto tato

metoda velmi pomaha eliminovat plytvani a zavedeni $tihlé vyroby do procesu. [3]
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Obr. 1.9 Priklad mapy hodnotového toku
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1.3 Plytvani

Jestlize se nejednd o ptidavani hodnoty vyrobku, jednd se o plytvani. Plytvani je
zasadnim kamenem primyslového inZzenyrstvi hodnotového managementu, je dilezita jeho
identifikace a eliminace. Slovo plytvani se vyuziva v souvislosti s japonskym slovem
Muda a anglickym nazvem Waste. Pii zlepSovani §tihlé vyroby a hodnotového toku je
koncept plytvani velmi casto pouzivan. Plytvani oznaCuje vyrobni koncept systému
spole¢nosti Toyota 3M. Muda — Plytvani, Muri — PfetéZzovani a Mura — Nepravidelnost
jsou tti japonské slova, které davaji dohromady nazev 3M. Pod pojmem Muda si miizeme
za odpad. S pl}’/tvénim se setkavame ve vSech procesech, at’ se jedna o velké procesy nebo
o malé procesy. Osm zakladnich typli charakterizuje plytvani: nadvyroba, zbytecné
pohyby, transport a manipulace, ¢ekani, chyby a zmetky, zasoby, neefektivni prace a

nevyuziti lidského potencialu. [2, 3, 6]

;

OSM DRUHO ZTRAT,
KTERE ODSTRANUJEME

Nadvyroba Zbyteéné pohyby
THi
I|_ a]“ 1 |
\ ' \
Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky
v I'-'|l='l-l-lﬂl-l Wl b
1 zasni wizualni Wiz
koritrala artrols e bl
Sklad —
! @, @, @, ﬁ;
III g | | | NevyuzZiti -
Zasoby Neefektivni prace lidského potencialu

Obr. 1.10 Osm zdkladnich typu plytvani [7]
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1.3.1 Nadvyroba

Aktivity, Které se trzné nezhodnoti, se nazyvaji nadvyroba. Jedna se o nejhorsi typ
plytvani. Taichi Ohno oznacil toto plytvani za ,, koren vseho zla*, protoze nadvyroba ma
velky vliv na ostatni typy plytvani. Taichi Ohno byl ptedni japonsky primyslovy inzenyr,
je povazovan za otce myslenky Toyota Production Systému. A pravé Taichi Ohno popsal
sedm druhii plytvani jako cast toho systému. Kdyz se vyrdbi nadpocet, ktery trh
nezhodnoti, tak se zbyte¢né vyuzivaji materidlove, lidské 1 finan¢ni zdroje. Vyuziva se
veétsi pocet pracovnikll, nez je potifeba, pracovnici provadéji zbytecné pohyby pro vyrobu
produktt, o které neni zajem, vétsi naroku na plochu skladovacich prostort a dalsi rizné
naklady zvysuje. Je hned nékolik pficin, jak mize vznikat nadvyroba: hlavni pticina je
velkosériova vyroba, vyroba novych ¢asti produkti jako nahrada za vadné dily, vice
zaméstnancu ve firmé nez je potieba pro vyrobu nebo Spatné planovani vyrobniho procesu.
Zajisténim vysoké kvality nebo dodrZzenim vSech standardi mlizeme omezit plytvani
nadvyrobou. Aplikovani metody Kanban miiZzeme také omezit nadvyrobu pii planovani

vyroby. [2, 3, 6]

1.3.2 Zbyteéné pohyby

Lidé 1 stroje vykonavaji zbytecné pohyby, jedna se o pohyby, pii kterych neni
piidavana zadnd hodnota produktu ve vyrobnim procesu. Nejcastéjsi zbytecné pohyby jsou
naklanéni, otaceni, ohybani se nebo zbytecné prechdzeni a mnoho dalSich. Nejzakladnéjsi
zbyte¢né pohyby jsou chiize pro dalsi materidl a pfechod mezi pracovisti, vétSinou se jedna
o Spatné uspoiadani pracovist. Kontrola vyrobku nebo pracovni tikon, pii kterém se musi
pracovnik natahovat, aby ho provedl, ma za nasledek nizsi kvalitu. Spatna ergonomie ma
vliv i na bezpeCnost prace. Pracovni postoj, vyvijena sila a pocet opakovéani jsou
jednotlivych pracovist. Aby nemohly nastat zadné zdravotni problémy u pracovniki a
zabrafiovalo se Spatnym pracovnim pohyblim, snazi se ergonomie ptizplisobovat stroje
clovéku a tim vytvaret co nejefektivnéjsi a nejvhodnéjsi pracovni podminky na pracovisti.
Zbyte¢né pohyby existuji také u zatfizeni a stroji, kdy se musi napiiklad stroje zbyte¢né
otacet, protoze dily jsou zbytecné daleko od sebe. Stroje takto snizuji produktivitu a VA-

index. [2, 3, 6]
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1.3.3 Transport a manipulace

Dalsim druhem plytvani je transport a manipulace, jednd se o zbyte¢né presouvani
vyrobkil nebo jen ¢asti danych vyrobkll na mista, kterd nejsou soucasti vyroby naptiklad na
mezisklad mezi jednotlivymi procesy. Efektivné zavedeny transport a manipulace ve firmé
je velice dilezity pro cely vyrobni proces. Toto plytvani zahrnuje dva zplsoby:

makroplytvani a mikroplytvani. [2, 6]

1. Makroplytvani — toto plytvani zahrnuje zbytecné ptepravy a manipulace
z disledku tradicni vyroby nebo Spatného layoutu podniku. Napiiklad kdyz
pracovisté a sklad jsou kazdé na jedné strané vyrobni haly. SniZenim vyrobnich
davek, diky kterym se sniZzi zbyteCné piepravy materidli a zlepSeni

podnikového layoutu, mizeme toto plytvani redukovat. [2, 6]

2. Mikroplytvani — ptenaSeni vyrobkii a dili vramci jednoho konkrétniho
pracovisté. V kazdém vyrobnim podniku musi byt materidl néjak dopravovan
na pracovisté, ale je potieba, aby se tento druh plytvani co nejvice

minimalizoval a neprodluzovala se tak doba vyroby. [3]

Transport a manipulace mazou zvysit prubéznou dobu vyroby produktu na
jednotlivych pracovistich a to mtize mit za néasledek zbytecné dlouhy proces vyroby. Pii
zdlouhavé manipulaci a transportu se miize material nebo hotovy vyrovek poskodit. Kdyz
spravné technologicky uspofddame pracovisté a zruSime vétSinu meziskladt, dosahneme
plynulého konstantniho toku. Rozdil mezi davkovou vyrobou s pouzitim meziskladi a
plynulého toku jednoho kusu mtizeme vidét na obr. 1.10. Na tomto obrazku je pekné vidét,
jak tok jednoho kusu ma pro podnik v&tsi hodnotu. Cervené éary znaéi procesy, kdy neni
vyrobku pfiddvana hodnota a u dadvkové vyroby je Cas téchto procest pfes tii hodiny a
procesy, které pridavaji hodnotu vyrobku jen 35 vtefin. Takze Cas procest, které pridavaji
hodnotu, je nékolikanasobné mensi nez Cas procesi, které nepfidavaji hodnotu. Oproti
tomu tok jednoho kusu ma také Cas procesu, které ptidavaji hodnotu 35 vtefin, ale je
podstatné mensi ¢as procesl, které hodnotu neptidavaji a tento Cas je zde pouze

dohromady 12 vtetin. [2, 6]
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Davkova vyroba
Sklad Sklad hotovych

mfz:alu vyrobhki
i
B

.’i. k:':: Meziskiad s:::: ﬂ-

Oparace Oparace
Ssek Saek 2 min 3 hod 2 min Saek Ssek
0—1_1 * * *» l—I I—’
15 sek 20 sek

Tok jednoho kusu

Opur:'u_'u Operaca
Sklad Ssak 2nak Ssak Sklad hotowyeh
materialu vyraobka

18 sak 17 sek

Obr. 1.11 Srovndni davkové vyroby a vyroby toku jednoho kusu [2]

1.3.4 Cekani

U tohoto typu plytvani rozliSujeme dva druhy. KdyZz pracovnik ¢ekd na dodani
materidlu a nemiize vykonavat zadnou ¢innost, a tedy jen stoji a ¢eka na material. Kdyz
stroj pracuje, nebo je rozbity a pracovnik ¢ekd na opravu, a pracovnik ¢ekd na ukonceni
cyklu, tak to je druhy typ Cekani a fika se tomuto typu prostoje. Kritickym parametrem
stihlé vyroby je prabézny cas a ¢ekani tento Cas prodluzuje. Jestlize chceme snizit dobu
zhotoveni vyrobku, musime co nejvice zkratit dobu cekéani a cCasy, pifi kterych neni
zvysovana hodnota vyrobku. Eliminovat plytvani v podniku lze zavedenim metody

Kanban do vyroby. [2, 3, 6]

1.3.5 Chyby a defekty

Nespravné vyrobené polotvary, vyskyt chyb nebo zmetky u vyrobnich procest jsou
zakladni typy tohoto druhu plytvani. Energie vloZena do oprav, materidl a i ¢as jsou zde
plytvani. Cas, kdy neni vyrobku pfidivdna 74dna hodnota, se zvétsuje pii opravé
poskozenych soucastek nebo vyrobé nového dilu a to je pro firmu nezadouci. Kdyz je
vyrobeny dil oznaceny za zmetek, musi se vyrobit novy dil a to je pak zbyte¢né plytvani
materidlem. Komplikace s v€asnym doru¢enim objednavky mulze nastat kvali témto

opravam a vyroby novych dili a zaroven dochéazi ke zvétSeni nakladli na tuto objednavku.
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Tomuto plytvani mizeme ptedejit fizenim jakosti a aplikaci optimalizacnich nastroji.
Taktéz pouziti metody Poka-Yoke, ktera Ize pielozit jako ,,chybo-vzdorny®“. Jedna se o
mechanismus, ktery pomahd d€lnikovi zabranit chybam ve vyrobé. Smysl této metody
spociva v eliminaci defektd pomoci prevence a upozornéni na lidské chyby, které prave
tyto defekty zpuisobuji. A proto muze toto plytvani tato metoda velmi dobie minimalizovat.
[2, 3, 6]

1.3.6 Zasoby

U tohoto plytvani se zabyvame spravnym udrZovanim a spravou nepotiebnych
materiali a dild. Nepotiebné materidly a suroviny, rozpracované dily a hromadéni
hotovych vyrobki to vSechno patii do tohoto plytvani. SpoleCnosti, které nemaji
dostate¢né sjednocenou vyrobu a jednotlivé procesy ve vyrobnim procesu na sebe spravné
nenavazuji, maji vétS§inou problém s plytvanim zisobami. Tyto spole€nosti vétSinou
vyuzivaji systém tlaku a dochazi k hromadéni vyrobku, dili a materiadlu, misto toho aby
vyuzivali systém tahu a k hromadéni by nedochazelo. U systému tlaku, kdyz je kapacita
nasledujici pracovisté mensi nez piedchoziho, tak se material hromadi pted pracovistém a
dochazi tim v pribéhu vyroby ke zbytecnym zasobam. Systémy tahu a tlaku jsou podrobné
vysvétleny dale v kapitole 1.3.3 Just in Time. Ke zbyte¢nému skladovani hotovych
vyrobkll dochazi, kdyz spolecnost vyrabi diive, nez zdkaznik poda pozadavek na vyrobu.

[2, 3, 6]

1.3.7 Neefektivni prace

Dalsim typem plytvani je neefektivni prace, které se vyskytuje naptiklad tam, kdy
,,délame néco navic*, co zakaznik nevyzadal. Jednd se sice o Cinnosti, které ptidavaji
hodnotu produktu, ale jsou provadény Spatné, komplikované nebo neefektivné. U tohoto
plytvani taktéZ dochazi, pravé neefektivni a komplikovanou praci, ke zbytecné spotiebé
materidlu a navySeni Casu pribézné doby vyroby. Ne vzdy je pro podnik uzitecné a
efektivni zavedeni novych modernich technologii. Tyto technologie nemusi ptidavat
zadnou hodnotu a miZou byt pro podnik ve vyrobé zbyte€né. Neefektivni praci mizeme
eliminovat lepsi vizualizaci a lep$im pfeddvanim informaci nebo zavedenim metody 5S.

[2, 3, 6]
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1.3.8 Nevyuziti lidského potencialu

Posledni druhem plytvani je nevyuziti lidského potencialu. Zaméstnavatel malo
nebo viibec nevyuziva schopnosti a potencidl svych jednotlivych zaméstnanct. Takto
nevyuziti potenciali ma za nasledek minimalizaci tvircich napadli a motivi ke zlepSeni.
Muze to vést k demotivaci prace a k zpomaleni jednotlivych ¢innosti. Minimalizovat nebo
dokonce eliminovat muzeme toho plytvani pomoci efektivnéjSich komunikaci, lep$im
posuzovanim schopnosti jednotlivych pracovnikii nebo fadnym profesnim rozvojem. [2, 3,

6]

Kdyz spravné identifikujeme jednotliva plytvani ve vyrobnich procesech, tak
zjistime, Ze ptidavani hodnoty je jen malad ¢ast ve vyrobé. Toto minéni je znazornéno na
obr. 1.11. Taichci Ohno tento obrazek vysvétluje jako ,,nutné naklady jsou ve skutecnosti
velké jako pecka od $vestky . Kazdy dobry management spolec¢nosti by mél mit spravné
nastavené¢ hodnotové toky, aby plytvani vSech druhi co nejvice minimalizoval nebo

dokonce uplné eliminoval. [3, 6]

Pridavani VA

NevyuZiti
hodnoty

znalosti

/RI<I]
XXX

Nadvyroba

| Nevhodné postupy

Plytvani I ;

Obr. 1.12 Srovnani pridané hodnoty a plytvani [3]
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1.4 Metody pro optimalizaci hodnotového toku

Optimalizace hodnotového toku lze provést mnoha zptisoby. Existuje velké mnozstvi
metod a nastrojii, s jejimz vyuzitim lze snadnéji hodnotovy tok optimalizovat. Mezi
zakladni metody patii naptiklad Kaizen, Kanban nebo Just in Time. Tyto metody si zde

popiSeme a vysvétlime.

1.4.1 Kaizen

Cely nazev Kaizen miZeme v piekladu uvést jako zména k lepSimu. Tento nazev
vychazi z japonského jazyka a je sloZzen ze dvou slov: zména, japonsky KAI a dobré,
japonsky ZEN. Hlavnim principem této metody je navySovani spokojenosti zakaznikt a
zapojenim vSech pracovniki ve firmé do neustalého zlepSovani procesti vyroby.
Z nejjednodusSich principti zlepSovani vychazi tato metoda. Vyuzivd malé, ale velice
dalezité kroky ke zlepSeni procesti a toto mizeme dobie vidét na obr. 1.12. ZkuSenosti
zaméstnancu, ktefi pracuji uz nckolik let na urcitych procesech, je dobré vyuzivat pro
zlepSovani. Diilezité je také znat principy plytvani a odstranit je, to je hlavnim zakladem
veskerého zlepSeni procesni vyroby. [2, 8]

mira zlepieni
Kaizen

tradi¢ni Zlepéeni

>

Obr. 1.13 Porovnani tradicniho zlepseni a metody Kaizen [8]
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Nejdrazsi a nejnovejsi zptisoby feSeni se u metody Kaizen nemusi vyuzivat a je to
velka vyhoda této metody. K rychlému zdokonaleni procesti vyroby dosdhneme
postupnymi malymi kroky. Metodu Kaizen zobrazuje zdkladnich osm krokl: podani
navrhu, popis, evidence, hodnoceni, zvefejnéni, realizace, archivace a odména. Téchto osm

krokti miizeme vidét na obr. 1.13. [9]

podani navrhu

W
odmeén: E f ‘ﬁf’\;? popis
SE

I R evidence
archivace
2 -~
il _. | —— @
| | .
T . - hodnoceni
realizace L I
e
-3
zverejneéni

Obr. 1.14 Osm zdkladnich krokit metody Kaizen [2]

Metodu Kaizen poprvé uvedla spole¢nost Toyota v Japonsku. Byla uvedena
zaCatkem padesatych let dvacatého stoleti. Za Gspéchem Japonska stoji pravé tato metoda.
Japonsko se stalo diky této metodé zemi s nejsilnéj$im primyslem, a proto je tato metoda
branad velmi vazné, od obycejnych délniki az k samotnému fediteli spolecnosti ji berou

vSichni az jako zpusob zivota na pracovisti. [2, 8]

1.4.2 Kanban

Kanban je dal$i metoda pro zlepSovéani vyrobnich procest. Stejné¢ jako Kaizen se
slovo Kanban sklada ze dvou slov: karta — Kan a signdl — Ban. Metoda se zaméfuje na
zlepSovani toku zasobovani. Aby zakaznici méli potad produkty k dispozici, vyuzivali
diive obchody tyto kanbanové karty. Na téchto kartdch byly napsadny veSkeré dulezité

informace ohledné¢ materidli a vyrobki, slouzilo to pro spravné fizeni tokl. Vyrobni
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procesy dnes hlavné vyuzivaji tento systém kanbanovych karet. Zakladem této metody je,
ze nedochazi k nadbyte¢nému vytvareni zasob, jelikoz dodavatelé dodavaji materidly a
soucastky v presném mnozstvi a v potfebny cas. Stejné jako metoda Kaizen byla tato
metoda vyvinuta spole¢nosti Toyota v Japonsku okolo padesatych let minulého stoleti.
Zakladni zaméfeni této metody je zmenSeni financi v zbyteénych zasobach ve firmé,
utvaret pracovisté vyroby, které snadno a rychle reaguje na zmény ve vyrob¢, k dosazeni
pozadované kvality zjednodusit pouzivané metody a k dosazeni lepsi komunikace a davéry
mezi spolupracovniky. Zékladni informace obsahuje kanbanova karticka a slouzi ke
komunikaci mezi jednotlivymi procesy. Karti€¢ka obsahuje tyto zakladni informace: datum
a misto, popis a ¢islo dilu, mnozstvi, dodavatelé a odkud kam dil mifi. VyuZiti metody

kanban v obchod¢é miizeme vidét na obr. 1.14. [1, 10, 11]

Pii kupovani vyrovku Kartu pokladnik viozi
jepiilozengkarta. = do piipravené kabicky.
S Pékny 7 1
W ciobus < )
( =D
Skladnik na zaklade karty v
krabitce vyber tvar a pfilozi
- k nému kratu z krabicky.
Tvar pak s kartou jde do
4 regalu v obchodé.
[_..( (AN G m
/ 77 Vyrobee pfida Eemou kartu na
/ / ziklads, ktery vyroby

( pozadovany typ vvrobku.

?
%ﬁ*@?&ﬂ ;d?

Obr. 1.15 Vyuziti systému Kanban v obchodé

Metoda kanban ma hned nékolik vyhod [11, 12]:

e Niz8i pocet vyrobnich davek, podnik snad mize reagovat na pozadavky
zakaznika.

e KdyzZ je niz$i vyrobni davka, tak je i menSi pocet soucastek a tim se sniZuje
pozadavek na prostory a také se snizuji ztraty u Spatné vyroby.

e Diky témto dvou bodlim se podniku zvétsi finanéni ispora
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1.4.3 Justin Time

Stejné jako predchozi dvé metody byla i tato metoda vyvinuta v Japonsku
spoleCnosti Toyota, ale tato metoda byla pfedstavena az v Sedesatych letech minulého
stoleti. Pro tuto metodu mizeme pouzivat zkratku JIT (Just In Time), kdybychom to
prelozili do cestiny, znamenalo by to ,,pravé v cCas“. Metoda Just in Time vychazi ze
zakladnich principti metody Kanban. Pti vyrobé se mizou vyuzivat dva systémy a to bud’
systém tahu, nebo sytém tlaku. Just in Time vyuziva praveé systém tahu, kdyby vyuZzival pti
vyrobé systém tlaku, tak by firma vyrabéla vyrobky na sklad, kde by se hromadily
rozpracované produkty tak i hotové vyrobky. Systém tlaku, jak uz nazev napovida, tlaci
pred sebou rozpracované vyrobky a veskery material, tim firmy zbyte¢né vyuzivaji
lidskych sil, ale hlavné €as a penize. Je velmi téZké aZ skoro nemoZné tento typ systému
vhodné optimalizovat, proto se vyuziva systému tahu ve vyrobg. Tento systém nam snadno
ukaze problémy ve vyrobé a uzka mista, ktera pak mizeme optimalizovat. Na obr. 1.15
muizeme vidét rozdil mezi obéma systémy. Z obrazku vyplyva, ze systém tlaku se drzi
vyrobniho planu, 1 kdyz tato vyroba neodpovida presnym pozadavkim zakaznika. Oproti

tomu systém tahu je fizen readlnou potiebou zakazniku. [2, 11]

dodavatel

(& ] TAH o *Q‘
CD 5
@@

D
gl =

J privd potobu potieba !!!

dodavatel

Obr. 1.16 Porovnani systémii tahu a tlaku
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Metoda Just in Time se snazi odstranit veskeré ztraty ve vyrobnich procesech a
zavadi se nejcastéji v sériové vyrobé. Vyuziva se vsude, kde je vyrovnany a pravidelny
odbér materiald, dili nebo uz samotnych vyrobkl. Nejvice se vyuziva v automobilovém
pramyslu, kde byla také vynalezena. Velmi dilezité u této metody je, aby dodavatelé
spliiovali vysoké naroky na pruznost dovozu a hlavné spolehlivost. Kdyby dodavatelé

$patné nebo pozdé privezli zasilku, vznikla mi pro podnik velka finanéni ztrata. [2, 11]

Jen polovina uspéchu je dodani materidli ve spravny ¢as. Druhd velmi dulezitd
cast, na kterou se miize Casto zapominat, je Ze i ve spravny ¢as musi material nebo vyrobek
odejit. Veskery material by v idedlnim ptipad¢ byl pfevaZzen nebo zpracovavan, zadny by
zbytecné nestal na misté. Pak by nemuselo byt zadné zasobovani. Toto ale neni Uplné
realné, 1 ty nejlepsi spoleCnosti maji alespont malé zdsoby, kdyby nastala néjaké chyba
nebo vypadl dodavatel. Mens$i ndrok na illozné prostory je velkou vyhodou snizovani zasob
ve firm& Kdyby vedle pracoviste¢ bylo skladovano velké mnozstvi materidlii, tak
pracovnici se velmi nachodi pro materidl a pak se bude material prepravovat dal. Vyuzitim
metody Just in Time miizeme prave tyto zasoby vedle pracovisté zmensit, a tak 1épe vyuzit
ten nejcenngjsi prostor, ktery je pravé kolem pracovisté. V idedlnim piipadé je mit mezi
dvéma vyrobnimi procesy misto akorat na jeden dil nebo soucastku, kterd tam dorazi prave
V Cas. Na obr. 1.16 je dobie vidét rozdil mezi procesy s velkym mnozstvim materidlu a

procesy, kde je prostor pouze na jednu soucastku. [13]

J

i\
-:J
1\
=

1
L‘!_
‘..
“

|

Iy
i
i

[ ]
=

V|
|
i)

AN

’
.A
’
’ ’ ’ " " ’1

.L‘._
i i
NN

Obr. 1.17 Srovndni pracovist podle zdsob v procesu
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2 Agilni techniky

Slovo agilni miizeme pielozit jako flexibilni, ptizplsobivy, rychle reagujici nebo
dynamicky. Jestlize ma byt projekt uspé$né¢ implementovan v dne$ni dobé, jsou toto
nezbytné vlastnosti, které musi projekt mit. Iterativni fizeni projektu predstavuje
Vv projektovém fizeni agilni pfistup, toto znamena rozdeleni vyvoje vyrobku na nékolik
individualnich fazi. Tyto faze umozZni najit a v¢as reagovat na nedostatky ve vyvoji.
V dneSnim svété se klade diiraz na rychly technicky pokrok a inovaci, jestlize chce firma
byt GispéSna a vydélavat. Proto musi firma byt schopnd reagovat na zménu a v idedlnim
piipadé€ si sama vyvolavat zmény a tim si vytvofit vyhodu oproti konkurenci. Zde se prave
zaCinaji prosazovat agilni techniky, které nic nedefinuji pfesné€, protoze piedpokladaji, ze
VvV pribéhu vyroby se budou pozadavky meénit. Nestac¢i zde tedy vyuzivat jen tradicni
metody, které zlepSuji vyrobu, definuji jednotlivé procesy ve vyrobé a pozadavky pied
zahajenim vyroby, ale musi se zde vyuZit 1 agilni techniky, které na zdkladé¢ komunikace se
zékaznikem upravuji produkty v pritbé¢hu vyroby. Zakaznik by mél byt soucasti tymu a mél
by byt k dispozici podle potieby, to je zdkladni ptedpoklad pro vyuziti agilnich technik ve
pozadavky, které se pak na zakladé jednani se zdkazniky méni. Nelze tedy podepsat a

dohodnout pozadavky na zacatku projektu. [14, 15]

Jim Highsmith, projektovy manazer s vice nez tficetiletou praxi a spoluautor
agilniho manifestu, ekl o agilni metodice: ,, Agilita je schopnost vytvaret a reagovat
S cilem tvorby zisku v proménlivéem a turbulentnim podnikovém prostiedi. Je to schopnost

vyvazit stabilitu a flexibilitu. “ [14]
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2.1 Zakladni vlastnosti agilnich metod

Po zavedeni agilnich metod do vyroby miizeme oc¢ekévat zlepseni téchto zakladnich

vlastnosti.

e Flexibilita — Agilni techniky jsou postaveny na pruzné reakci na zmény ve
vyrobg, které ptichazeni az v priibéhu vyroby. Tyto zmény nenarusi uspésné
dokonceni projektu, protoZe agilni metody tyto zmény ptrepokladaji a

dovoluji je zohlednit. [16, 17]

e Efektivita — Agilni metody pfinasi do vyroby velkou tymovou spolupraci,
diky které se stavaji efektivngsi. Je mozné dosahnout 1 efektivity o 200%

vyssi. [16, 17]

e Kuvalita — Ridit Iépe celkovou kvalitu a zaméfit se na kvalitu vysledného
produktu umoziuje iterativni ptistup. Je 1épe fizena kvalita, jsou omezovany
rizika technickych problémi a jsou zmensovany pocty chyb reportovanych

po nasazeni produktu. [16, 17]

e Predvidatelnost — Oproti béznym metodam vyuzivaji agilni techniky nové
metody ohodnocovani, které maji statisticky vétsi uspesnost. Diky tomu
tymy dokonci vSechny projekty vcas, v pozadované kvalit¢ a s dodrzenym

rozpoCtem. [16, 17]

e Spokojenost — Dulezité je si udrzet spokojeného zakaznika, ktery nedostane
jen to, co si objednal i to co opravdu potiebuje. Agilni techniky vychdzi ze
zapojeni zdkaznika do vyroby, aby sdilel své pozadavky a potieby.
Vysledny produkt pak odpovida vSem pottebam zédkaznika a zédkaznik je pak
spokojeny. Spokojenost je dulezitd 1 u clenl projektového tymu. VEtsi
motivaci a celkovym zapojenim zvySuji agilni metody spokojenost u tymd.

[16, 17]
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2.2 Vyhody agilnich technik

Mezi zékladni vyhody vyuzivani agilnich technik patii tyto [15]:

- na pocatku vyvoje nevyzaduje detailni pozadavky

- vyvojafi jsou v neustalém kontaktu se zakazniky

- vyroba se zamétuje na zakaznika a Gpravy se provadi podle jeho pozadavki

- Vv tadach tydnii je dodéan prototyp vyrobku

- diky v¢asnému zjisténi novych pozadavki se usetii ¢as i penize

- spokojenost zdkaznika, ktery dostane poZzadovany vyrobek vcas a v pozadované
kvalité

- neklade diiraz na procesy a nastroje, ale spiSe na lidsky faktor

- agilni technika dba na ptimou komunikaci

- trvale se zamétuje na dobry design a technickou dokonalost

2.3 Nevyhody agilnich technik

Agilni techniky maji samoziejmé i nékolik nevyhod. Ty zakladni nevyhody si zde

uvedeme [15]:

- nejsou vhodné pro vétsi projekty, tam by byla potieba propracované;si
dokumentace a vétsi tym

- problém v dodrzeni terminu muze nastat, jestlize si zakaznik klade stale nové a
nové pozadavky

- ne kazdy zdkaznik je ochoten byt neustéle k dispozici projektovému tymu

- finalni podoba produktu je tézko predvidatelna na zacatku projektu

- Casovy harmonogram se téZzko odhadu a dodrzuje

- mezi nevyhody patii také Spatnd komunikace a spoluprace v projektovém tymu,
proto by méli byt vSichni ¢lenové tymu zkuSeni profesiondlové

- naklady projektu zvysuji pracovnici, ktefi jsou potieba pro priibézné testovani

produktu béhem celého vyvoje
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2.4 Rozdil oproti tradicnim metodam

Pozadavky na produkt, pozadovana zména nebo cilovy stav jsou na zac¢atku projektu
stanoveny ze strany zékaznika u tradi¢nich metod. Projektovy tym na zéklad¢ pozadavki
zakaznika vypracuje plan, kde provede odhad nékladii potfebnych na vyrobu produktu a
odhad doby trvani celého projetu. Celkova ¢asova doba a naklady se mohou v prib&hu
projektu ménit, proto hlavni diraz je kladen na splnéni vSech pozadavkt zakaznika. Rozdil
u agilnich technik je ten, ze se na zacatku projektu se pocita pouze s hrubou piedstavou
produktu a jeho koncovym stavem, jak by mél vSechno findlni produkt spliiovat. Projekt
fizeny agilné¢ musi mit pfedem stanovenou casovou dobu a naklady na projekt, protoze
pozadavky se mohou v prubéhu vyroby kdykoliv zménit. Vytvofit co nejvyssi pridanou

hodnotu pro zakaznika je hlavnim cilem agilnich technik. [16, 18]

Pevné dano Pozadavky

Odhad "1um h:

Vodopad Agile

Obr. 2.1 Srovnani vodopddového a agilniho modelu [16]

Na obr. 2.1 mizeme vidét dalSi rozdil. Az na konci celého projektu méame
k dispozici vysledny produkt pro implementaci u vodopadového modelu, zatimco pii
vyuziti agilnich technik je vysledny produkt dodavan postupné po mensich kusech, které
uz maji urcitou hodnotu pro zékaznika. V ptipad¢ néjakych zmén pozadavkl v pribéhu
vyroby miiZe tedy vyvojovy tym snadno a rychle na tyto zmény reagovat. Iterativni postup
je dalsi rozdil, jedna se o postup, kdy je prace rozdélena do stejn¢ dlouho trvajicich etap,
které se po sobé opakuji. Hlavnim rozdilem je zapojeni zdkaznika do vyvoje celého

projektu a pravidelné kontroly pozadavka. [16, 18]
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2.5 Metoda SCRUM

Nejcasteji vyuzivana agilni metoda pro fizeni projektu je metoda Scrum. Jedna se o
procesni ramec, ktery je zaloZzeny na tymové spolupraci, zapojeni zdkaznika do vyvoje a
také na iterativnim piistupu k vyvoji produktu spole¢né se zpétnou vazbou. Scrum metoda
se zabyva celou problematikou zivotniho cyklu projektu od zahiajeni projektu az po
ukonceni. Ve vyvojové fazi jsou zavedeny tzn. Sprinty, jsou to kratké iterace, které netrvaji
déle nez 30 dni. Metoda Scrum vychazi z predpokladu, Ze ve vyvojové ¢asti projektu se
ziskavaji zkuSenosti pozorovanim, popfipad¢ pokusy a je nutné k nému tak ptistupovat.
Kromé formalnich schiizek se zakazniky nemaji Sprinty zadné specifické procesy, protoze
metoda vychdzi z nazoru, Ze nelze piesné urcit vSechny okolnosti vyvoje a tim padem
nelze stanovit jiné vyvojové procesy. Pro procesni hledisko vyvoje miizeme vyuzit jiz
osvédcené podnikové procesy nebo metodu Scrum miiZzeme spojit s jinou agilni metodou.
Zakladni jednotkou metody jsou Sprinty, ale metoda mé i dal§i faze. Faze zahdjeni
piedchazi celému vyvoji a faze ukonCeni ndsleduje po poslednim sprintu, kdy se cely
zhotoveny produkt preda zdkaznikovi. Na rozdil od Sprintu maji tyto dvé faze definované

procesy. Ve fazi zahajeni se seznami projektovy tym, rozd€li se role v tymu, probéhne

predbézné planovani a specifikace detaili produktu. [14]

&

Denni Scrum

Sprint
prezkoumani
+
zpétna vazba
Product Sprint Planning Sprint Dokfmémi
Backlog Meeting Backlog projektu

Obr. 2.2 Model metody Scrum
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Na obr. 2.2 mizeme vidét graficky model metody Scrum. Vidime zde Product

Backlog, Sprint Backlog a Scrum Master a zde si vysvétlime, co jednotlivé tyto nazvy

znamenaji.

Product Backlog — Za Product Backlog odpovida vlastnik projektu a musi
zajistit aktudlnost, srozumitelnosti a spravnost tohoto dokumentu. Je to
vétSinou seznam nebo tabulka, kterd obsahuje veskeré pozadavky ohledné
findlniho produktu. Jsou zde obsazeny 1 priority produktu a informace

ohledné jednotlivych rozpracovanych polozek. [14]

Sprint Backlog — Tento dokument je podmnoZina Product Backlogu,
definuji se v ném jednotlivé sprinty. Kazdy sprint ma pravé jeden Sprint
Backlog, kdyz se na konci projektu daji dohromady vSechny Sprint
Backlogy mély se shodovat s Product Backlogem. [14]

Scrum Master — Ma zajistit, aby vSichni lidé v projektu rozuméli
pravidlim a principim metody Scrum. Jestlize zdkaznikovi pozadavky
implementuje projektovy tym, tak samotny Scrum ma za ukol
implementovat Scrum Master. Tato osoba dohlizi po celou dobu trvani

projektu na jeho spravnost. [14]
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3 Analyza sou¢asného stavu

Prakticka ¢ast diplomové prace je rozdélena na dvé kapitoly. V prvni kapitole se
zabyvam analyzou soucasného stavu spole¢nosti Kudrle spol. s.r.0. a vyrobou verzatilek.
Ve druhé kapitole praktické ¢asti diplomové prace se zabyvam moznymi optimalizacemi

vyrobniho procesu.

3.1 Prestaveni spole¢nosti

Pro praktickou ¢ast jsem vyuzil data z vyroby verzatilek ze spolec¢nosti KUDRLE,
spol. s.r.o. Tuto spoleCnost zalozili vroce 1992 dva bratii Miroslav a Milan Kudrle.
Spolecnost sidli v mésté LiSov a zabyva se zakdzkovou vyrobou v oblasti kovoobrabéni.
Spole¢nost se specializuje predevsim na drobné;jsi dilce z mosazi, Zeleza a nerezu vyrabéné
velkosériovou produkei, ale téZ i na specidlni kusovou vyrobu dle individudlnich potieb a
prani zékaznika. Ve spolecnosti v soucasné dobé pracuje 17 zaméstnanci. Spolecnost
muze zpracovat vypoCty a vyrobni programy pro soustruznické automaty, CNC stroje a
centra, poskytuje cenové a vyrobni kalkulace na piani zakaznikt. Hlavnimi odbérateli jsou

vyrobcei galanterniho zboZi, strojirenské firmy a automobilovy pramysl z Ceské republiky,
EU a USA. [19]

KUDRLE spol.s.r.o.

Obr. 3.1 Logo spolecnosti [19]
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3.2 Analyza souéasného stavu vyroby

V kazdé firmé se vyroba produkti sklada z nékolika procesti. Proces je déj, pfi
kterém se vstupni produkt méni na vystupni produkt. Obecny pojem pro proces je postupny
tok dé&ja, aktiv, stavii nebo prace. Typt procest je velmi mnoho ve svété, napt. Sroubovani,
montovani nebo baleni produktu. V této spoleCnosti se vyroba verzatilek déli na jedenact
zakladnich procest. Jedna se o procesy: fezani, odjehleni, vyroba klestiny, lisovani
klestiny, nasazeni kuzelu a zalisovani pruziny, zalisovani knofliku, fezani Spalikd a vrtani

otvoru, vysoustruzeni kuzelu, laserovy potisk, lepeni a zabaleni produktu.

Kuzel Dievén; plast Knoflik

Obr. 3.2 Vzhledy verzatilek s barevnymi dievénymi plasti

1.) Rezéni

e Vprvnim procesu se vyuzivaji jako materidl trubky, které se na

pracovisté privezou ze skladu.

e Trubky se nafezou na pile na délku 101 mm, coZ je pozadovana velikost

verzatilky.
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Obr. 3.3 Elektricka pila na rezani trubicek [19]

2.) Odjehleni

e Ve druhém procesu se nafezané trubicky odjehli (odjehleni = obrouseni

trubicky od necistot a nepiesného fezani) a zacisti.

Obr. 3.4 Odjehlenad narezana trubicka

3.) Vyroba klestiny

e KleStiny se vyrabi na soustruzich ve vedlejsi dilng, dilna se soustruhy

sousedi s dilnou na vyrobu verzatilek.

e Vysoustruhované klestiny se piepravi do vedlejsi dilny pro vyrobu

verzatilek a zde se klestiny nafezou.

e Naiezané klestiny se piepravi do Pisku do podniku Vaclav Chmela -

Galvanovna, s.r.o., kde dojde k poniklovani klestin.
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Obr. 3.6 Dilna se soustruhy na vyrobu klestin [19]

4.) Lisovani klestiny

e Vtomto procesu se roztdhne a pak nasadi na trubku piivezena

poniklovana kleStina.

e Poté se zalisuje nasazeny poniklovany klesténec na trubce v jeden

spole¢ny dilec.

Obr. 3.7 Na trubce nasazena klestina
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5.) Nasazeni kuzelu a zalisovani pruziny

e Vyroba kuzelu probihd stejn¢ jako vyroba klestiny. Nejdiive se kuzel

vysoustruzi a pak se prepravi spole¢né s klestinou na poniklovani.

e Na trubku se zalisovanou kleStinou se nasadi kuzel. Za kuzel se nasadi

podlozka s pruzinou.

e Poté se pruzina zalisuje, aby drzela, a vyzkousi se jeji spravna

funkénost.

11—

Obr. 3.8 Pruzina s podlozkou zalisovand na trubce

6.) Zalisovani knofliku

e [ knoflik se vyrabi stejné jako klestina a tedy i jako kuzel. Nejdiive se
knoflik vysoustruzi a poté se prepravi spolecné s klestinou a kuzelem na

poniklovani.

e Na konec trubky se nasadi poniklovany knoflik a zalisuje se dohromady.

Obr. 3.9 Trubka se zalisovanym knoflikem

7.) Rezani $paliku a vrtani otvoru

e Na zacatku vyroby dfevénych plasth se musi nafezat dfevény tramek

20x20 mm na dievéné $paliky o délce 116 mm
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e Na soustruhu se do nafezaného dievéného Spaliku vyvrta otvor.

Obr. 3.10 Narezany Spalik a vyvrtanad dira ve Spaliku

8.) Vysoustruzeni kuzelu

e Na stejném soustruhu, ktery se ale musi pfeprogramovat, se vysoustruzi

ze dievéného Spaliku s dirou kuzel difevéného plasté.

e Po vysoustruzeni se jesté kuzel obrousi do hladka.

Obr. 3.11 Vysoustruzeny a obrouseny kuzel

9.) Laserovy potisk

e Obrousené dfevéné plasté se odvezou do Ceskych Budéjovic do firmy DE
LUXE s.r.o. na laserovy potisk. Kazdy zakaznik si muze zvolit vlastni

laserovy potisk.

A

DFrcadddeons —
CRETACOLOR 43012 Agsimif

Obr. 3.12 Dreveny plast s potiskem
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10.) Lepeni

e Privezené drevéné plaste s potiskem se nasadi na uz pfipravenou verzatilku

a zalepi se dohromady.

Obr. 3.13 Zalepend verzatilka s drevenym plastem

11.)  Zabaleni produktu

e Poslednim procesem ve vyrob¢ verzatilek je zabaleni vyrobkli a poslani

k zakaznikovi.

3.3 Tabulka VA —indexu

VA — index neboli index pfidané hodnoty je pomé&r ¢asu a udava se v procentech. Je

to pomér Casu, kdy je produktu pfidavana hodnota k celkové dobé vyroby produktu. [5]

Hodnoty pro VA — index mizeme snadno vyc¢ist ze sestavené mapy hodnotového
toku. VA — index jsem rozhodl vypocitat pro vyrobu verzatilky, (Nazvem pro vyrobu
verzatilky jsou mySleny vSechny procesy, které jsou uskute¢nény piimo ve spolecnosti.),
pro niklovani a pro laserovy potisk, jelikoZ u niklovani a laserovani jsou ¢asové intervaly
znacné vetsi, ale i pro celou vyrobu. Byla provedena analyza pro kazdy VA — index a
zjisténé hodnoty byly uvedeny do tabulek. Z téchto tabulek je velmi dobte patrné, které

procesy pridavaji a neptidavaji hodnotu vyrobku a délka jejich trvani.
Vzorec pro vypocet VA — indexu:

Cas pridané hodnoty

(3) = VA — index

Cas ptidané hodnoty + Cas neptidané hodnoty
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Tab. 1 Procesy pro niklovani

Proces Cas piidané hodnoty | Cas nepiidané hodnoty
Niklovani 10800 s

Doba cesty 5400 s
Celkovy Cas 10800 s 5400 s

Veskeré hodnoty v tabulkach pro vypocet VA — indexu muzeme vycist z mapy

hodnotového toku, tedy z obrazku 3.14.
Vypocet VA — indexu pro niklovani:

10800
10800 + 5400

(4) = 0,6667 = 66,67 %

Tab. 2 Procesy pro laserovy potisk

Proces Cas pfidané hodnoty | Cas nepiidané hodnoty
Laserovani 10's

Doba cesty 2400 s
Celkovy cas 10s 2400 s

Vypocéet VA — indexu pro laserovy potisk:

(5) 10 = 0,0041 = 0,41 %
10 + 2400 - ER

V tabulce 3 jsou zapsany hodnoty cCasti jednotlivych procesti. Ve vyrobé jsem
analyzoval veskeré procesy a postupné jsem zméfil Casy trvani jednotlivych procest a
zapsal do tabulky. Casy procest jsem rozdélil na ¢asy ptidané hodnoty a asy nepfidané
hodnoty. Poté jsem secetl hodnoty ¢asu obou dvou sloupeckti a stanovil celkové ¢asy. Tyto

celkové hodnoty jsem dosadil do vzorce pro vypocet VA — indexu.

45



Management hodnotového toku Bc. Filip Ciml 2020

Tab. 3 Procesy pro vyrobu verzatilek

Proces Cas piidané hodnoty | Cas neptidané hodnoty
Pfineseni materialu ze skladu 900 s
Rezani 25S

Odjehleni 25S

Vyroba klestiny 18s

Roztazeni klestiny 155

Nasazeni klestiny 20's

Zalisovani klestiny 58S

Vyroba kuzelu 20's

Zalisovani pruziny 30s

Vyroba knofliku 13s

Lisovani knofliku 5S

Rezani $paliku 58S

Vrtani diry 90 s

Preprogramovani soustruhu 1800 s
Vysoustruzeni kuzelu 120 s

Zalepeni 58S

Casy piesunil mezi procesy 320 s
Zabaleni produktu 155

Celkovy cas 365s 3020 s

Vypocet VA — indexu pro vyrobu verzatilek:

(6) 365 01026 = 10 26 %
365+ 3200 T oeR

Vypocet celkového VA — indexu:

7 10800 + 10 + 365 05039 = 5039 o/
10800 + 5400 + 10 + 2400 + 365 + 3200 e
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4 Navrhy optimalizace hodnotového toku

V této kapitole diplomové prace se budu zabyvat moznymi navrhy pro optimalizaci
hodnotového toku vyroby verzatilek. Z analyzy vyplynuly tyto problémové procesy: VA —
index procest pro niklovani, VA — index procesu pro laserovy potisk a VA — index vyroby
verzatilek, tak i celkovy VA — index. Pro jednotlivé VA — indexy navrhnu nové mapy

hodnotovych toktl a poté spocitam nové hodnoty VA — indexti po optimalizaci.

4.1 Navrh optimalizace procesu niklovani

V celém vyrobnim procesu je nejvétsi problém s niklovanim klestin, knofliki a
kuzeli. Tyto soucastky se musi odvazet do mésta Pisek, kde se ve firmé Vaclav Chmela —
Galvanovna, s.r.o. nechaji poniklovat. Problém je tedy s dobou dopravy tam 1 zpét,
samotné niklovéani trva sice tii hodiny, ale ponikluje se nékolik soucastek najednou. Cas
dopravy z LiSova do Pisku a zpét, trva v idealnim ptipadé¢ zhruba hodinu a pul, ale

n¢kolikrat uz se stalo, Ze celé niklovani trvalo skoro tyden nebo dokonce dva tydny.

Navrhy na zlepSeni toho hodnotového toku jsou dva. Prvni ndvrh na zlepSeni je
vybudovat ve spole¢nosti vlastni niklovaci linku. Po prizkumu bylo zjisténo, Ze mala
niklovaci linka se cenové zacind na sedmi milionech korun a pohybuje se az v desitkach
miliond korun. Pro spole¢nost by to byly pfili§ velké naklady na pofizeni a koupé by se
nevyplatila. Navic by spole¢nost musela rozsifit pozemky a celou dilnu a to jsou dalsi
naklady navic, proto tento navrh optimalizace neni redlny. Druhy navrh je najit a domluvit
se sfirmou, ktera sidli blize nez stavajici spole¢nost. Byla provedena studie firem
v blizkém okoli a nalezena spoleénost, kterd se zabyva niklovanim a sidli v Ceskych
Budé&jovicich. Vyhody této spolecnosti jsou blizka poloha a diky tomu je levngjsi a
rychlej$i doprava materialu. Cas dopravy z Lisova do Ceskych Budé&jovic a zpét trva

ptiblizné ptil hodiny a to je tfetina souc¢asného €asu piepravy.
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4.1.1 Vypocet nového VA — indexu pro niklovani

Zde se jedna o druhy navrh optimalizace a tedy dovoz soucéstek na niklovani do

Ceskych Budgjovic.

15 min

Caské Buddjovies

Cas nildovani: 3h

15 min

Obr. 4.1 Cast mapy hodnotového toku po optimalizaci procesu niklovani

Tab. 4 Procesy pro niklovani po optimalizaci

Proces Cas pfidané hodnoty | Cas nepiidané hodnoty
Niklovani 10800 s

Doba cesty 1800 s
Celkovy cas 10800 s 1800 s

Vypocet VA — indexu pro niklovani po optimalizaci:

(8)

10800

10800 + 1800

=0,8571=85,71%

Tab. 5 Prehled porovnani hodnot VA — indexu pro niklovani

VA - index
Pted optimalizaci: 66,67 %
Po navrhu optimalizace: 85,71 %
Porovnani: +19,04 %

Z tabulky 5 je dobfe patrny nartist VA — indexu o 19,04 %. Z ptivodni hodnoty

soucasného stavu VA — indexu pro niklovani 66,67 % na hodnotu navrhu optimalizace

procesu 85,71%. Ke zvySeni hodnoty VA — indexu doslo diky blizsi poloze spole¢nosti na

niklovani a navic firma je$té uSetii na doprave.
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4.2 Navrh optimalizace laserového potisku

Dalsi ¢asti vyroby verzatilek, kterd se musi optimalizovat, jsou procesy, které se
zabyvaji laserovym potiskem dievénych plastt. Piipravené, nafezané a obrousené dievéné
plasté se musi odvazet do Ceskych Budgjovic do firmy DE LUXE s.r.0. Jedna se tedy opét
o problém s dopravou materidlu tak i zpét, jelikoz laserovy potisk jednoho plasté trva
piiblizné deset vtefin. Cas dopravy materialu do podniku a zpdt do LiSova je piiblizng 40

minut.

Jsou dva mozZné navrhy zlepSeni tohoto hodnotového toku. Prvni navrh podobné jako
u niklovani je vybudovani vlastni laserové linky ve spole¢nosti. To by znamenalo, Ze by
spolecnost musela koupit vlastni zatfizeni na laserovy potisk a vSe k tomu potfebné a
vybudovat specidlni pracovisté na laserovy potisk. Spole¢nosti by musela zvétSit svoje
prostory pro vyrobu. Proto podobné jako navrh optimalizace niklovéani neni tento navrh
optimalizace realny pro spole¢nost. Druha moZnost ndvrhu zlepSeni je spojena s navrhem
optimalizace niklovani. Jestlize by se soudastky vozily niklovat do Ceskych Budgjovic,
mohly by se najednou odvést se soucastkami na niklovani i difevéné plasté na laserovy
potisk. Misto dvou transportli materiali by tedy byl jen jeden. V jednom nakladnim auté by
byly nalozeny jak soucastky na niklovani, tak i difevéné plasté. VSechno rozdélené po
piesnych kusech v oznacenych krabicich. Nejdiive by se odvezly soucastky na niklovani,
vylozily by se v podniku na niklovani a poté by se zbylé krabice s dfevénymi plasti odvezli
na potisk do druhého podniku. Doba transportu dievénych plasta trva v soucasné dobé
zhruba 40 minut, po vyuziti ndvrhu optimalizace by transport trval pouze 10 minut, jelikoz

by se jednalo pouze o cestu z podniku pro niklovani do podniku na laserovy potisk.

| Casles Budgjovics|

|f:as- laseroveho potislos: 10 =

10 s

Obr. 4.2 Cast mapy hodnotového toku po optimalizaci laserového potisku
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4.2.1 Vypocet nového VA — indexu pro laserovy potisk

Tab. 6 Procesy pro laserovy potisk po optimalizaci

Proces Cas piidané hodnoty | Cas nepiidané hodnoty
Laserovani 10's

Doba cesty 600 s
Celkovy cas 10s 600 s

Vypocet VA — indexu pro laserovy potisk po optimalizaci:

10
——=10,0164 = 1,64 9
© 10 + 600 0016 /04 %

Tab. 7 Prehled porovnani hodnot VA — indexu pro laserovy potisk

VA - index
Pred optimalizaci: 0,41 %
Po ndvrhu optimalizace: 1,64 %
Porovnani: +1,23%

V tabulce 7 je dobie patrné zvétSeni VA — indexu a to Ctyfikrat. Z pavodni hodnoty
soucasného stavu VA — indexu pro laserovy potisk 0,41 % na hodnotu nadvrhu optimalizace

procesu 1,64 %.

4.3 Navrh optimalizace procesu vyroby verzatilek

Dale musime navrhnout optimalizaci hodnotového toku pfimo ve vyrobé verzatilek
ve spolecnosti. Podrobnou analyzou bylo zjisténo ve spolecnosti, Ze sklad materidlu je
pomérné daleko od pracovisté pro vyrobu verzatilek a tedy materidl se musi ze skladu
pfivazet a to zabere néjaky Cas. Tento problém by se dal vyfeSit ndvrhem premisténi
pracoviSté pro vyrobu verzatilek hned vedle skladu, ale jelikoZ spole¢nost se nezabyva
pouze vyrobou verzatilek, tak tento pfesun neni moZny. Druhym problémem je vyroba
klestin, knofliki a kuzel ve vedlejSi mistnosti v dilné¢ se soustruhy. Pfesunutim tii
soustruhil do dilny na vyrobu verzatilek by se tento problém vytesil. VeSkery material by
se daval najednou a dodaval by se pouze do jedné dilny a zkratily by se i casy dodani

vysoustruzenych klestin na roztazeni.
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Na prvni pohled je pracovisté pro vyrobu verzatilek Spatné rozvrzené. Vyrobni
procesy nejdou za sebou ve spravném potadi. Proto je potfeba navrhnout feSeni, jak ty to
procesy spravn¢ poskladat, aby na sebe chronologicky navazovaly. VétSina téchto procesu

probiha na jednom velkém stole, jen zalisovani pruziny probiha na stroji vedle stolu.

Soucasné usporadani

¢_| 1. Rezani

2. Ohjehleni

6. Lisovani |«
knofliku

v

nasazeni a 3.RoztaZeni

4. Zalisovani klestiny a kletiny Klestiny

5. Zalisovani
pruziny

Obr. 4.3 Soucasné usporddani pracovisté

Navrh optimalizace uspoiadani

J_ | 1. Rezani

2. Ohjehleni

6. Lisovani

¥ knofliku
3.Roztazeni a nasazeni 5. Zalisovani
klestiny klestiny »| 4. Zalisovani klestiny »|  pruziny

Obr. 4.4 Navrh optimalizace usporadani pracovisté
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Na obr. 4.3 a obr. 4.4 je dobie vidét srovnani obou uspotadani. Cisla zna¢i jednotlivé
procesy a jejich poradi. U souc¢asného usporadani je vidét, jak jednotlivé procesy nejdou za
sebou a po odjehleni se musi material pfedat na druhou stranu stolu pak v jednotlivych
procesech vracet zpatky a po zalisovani klestiny pfenést k zalisovani pruziny a pak znovu
prenést k zalisovani knofliku. Proto jsem navrhl optimalizaci uspofadani, aby jednotlivé
procesy na sebe navazovaly a tim se uSetfil Cas i energie pracovniki. U soucasného
upotfadani trvalo pfeneseni materidlu mezi jednotlivymi kroky 70 vtefin, u navrhu
optimalizace usporadani trva preneseni materidlu pouze 40 vtefin a tim je ndzorné vidét,

jak se uSetfi Cas a energie pracovnikd.

Dalsi problém je pti vyrob¢ dievénych plasti, protoze vyvrtani otvoru do dievéného
Spaliku a vysoustruZzeni dfevéného plasté se provadi na jednom soustruhu.
Pteprogramovani soustruhu z vrtani otvoru na soustruZeni dievéného plasté trva 30 minut,
proto navrhuju feSeni potidit jesté jeden totozny soustruh a postavit ho vedle pivodniho
soustruhu. Ptvodni soustruh bude vrtat otvory do Spaliki a novy soustruh soustruZit
dievéné plasté do finalni podoby a doba predani z jednoho soustruhu do druhého bude par
vtefin. Jednd se o soustruh typu EMCO Turn 340 CNC a poftizovaci cena puvodniho
pouzitého stroje byla ptiblizn¢ 200 000,- K¢. Soustruh byl pofizen v Némecku a stale je

mozné koupit tento typ jako repasovany.

Posledni problém ve vyrob¢ verzatilek je pocet zaméstnancti. V soucasné dobé ma
spolecnost sedmnact zaméstnancu, ale jelikoZ se spoleCnost nezabyva jenom vyrobou
verzatilek, tak na pracovisti pro vyrobu verzatilek pracuji pouze dva pracovnici, dalsi
pracovnik obsluhuje soustruh na vyrobu klestin a jeden pracovnik se zabyva vyrobou
dievénych plastu. Problém je v tom, Ze se nemohou vSechny vyrobni procesy provadét ve
stejny okamzik a tim dochdzi k prodlouzeni doby vyroby verzatilek. V idedlnim ptipad¢ by
na kazdy jednotlivy proces ve vyrob& mél byt jeden pracovnich, ale bohuzel tato moznost

neni realnd, jelikoZ se spolecnost nespecializuje pouze na vyrobu verzatilek.
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4.3.1 Vypocet nového VA — indexu pro vyrobu verzatilek

Tab. 8 Procesy pro vyrobu verzatilek po optimalizaci

5 Cas neptidané Cas neptidané
Proces Cas ptidané hodnoty hodnoty po hodnoty pied
optimalizaci optimalizaci
Pfineseni materialu ze 300 s 900 s
skladu
Rezani 25S
Odjehleni 2S
Vyroba klestiny 18's
Roztazeni kleStiny 15s
Nasazeni klestiny 20's
Zalisovani klestiny 58S
Vyroba kuzelu 20's
Zalisovani pruziny 30s
Vyroba knofliku 13s
Lisovani knofliku 5s
Rezani $paliku 58S
Vrtani diry 90s
Ptfeprogramovani soustruhu 0s 1800 s
Vysoustruzeni kuzelu 120 s
Zalepeni 5s
Casy piesunil mezi procesy 135s 320s
Zabaleni produktu 155
Celkovy cas 365's 435s 3020's

Vypocet VA — indexu pro vyrobu verzatilek po optimalizaci:

(10) = 0,4563 = 45,63 %

365 + 435

Tab. 9 Prehled porovnani hodnot VA — indexu pro vyrobu verzatilek

VA - index
Pted optimalizaci: 10,26 %
Po ndvrhu optimalizace: 45,63 %
Porovnani: + 35,37 %

U optimalizace vyroby verzatilek se hodnota VA — indexu zvétSila o 35,37 %, jak
dobie miizeme vidét v tabulce 9. Soucasna hodnota VA — indexu pro vyrobu verzatilek je

10,26 % a po navrhu optimalizace je hodnota 45,63 %.
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4.4 Zhodnoceni optimalizace celkového VA —indexu

Pro vypocet nového celkového VA — indexu po optimalizaci vyuzijeme vSechny tfi
typy procesi: procesy niklovani, procesy laserového potisku a procesy vyroby verzatilek.

Do vypoctu dosadime nové ¢asy procesu pridanych hodnot a i ¢asy neptidanych hodnot.

Tab. 10 Casové hodnoty pro celkovy VA — index

Cas piidané hodnoty Cas neptidané hodnoty
Procesy niklovani 10800 s 1800 s
Procesy laserového potisku 10s 600 s
Procesy vyroby verzatilky 365 s 435s
Celkovy Cas 11175s 2835 s

Vypocet celkového VA — indexu po optimalizaci:

11175

1D 11175 + 2835

=0,7976 = 79,76 %

Tab. 11 Prehled srovnani hodnot VA — indexu

Hodnota soucasného stavu | Hodnota po optimalizaci

Procesy niklovani 66,67 % 85,71 %
Procesy laserového potisku 0,41 % 1,64 %
Procesy vyroby verzatilky 10,26 % 45,63 %
Celkova hodnota VA - indexu 50,39 % 79,76 %

[%]

90 -~

80 A

70 A

60 A

50 A

40 -

30 A

20 A

107 P

0 T T T 1
Procesy niklovani  Procesy laserového Procesy vyroby Celkova hodnota
potisku verzatilky VA - indexu
B Hodnota soucasného stavu B Hodnota po optimalizaci

Obr. 4.5 Graficky prehled srovnani hodnot VA — indexu
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5 Implementace pomoci agilnich technik

V posledni kapitole diplomové prace jsem se zaméfil na implementaci navrhu fesSeni
za pomoci agilnich technik. Pro navrh optimalizace vyuziji metodu Scrum, ktera je jiz vyse
popsana v kapitole 2.5. Pro tuto optimalizaci jsem si vybral dva navrhy feSeni optimalizaci
procest niklovani a optimalizaci laserového potisku. U kazdé z téchto optimalizaci Si
nejdiive musime definovat: cile projektu, scrum tym, produktovy backlog, user stories

projektu, sprint backlog a rozdéleni sprintd.

5.1 Navrh optimalizace procesu niklovani pomoci metody Scrum

Metodu Scrum aplikujeme na navrh optimalizace procest niklovani. U této metody

musime definovat zdkladni parametry:

e Cile projektu — Snizit dobu dopravy materialu do firmy na niklovani, tim

zrychlit a zlevnit vyrobu soucastek.

e Scrum tym — Scrum tym se sklada ze tii hlavnich roli: vlastnik produktu,
vyvojovy tym a scrum master. Vlastnik produktu je pouze jedna osoba a je
mezi ¢lankem mezi vyvojovym tymem a zdkaznikem. Je zodpovédny za
spravovani produktového backlogu. Vyvojovy tym je slozen z pracovnikd,
ktefi pracuji na vyrobni lince. Dulezit¢ pro vyvojovy tym je aktivni
komunikace vtymu. Scrum master zafizuje v tymu podporu a propagaci
pouzivani metody scrum. Cely scrum tym by mél mit maximalné devét Elent,
jeden vlastnik projektu, jeden scrum master a ¢tyfi az sedm ¢lenil vyvojového

tymu. Do jednotlivych funkei vybereme vhodné zaméstnance.

e Produktovy backlog — Produktovy backlog je seznam veskerych ¢innosti a
vlastnosti, které projekt zahrnuje. Do user stories zapisujeme pak tyto

vlastnosti. Zde hlavni aktivitou je niklovani klestin, kuzelti a knoflikd.
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e User stories projektu:

— Jako zdkaznik chceme po firmé na niklovani dostédvat sms zpravy a emaily

S potvrzenim o pfijeti soucastek a potvrzeni o dokonceni niklovani.

— Jako zakaznik chceme rozttidéné krabice podle typu dilu a po ptfesnych

kusech.

— Jako zakaznik nechceme investovat do vlastni niklovaci linky, ale vyuzivat

¢innosti externi firmy.
— Jako zakaznik chceme co mozna nejkratsi dobu pfepravy soucastek.
— Jako zakaznik chceme prvotfidni niklovani soucastek.

— Jako zakaznik nechceme platit zbyte¢né velké penize za niklovani.

e Sprint backlog — Sprint backlog vlastni vyvojovy tym. Vyvojovy tym vezme
horni polozku z produktového backlogu a ptenda ji do sprint backlogu. V tom

to ptipad¢ mame setfazené polozky takto:

1. Jako zékaznik chceme prvotiidni niklovani soucastek.

2. Jako zakaznik chceme co mozna nejkrat$i dobu piepravy soucastek.

3. Jako zakaznik nechceme platit zbyte¢né velké penize za niklovani.

4. Jako zakaznik nechceme investovat do vlastni niklovaci linky, ale
vyuzivat ¢innosti externi firmy.

5. Jako zdkaznik chceme po firmé na niklovani dostdvat sms zpravy a
emaily spotvrzenim o piijeti soufastek a potvrzeni o dokonéeni
niklovéni.

6. Jako zakaznik chceme roztiidéné krabice podle typu dilu a po pfesnych

kusech.
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e Rozdéleni sprinti — Kazdy tyden se bude provadét jeden sprint. Sprinty se

budou brat od hornich polozek v sprint backlogu. U sprinti je dilezité si

naplanovat mezni terminy, rozvrhnout praci mezi ¢leny scrum tymu, stanovit

si ¢as, kdy se bude konat denni scrum a na konci sprintu, fadné zhodnotit cely

sprint a vykonnost celého tymu. Dalsi tyden bude nasledovat dalsi sprint.

Priklady rozdéleni dvou sprintd mtizeme vidét v tabulce 12.

Tab. 12 Priklady rozvrzeni sprintit

Rozdéleni sprinti

Cas (dny)

Sprint 1

Prizkum firem za i¢elem nalezeni kvalitniho laserového popisku

Domluveni se s danou firmou

Rozdé&leni prace mezi Cleny tymu

Zhodnoceni prvniho sprintu - prace v tymu, plnéni ukold véas

Sprint 2

Priizkum trasy dopravy

PfedloZeni navrhu tras

Vyzkouseni navrhovanych tras

Zhodnoceni druhého sprintu

Celkem

14

5.2 Navrh optimalizace laserového potisku

Scrum

pomoci metody

Metodu Scrum aplikujeme 1 na druhy ndvrh optimalizace a to na optimalizaci

laserového potisku. A iu této metody musime definovat zdkladni parametry:

e Cile projektu — Cilem 1 toho navrhu je zmensit dobu dopravy difevénych

plasth a tim snizit ndklady na dopravu.

e Scrum tym — Ze spolecnosti vybereme vhodné

vlastnika projektu, vyvojovy tym a scrum mastera.

zaméstnance a urc¢ime

e Produktovy backlog — Hlavni aktivitou je zde laserovy potisk dievénych

plasta.
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e User stories projektu:

— Stejné jako u niklovani chce spolenost dostavat sms zpravy a emaily
S potvrzenim o pfijeti materialti a potvrzeni o dokonceni laserového potisku.

— Jako zékaznik chceme kvalitni laserovy popisek na dievénych plastich.

— Jako zakaznik nechceme investovat do vlastniho laserového stroje, ale
vyuzivat ¢innosti externi firmy.

— Jako zakaznik chceme kratsi dobu prepravy dievénych plasti.

— Jako zékaznik chceme dlouhodobou zivotnost laserového popisku.

e Sprint backlog — Polozky s nejvétsi prioritou na seznamu sprint backlogu
jsou na hornich pozicich. U laserového popisku mame polozky setazené

takto:

1. Jako zékaznik chceme kvalitni laserovy popisek na dievénych plastich.

2. Jako zakaznik chceme kratsi dobu prepravy dievénych plast.

3. Jako zakaznik nechceme investovat do vlastniho laserového stroje, ale
vyuzivat ¢innosti externi firmy.

4. Stejné jako u niklovani chce spolecnost dostavat sms zpravy a emaily
S potvrzenim o pfijeti materidli a potvrzeni o dokonceni laserového
potisku.

5. Jako zakaznik chceme dlouhodobou Zivotnost laserového popisku.

e Rozdéleni sprinti — Rozdéleni sprintti u toho navrhu bude stejné jako u

navrhu optimalizace niklovani. Kazdy tyden jeden sprint.

% SPRINT 1 SPRINT 2 % SPRINT 3 % SPRINT 4

) S X ) S XY S X ) S
E Pevna doba E
' (1 tyden) '

1
Zaéatek Konec

Obr. 5.1 Rozdéleni sprintii
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Zaver

Cilem diplomové prace bylo zlepSeni hodnotového toku ve vyrobnich procesech.
Diplomova prace byla provadéna ve spole¢nosti KUDRLE, spol. s.r.o. sidlici v LiSove.
Ukolem bylo analyzovani hodnotového toku vyroby verzatilek ve spoleénosti a navrhnuti
optimalizace vyroby, zpracovani mapy hodnotového toku a spocitani VA — indexu celkové
vyroby. Bohuzel z diivodu pandemie spojené s COVID — 19 nebyla moznost navrzena
opatfeni realizovat pfimo ve spoleCnosti, ale byla navrhnuta pouze mozna feSeni

optimalizace vyrobniho procesu.

Zanalyzoval jsem soucasny stav vyroby verzatilek a detailné popsal pribeh vyroby.
Z analyzy jsem sestavil mapu soucasného hodnotového toku a spocital jednotlivé hodnoty
VA — indexu a celkovy VA — index vyroby. Dale jsem navrhl moZznosti optimalizace
hodnotového toku pro jednotlivé hodnoty VA — indexi a provedl Ciselné a grafické
srovnani hodnot soucasného stavu a po optimalizaci. V tabulce 13 mlzeme vidét

porovnani ¢ast piidané a nepiidané hodnoty vyroby.

Tab. 13 Prehled srovnani pridané a nepridané hodnoty

Cas pfidané hodnoty Cas neptidané hodnoty
Procesy niklovani 10800 s 1800 s
Procesy laserového potisku 10s 600 s
Procesy vyroby verzatilky 365s 435s
Celkovy cas 11175 2835 s

Po navrzich optimalizace hodnotového toku, jsem navrhl novou mapu hodnotového
toku, viz obr. 4.6, ze které jsem spocital nové hodnoty VA — indexd, viz tab. 14. Z tabulky
lze dobfte vidét zvétSeni hodnot po optimalizaci. Celkova hodnota VA — indexu se zvétSila

skoro o tficet procent.

Tab. 14 Prehled srovndani hodnot VA — indexu

Hodnota soucasného stavu | Hodnota po optimalizaci
Procesy niklovani 66,67 % 85,71 %
Procesy laserového potisku 0,41 % 1,64 %
Procesy vyroby verzatilky 10,26 % 45,63 %
Celkova hodnota VA - indexu 50,39 % 79,76 %
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V zavéru prace byly vyuzity agilni techniky pro dalsi implementaci navrzenych
optimalizaci vyroby. Management hodnotového toku a agilni metody disponuji velkym
poctem vyhod, diky kterym spolecnosti a firmy dovedou vyrabét svoje produkty mnohem

efektivnéji a pritom snizit svoje celkové ndklady na vyrobu produktu.
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