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Abstract

The paper presents a description of theoretical solutions in the sphere of optimizing
control of technological processes and subsequent analysis and application of the chosen
control approach on the process. The basic notions and approaches associated with
problems of processes optimizing and processional control are explained on practical
usage for better understanding of the topic.
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Uvod

Cilem tohoto pspivku je shrnout poznatky ziskanéfi pnavrhovani a aplikaci
optimaliza&nich pgistupi, které byly zékladem pro tvorbu diplomové prace téena

Inovace systémuizeni vybraného technologického procesu na Kkatdédchnologii a

meieni Fakulty elektrotechnické v Plzni v roce 2008prvni ¢asti gispévku je uvedeno

zakladni dleni teoretickych vychodisek v této oblasti a tpremna s odkazem na literaturu
[1]. V ndvaznosti je pak uvedena ukazka praktickélyaziti na konkrétnim projektu
zpracovaném pro firmu Schneider Electric Pisek avitetn® uvedeni wkterych

Mrivrw s

Procesni Fizeni a teorie optimalizace

Zakladem kvalitni optimalizace prodege v sodasném podnikovém prdsti UsgsSné
zvladnuti procesnihdizeni podniku. V dnesni ddkby bez zavedeni procesnilizeni
nebyla optimalizace procegsdost dobe mozna, protoZe spdleosti se oproti minulym
rokim nachazeji v turbulentnim présdi, které se stéle vyviji. Neustala éma
podnikového okoli, ve kterém se spwlesti pohybuji, nuti management firem k novym
reakcim na to, co se aktudn jejich okoli odehrava.

Pokud na podnik pohlizime jako na celek produkumiobky, dle gkdy bohuzel az
nahodnych paraméir rozcEleny na jednotlivé sekce separované do svych vy
burgk, dostdvame obraz neépedneho toku jak inforntmiho tak hodnotového. Smyslem
procesnihorizeni je pedevSim zpthlednit tok prace v podniku, vytyio blizSi vztah

k zdkaznikovi a takeé integrovat dodavatele i firdouprocesu vyroby. Jedna se o detailni
roz&kleni a zmapovani jednotlivych podnikovych pragegiechod od funéniho fizeni

k fizeni orientovanému préwa procesy, na jejich optimalizaci a maximalizpitdané
hodnoty. Bi feSeni otazek souvisejicich s modelovanim a optimainim proceasse ve
vétSing publikaci objevuje zakladni roZeni jednotlivych pistupi do dvou zasadnich
SMEra:



a) Radikéalni zlepSovani proceé (BPR — Business Process Reengineerinddteré
piedpoklada, Ze jednordzova &ma je nezbytna pro takzvané ,narovnani“ préces
které zpisobi dramatickou z&mu vykonnosti v podniku. Jedna se o radikalni zasah
do struktury procesu adhby prinést okamzitou zgmu.

b) Kontinualni zlepSovani proceé (BPl — Business Process Improvementkteré
piedpoklada, Ze jednorazova &ma v podniku je nejen neefektivni, ale i
nedostaténd, a dokonce i Skodliva. Proto usiluje pouze otymsou znénu
podnikovych procds ktera je pro organizaci lépéijatelna.

Zde je dilezité zdiraznit, Ze se nejedna o pravidly svazatiétppy, které se daji aplikovat
pouze oddere. Opak je pravdou. Kazdy z dale probiranych goj pouze utitou
metodikou, filozofii, ktera obsahujetkolik prvki, a pouze spravné rozhodnuti, které je
v souladu s cily podniku a jeho strategii, ma Saraiuspsnou implementaci. Danych
pristupy k optimalizaci existuje celéada a jak jiz bylareteno, jednotlivé prvky a jejich
soutasti se vzajemnprolinaji. Resto se proiehlednost da vyt vycet €ch negastji
zminovanych metod. V oblasti radikalniho zlepSovanjesi@a o Reengineering a v oblasti
kontinualniho zlepSovani TQM (Total Quality Manage), Kaizen, TOC (Theory of
Constrains). Vysledkemédhto optimalizénich gistupi pro mou praci bylo prav
zeStihleni vyroby, tzv. Lean Manufacturing nebo rdaroduction. Tento stn vede
k odstragni proces negidavajicich hodnotu, prostopa pracovistich a dale k identifikaci
a eliminaci tzv. slabych mist. Tato mista jsou jaky uzkym hrdlem lahve, které
zpomaluje tok fidané hodnoty pro cely proces.[2]

At uZ si management zvoli radikalni zdokonalovanicego nebo piibézné zlepSovani
proces, oba zfisoby by ngly smeiovat k vytvaeni pozitivnich zrén ve fungovani firem,
tedy i k lepSim vysledkn prace. Trendem dneSni doby je tak zabudovavékienych

z prvki z vybranych optimalizaich vychodisek ffmo do vyroby. A uZz se jedna o
celkovou reorganizaci a zasadni zasah do struktoejeho procesu \Vifpad
Reengineeringu, nebo négad zavedeni tzv. ,change boéytkrouzka jakosti a pijmuti
filosofie 5S v pipad Kaizenu, rozhodnuti o fjeti takovychto opaeni by ntla
predchazet tkladna analyza a rozbor s@sného stavu. Tato analyza bylanprok&hnout
jak po strance finami, kapacitni, tak i po strance planovani, moZrstru&turalizace a
moznosti zavedeni novych softwarovych piedki, piipadreé jejich uplatréni.

Pripadova studie

Pt zpracovani diplomové prace bigSen prakticky problém v¢lu a nasledné aplikace
optimaliza&nich prostedki pro zadany vyrobni proces a jefiaeni. Prace fa slouzit
jako reSeni probléiin akumulovanych po transferu nového procesu a jejrobwich
technologii ze zahratmi poba@ky. Samotnym procesem byla sériova vyroba
elektromechanickych tlakovych reguléiorPi zadavani prace tak byl diagnostikovan
nevyhovujici proces, ktery se stal ve stavajici gidbezednou studnou nakiada
opravy, séizovani, Udrzbu a zejména nekvalitu. Zaiovieyl vtomto koncegnim
uspdadani i znan¢ kapacitik omezen.

Analyza

Analyza byla provedena veaeth zakladnich drovnich. Na zaldadidaji ziskanych
z internich zdraj o normohodinach na hotové vyrobky z&itdrcasové obdobi a skutes
odvedenych hodinach na lince, byla provedena &narkalkulace vetné propditu
navratnosti celé investicefipodstragni neproduktivnich¢asi a naklad zpisobenych
nespolehlivosti pouzité technologie. Celkova nawst byla v tomto fipadt stanovena na
casove rozmezititlet, coz pro vedeni takovéto nadnarodni firmgheeptovatelny Udaj.



Druhym bodem je pak kapacitni analyza pomoci ¥@@ho programu vytweného
pomoci MS Excel. Ta vedla k jasnému opodsfaitmutné optimalizace, a to jak po strance
kapacitniho planovani, tak po strance kvality.

Timto se dostavame ngeti a posledni bod provedené analyzy, vyuZiti jednpe sedmi
zakladnich nastr@jtizeni kvality - Paretovy analyzy. Tato analyza byldvoiena na
zaklad udapi zreklamaci a naklad na nekvalitu a pogmné zietelné odkryla
technologické nedostatkyreSeni celého procesu a také mnoZstvi vloZenychipdbd
praw k odstragni ®chto chyb.

Navrh reSeni

Po této dkladné analyze byl z jednotlivych vySe uvedenycardgdckych vychodisek
vybran tzv. Lean Concept, Lean Manufacturing, neBtihla vyroba. Filozofie Stihlé
spole&nosti nevynaléza novy business model, nenutifirgené nové metody. Jednoduse
se vrati k zaklaiim vSech obchodnich a vyrobni¢mnosti a klade otazku, co vlastn
zakaznik akceptuje jako hodnotu. Potorfadétycinnosti, které gindSeji hodnotu, dtady
(na jeden produkt se tontika tok hodnot - value stream) a odstrani ostatmiosti, které
hodnotu nepinaseji. Jde tedyipdevSim o maximalizacifidané hodnoty pro zakaznika.
Zestihlovani je cesta k tomu, aby podni& mzsi rezijni naklady, vyral vice, efektiviji
vyuzival své plochy a vyrobni zdroje. Je to filaeofktera usiluje o zkracerasu mezi
zakaznikem a dodavatelem eliminaci plytvarétizci mezi nimi. [3] PraktickéeSeni této
prace pak v sabzahrnuje kolik zasadnich bada to zejména:

Kanban — zavedeni moderniho konceptu zasobovani. Pomscbagacich karet, kdy cela
vnitini vyrobni struktura podniku je rodéna na interni dodavatele a ¢ditele a dle
instrukci vedenych pr&vpres kanbanové karty, je neustale udrZzovana rovnowdde
vyrobou a poptavkou. To znamena, Ze gstmanec by ®& vyrobit pouze takové mnoZzstvi,
které je aktual® poptavano.

Poka-Yoke — prvky omezujici chybovostiimo ve vyrols. V kazdém modernim zaved
nyni tolik vyuzivané systemy Ke@dchazeni vzniku chybového faktoru a okamzitému
pieruSeni vyroby i detekovani vzniklé chyby ve vyréppogipad i jejimu okamzitému
odstrarni. Fikladem takovychto Z&eni jsouctecky ¢arovych kod, cidla detekujici
pocet vyrobki, dotaZzeni Sroul) mechanické poitky apod. Kiizeni rekterych vyrobnich
systéni jsou také v dnesSni debhojre¢ vyuzivany PLC jednotky, kombinujici v sbb
efektivitu rizenych elektronickych systéma programovatelné prdaeti, 1épe fistupné
obsluze.

Layout - uspdadani vyrobniho procesu (Facilities Layout) ma aogfjimeiny vliv na
efektivnost chodu moderniho vyrobniho systému. Pt rozhodovani o celkové
piestaviég pracovi§ (celého vyrobniho toku) jeigba dobe rozvazit konstrudni i
logistické rozvrzeni nay planované vyroby. UvaZuje se zde o sknée optimalizaci
rozmiséni vyrobniho oddeni, pracovnich stdisek nebo samotného vyrobnihdizeni,
kdy kritériem optimality je hlavh produktivita. Klgem k aspSnému usp@dani
vyrobniho procesu je potom plynulost vyrobniho taakézek, detre jejich hospodéarné
piepravy. Layout se tw0 podle pozadavk zakaznika - planovaného sortimentu a
mnoZstvi.[2] Na obrazku 1 je néwavrzena koncepce linky spliici prvky Stihlé vyroby,
vnitini normy firmy Schneider Electric i poZzadovanouolymi kapacitu.
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Obr.1 Layout nové linky XMP 2008

Zaver

Cela piprava projektu praodhla v pfibéhu jednoho roku a na zakkdzpracované
diplomové prace byla pak jako komplexni celeledioZzena fed vedeni podniku ke
schvaleni. V diplomové praci je nejprve velmi pda® zpracovana analyza s@asného
stavu a nasleduje navrteSeni, jenz principieth vychazi z teoretickych vychodisek
predevsim o:

- navrh prvki Poka-Yoke zabudovanych do nového konceptu

- noveé technologick&esSeni nastavovani spinacich tlak

- navrh nového layout celé linkgetné kapacitnich prop&ia a systému zadsobovani

- kalkulace finatini navratnosti celé investice

V ndvaznosti na tuto praci bych se rad v dané prohtice pohyboval ifpdalSi¢innosti a
zarover pri tom vyuzil nekterych modernich trerigl jako je napiklad tvorba a simulace
vyrobnich usptadani pomoci softwarovych nastrejsTable nebo Delmia.
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