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Prehled a charakteristika pokrocilych pristupt k organizaci a

Fizeni vyroby

Abstrakt: Cilem této bakalarské prace je vytvorit a charakterizovat pirehled pokrocilych
pristupt k organizaci a fizeni vyroby. V kapitole ,,Pfehled feSené problematiky* jsou v prvni
¢asti popsany konkrétni piistupy z oblasti fizeni vyroby, obzvlast’ ty, které maji zasadni vliv pii
realizaci $tihlé vyroby. V druhé ¢asti je uveden ptehled vhodnych SW produkti k podpote
efektivniho fizeni vyroby a vyrobnich procest. Nasledné je v kapitole ,,Vlastni feSeni*
predstavena metoda TOC a jeji metody zlepSovani. Tato metoda je nasledné vyuzita pti analyze
kritického pracovisté ve zvolené firmé. Poté jsou diskutovany vysledky prace s moznym

vyhledem do budoucna.

Kli¢ova slova: fizeni vyroby, vyrobni proces, pokrocilé koncepty fizeni vyroby,

informacni systémy

Overview and characteristics of advanced approaches to

organization and management of production

Summary: The aim of this thesis is to create and characterize an overview of advanced
approaches to production organization and management. In the chapter "Overview of solved
problems", the first part describes specific approaches in the field of production management,
especially those that have a major impact on the implementation of lean production. In the
second part there is an overview of suitable SW products to support efficient production
management and production processes. Subsequently, the TOC method and its methods of
improvement are introduced in the chapter "Own solutions". This method is then used to
analyze the critical workplace in the selected company. After that, the results of work with

possible future outlook are discussed.

Keywords: production management, manufacturing process, advanced production

management concepts, information systems
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1 Uvod

Vyroba a vyrobni proces jsou jednim ze zakladnich kament moderniho lidstva. Vystupy
z vyroby jsou kazdodenni souc¢ésti nasich zivotl, neustale je pouzivame a pfichazime s nimi do
kontaktu na kazdém kroku. Nyni Zijeme v dob¢, kdy firem v jednotlivych odvétvich je velké
mnozstvi a my jako zakaznici si mizeme dostate¢n¢ vybirat dle naSich konkrétnich pozadavkii,
at’ uz jde o kvalitu nebo o cenu. Na tuto problematiku se mtizeme podéavat i z druhé strany, tedy
z pohledu firem. Mame tedy velké mnozstvi firem a panuje velké a neustala konkurence, tudiz
se musi kazda firma detailn¢ soustiedit na jednotlivé pozadavky ze strany svych zakaznikt.
Firmy zavadéji tyto pokrocilé piistupy a nastroje, aby zlepsili svoji konkurenceschopnost,
eliminovali plytvani ve svych procesech a zvysily kvalitu. Toto je prvotni myslenka §tihlé

vyroby, zlepSovatelskych konceptl a nastrojii, kterym se tato bakalaiska prace bude vénovat.

Toto téma bakalaiské prace bylo zvoleno proto, protoze téma zlepSovani vyrobnich
procest je vSudyptitomné, a to 1 v karierni sféfe v konkrétnich firméach. Dal§im dilezitym
faktorem je moznost vyuziti metody TOC a konkrétnich zlepSovatelskych metod v ¢eském
prostiedi, protoze tato metoda se tu zatim nepotkala s pfili§ velkou popularitou a je pro mnoho
firem nezndmd. To mé za nésledek 1 pomé&rné malé mnozstvi odbornych publikacich o tomto

modernim konceptu v porovnani s ostatnimi koncepty, a tudiz tu ma TOC velky potencial.



2 Cil prace

V této kapitole bude popséan globalni cil prace a jednotlivé dil¢i cile.

2.1 Globalni cil

Cilem této bakalatské prace je prevazné shromazdit a analyzovat poznatky o pokrocilych
metodach a nastrojich k organizaci a fizeni vyroby. Pozornost je vénovana metodam k dosazeni

stihlé vyroby. Soucasti prehledu budou i vybrané informacni systémy.

2.2 Diléi cile

v' Vypracovat literarni reSerSi se zaméfenim na pokrocilé pristupy k organizaci
a fizeni vyroby.

v’ Z toho vypliva uvedeni a vysvétleni tdchto konkrétnich pojmti: Stihla vyroba,
Standardizace, Pull, JIT, KANBAN, LEAN, 5S, WCM, JIDOKA, TPM, TQM,
TOC, SCM, WMS, VSM, KAIZEN, 3Mu, SMED, ANDON, Poka-yoke, Tact
Time/Cycle Time, SIX SIGMA, HEIJUNKA a primysl 4.0.

v Podrobnéji charakterizovat zlepSovatelské metody pouzivané v rdmci piistupti
TOC (Theory of Constrains).

v Nasledné i tuto metodu vyuzit pii analyze izkého mista ve vybrané vyrobni
spolecnosti.

v' Ze SW produkti se zaméfit a charakterizovat informaéni systémy typu MRP,

ERP, APS a MES.



3 Metodika

Kapitola si klade za cil uvést metodicky postup této prace a jednotlivé metody pouzité pii

vypracovavani.

3.1 Metodicky postup

V této praci se budu vénovat jednotlivym piistuptim k organizaci a fizeni vyroby. Nejprve
byla dana problematika nastudovana v odborné literatuie, Casopisech a na internetu. Diky témto
poznatkiim budou posléze predstaveny a vysvétleny konkrétni metody a nastroje, zejména ty,
které nam mohou napomoci k dosazeni $tihlé vyroby. Poté budou charakterizovany vybrané
informacni systémy. Ve vlastnim feSeni prace bude podrobnéji uvedena metoda TOC a jeji
metody. Tyto metody budou déle popsany a vysvétleny. V samotném zavéru prace bude
s vyuzitim ziskanych znalosti o metodé TOC vypracovana analyza tzkého mista v podobé

kritického pracovisté ve firmé Festool s.r.o.

3.2 PouZité metody

v' PriibéZna konzultace s vedoucim bakalaiské prace.
v Moznost odbornych konzultaci ve firmé Festool s.r.o.

v Koncept TOC a jeho zlepSovatelska metoda DBR.



4 Prehled FeSené problematiky
V této kapitole dojde nejdiive k seznameni se s pokrocilymi pfistupy k organizaci a fizeni

vyroby. V druhé ¢asti budou uvedeny a vysvétleny pokrocilé informacni systémy.

4.1 Pokrocilé pristupy k organizaci a fizeni vyroby

Tato cast bakalarské prace slouzi k vysvétleni jednotlivych pojmi a metod, které
souviseji s modernimi sméry v oblasti fizeni vyroby. V tomto piehledu budou uvedeny tyto
piistupy, metody a pojmy: Stihla vyroba, Standardizace, PULL, MUDA, 3Mu, Takt
Time/Cycle Time, VSM, 5S, Procesni fizeni, VMI, Rizeni zmén, JIT, KANBAN, SCM,
KAIZEN, ANDON, Six Sigma, Lean Six Sigma, JIDOKA, TQM, TPM, Poka-yoke, WCM,
HEIJUNKA, SMED, TOC. Na zavér bude charakterizovan primysl 4.0, jelikoz je nyni tento

pojem velice aktudlni.

4.1.1 Stihla vyroba

Svozilova (2011, s. 32) definuje Lean jako: ,,je sdruzenim principii a metod, jez se
zaméruji na identifikaci a eliminaci cinnosti, které neprindseji Zadnou hodnotu pri vytvareni
vyrobkii nebo sluzeb, jez maji slouzit zakaznikiim procesu.

Usilim podniku je tady vyhovét zakaznikim takovym zptsobem, Ze podnik bude
produkovat pouze to, co zakaznik vyZaduje a dbat na jeho pozadavky, které mizeme vidét na

nasledujicim obrazku. Nesmime také zapomenout na eliminaci plytvani. [30]
Obr. 1 Pozadavky z pohledu zakaznika

CAS CENA
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Zdroj: viastni zpracovani

Pro¢ tuto filozofii nazyvame §tihld vyroba? Stihla je proto, Ze je prvotni snahou firem

vyuzivat co nejméné vSeho, co je potiebné ve vyrobnim procesu. Stihla vyroba se toto snazi
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dosdhnout omezenim téch procest, které neptidavaji Zzadnou hodnotu. Kdyby se nam podafilo
dosdhnout tzv. dokonalého dodavatelského fetézce, nevznikaly by zadné zasoby. Tato
skute€nost ovSem neni v praxi moznd. V praxi je realnéjsi vytvoreni optimalni velikosti zasob,
kde by uz nebyla snaha o dal$i sniZzovani zasob brana jako volba rozumné. Tuto optimalni

velikost zasob se firmy snazi stanovit pomoci dobré znalosti trhu. [23]

Na nésledujicim obrazku mizZeme vidét schéma Stihlé vyroby se tfemi pilifi, které
obsahuji Procesni ptistup, JIT, JIDOKA, TQM a Six Sigma (66). Dale potiebné néstroje. A to
vSe stoji na zakladech Standardizace, WCM a Heijunka.

Obr. 2 Schéma stihlé vyroby s piliri a metodami
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Zdroj: prevzato z [15]

4.1.2 Procesni Fizeni

Procesni fizeni je pfistup k fizeni charakterizujici procesy, které se v podniku stalé
opakuji jako jeden celek. Tento vznikly celek nazyvame Black Box, diky kterému nemusime
znat veskeré pro nas nepodstatné informace, které nemaji velky dopad na fizeni podniku. Neni
tedy nutné znat detaily procesu uvniti Black Box. Aplikaci procesniho fizeni se tyto jednotlivé

procesy snazime zlepSovat za ucelem zvyseni zisku. [15] [13]



Obr. 3 Black Box v procesnim Fizeni

Proces jako “black box”
externi
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VnitFni architektura procesu

Zdroj: prevzato z [13]

Podle KAVKA, M. a kol. 2018 lze vytycit né€kolik nejcastéjSich nahodilosti. VétSina
procest, se kterymi se miizeme v podniku setkat vznikaji nahodile. To znamena, Ze tyto procesy

vznikaji s uréitou pravdépodobnosti. Nyni si tyto nahodilosti blize konkretizujeme.
1. Dodavky vstupi

Zde je nasi prvotni snahou piedejit problémim vznikajicich hned u dodavek vstupii do
vyroby. Lze je vyfesit jednoduSe formou zdsobnikli nebo s vyuZzitim pokrocilejSich metod
(VMI, SCM). VMI (Vendor-managed Inventory) je pokrocilej$i ptistup tvorby zasob a je
charakteristicky silnou vazbou na dodavateli, ktery ma za ukol tvorbu zasob a je zodpovédny
za urcitou Uroven stavu zasob. Vyhoda odbérateltl spociva ve sdileni rizikovosti tvorby urc¢itého
stavu zasob. Dodavatelé mohou v pfipad€ Spatného odbytu zasob odkoupit urcité mnozstvi

zasob a vyuzit tyto zasoby u jinych spotiebiteld. [15]
2. Omezeni pritoku

Omezenim pritoku ve vyrobé se rozumi vyskyt iizkych mist na kritickych pracovistich,
které mohou mit za nasledek vypadky jednotlivych vstupli. K vyfeSeni této problematiky slouzi

metoda TOC, ktera je podrobné&ji vysvétlena v dalsi ¢asti prace. [15]



3. Neschopnost plnit zavazky vici zakaznikiim

Tato neschopnost vypliva z vypadkt béhem vyroby, ¢i distribuce. Tyto nahodilosti
vzniklé pfi dodavkach vstupl pro zédkazniky se snazime omezit a chranit. To lze napiiklad

pfidanim expedi¢nich zasobnikd. [15]

4.1.3 Rizeni zmén

Rizeni zmén rozhodné musime fadit mezi hlavni odvétvi firemniho fizeni, a proto je
zadouci, aby kazdy kvalitni manazer tuto dovednost ovladal. Kazdy vyrobni podnik jakékoliv
velikosti se s fizenim zmén v praxi potyka, ovSem ne kazdy podnik si mtize dovolit zaméstnavat
kvalitni odborniky specializované na tuto problematiku. Jiz od samotného zaloZeni podniku je
firma nucena reagovat na zménu vyvoje trzniho prostfedi a po celou dobu piisobeni podniku na
trhu musi tyto zmény adekvatné fidit. Podnik nereaguje pouze na zmény trzni, ovlivituji ho

1 zmény zpusobené ristem a expandovanim podniku. [18]

Muzeme se setkat s riznou formulaci zmény, ale se dvéma riznymi disledky pro podnik.
Zména pro nas mize znamenat ztratu, kterou je nutno omezit, ale i Sanci pro rozvoj a posilnéni
pozice firmy na trhu. Hlavnim zdmérem veskerych procesnich zmén je dojit k tispéSnému cili,
ktery jsme si stanovili. Zmény lze rozdélit podle nékolika kritérii. Prvni kritérium je
predvidatelnost zmén. Na zdklad¢ tohoto kritéria mizeme zmény rozdé€lit na planované
a neplanované. Neplanované vznikaji vlivem nenadalych skute¢nosti, jako naptiklad rtzné
nehody nebo piirodni katastrofy. Plati zde pravidlo, Ze obé vzniklé zmé&ny musime fidit, pokud
se snazime budovat uspéSny podnik. Druhé kritérium je vliv zmény na provoz podniku. Podle

tohoto kritéria mizeme vymezit dva zakladni typy zmén. [18] [15]

1. Provozni zmény

Tyto zmény nemaji podstatny vliv na samotny chod procest. Do provoznich zmén spada
soubor ¢innosti, které maji za nasledek zdokonaleni konkrétniho produktu (napt. modifikace

materialu, vyrobnich technologii, nastroji). [15]
2. Rozvojové zmény

Tyto zmény podnécuji vznik dal§ich zmén ve firemnich procesech. Zivotni cyklus téchto
zmén je zpravidla oproti zméndm provoznim delSi. Uplatnime je pii strategickém fizeni

v prubehu inovacéniho cyklu. [15]



4.1.4 Standardizace

Standardizaci zavadime s cilem sjednotit a stabilizovat rizné varianty a postupy, vstupy
a vystupy ve firemnich procesech a zlepsit jejich ptehlednost. Timto dojdeme ke zredukovani
pestrosti riznych dil¢ich casti sledovanych procest. Zékladni stavebni kdmen a vysledek

standardizace je urcitd norma nebo normativ. [31]

4.1.5 Princip tahu (princip pull)

Existuji dva zcela odliSené vyrobni systémy. Jsou to principy tahu a tlaku. Princip tlaku
(push) znamena, ze vyrabime na sklad a nefidime se poptavkou zakaznika. Ve §tihlé vyrob¢
vyuzivame vyhradné princip tahu. Ridime se pozadavkem zékaznika, ktera nam uréuje dodavky
na sklad, ¢i do regali samotnych obchodi k odebrani zakaznikem. Timto pozadavkem ze strany
zakaznika predejdeme nadmérnému poctu vyrobki na skladé. Timto krokem zamezime vzniku
plytvani. V tomto systému by se neméli realizovat zddné produkty, dokud nedojde k vytvoreni

pozadavku na produkty zdkaznikem. [30]

Obr. 4 Princip tahu

materidlovy tok =
infarmaéni tok <

l Il 1

| i m

Zdroj: prevzato z [10]

Déle si mizeme charakterizovat vyhody a nevyhody vyuziti obou pfistupti. Vyhodou
principu vyuZzivajiciho tlaku je, Ze ndm nikdy nedojde material a je to mnohem jednodussi

systém. Naproti tomu ovSem vytvaiime velké mnoZstvi zasob na pracovisti. [4]

Vyhodou principu tahu je, Ze se nam nevytvaii velké mnozstvi zdsob na pracovisti

a dodavame pouze tolik materidlu kolik aktudlné potfebuj eme. V porovnani se systémem tlaku

vvvvvv

4.1.6 Vznik plytvani v procesech (MUDA)
Ve s§tihlé vyrobé je plytvani (angl. Waste, jap. Muda) jeden z neuzivangjSich pojmu.

S plytvanim se v ur€itém zastoupeni a formé setkame ve vSech procesech. Japonské slovo



MUDA znamena veskeré plytvani, se kterym se mizeme v podniku setkat. Plytvanim
rozumime vSe, co ma za nasledek nulovy pfinos ke zvySeni hodnoty daného produktu.

RozliSujeme 7 respektive 8 druhii plytvani MUDA. [30]

Na nésledujicim obrazku Ize vidét vznik plytvani ve vyrobé a naslednd aplikace metod
na jejich eliminaci. Zamérné jsou vybrany metody, které se podileji na eliminaci plytvani.
Prvotni snahou je samoziejmé dosdhnout jakési ,,pfimky*“ mezi zahdjenim vyroby

a zakaznikem.

Obr. 5 Snaha o eliminaci plytvani

Tact 4
time/Cycle /Cq?/ll/}“,

time

MUDA
SMED
Heijunka
24,
4"6‘4, A —
/I/ = ‘ VZNIK PLYTVANI
}7? o
8)

Zdroj: vlastni zpracovani

Jak jiz bylo feceno, v procesech se mizeme setkat s osmi riznymi druhy plytvani.
Nejnovéjsim druhem plytvani, které bylo charakterizovano a musime s nim pocitat je intelekt.
Nyni si tyto druhy plytvani uvedeme blize. [30]

1. Cekani

Cekani je bohuzel velmi ¢astym druhem plytvani, ktery se miize vyskytnout v jakémkoliv
procesu. Piikladem miiZze byt ¢ekani d€lnikd na dodavku materidlu. Pozdni zacatky jednani

kvtli pozdnim ptichodiim zaméstnanct. [30]
2. Nadvyroba

Tento druh plytvani se d4 ndzorn€ vysvétlit na vyrobe 1€¢iv. Léky, kterych bylo vyrobeno
nadbytek se kvili vyprSeni expira¢ni doby nespotiebuji véas a museji byt z prodeje stazeny.

Nadbytecné vyrobky tedy nemaji Zadné odbératele. [30]
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3. Piepracovani

Zde se Casto jedna o rizné chybné, nefungujici nebo zcela chybéjici tidaje, preklepy atd.
Naptiklad tvorba programu, na kterém se podili vice pracovnik. Jeden z téchto programatora
svoji ¢ast prace odbyde a zanedba ji na konci procesu fadné otestovat. Tato chybna ¢ast zplisobi
nefunk¢nost celého programu. Nasledné se musi chyba lokalizovat a odstranit. Tim dojde ke

plytvani, jelikoz tento proces je finan¢né i casove narocny. [30]
4. Pohyb

Pohybem rozumime zbytecné cestovani ke vzdalenym mistiim v rdmci podniku i mimo
néj. V podniku se Casto jedna o vzdalend obsluzna zatizeni (tiskarny). Déle odcestovani na

pracovni cestu, kviili zaleZitosti, ktera Ize vyfesit emailem. [30]
5. Premistovani

Pokud pracujeme na n¢jakém produktu a musime jej nelGcelné piemistovat mezi

pracovisti, misto toho abychom zna¢nou ¢ast meziproduktu zhotovili na jednom pracovisti. [30]

6. Zpracovani

Provadéni takovych kroki, které nemaji Zddnou dalsi hodnotu. Naptiklad se rozhodneme
navoskovat sviij automobil. Pfed samotnym navoskovanim si auto doma fadn€ umyjeme a poté
ho odvezeme do mycky, kde ho pfed navoskovanim znovu umyji. Nase piiprava, kterd

spoc¢ivala v umyti automobilu byla tedy plytvanim. [30]

7. Skladovani

wevr

Ve stihlé vyrobé je kazda tvorba vlastnich zasob na tkor pozdéjSich dodavek plytvanim.
[30]

8. Intelekt

vvvvvv

minimalni troven kvalifikace zaméstnancl, aby byli provedeny optimalné. OvSem pfi
existujicich moznostech, kde 1ze za pouZiti urcitych nastrojli provadét tyto slozit&jsi cinnosti
zamé&stnanci s niz§i kvalifikaci, je zaméstnavani vysoce kvalifikovanych zaméstnanct

plytvanim. [30]
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4.1.7 3Mu

V predesl¢ kapitole jsme si charakterizovali ptistup Muda, jenz je soucasti komplexné;jsi
metodiky 3Mu, kterou tvofi spolu s Muri (pfetizeni) a Mura (nerovnomeérnost). Musime
zkombinovat vSechny tfi pristupy, abychom dosahli pozadovaného vysledku, ktery spociva

v minimalizaci veskerého plytvani. Pro lepsi pochopeni této metody slouzi nasledujici obrazek.

[15][11]

Obr. 6 3Mu a jeho tri modifikace

-
@ e EEEE e
12 tun
T <2 - Murr
A Xe = J (pretizeni)
o
B | == x6 = MUDA (pitvin)
e
= MURA
C [(}Ef:ﬂ:i = ) (nerovnomeérnost)
—O_l
gEEE

Zdroj: prevzato z [11]

4.1.8 Takt Time / Cycle Time

V nasledujici kapitole budou vysvétleny pojmy, které byvaji Casto chybné zaménovany.
Vedouci pracovnici zodpoveédni za urCitou ¢ast vyroby velmi casti méfi ¢asy jednotlivych
procest. Po zjisténi jednotlivych ¢asti vyhodnocuji tyto skutecnosti.

A. Takt Time

V piekladu se jednd o ¢as taktu. Cas taktu nam ika jak rychle vyrabét ur¢ity produkt, aby
doslo ke splnéni poptavky po tomto produktu na trhu. Je to tedy rychlost jakou ndm zakéznici

odebiraji jednotlivé produkty. Cas taktu se vypo&ita jako podil &istého denniho &asu a celkového

denniho pozadavku zékaznika. [10]

11



B. Cycle Time

Cycle Time lze ptelozit jako dobu cyklu. Jedna se o celkovy ¢as prace, ktery nam urcuje

kolik ¢asu nam zabere urcity vyrobni ukon od jeho pocatku az po dokonceni. [24]

C. Lead Time

Zde se jedna o celkovy cas, ktery zacind objednavkou produktu, pokracuje vyrobou
a konci zaplacenim za tento produkt zdkaznikem. Je-li tato doba mnohem vyssi nez doba cyklu,

dojde ke hromadéni vyrobkt na sklad¢. [24]

Obr. 7 Grafické zndazornéni Takt Time / Cycle Time / Lead Time

Cycle

Time

Takt Time

* H i H | = Lead
Time

Zdroj: prevzato z [24]

4.1.9 Mapovani hodnototvorného Fetézce

Nejprve musime pochopit a zaméfit se na naroky, které maji nasi koncovy uZivatelé na
kvalitu jednotlivych vystupi. Koncovy uzivatel je vétSinou zdkaznik. Hledime ovSem i1 na
naroky ze strany majiteld firmy. Dbame tedy na vyslednou hodnotu. Podle této konkrétni
hodnoty roztazujeme jednotlivé aktivity do skupin. Jsou roziazeny dle G¢inkt téchto aktivit na
tvorbu konecné findlni hodnoty vystupu. Pomoci mapovani hodnototvorného ftetézce
demonstrujeme, jak dil¢i soubory aktivit mohou podpofit tvorbu vysledné hodnoty. Pokud se
nam podaii nalézt aktivity, které nemaji vliv na kone¢nou hodnotu vystupu, tak se opét jedna o
tzv. plytvani. Sestavujeme ho tedy, abychom mohli vizualné zkoumat proces a zamefit se kde

dochazi k plytvani. [30]
v" VSM (Value Stream Mapping)

VSM neboli mapovani hodnotovych tokli se poprvé objevila ve firmé Toyota. Cilem

VSM je odstranit plytvani ve vyrobé zvySenim efektivity materidlového toku. Jedna se
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o graficky nastroj vyuzivajicich riznych symbolt, které slouzi k zachyceni aktualniho stavu
procesu. Tyto symboly mohou slouzit ke zndzornéni materidlového nebo informaéniho toku.
Diky témto symboliim ziskame specificky diagram, diky kterému mizeme navrhnout ndpravna

opattfeni vedouci k zamezeni plytvani a poptipad¢ identifikaci iizkych mist. [14]

4.1.10 5S

Pokud usilujeme o Stihly podnik musime se fadné¢ vénovat problematice S$tihlého
pracovisté. Stihlé pracoviitd se uréuje podle pohybii pracovnikil na tomto pracovisti. 5S vyhazi

z japonského popisu péti krokt k organizaci §tihlého pracovisté. [30]

Svozilova (2011, s39) pteklada japonské nazvy pro 5S jako tfidéni, umistovani, uklid,

standardizace a udrZeni.
1. SEIRI (T¥idéni)

Roztiidéni nastrojii podle dillezitosti k provadéni ukonil ve vyrob&. Na pracovisti jsou

ponechany pouze takové nastroje, které maji pro nas dostatecny uzitek. [30]

2. SEITON (Umist’ovani)

Na zékladé tfidéni bylo zjiSténo, které néstroje jsou pro nés uzitecné. Tyto néstroje se
poté umistuji na pracovisté tak, aby nam pomohli pro zaméstnance zabezpecit dostate¢né
vykonny vyrobni proces. Umisténi nastroji na pracovistich se nasledné zvyraznuji. Lze vyuzit
napfiiklad rliznych §titki. Oznaceni pracovnikim zajisti lepsi vizualizaci nastroji na pracovisti.

[30]
3. SEISO (Uklid)

Urcuje ndm, Ze je zapotiebi vést pracovisté v Cistoté za vSech okolnosti. Nevénujeme se

uklidu pouze tehdy, kdyZ nam brani k vykonavani kvalitni pracovni ¢innosti na pracovisti. [30]
4. SEIKETSU (Standardizace)

Tento krok sjednocuje pracovni ukony skupiny pracovnikii provadéjicich stejné tkony na

pracovisti. Pracovnici by neméli tkony provadét rozdilng. [30]

5. SHITSUKE (UdrZeni)

Snaha o udrzeni kvality pfedchozich ctyfech krok metody 5S. Je potfebné neustéle

dohlizet na kvalitu dodrzovani téchto postupi. [30]
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Obr. 8 Nazorna aplikace 55

Before 55

Zdroj: prevzato z [1]

4.1.11 JIT

JIT (Just in Time) vznikl a zacal byt poprvé zuzitkovan jako jeden za zékladnich pilitt
fizeni vyroby jiz béhem tficatych let minulého stoleti. Byl vyvinut v Japonsku ve firmé Toyota.
Nejvétsi boom pfiSel az pocatkem osmdesatych let. Hlavni koncepci tohoto pfistupu je
produkce nejpotiebnéjSich vyrobkil v takovém mnozstvi, které je nejnutnéjsi vyrobit v co
mozna nejpozdeji akceptovatelném case. Kvalita t€chto vyrobku ovsem musi byt stoprocentni.
Snazime se tedy o omezeni udrZzovani zasob ve skladech. Diky tomu se nasledné eliminuji
1 dal$i pohyby zasob ve skladech a mezi sklady. Tuto skutec¢nost se zajisti tim, Ze se budeme
fidit pouze soucasnou aktualni potfebou materialu pro vyrobu. Musi byt ovSem vytvorena
kvalitni vazba s dodavatelem, ktery se musi zarucit tim, Zze nam zajisti v¢éasné dodavky
v pfesném mnozstvi a zhotoveni. Diky tomuto aspektu budou moci byt tyto dodavky zavadény

vc€as rovnou do vyroby. [17] [15]
Dle Kavka kol. (2018) 1ze vyty¢it tyto pfinosy a nevyhody aplikace JIT.
Piinosy strategie JIT
1) Minimalizace stavu zasob i nedokoncenych vyrobkd.
2) Z toho vyplivajici i mensi ndroky na skladové prostory.
3) Zvyseni kvality vyrobki.
4) Snizeni materidlnich nakladi.
5) Usetfeni Casu pii planovani vyrobniho procesu, jelikoz zavedeni JIT mé za nasledek

nutnou spolupréci oddé€leni vyroby a logistiky.
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Nevyhody strategie JIT
1) Zavislost na kvalitni vazbu mezi odbératelem a dodavatelem.

2) V nekterych piipadech miize mit vliv na zhorSeni zivotniho prostiedi diky vyssi cetnosti
dodavek od kamionovych dopravct.

4.1.12 KANBAN

Zakladni stavebnim kamenem této metody je piedchozi varianta JIT. Jednd se
o japonskou verzi tohoto pfistupu k fizeni vyroby. Kanban je dale nosnym pilifem Stihle vyroby
k uskute¢néni JIT. Tento ptistup byl vyvinut v japonské firmé Toyota. Slovo kanban pochézi
z japonstiny a je to oznaceni pro Stitek. Informace jsou zde tedy zaznamenany na Stitkach
(kartach). Tyto $titky jsou uchyceny na prepravniky pro material. Stitek sloZi jako objednavka
a zaroven jako prepravni privodka. Pokud pracovnikovi na urcitém useku vyroby dojde
material, odesle kanban na konkrétni pracovisté, které ma za ukol tento material dodavat. Na
tomto pracovisté se piepravnik doplni na piivodni mnozstvi a s pfedeSlym kanbanem odesle
zpét pracovnikovi (objednateli). Téchto kanbanii na objedndni tohoto materidlu je omezeny

pocet a nepiekroci pripustény stav zasob na tento material. [17]

Kanban vyuziva systému tahu (PULL). To ma za nésledek, ze dalsi ¢ast pracovniho tkonu
se zactne zpracovavat az po dokonceni piedchoziho ukonu (kvili uvolnéni kapacity
pro navazujici proces). Timto se lisi od bézného tlakového pfistupu, ktery Casto vede

k pteplnéni vyrobniho procesu a ke vzniku prostojl. [19]

Vedle karet je dal§Sim velmi Gi¢elnym néstrojem Kanban Board, Tato tabule slouzi k lepsi
vizualizaci jednotlivych pozadavki ve vyrobnim procesu. Kanban Board ma obvykle tii ¢asti,
kde jsou zobrazeny tfi aktudlni stavy vyrobniho procesu. Prvnim je TO DO neboli zasobnik,
nasleduje DOING, ktery piedstavuje ¢ast vyrobkil, na kterych se zrovna pracuje. Na zaveér

DONE, kde je jiz vSe dokonceno. [19]

4.1.13 SCM

SCM (Supply Chain Management) je typ dodavatelské firemni sit€¢ a slouzi k fizeni
dodavatelskych fetézcli. Tato metoda pfinasi a kombinuje dvé pozitiva. SCM optimalizuje
pratok celym systémem a zaroven eliminuje plytvani. Dodavatelsky fetézec se sklada celkem
ze tfech dastniki. Radi se sem dodavatelé, vyrobei a na zavér odbératelé. SCM slouzi dnes

velmi Casto jako soucast vypocetniho systému ERP. [15]
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4.1.14 KAIZEN

V predchozi kapitole jsme se vénovali metod¢ 5S. Tato metoda nachazi ve velké miie
uplatnéni v pfistupu Kaizen. Formou Kaizen se snazime zapojit vSechny zaméstnance do
zlepseni chodu podniku. Timto krokem se opét snazime zamezit plytvani. Nejedna se ovSem
pouze o vedouci pracovniky a manazery, kteii maji zlepSovani vyrobnich procesii v popisu
prace, ale i o dé€lniky. Tudiz se i1 dé€lnici aktivné zapojuji do chodu organizace a pfispivame

k lepsi firemni kultute. [9]
v" Demingovo kolo/PDCA cyklus

Kaizen vyuziva tzv. Deminglv okruh. S timto objevem pfisel W. E. Deming v 50.letech
v Japonsku. Od PDCA cyklu si slibujeme, ze ve firmé ziskdme vysokou kvalitu kone¢ného
vystupu a tim padem lepsi konkurenceschopnost z diivodu ocenéni kvality vyrobku kone¢nym
spotiebitelem. Cyklus se skladd ze ctyf krokid. Jsou to kroky planuj (plan), udélej(do),
zkontroluj (check) a jednej (act) a stale se opakuji. [30] [15]

Obr. 9 PDCA cyklus

Zdroj: prevzato z [10]

Andon

Slovo Andon pochdzi opét z Japonska. Konkrétné se jednd a pradavnou japonskou
lucernu. Nasledné tento termin pievzala spole¢nost Toyota. Andon se ve své jednoduché
podobé¢ zacal vyuzivat jiz v tficatych letech dvacétého stoleti ve spolecnosti Ford. Zde se ovSem
jednalo pouze o druh kabelu, za ktery mohl pracovnik zatdhnout v piipad¢ abnormality ve
vyrobnim procesu. Muzeme se zde setkat 1 s pouzitim tlacitek. Vyhodou je, ze ve vétSich
vyrobnich prostorach maji pracovnici vétSi Sanci na tento kabel dosahnout. K tlacitkim

zamé&stnanci musi dojit a dojde ke plytvani Casem. [28]
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Toto pouziti méa velky potencidl na vyrobnich linkdch automobild (viz obr.10).
Na obrazku muzeme vidét praktické vyuziti tohoto kabelu. Pracovnik tahd za Andon kabel
a thned dojde vystrazné signalizaci, kterd se okamzité pfenasi az k zodpovédnému vedoucimu
pracovnikovi. V pfipadé¢ opakovanych probléml muze vedouci pracovnik vyhodnocovat

ptic¢iny vzniku abnormalit a zavadét napravnd opatieni. [28]

Obr. 10 Ukazka Andon kabelu na vyrobni lince

Zdroj: prevzato z [5]

Dal8im typickym andonem se kterym se mizeme setkat je semafor. Tento semafor je umistén
na dobfe viditelném misté (nejcastéji nad strojem, linkou) a ukazuje ndm soucasny stav

vyrobniho zatizeni za vyuziti barevné signalizace (viz obr.10). [28]

Obr. 11 Barevna signalizace Andonu

Andon
i Neni v taktu [ potfeba zastavit linku

Zdroj: prevzato z [12]

Nedilnou soucasti pouziti Andonu jsou i tzv. Andon tabule. Tyto tabule shromazd'uji
veskeré potrebné informace z Andon systému a vyobrazuji tyto skute¢nosti na LED panelu,
ktery je opét na dobie viditelném misté pro vSechny pracovniky (naptiklad na vyrobni lince).
Na téchto LED tabulich miizeme nejCastéji vidét aktualni a planovany stav vyroby (napf.

v procentech). [28]
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4.1.15 Six Sigma

Metodologie Six Sigma byla vynalezena ve firmé Motorola a kladla si za cil zmény
v kone¢né kvalité vyrobkil, v tomto pifipadé televizort. Kazdy paty vyrobeny televizor byl
poruchovy, coz je vysoké Cislo a z hlediska nakladt je to neudrzitelné. Inzenyti firmy Motorola
chtéli tento aspekt vyfeSit beze zmény jiz zavedenych vyrobnich technologii. Narozdil
od metodiky TQM se u Six Sigma setkdvame s rozdilnymi charakteristikami rozhodujiciho
pojmu kvalita. Za prvé kvalitu mizeme vnimat jako maximalni moznou technologicky
dosazitelnou moznost vysledné kvality, kterou viibec 1ze dosdhnout. Druhy pohled na kvalitu
je realngjsi a jde o skute¢nou kvalitu nasich vyrobki, kterou na vystupu dosahneme. Oblast
mezi témito dvéma pohledy se nazyva plytvani. Na tento druh plytvani se poté metodologie Six

Sigma soustred’uje. [30]

Six Sigma je pfistup, ktery vyuziva pokrocilych statistickych nastroji. Toto je hlavni
rozdil oproti ostatnim zlepSovatelskym nastrojim. Velmi Casty ptiklad vyuZiti statistickych dat
muzeme vidét na obrazku nize. Jedna se o priklad Gaussova rozlozeni u metodologie Six
Sigma. Na této kiivce mizeme vidét, ze vyznam Six Sigma spoc¢iva v dosazeni maximalné 3,4

chyb na milion pfilezitosti. [30] [15]

Obr. 12 Priklad Gaussova rozlozZeni u Six Sigma
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Zdroj: prevzato z [15]

Nosnym pilifem Gisp&Snosti a aplikace Six Sigma je cyklus DMAIC, ktery vychazi z cyklu
PDCA. Zkratka DMAIC pouzivé prvni pismena vSech péti krokl v tomto cyklu. Tento cyklus

si nyni blize uvedeme.
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Cyklus DMAIC [3Y

1.

Define (Definovani) — Definuje cil naSeho zlepSujiciho projektu. Vychazime
z existujici databaze, kde nalezneme informaci o kvalité. Nasledné ziskame
znalosti o zdrojich vzniklych abnormalit. Dale musime definovat rdmec, kde
se budeme pohybovat. Musime tedy ohranicit zacatek a konec sledovaného
procesu, aby nedochézelo k neustdlému naristani projektu.

Measure (Méreni) — Shromazdéni méfitelnych dat, které se tykaji naseho
procesu.

Analyze (Analyzovani) — Shroméazdénd naméfend data poté analyzujeme
pomoci statistickych a analytickych nastroji.

Improve (ZlepSovani) — Zformujeme, otestujeme a nasledné¢ zavedeme
do vyroby nas novy inovaéni prvek, ktery ma odstranit plytvani.

Control (Kontrolovani) — Piesvédcovani se o spravném fungovani naseho
feSeni. Nelze také opomenout trvalé udrzeni nové zavedenych napravnych

opatrenti.

Obr. 13 Cyklus DMAIC

Measure Analyse Improve

(M&F) (Analyzuj) (Zlepsuj)

Zdroj: prevzato z [10]

4.1.16 Lean Six Sigma

Podniky si v moderni dobé, diky své rozsihlosti, Gc€elnosti a pruznosti v rtiznych

konkrétnich situacich vybiraji kombinovanou metodiku Lean Six Sigma. Diky této metodice

aplikuji podniky ve vyrobnich procesech vyhody z obou ptivodnich metod. Toto Ize vidét

na nasledujicim obrazku. [30]

Na nésledujicim obrdzku lze vidét postupny vznik metodiky Lean Six Sigma ze dvou

odlisnych smért. Vznikl nam pftistup, ktery vyuziva cyklu DMAIC a jeho ptedchiidce PDCA.
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Obr. 14 Historie vzniku Lean Six Sigma

production
. Statisticka
m>

LEAN
Six
Sigma

U tohoto pfistupu je opét nosnym tématem vysledna kvalita vystupu, kterou se snazime

Zdroj: vlastni zpracovani

4.1.17 Jidoka

docilit prevenci a neustalého sledovani procesu. To se snazime docilit pomoci vSech
pracovnikd, ktefi se zucastiiuji vyrobniho procesu Nejedna se ovSem pouze o zodpovédnosti
pracovnika jenom za svoji konkrétni ¢innost, ale pracovnik mtize kvalitu ovlivnit i nepiimo. To

nastane, pokud spatii n¢jakou abnormalitu v jiné Casti procesu. [30]

4.1.18 TQM - Total Quality Management

Jedna se o komplexni ptistup orientovany na uspokojeni zakaznikd pomoci odpovidajici
kvality vystupii, na které se podileji vSichni zaméstnanci podniku. Vedoucim je tedy nas
zakaznik, jehoZ pozadavkem se fidi zaméstnanci uvnitf podniku a podili se na neustalé
optimalizaci kvality pomoci osmi zakladnich principti. To vse je délano za ucelem dosahnuti

dokonalosti. [14]

Principy TQM [14

1) Ridit se pozadavkem zakaznika.
2) Zapojeni vSech zaméstnancil.

3) Procesn¢ orientované fizeni.

4) Integrovany systém.

5) Strategicky a systematicky ptistup.
6) Neustalé zlepSovani.

7) Objektivni rozhodovani.

8) Komunikace.
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4.1.19 TPM

Snahou tohoto konceptu je snizit ndklady vynaloZené na provozuschopnost strojt.
Zaroven se zvysi jejich produktivita. V TPM se vychazi z faktu, ze pracovnik pracujici
na konkrétnim stroji mé& nevhodnéjSi pozici z hlediska prevence a nalezeni nevhodné
abnormality. Aktivné tedy zapojujeme pracovniky obsluhy do preventivni udrzby stroji
a snazime se, aby kazdy pracovnik svym vyrobnim zafizenim porozumél. TPM se opira o pét

hlavnich piliih zamezujicich prostoji strojnich linek. [16]
Pilite TPM [

1) Provoz vyrobni zafizeni ve vhodnych podminkach (mazani, ¢isténi).
2) Respektovani pravidel provoznich podminek danych vyrobcem.

3) Brzké nalezeni a vyména posSkozenych prvki zatizeni.

4) Odstranéni a optimalizace konstrukénich nedostatk.

5) Dostate¢né Skoleni pracovnikll v obsluze a udrzbé€ vyrobniho zatizeni.

4.1.20 Poka-yoke

Poka yoke je pomérné jednoduchd metoda, kterda ma své koteny v piistupu Jidoka a klade
si za cil zabranit chybam a zcela se vyhnout zmetklim ve vyrobég. Z praxe je ziejmé, Ze vétSina
chyb pochézi od samotnych pracovnikii. Chybovat je lidské, a proto nesmime zaméstnance
touto skutecnosti demotivovat, ale namisto toho se snazime vSem chybam ptedejit. S Poka
Yoke se nejcastéji setkdme u vodicich kolikli, optickych snimaci, pocitadel a koncovych
snimact. Na obrazku ¢.15 miZzeme vidét pouziti Poka Yoke u koncovky kabelu od monitoru

pocitace. [22]

Obr. 15 Prakticke vyuziti Poka-Yoke

.CC% o ol e

Without Poka-Yoke

o= -
With Poka-Yoke
Zdroj: prevzato z [7]
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4.1.21 WCM

Filozofie WCM shromazd’uje n¢kolik pfistupii v oblasti fizeni vyroby. Patii sem EFQM,
TQM, JIT, Kaizen, Six Sigma, Lean manufactoring. U WCM nesmime ov§em zapomenout na
spravné urceny smér vyrobni strategie. Za ptredpokladu kombinace téch nejefektivnéjSich
pristupi chceme ve WCM dojit k n€kolika cilim. Diky témto metodikdm dosdhneme snizeni

nakladii, snizeni vad, lepsi kvality a dodavek v presném mnozstvi, ¢ase a zhotoveni. [14]

4.1.22 Heijunka

Temto pfistup napomahd vyrovnavat neptfedvidatelnou poptavku zakaznikli po
riznorodém mixu produkti a zamezit plytvani. Tento mix se ndzorn¢ vyobrazi na tabuli, na
které se pomoci kanbanovych karet sestavi ¢asovy harmonogram vyroby. Tento harmonogram
se tedy nefidi pouze tahem zékaznika. Na rozdil od pouhého systému tahu bere v tivahu

1 vyrovnané rozvrzeni vyroby bez plytvéani. [15] [32]

Obr. 16 Vyrobkovy mix pomoci pristupu Heijunka

Pondélni vyroba Pondélni vjroba

EERERE &S0 i

Oterni viroba

EERRRE &Sk
e LU LT Y Ry
CL LT . "Iy W N

Do Oop 02M A A 099 O

Zdroj: prevzato z [32]

4.1.23 SMED
Diky zavedeni SMED (Single Minute Exchange of Die) do vyroby ziskdme lep$i

flexibilitu vyrobnich procesii a zamezime vzniku plytvani. Principem je optimalizovat vyrobni
operace spojené s vyménou nastrojil. Timto krokem se zamezi vzniku neproduktivniho ¢asu
ve vyrobé. Nejdiive musime vSechny ¢innosti, které souviseji s vymeénou nastroji rozdélit na
externi a interni. Interni ¢innosti provadime pii zastaveném vyrobnim zatizeni, kdy vyrobni

linka stéle jesté zpracovava predeslou davku materidlu. V dal§im kroku se interni ¢innosti
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snazime zredukovat tim, Ze se je budeme snazit vykonavat externé. Na zaver optimalizujeme

Casy internich a poté i externich ¢innosti. [33] [16]

Obr. 17 6 krokit zavedeni SMED

Délka
racovniho
6 krokd SMED @ P P —_—

| casu |

Zméi‘eni celkového pracovniho
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QOdéleni Internich a externich

cinnosti

prevést interni €innostil do

externich viude tam, kde je to

mozné

‘ Optimalizace externich éinnosti ‘ --
Standardizovat ) Udriovat ‘ --

Zdroj: vlastni zpracovani dle [26]

4.1.24 TOC

TOC je pomérn¢ novy a moderni koncept, ktery slouzi ke zvyseni pritoku vyrobou
a neustalé optimalizaci kritickych mist. Tyto kriticka mista nazyvame Uzka. Zakladni ideou
tohoto konceptu je skutecnost, Ze v kazdém podniku lze tyto tzkd mista nalézt a vhodné
optimalizovat. V ramci TOC existuje nékolik zlepSovacich metod, které se podrobné&ji
vysvétlime v kapitole 5. TOC nachézi uplatnéni ve vSech firemnich oblastech. My se ovSem

zamétime na oblast planovani a tfizeni vyrobnich procest. [15] [3]

4.1.25 Primysl 4.0

Primysl 4.0 zapocal v Némecku, kdy némecka vlada ptisla s pozadavkem na digitalizaci
primyslu. Vysledkem jsou chytré tovarny, které vyuZzivaji kyber-fyzikalni systémy pronikajici
do kazdodennich aspektii nasich Zivoti. Toto je prvotni rozdil oproti automatizaci vyrobnich
procesti. Aby aplikace kyber-fyzikalnich systémt byla tspé$na, musime plné integrovat
internetové komunikaéni standardy. Z tohoto ditvodu firmy spolupracuji s telekomunika¢nimi
spole¢nostmi (IBM, SAP). V primyslu 4.0 se Casto setkdvame s pojmem internet veéci (IoT).
Iot bezdratoveé pomoci cloudu spojuje veskera zatizeni. Nepropojujeme pouze jednotlivé stroje
a automatizacni prvky, ale 1 veskera data z vyrobnich procesii a logisticky fetézec. Od IoT se

také oCekava produkce v mensich davkach a pozvolny ustup od sériové vyroby. Nedochazi
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pouze ke zlepSovani vyrobnich procesi, ale i samotnych produktii. Vzniklé vyrobky budou

stejn€ jako tovarny chytré se schopnosti bezdratové komunikace. [14]

Primysl 4.0 mé i1 své odpirce. Je jim napiiklad profesor Peter Stanék z ekonomického
ustavu Slovenské akademie véd. Varuje pfed zvySenim miry nezameéstnanosti a odmité
pfijmout fakt, ze na kazdé misto zanikl¢é ve prospéch digitalizace vznikne az 2,5 nové vzniklych
mist. Jeho tvrzeni se opira o n€kolik faktd. Prvnim dikazem miize byt, Ze doposud z vétsi Casti
zanikala mista slouzicim nekvalifikovanym pracovnikiim na vyrobnich linkach v dasledku
automatizace. Um¢éla inteligence dokaze totiz obsadit i mista potiebujici vétsi odbornou
kvalifikaci. Vychazi i z vyzkumu, ktery provedl Massachusettsky technologicky institut.
V tomto vyzkumu vychazi nepiijemny fakt, ze do roku 2030 miize zaniknout ve prospéch

digitalizace az 55 procent pozic. [§]

4.2 Pokrocilé informacni systémy k organizaci a Fizeni vyroby

S rozvojem vypocetni techniky zacalo ¢im dal vice dochazet k uplatiiovani pocitacovych
systému pii fizeni vyroby. V nésledujicich kapitolach budou postupné vysvétleny informacni

systémy, které se uplatnuji pfi fizeni vyroby a budou historicky sefazeny.

4.2.1 MRP (Material Requirements Planning)

V disledku jiz velmi zaostalého principu fizeni zdsob materidlu pomoci normovani
vznikl syst¢ém MRP, ktery tento zastaraly systém nahradil pomoci vypocetni techniky. Tento
informacni systém vznikl béhem 60. let v USA a jeho hlavni ukol spocival v planovani
materidlovych zasob nez ve skutecné efektivni podpoie a fizeni vyrobnich procest jako u jeho
nastupce (MRPII). V MRP se fidime skute€nou aktualni potfebou materidlu, kterou udava
hruby vyrobni plan, ve kterém je znamo kolik vyrobkil si zdkaznik pteje (zpravidla béhem
jednoho tydne) vyrobit. MRP je tedy prvnim krokem k pocitaCovému fizeni vyroby, a ackoliv
fidime pouze zasoby a neplanujeme samotnou vyrobu, ziskdme vyhodu ve sniZeni poctu zasob
a nakladi s timto aspektem spojenymi (mensi skladovaci prostory, mensi naroky na pocet

pracovniki ve skladech). [17]

4.2.2 MRP 11

Na zaklad¢ nedostatku, ze se MRP musi fidit pouze hrubym rozvrhovym pldnem vyroby,
coz miize mit za nasledek urcité odchylky co se ty¢e mnozstvi potiebnych zasob. Byl vytvoren

zdokonalenim MRP novy informaéni systém snazvem MRP II a nachazi uplatnéni
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1 v nyné&jSich Casech. Jadro této vypocetni aplikace ziistava stejné a je jim MRP, ktery je rozsifen
o fizeni vyroby a kapacitni pozadavky vyroby za soucasného predvidani poptavky ze strany

zékaznika. [17]

4.2.3 ERP (Enterprise Resource Planning)

Kdyz probihal rozvoje vypocetni aplikace MRP II vznikl pozadavek i na fizeni ostatnich
procest uvniti podniku. Spojenim MRP II a téchto ostatnich podnikovych oblasti (finance,
prodej a marketing, personalistika, dodavatelské fetézce atd..) vznikl novy systém ERP. ERP
tedy zahrnuje data ze vSech podnikovych oblasti a spojuje je do jedné databaze, ktera nam
umozni komplexni pohled na vse, co se déje uvnitt naseho podniku a umozni nam tyto procesy

kontrolovat a spravovat. [17]

ERP systémy se pak dale 1isi v tom jaké vSechny oblasti podnikovych procesti obsahuji,
v jakém odvétvi se podnik angazuje a jaka je jeho velikost. V Praxi se jednad o rozSifeni
o moduly pro spravu a fizeni lidskych zdroji (HRM), modul specializovany na pozadavky
zakaznika (CRM) a jiz jednou v praci zminény SCM. NejpouzivanéjSim systémem, ktery

obsahuje moduly HRM i CRM je v Ceské republice HELIOS ORANGE, GREEN. [2]

Obr. 18 Zastoupeni ERP na ceskem trhu pro velké podniky

EHELIOS

WSAP

BEMICROSOFT DYNAMICS
W BYZNYS ERP

HORSOFT

EINFOR

Zdroj: prevzato z [2]

Ve svéte nalezl nejvice uplatnéni némecky systém SAP, ktery byl zaroven i1 prvni ERP

vvvvvv

ma spolecnost SAP vice nez 413 000 zakazniki z celého svéta a za rok 2017 dosahla trzby

dosahujici témeft 23 miliard eur. [29]
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4.2.4 APS (Advanced Planning System)

Tento systém si mizeme pro zjednoduSeni predstavit jako nadstavbu ERP. APS je
planovaci systém, ktery umoznuje vstupy optimaln¢ pridélovat k pozadavkiim vychazejicich
pfimo z poptavky. Diky zavedeni systému APS Ize eliminovat nebo uplné odstranit plytvani
(MUDA). Dalsi vyhodou je fizeni vyroby s ohledem na urcCité omezeni. APS kombinuje systém

tahu a tlaku, coz mizeme vidét na nasledujicim obrazku. [15]

Obr. 19 Schéma metody APS
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Zdroj: prevzato z [15]
v Mozna uskali implementace APS

Pokud chceme Uspé$né aplikovat APS musime mit v prvé fadé¢ velmi piesnd data.
Z tohoto poZadavku vyplyvad pomérné zdlouhavy proces implementace této metody. Diky
tomuto zdlouhavému zpisobu implementace se i ¢asto v praxi setkdme s tim, Ze firmy namisto
detailniho planovani vyroby implementujeme APS pouze na nékolik procest, naptiklad

na komplexnéj$i planovani nakupu. [20]

4.2.5 MES (Manufacturing Execution System)

MES je podnikovy informacni systém slouzici k efektivnimu fizeni vyroby a vytvoreni
vazby v mezete, kterd vznika mezi procesni automatizaci a ERP systémem. Diky systému MES
zefektiviiujeme veSkeré vyrobni procesy od samotné objednavky, ptes vyrobu az po hotovy

produkt. Aplikaci tohoto systému chceme dosahnout ttech cili. Chceme snizit vyrobni naklady,

vV
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MES systémy se vyvijeji pozvolngj$im tempem oproti ostatnim informa¢nim systémum.
Zvysit dostupnost MES systémi na trhu se snazi spole¢nost s nazvem MESA. Tato spole¢nost
charakterizovala 11 oblasti, kde 1ze uplatnit MES systémy. Jsou to kratkodobé rozvrhovani,
pridélovani zdroji a kapacit, dispecerské fizeni, sprava dokumentace sledovani toku materidlu,
analyza vykonnosti, fizeni pracovnich sil, fizeni udrzby, fizeni procesu, fizeni jakosti a sbér dat.

[25]

Obr. 20 Oblast pusobnosti systéemu MES

Procesni
automatizace

Zdroj: vlastni zpracovani dle [25]
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5 Vlastni FeSeni — metody TOC a moZnosti aplikace ve vyrobé

Dle BASL, J a kolektiv (2003) lze charakterizovat tento hlavni cil metody TOC: ,,Hlavnim

“«“

cilem podniku podle TOC je vydelavani penez, a to nyni i v budoucnosti.

Ptedpoklada se, ze kazdy podnik chce dosahnout urcité prosperity. Nastava tu ovSem
problém, ze ji lze dosahnout pouze za ptredpokladu, ze se budeme fidit dvéma navzijem
pokud se chceme vydat cestou prosperujiciho podniku, musime brat v potaz i jednu ze
zékladnich myslenek teorie omezeni, ktera nam tika, ze prosperita podniku je dana velkym
prutokem. Pritokem se rozumi penize ziskané za prodej vyrobkd zmenSené variabilnimi
naklady. Nastava nam tedy konflikt t€chto dvou potieb, kdy miizeme fidit podle nakladl nebo
podle pritoku. V praxi je obvyklé, Ze se ndm tyto dvé skutecnosti méni podle ¢asu. Naptiklad
pti pocatku planovani a realizace zakdzky vénujeme znacnou pozornost nizkym vyrobnim
nakladiim. Nastane ovSem situace, Ze se nam piiblizi datum dokonceni dané zakazky a my se
zacneme vice veénovat dokonceni a potiebdm zdkaznika. Diky tomuto aspektu nam zacne
ptevladat tizeni podle priutoku s cilem vcasného dokonceni zakazky s urcitym vydélkem. [3]

[21]

5.1 Omezeni prutoku

TOC nam ftika, ze v kazdém podniku existuji omezeni, kterd nam znesnadnuji
maximalizovat pritok. Omezeni ndm tedy urcuje velikost naSeho pritoku. V TOC nazyvame
omezeni Uzkym mistem, které diktuje rychlost pritoku celym vyrobnim systémem. Lze tedy
fict, Ze veskery Cas ztraceny v uzkym mist€ je Cas ztraceny v celém systému. Z toho vypliva ze
gas, ktery bude ugetien jinde nema zadny vliv na velikost pritoku. Uzké omezeni mize mit
fyzicky nebo nefyzicky charakter. Omezeni mohou vznikat pfi $patné definované podnikové
politice podniku, nekvalitnim pfistupem zaméstnanct, manazerit a vedoucich pracovnikl
k feSeni danych tkold. Omezeni mohou byt i fyzického charakteru, jako naptiklad zastaralé
stroje a vyrobni linky s malou vyrobni kapacitou, ale i Spatné¢ zvolené¢ vyrobni davky

na konkrétnim stroji. [3] [21]

5.2 Metody zlepSovani dle TOC

V konceptu TOC jsou celkem tii principy, mezi kterymi lze vybirat podle konkrétniho

problému se kterym se potykame.
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Dle Basl.J a kolektiv (2003) Ize principy zlepSeni rozdélit na:

1) Sokratovskou metodu dotazovani.
2) Princip péti krok.

3) Techniky postavené na principu nasledek/ptic¢ina/nésledek.
A. Sokratovska metoda

Tato metoda je zaloZena na dialogu mezi €astniky procesu, kterou vyuzival fecky filozof
Sokrates pfi vyuce. Dialog je zalozen na dotazovani a naslednému zodpovidani otazek

k podniceni kritického mysleni za ucelem nalezeni spravné odpovédi. [3]
B. Metoda péti kroki [

1) V prvnim kroku musime uspésné naleznout omezeni systému.

2) Ve druhém kroku je nasi snahou zuzitkovat toto nalezeni na maximum, jelikoz
kazdy cas, ktery v tomto omezeni ztratime je roven ¢asu ztracenému v celém
systému.

3) Ve tretim kroku ptizptisobime vSechny ostatni procesu tomuto izkému mistu.

4) Ve ¢tvrtém kroku se vénujeme odstranéni izkého mista.

5) Kdyz Gspésné odstranime uzké misto tak se opét vratime k prvnimu kroku

metody péti krok.

C. Techniky postavené na principu nasledek/pri¢ina/nasledek

V této technice je nosnym zakladem ptfedchozi metoda péti kroku, ktera je doplnéna
vizualizaci pomoci diagrami (stromil), které se fidi principem kauzality. Zde je tedy prvotnim
cilem oproti mechanickému pouziti piehledné zobrazeni procesu pomoci vizualizanich

technik, které¢ dokazou 1épe podpofit nas pohled na dany prvek a nalézt inovativni feSeni. [3]

Obr. 21 Diagram nasledek/pricina/nasledek

D je nasledek B a zarovei C D I

B je nasledek A o
a pfigina D [ B | c ] C je pfigina D

'y
A je pFicina B ‘ A

Zdroj: prevzato z [15]
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Diagram (strom) se sklada ze dvou grafickych znazornéni. Vztah mezi pfiinou
a nasledkem nam udava vazba ,,jestlize — pak* ktera je ve stromu zndzornéna pomoci Sipky.

Pokud v naSem procesu nasledek tvoti dve pticiny tak tento stav zndzornime pomoci logického

operatoru ,,and®, ktery se graficky znazornuje jako elipsa. [3]
v Thinking Processes (TP)

V této metod¢é pracujeme stzv. stromem soucasné reality (CRT). Jak uz vndzvu
vypovida, timto stromem popisujeme aktudlni situaci (stav) problému a klademe si za cil
pretvorit ji k lepSimu. Setkame se obvykle s nékolika nezddoucimi efekty, které tento problém
zpusobuji. Poustup je nésledujici. Nejdfive si stanovime konkrétni oblast zkoumani, pro kterou
sestavime seznam vSech moznych nezddoucich efektd, které maji vliv nana§ problém.
Nasledné sestavime diagram nasledek/pfic¢ina/nasledek kde nezadouci efekty spojime pomoci
grafickych vyjadreni (Sipky a elipsy) jako v predchozi kapitole. Na zdvér na tento strom
aplikujeme Paretovu analyzu. Paretova analyza vyhézi z pravidla 80/20. Toto pravidlo udava,

ze 80 % problému v podniku pochazi z 20 % pficin. [3]

Obr. 22 Priklad stromu soucasné reality

-
570
Aby ttvary maximalizovaly svdj vykon v tundch za hadinu, maji sklon k rozhodnutim, kiera vyasti v kradeni®.
-

™

560
Z&vody s uspofadanim do V vyrabéji
v procesech s mnoha body
razvétveni.
~ 545
Aby Gfvary maximalizovaly 550
. svou vykonnost v tunach za Aby dtvary maximalizovaly
540 hodinu, maji sklon vyrabét svij vykon v lunéch
Aby Utvary maximalizovaly svou na sklad, i kdyZ chybi kratko- za hodinu, urychlujl
vykonnost v lundch za hodinu v nebo stfednédoba poptavka. zakazky, kleré jim umozni

daném obdabi, vyrab&ji rychlé* zvétsit vyrobni davky.

zboZi na tkor pomalého”,

525

~ - Pokud se nevyrabl, je
7—%\‘ to nula tun za hodinu,
[ 520 os0
Ve vétsing Olvard vyzadujl nékleré . 515 Kazda zména sorlimentu
produkly méné lun za hodinu nez Utvary se snazi maximalizoval snizuje namé_fané
jiné. svoji vykonnost v tunach za hodinu tuny za hodinu
. — )
'
500 510
Po dlouhou dobu byly tuny za hodinu zakladnim Vétsina lidi se chova podie toho,
mé&fitkem v ocelafském pramyslu. jak jsou hodnoceni.

Zdroj: prevzato z [3]
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5.3 Planovani a vizeni vyroby dle TOC-DBR

Zde se opét vracime ke konfliktni situaci mezi zptisobem fizeni podle nédkladti nebo podle

prutoku. K tomu ndm poslouzi metoda Drum — Buffer — Rope. [3]

Jak je patrné z nasledujiciho obrazku, tak metoda DBR kombinuje tlaény (push) a tazny
(pull) systém fizeni vyroby. Zména téchto systému nastava od néjakého druhu omezeni (1zkého
mista). V tomto ptipad¢ se jedna o pracovisté schopné zpracovat pouze 40 ks/den. Proto je toto
omezeni zasobeno zasobnikem (buffer), ktery bude v této kapitole pozdéji podrobné

charakterizovan. [7]

Obr. 23 Ukazka aplikace DBR

Aplikace TOC
DRUM - BUFFER - ROPE

Omezeni - DRUM

PULL l PUSH
4]
60 ks/den 70 ks/den 40 ks/den 60 ks/den
ROPE
BUFFER

Zdroj: prevzato z [7]

Tato metoda se sklada ze tfi krokli. Drum je zkym mistem a miZeme si ho piedstavit
jako buben, ktery udava svym bubnovanim rytmus vyroby. Buffer slouzi jako zasobnik iizkého
mista, aby mu nedosel potfebny material. Rope neboli lano zprostredkovava signal, ktery vede

ze zasobniku na zac4tek celého procesu. [27]

Obr. 24 Nazorny princip DBR

Drum

Rope

Buffer
@ o0

Material Flow

Zdroj: prevzato z [27]
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1. Drum (buben)

Drum ndm urcuje rozsah vyroby, ktery je dan velikosti uzkého mista. Podle bubnu
sestavujeme hlavni vyrobni plan, jelikoz nemtzeme vyprodukovat vice vyrobkil, nez nam toto

uzké misto dovoli. Pfi sestavovani planu se fidime tfemi ukazateli. [3]

Jedna se o: !
1) Vyrobni priority.
2) Procesni velikost davek.
3) Piepravni velikost davek.
v' Priority

K zkému mistu se vztahuje pozadavek zakaznika dokoncit uritou vyrobni zakazku
v Case, ktery pozaduje. Tento pozadavek nazyvame vyrobni prioritou. Pokud tizké misto neni
zavislé a nekoordinuje se s jinou procesni davkou, tak se velikost procesni davky shoduje
s objednavkou ze strany zdkaznika. V praxi se setkdvame i s ptipady, kdy tyto procesni davky

musime adekvatné koordinovat. [3]
v" Procesni velikost davek

Pfi nutnosti koordinace vyrobnich davek, musime urcit optimalni procesni velikost
davky. Tato velikost ovSem neni stald, co se tyce ¢asu a je pro kazdy produkt je rozdilna. Takze
pokud nam 0zké misto produkuje dva vyrobky, musime nejprve zjistit kolik ¢asu nam zabere
vyrobit potfebné mnoZstvi vyrobkli pro uspokojeni poptavky za urcity ¢as (naptiklad jedna
osmihodinova sména). Tento €as vypocitame jako soucin poptavaného mnozstvi a kusového

Casu. [3]
v Prepravni davky

Piepravni davky nam vyjadiuji, kolik kust by bylo nejvhodné;jsi pfesunout pohromadé.
Zde nam nastava konflikt, zda je vhodné volit mensi nebo vétsi davky, jelikoZ ndm sice mensi
davky umoznuji rychlejsi tok a tvorbé menSich zasob, ale na druhé strané Casté zachazeni

pracovnikil s vyrobky oproti vét§Sim davkam. [3]

32



2. Buffer (zasobnik)

Pfed omezujici zdroj se umistuje Buffer, aby bylo mozno tento zdroj lépe chranit.
Chranéni kritického zdroje znamenad, ze se z néj ude€la tzv. zasobnik, ktery omezi nevyuziti
daného stroje z divodu nedodavky od predchoziho stanovisté. RozliSujeme dva druhy
zasobnikd. Kusové zasobniky vyjadiuji realné mnozstvi hotovych vyrobki, polotovarti nebo
materialu. Casové zasobniky se snazi predejit neplanovanému zpozdéni zakazky a vyjadiuji
o kolik casu dfive bude realizovana dodavka materidlu k pracovisti, nez zapo¢ne samotna

manipulace s materidlem na pracovisti. [3]

Tabulka 1 priklad casového zasobniku pred kritickym vyrobnim zdrojem

B. Plinovany 4 denni zasobnik na CCR v pondéli rano a ,,diry“v plinovaném zdsobniku
' Wyrobni pitkaz
Lo Pondéli Utery Stieda Civriek
] 111
2 101 107 116
3 112
; - iee 113 j;;
6 104
7 121
3 106 1o 115 122
C. Idedlni profil obsahu éasového zdsobniku
Podil prace Podil
prdce pFitomné Pondsli Utery Stieda Crrtek
v zdsobniku [%]
100
75
50
25
0
Poznamka: Profil casového dolumentuje phnudost a roviomeérnost plnéni zakazel. Pro prvni den je zdsoba
na 100 %, pro drul dem na 735 %, pro tFeti den na 50 % a pro et denma 25 %.

Zdroj: prevzato z [15]
3. Rope (Lano)

Jak uz bylo zminéno v tvodu kapitoly, jedna se o signdl vedouci ze zasobniku zpét
na zacatek vyrobniho procesu. Snazi se zajistit synchronizaci nekritickych pracovist’ a naseho
kritického zdroje. Rope urcuje cemu se budou tyto nekritickd pracovisté vénovat. Je to stejny
postup jako u kritickych pracovist’ a opét jsou urovany procesni velikosti davek a prepravni

davky. [3]

5.4 Priklad realizace uzkéeho mista

Tato kapitola si klade za cil nalezeni izkého mista ve vyrobni spolecnosti a pochopit tak

1épe problematiku TOC z hlediska fizeni vyroby. Teoreticka ¢ast jiz byla vysvétlena a nyni je
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jiz mozné pustit se do samotné analyzy. Nejednd se ovSem o praktickou ¢ast, ale pouze o takovy

uvod s pfislibem mozného zpracovani pti psani diplomové prace a pokra¢ovani v problematice.

5.4.1 Predstaveni firmy

Festool GmbH je spole¢nost se sidlem ve Wendlingenu v Némecku a specializuje se na
vyrobu kompletniho sortimentu elektrického a pneumatického naradi. Jedna z vyrobnich
pobocek se nachazi i v severnich Cechach, konkrétné v Ceské Lipé. V sortimentu vyrobka,
ktera firma nabizi najdeme napiiklad akumuldtorové Sroubovaky, brusky, frézky, okruzni

a ponorné pily, vrtaci kladiva, specidlni vysavace, hobliky atd.

5.4.2 Analyza vyrobniho procesu
V této kapitole se budeme zabyvat izkym mistem pii vyrobé urcitych vyrobka. Zamérné
neni uveden nazev téchto vyrobka z divodu mozného uniku choulostivych dat. Na zacatku

analyzy byly tyto data tykajici se vyroby. Tabulka zahrnovala tyto data:

e Typ vyrobku: celkem vyrabime 30 typi jistého vyrobku.
e Operace: Cislo operace
e Popistechnologického postupu:

o Soustruzit

o Brousit

o Vyprat + vyfoukat

o Balit

o Frézovat ozubeni

o Tepelné zpracovani

o Vyrovnat

o Frézovat ozubeni — loupat

o Frézovat ozubeni— hrubovat

o Frézovat ozubeni — drazkovani
e Pracoviste:

o Soustruh 1

o Bruskal
o Pracka
o Baleni

o Soustruh 2
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o Odvalovaci frézka
o Kalici linka
o Rovnaci zafizeni
o Bruska?2
o Bruska 3
e Sefizovaci ¢asy v minutach
e (Cas stroje v minutach

e Ro¢ni mnoZstvi
v Hledani zdroje omezeni

Zacelem lepsiho pochopeni vyrobni problematiky byla vytvofena procesni mapa vyroby
nejmenovanych vyrobki. Na procesni mapé¢ mizeme vidét sled vSech operaci od soudruzeni az
po samotné baleni vyrobktl. Diky procesni mapé¢ lze vidét vytizeni odvalovaci frézky z diivodu
opakovani se této operace. Odvalovaci frézka je v tomto ptipadé¢ jisty druh omezeni, které
diktuje rychlost celé vyroby. Kdyz na odvalovaci frézce dojde ke ztraté Casu, tak je to Cas

ztraceny v celém vyrobnim procesu. Podrobnéji viz kapitola 5.1.

Obr. 25 Procesni mapa

Soustruh 1

Bruska 1

Frézka Baleni

Kalirna

Rovnaci linka

Bruska 2

Bruska 3
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5.4.3 Moznosti aplikace ve vybrané firmé

A. Stanoveni strojni kapacity a vypocet vyrobnich davek

Jako dalsi krok byla zjisténo volna kapacita stroje v hodinach na rok. Pro kalkulaci byl
vyuzit standardni 3 sménny model 5 dni v tydnu po 8 hodinach (pocita se 7,5h pro pracovniky,
ale stroje s automatizaci prestavku nepotiebuji). Rok 2019 ma 251 pracovnich dni, takze je
nutnost odecist 4 dny celozavodni dovolené. Na zédklad¢ téchto tidajii bylo vypocteno celkem
247 pracovnich dni. Z dGvodu preventivni udrzeb, poruch, kvalitativnich problémii,
technologicky vzorkovéni a dal§ich moznych zdrzeni kalkuluje spolec¢nost 80 % dostupnosti
stroje pro vypocet kapacit. Na zékladé téchto tidaji uz lze vypocitat volnou kapacitu stroje. Ta
byla stanovena vynasobenim 247 pracovnich dni s 24 hodinami. Nésledn¢ byla tato hodnota
vynasobena s hodnotou 0,8 (dostupnost stroje). Nyni uz je zfejmy vysledek 4742,4 hodin volné

kapacity stroje na rok.

Ve spolecnosti Festool je vSude definovana vyrobni davka 300ks. Nyni se opét za pomoci
kontingen¢ni tabulky zjisti, kolik potiebujeme vyrobnich davek za rok. Néasledné byla hodnota
davek zaokrouhlena na nejblizsi vyssi celé ¢islo. Pocty davek na rok je nutno vydélit poctem

pracovnich tydnli v roce (51). Nyni je jiz zjiStén pocet davek jednotlivych vyrobkil na tyden.

Tabulka 2 Vypocty vyrobnich davek

Vyrobek 1 12136 41 0,80

Vyrobek 10 18455 62 1,22
Vyrobek 11 4560 16 0,31
Vyrobek 12 720 3 0,06
Vyrobek 13 300 1 0,02
Vyrobek 14 2592 9 0,18
Vyrobek 15 450 2 0,04
Vyrobek 16 2250 8 0,16
Vyrobek 17 480 2 0,04
Vyrobek 18 2400 8 0,16
Vyrobek 19 3300 11 0,22
Vyrobek 2 19211 65 1,27
Vyrobek 20 2100 7 0,14
Vyrobek 21 1152 4 0,08
Vyrobek 22 1800 6 0,12
Vyrobek 23 1248 5 0,10
Vyrobek 24 4704 16 0,31
Vyrobek 25 3600 12 0,24
Vyrobek 26 2250 8 0,16
Vyrobek 27 2100 7 0,14
Vyrobek 28 10640 36 0,71
Vyrobek 29 1326 5 0,10
Vyrobek 3 1200 4 0,08
Vyrobek 30 13681 46 0,90
Vyrobek 4 140 1 0,02
Vyrobek 5 102520 342 6,71
Vyrobek 6 3913 14 0,27
Vyrobek 7 1440 5 0,10
Vyrobek 8 11277 38 0,75
Vyrobek 9 18480 62 1,22
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B. Tvorba vyrobniho plianu pro kritické pracovisté

V tomto kroku bude stanoven pocet davek pouze na kritické misto. Nejprve byl zjistén
celkovy ro¢ni cyklus v hodinach, ktery se vypocital jako nasobek ro¢niho mnozstvi a ¢asu stroje
na jeden kus. Poté dle této hodnoty lze vyrobky rozdé€lit na tfi kategorie A, B, C. Ro¢ni pocet
davek je podil roéniho mnozstvi a vyrobni davky (300ks). Cas na jednu davku bez sefizeni je

celkovy cas, ktery vyrobek stravi na konkrétnim stroji, v naSem piipad¢ na odvalovaci frézce.

Tabulka 3 Vychozi tabulka pro planovani vyroby pomoci DBR

Rocni cyklus Roé¢ni pocet ddvek  Cas na davku bez Sefizeni

Typ vyrobku (h) (ks) sefizeni (h) (h)

A

Vyrobek 10 452 62 7,35 1,40
Vyrobek 2 227 65 3,55 1,40
Vyrobek 5 2529 342 7,40 1,37
B

Vyrobek 28 401 36 11,30 2,00
Vyrobek 30 128 46 2,81 0,70
Vyrobek 8 278 38 7,40 1,40
C

Vyrobek 12 5 3 2,10 0,70
Vyrobek 14 16 9 1,83 0,70
Vyrobek 16 47 8 6,30 1,40
Vyrobek 19 57 11 5,15 1,40
Vyrobek 20 15 7 2,19 0,70
Vyrobek 21 7 4 1,83 0,70
Vyrobek 26 27 8 3,60 0,70
Vyrobek 29 12 5 2,81 0,70
Vyrobek 3 9 4 2,20 0,70
Vyrobek 4 3 1 6,35 1,40
Vyrobek 6 88 14 6,75 1,40
Vyrobek 7 9 5 1,80 0,70

Na zéklade¢ této tabulky by se vytvoftil hlavni pracovni plan pro kritické pracovisté (drum,
buben). Vyrobky ve skupiné A by bylo vhodné vyrabét kazdy tyden z diivodu vyssiho poctu
davek, nez je pocet pracovnich tydni. Ptiblizime se tedy prvotnimu cili. Vyrobky skupin Ba C
by se poté vyrabéli dle priorit (skupina B mé vyssi prioritu) a mohlo by 1 byt vyuzito sudého
a lichého tydne pfi pldnovani vyroby. Na zakladé tohoto hlavniho planu (drum, buben) by se
vyhotovil ¢asovy zasobnik (buffer, zdsobnik) na tomto stroji a tim by byla docilena ochrana
propustnosti. Na zaver by se od tohoto hlavniho pracovniho planu odvodil i plan pro ostatni

pracoviste (rope, lano).
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6 Zhodnoceni vysledkii

Na omezeni pratoku v podobé nejvytizené€jsiho stroje (odvalovaci frézka) by bylo vhodné
aplikovat TOC a jeji metodu DBR. Informace tykajici se odvalovaci frézky jsou v tabulce pro
lepsi piehlednost barevné oznacCeny. Na zaklad¢ zjiSténi, Zze je pouze 4742,4 hodin volné
kapacity stroje na rok a kritické pracovist¢ ma ro¢ni cyklus 4310 hodin je velmi aktualni fesit
vyvoj tohoto problému do budoucna. U spolecnosti se v ndsledujicich letech ocekava dalsi riist
a zvyseni produkce. Tento pozadavek se bude tykat i vyroby nejmenovanych vyrobkt. Firmu
tedy budou cekat nasledujici moznosti. Bude se muset optimalizovat proces vyroby a tim
dosahnout i jeho zrychleni (napf. technologické moZznosti a novinky v nastrojich). Dalsi
moznosti, kterd je mnohem financné narocnéjsi je investice do dalSiho stroje v podobé

odvalovaci frézky (kalkulace ndvratnosti, ekonomické zhodnoceni investice).

Tabulka 4 Rocni cykly pracovist

Popisky radku Soucet z Rocni mnozstvi Soucet z Rocni cyklus (h)

Baleni 256575 244,1
Bruska 1 213350 3184,0
Bruska 2 38616 301,8
Bruska 3 35534 317,4
Kalici linka 205097 663,0
Odvalovaci frézka 380513 4310,0
Pracka 431432 312,2
Rovnaci zafizeni 208145 1330,1
Soustruh 1 48011 1557,0
Soustruh 2 191774 2772,2
Celkovy soucet 2009047 14991,8
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7 Zavér

Tato bakalarskd prace muize ctendiim poslouzit k zékladnimu pochopeni v oblasti
pokrocilych piistupli k organizaci a fizeni vyroby, jelikoz vétSina konceptl je tak rozsadhlého
charakteru (napt. TOC), ze by kazdému takovému konceptu mohla byt vénovana samostatna
pozornost ve vlastni zavére¢né praci. Na zaklad¢ zjisténych znalosti pti zpracovavani literarni
reSerSe bylo zjisténo, Ze jednotlivé koncepty se zaméfuji na dva cile. Prvnim je eliminace
plytvani v procesech a nasledné zvysit pritok celym systémem (napt. SMED, MUDA).
Druhym cilem téchto konceptl je zvySeni vystupni kvality (napt. 5S, Kaizen, TQM, WCM).

Nekteré pokrocilé koncepty se dokonce snazi vénovat obéma cilim (napi. JIT).

V druhé c¢asti této prace byl detailnéji oproti ostatnim konceptiim popsan koncept TOC
a jeho metody zlepSovani. Tyto znalosti byly nasledné vyuZity u vlastni realizace tzkého mista.
Ve spolecnosti Festool s.r.o byl analyzovan vyrobni proces a nalezeno omezeni prutoku
v podobé¢ nejvytizenéjsiho stroje. Diky odbornym konzultaci v této spolecnosti bylo dosazeno
lepsiho osvojeni studované problematiky a moznosti propojeni konkrétnich metod
s vyrobni praxi. Urcité by bylo vhodné v tomto tématu v budoucnu pokracovat a podrobnéji ho
v navazujicim magisterském programu rozvijet pti psani diplomové prace. To se tykd hlavné
konceptu TOC, ktery procesy posuzuje odliSnym zplsobem nez ostatni pristupy v praci

uvedené a snazi se v nynéjsi dobé proniknout do zlepSovatelskych konceptt ¢eskych firem.
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