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Abstrakt

Prace fesi eliminaci plytvani a zvySeni efektivity v procesu baleni stabilizatord ve
spoleCnosti Mubea Stabilizer Bar Systems s.r.o. Soucasny nevyhovujici stav v procesu
baleni je v této praci analyzovan za pomoci technik a nastroji metodologie LEAN. Po
nasledném vyhodnoceni vysledkii analyzy je vypracovan navrh, jenz by mél tento

nevyhovujici stav zlepSit a optimalizovat.

Abstract

This thesis is trying to solve the elimination of waste and the increase of effectiveness of
the packaging process of the stabilizers in the Mubea Stabilizer Bar Systems s.r.o
company. The current unsuitable state of the process of packaging is being analysed in
this thesis with the help of the techniques and tools of the LEAN methodology. After the
subsequent evaluation of the results of the analysis, the suggestion, which should improve

and optimize the actual unsuitable state, is being devised.
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1 Uvod

ZlepSovani procesu je nekonecny déj, ktery je provadén za ucelem jejich optimalizace a
zvySeni jejich efektivity. Hlavnim cilem je také eliminace plytvani, které se v procesu
vzdy vnéaké formé wvyskytuje. Toto zlepSovani se nejcastéji provadi v ramci

metodologie LEAN za pomoci nastroju, které nam k tomu poskytuje.

Ve své bakalarské praci se budu vénovat analyze plytvani procesu baleni stabilizatorti ve
spoleCnosti Mubea Stabilizer Bar Systems s.r.o. a jeho nasledné optimalizaci. V této
spoleCnosti, vyrabéjici stabilizatory do aut, jsem analyzoval proces baleni téchto vyrobka

a to, jaké nedostatky se v prubéhu tohoto procesu vyskytovaly.

Dtvodem k optimalizaci je nespokojenost se souCasnym stavem, v némz se proces
nachazi a také snaha o jeho zdokonaleni, eliminaci plytvani a zlepSeni ergonomie na

pracovisti.

V tvodnich kapitolach se zaméfim na teoretické podklady, v nichz nastinim pouzité
metodologie, metodiky a jejich nastroje, kterych jsem béhem své analyzy pouzival.
Nejprve se budu zabyvat definici samotného procesu a jeho délenim. Poté bude
nasledovat popis zlepSovatelskych filozofii Kaizen a LEAN, jez jsou pro mou praci
stézejni a jejichz techniky a nastroje jsem pouzil i béhem své analyzy. Nasledné se jiz
budu zabyvat analyzou spolecnosti, ve které jsem zkoumani vybraného procesu provadel,

a procesy pfimo souvisejici se sledovanym procesem baleni.

Stézejni Cast prace bude tvofit analyza ztrat, ke kterym dochazi pravé béhem procesu
baleni stabilizatord, a také mapovani toku materialu (Value Stream Mapping). Data pro
tuto analyzu jsem ziskaval pozorovanim pfimo u pracovisté a dotazovanim se pritomnych
pracovnikd. Dal§im zdrojem pro mé byly rizné interni dokumenty, které mi byly

poskytnuty.

Z téchto ziskanych dat jsem poté byl schopen proces analyzovat a urcit, jakd omezeni se
v procesu nachazi nebo jaké nedostatky ¢i plytvani proces obsahuje. Komplikaci pro
zlepsovaci navrh je také vice druhli obalového materialu, pouzivaného pro samotné
baleni, coz je tieba brat v potaz. Na zakladé vysledku této analyzy by poté melo byt

mozné sestavit zlepSovaci navrh, jenz by danou nevyhovujici situaci v procesu baleni
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stabilizatort fesil. Navrh je tfeba téZ srovnat se soucasnym stavem a vyhodnotit, zdali by
navrhovana opatteni byla proveditelna a jestli by se z ekonomického hlediska opravdu

jednalo o zlepSeni a také zvySeni efektivity procesu.

1.1 Cile prace

Cilem této prace je zlepsit proces baleni stabilizatorti a navrhnout feseni, jenz eliminuje
plytvani a nedostatky, které¢ se v ném vyskytuji. Navrh tohoto feSeni bude zalozen na
analyze procesu, provedené za pomoci metod Stihlé vyroby. Predpokladem uspéchu pii
zlepSovani tohoto procesu je navrzeni takovych opatieni, kterd by odstranila zbytecné

¢innosti a proces optimalizovala.
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2 Teoreticka vychodiska prace

Na nasledyjicich stranach se budu vénovat teoretickym podkladim z oblasti procesu a
zlepSovani procesu, kterych jsem vyuzival i béhem své analyzy. Nejprve se budu zabyvat
procesem jako takovym a rozeberu, jak se procesy déli, fidi a zlepSuji. Dale se budu
vénovat samotnému zlepSovani procest a zlepSovatelskym filozofiim, jako je Kaizen a

LEAN. V zé&véru popiSu Teorii uzkych mist, a co takova uzka mista vlastné jsou.
2.1 Proces-definice, déleni, Fizeni a zlepSovani

2.1.1 Proces a jeho funkce

,,Proces je série logicky souvisejicich ¢innosti nebo tkold, jejichz prostiednictvim — jsou-
li postupné vykonany — ma byt vytvofen piedem definovany soubor vysledku.®
(SVOZILOVA, Alena 2011)

Proces je tedy sledem Cinnosti, b€hem kterych aktivn€ ptisobi obsluhujici personal (a to
jak manualng, tak i1 intelektualné) na vyrabény predmét ¢i sluzbu, kterd ma privést pro

budouciho uzivatele (zdkaznika procesu) né€jakou hodnotu. [1]

Hlavnim smyslem je tedy vytvofeni n€jakého vystupu procesu, tedy vysledného
produktu. Na zacatku kazdého procesu jsou néjaké vstupy, které dany proces
transformuje do pozadovaného vystupu. Tato pfeména je maximalné uzpusobena
vyslednému vystupu, ktery potifebujeme. Vysledny produkt procesu mize byt hmotny
anebo nehmotny vystup, vytvofeny za jedinym hlavnim ucelem, a to je uplné pokryti
potfeb nebo prani zdkaznika procesu. Produktem procesu je tedy jakykoliv hmotny
vyrobek, nehmotny vytvor, sluzba nebo kombinace vSech diive jmenovanych polozek,
kterd ma odpovidajici vlastnosti. Tyto vlastnosti pfedstavuji urCitou hodnotu a zajistuji
urcité funkce i prospéch nékomu, kdo ma potiebu, prani nebo pozadavek, ktery tento

produkt pokryva. [1]

Béhem popisovani procesu shromazdujeme a zaznamenavame informace o sledech
danych pracovnich C¢innosti, vztazich mezi nimi, vykonnych procesnich rolich,
podpurnych systémech procesu a nastrojich, asovych, vykonnostnich a kvalitativnich

parametrech, kterych by mél proces dosahovat. Ke zkouméni a analyze procesu se
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pouziva fada popisnych a analytickych nastroji (vyvojové diagramy, simulacni

programy, statistické nastroje, atd). [1]

Dale je tfeba zminit procesni tok. Ten sleduje proces z pohledu jeho vyvoje v Case a
zminuje dalezitost dvou prvka procesniho prostiedi-spolupraci lidi podilejicich se na
procesu a hodnotu, jez lze posuzovat jak z thlu pohledu zékaznika, tak i organizace, ve
které proces probiha. Piesnégjsi definici uvadi také ve své knize A. Svozilova (2011):
,,Procesni tok je sled krokt (Cinnosti, udalosti nebo interakci), ktery predstavuje postupné
rozvijejici se proces, zapojuje do spoluprace alespoil dvé osoby a vytvari urcitou hodnotu
pro zakaznika, jemuz ma slouzit, nebo pfispévek pro podnik, v némz se uskuteciuje.
VétSina procesnich tokd zacina a konci uvniti organizace, pokud se ovSem nejedna o
jednoduché a kratké procesy, pak tento tok prochazi vice organizacnimi jednotkami.
Ovsem v soucCasné dobé je mnoho procest provazano do okolniho prostiedi. Procesni

toky na sebe samoziejmé navazuji, ovSem mohou probihat téz paralelng. [1]

Samotné Cinnosti (Ukol, aktivita) v procesu jsou meéfitelné jednotky prace, ucelem této

¢innosti je pfemeéna vstupniho prvku do pfedem definovaného vystupu. [1]

2.1.2 Déleni procesu

Nejvice univerzalni klasifikace pro déleni procest je déleni na procesy klicové a na
procesy podpurné. Tato klasifikace ma kliCové postaveni a je odvozena piimo od hlavni

funkce procest v organizaci. [2]
Klicovy proces:

Jak jiz nazev napovida, jedna se o proces, ktery napliuje primarni funkci organizace a
probiha napfi¢ celou organizaci. Tento proces musi pokryt celou primarni funkci pro
jeden obchodni ptipad (tedy kompletné celou instanci primarni funkce). Na zacatku
celého klicového procesu je pozadavek/potieba od zadkaznika a na jeho konci se nachézi
vysledny produkt/sluzba, ktera tento pozadavek uspokoji. Klicovy proces je kombinaci
vSech druht Cinnosti v organizaci a jako takovy dava i celé organizaci smysl. Proto
v jedné spoleCnosti takovych procesi neni mnoho, jejich pocet odpovida poctu
nabizenych sluzeb ¢i produktd, jedna se tedy o jednotlivé produkce, které se od sebe

procesné odliSuji. Tyto procesy jsou tak specifické, jako jsou specifické produkty dané
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organizace. Jsou pro danou spolecnost tedy nejvyznamnéjsi a vSechny ostatni procesy

jsou uz jen procesy podpurné. [2]
Podpurné procesy:

V tomto pfipadé se jedna o procesy, jak se da odvodit ze samotného nazvu, které
podporuji procesy klicové. A to pfimo, nebo podporou jinych podparnych procesi. U
téchto procesi musi byt jasné, jakym zpusobem podporuji hlavni (kliovy) proces.
Jakékoliv procesy, které se v organizaci vyskytuji a nemaji vazbu na hlavni proces,

nemaji vyznam. [2]

Charakter podpturnych procesu se na rozdil od téch kli¢ovych fadi do daleko obecné&jsi
roviny. Nejsou zdaleka tak specifické, jako procesy klicové, specifi¢nost zde naopak neni
zadouci. Tyto procesy jsou tedy standardizované, co nejobycejnéjsi, tak aby v pripade
potfeby mohly byt co nejlehceji a nejlevnéji nahrazeny, ¢i nakoupeny treba jako sluzba

ve formé outsourcingu. A také je dbano na jejich efektivnost a bezpecnost. [2]

Proto je tieba piistupovat ke kazdému typu procesu i odliSnym zptiisobem. KliCovy proces
nelze outsourcovat (de facto prodat smysl celé organizace), a naopak podpurny proces
neni tfeba mit pod pfimou direktivni kontrolou (napf. neni tieba kviali nému vyvijet
vlastni pocitaCovy systém na miru nebo ho utajovat, atd). Z tohoto divodu je tedy
rozliSeni Cinnosti a jejich navaznosti v ramci klicovych a podparnych procest
v organizaci opravdu zasadni. Diky tomuto rozliSeni ziskaji ¢innosti jasny vyznam, smysl

a navaznost. [2]

2.1.3 Rizeni a zlepSovani procesu

Pod pojmem fizeni procesu si lze predstavit néjakou Cinnost, ktera vyuziva riznych
metod, nastroju, znalosti a schopnosti za uCelem identifikace, fizeni, hodnoceni a
zlepSovani procesu pro kone¢né uspokojeni potieb zakaznika procesu. Jedna se tedy o
vSechny Cinnosti provadéné za ucelem kontroly a korekce procest, a jejich naslednou

optimalizaci pro potieby a plany organizace. [1]

Pfi fizeni procesu je samoziejme tieba dbat na potieby zakaznika a vnéjsi i vnitini faktory
prostfedi, ve kterém dany proces probiha. V soucasné dobé digitalnich technologii se

k fizeni procest vyuziva raznych pocitacovych programu, které jsou pfizpusobeny pro
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tyto procesy. Tyto programy provadi podrobnou analyzu chovani procest, coz nam
poskytuje velké mnozstvi dat pro jejich piipadné zlepSovani v oblasti procesni vykonosti

a skrytych rezerv. [1]

Samotné zlepSovani procesu je pfimo zaméfeno na zkoumani a analyzovani chovani
procest, za ucelem odhaleni zdroji problému v jejich plynulém chodu, ¢i souvisejicich

s vlastnostmi vystupt procesu a jejich celkové produktivity.

Cilem zlepSovani je odstranéni téchto problémt (jako jsou napiiklad neproduktivni
¢innosti, ¢i zbyte¢né naklady) a tim postupné zvednout kvalitu, produktivitu anebo zkratit
dobu zpracovani. ZlepSovani lze provadet pouze za predpokladu uplné znalosti fungovani

procesu, navaznosti a smyslu ¢innosti, které jsou v ném obsazeny. [1]

Pro zlepSovani procesi jsou nejpouzivan€jSi a asi i nejznaméjSi dva zpusoby
mysleni/filozofie, a to Kaizen a LEAN spolecné s metodologii SIX SIGMA, kterym se

budu vénovat dale.

2.2 Kaizen

Slovo Kaizen pochazi z japonstiny a v pfekladu znamena zlepsovani. Pod slovem Kaizen
si lze v této souvislosti predstavit zlepSovani, do kterého je zapojen kazdy v dané
organizaci, od vrcholovych manazera po délniky. Jedna se o filozofii a zptisob mySleni,
zahrnujici zlepSovani od vlastniho zivota, pres vztahy a spolupraci, az po procesy a véci
okolo nich. Na rozdil od tradi¢niho managementu, ktery rozliSuje pracovniky na ty, co

projektuji a na pracovniky, ktefi by méli jen pracovat, tvrdi Kaizen néco jiného. [3]

Jeho zakladnim principem je to, Ze zlepSeni by méli navrhovat i obycejni pracovnici, ktefti
napfiiklad s danou operaci ve vyrob€ maji vétSinou vice zkuSenosti nez lidé managementu
firmy. Tim, Ze je jim poskytnuta moznost navrhnout n¢jaké zlepSeni, se sami pracovnici
mohou vice seberealizovat, prace je bude vice bavit, a to samoziejmée 1 pfispeje ke
zlepSeni podnikové kultury. Samotny Kaizen je tedy filozofii, v jejimz ramci jsou sami
pracovnici témi, co vyuzivaji svlj potencial pro zlepSovani procest a snazi se 0 zménu
k lepsimu. Samotna zlepseni netvoii jednotlivé velké inovativni kroky, ale zdokonaluji se

jednotlivé detaily v procesu, pfi¢emz celkovy proces zlepSovani je provadén neustale.
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Vysledny cyklus neustalého zlepSovani je téz znam jako Demingtv cyklus PDCA (Plan,

Do, Check, Act). [3]

Tento pfistup je tedy organizovany systém prace, pouzivany v mnoha vyznamnych
firmach po celém svété. Nejvice je Kaizen spojen s Japonskou Toyotou, kde byl pouzivan
nejdfive a s velkym uspéchem. V Evropé se pro Kaizen vzilo némecké oznaceni
Kontinuierlicher Verbesserungsprozess (KVP), tedy: proces neustdlého zlepSovani,
v USA zase oznaceni CIP (Continuous Improvement Process). Vyuziti této filozofie
nema zadné omezeni, lze vyuzit v osobnim zivoté stejn¢ dobie, jako ve vyrobnim

podniku. [3]
Samotné zlepsovani by se dalo rozdélit na ¢tyri jednotlivé faze:

1) Ucelem prvni faze je, aby se vSichni lidé zacali divat okolo sebe a zacali ve svém okoli

hledat a upozoriiovat na problémy, které se v ném vyskytuji. [3]

2) Ve druhé fazi je tfeba, aby se co nejvice lidi aktivné zapojovalo a podilelo na
zlepSovani té€chto problému, i kdyZz se jedna o zlepSeni velmi mala. Tato faze ovS§em nesmi

trvat piilis dlouho. [3]

3) Treti faze je pfimo zamérena na kvalitu zlepSeni, pfinosy danych zlepSeni a cilené
provadéna zlepSovani, pfiCemz je tfeba brat v potaz, aby jednotliva zlepSeni byla

jednoducha bez zbyte¢nych investic. [3]

4) V posledni ¢tvrté fazi je cilem stav, kdy lidé provadi zlepSovani jiz bez vidiny néjaké
odmeény, ale sami od sebe a povazuji to za prirozené. Také si uvédomuji to, ze pokud se

bude 1épe dafit firmé&, bude se 1épe dafit 1 jim. [3]

2.2.1 5zakladnich prvku Kaizenu

Tymova prace — Je velmi dulezité, aby pracovnici pracovali jako jeden tym [4]

Disciplina — Pracovnici by méli byt loajalni vici organizaci a dbat na svou sebekazen

v ptipadé krizovych situaci [4]

Moralka — Moralka je velmi dulezita, pracovniky je tfeba motivovat, kupiikladu za

pomoci riznych zameéstnaneckych benefitt [4]
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Predavani kvality — Jedna se de facto o sdileni a pfedavani svych zkuSenosti, znalosti a

technologii ¢i know how [4]

Navrhy na zlepSeni — VSichni pracovnici, bez ohledu na pracovni pozici ¢i nesmyslnost

zlepSovaciho navrhu, by méli mit moznost podani zlepSovaciho navrhu. [4]

2.2.2 Kaizen a LEAN

Dr. Bob Emiliani o Kaizenu v porovnani s LEANem hovofi takto: ,,A abych vam objasnil,
proc je Kaizen mysSleni o tolik lepsi oproti LEAN mysleni. Kaizen ve stylu spolecnosti
Toyota je pozoruhodny predevsim tim, jak dokaze rozvijet lidské mysleni a schopnosti
pro potieby zlepSovani. S Kaizenem se naucite, jak nastolit rovnovahu mezi z4jmy
zainteresovanych skupin, odstranit nesrovnalosti a nepravidelnosti, vyzyvat své
presvédceni a postoje, omezit nelogické mySleni a eliminovat nastrahy béznych
rozhodovacich procesu. Je potieba si uvédomit, ze piavodcem podnikovych problémd je
Casto Spatné mySleni lidi uvnitf podniku, proti cemuz stoji pravé Kaizen a snazi se toto
$patné mysleni vymytit. V disledku toho nedochazi tak casto k velmi nakladnym
chybam, a kdyzuz k chybam dochéazi, nejsou natolik ndkladné a zivot podniku ohrozujici.
Tyto dilezité véci vas LEAN mysleni nenauci tak dobfe jako Kaizen mysleni.“ Kaizen i
LEAN jsou tedy dva velmi podobné zptusoby mySleni, které se prolinaji a pouzivaji i
stejné nastroje a techniky, jako je napfiklad SIPOC, DMAIC, 5S, Paretovy diagramy,
TIMWOODS atd. U obou stylt mySleni je cilem zlepSovani procesu, Cinnosti a lidi,
spoleCné sjejich tymovym mySlenim. Hlavni motorem je vzdy nespokojenost

s aktudlnim stavem a odstrafiovani plytvani. [5]

2.3 LEAN

Pojem S$tihla vyroba (Lean Manufacturing) poprvé zavedl James Womack a vice tuto
metodologii rozvedl v roce 1996 ve své knize Lean Thinking. V té rozlisuje, na co je
dobré se v ramci této metodologie zaméfit. V ni poukazuje na zakladni principy LEAN,
tzn. zabyvat se hodnotou procesu, rozlisit, které ¢innosti v procesu danou hodnotu tvofi,
udrzeni toku pracovnich cCinnosti, odstraiiovani plytvani (nadprodukce ¢i zbytecné
zasoby) a dbat na neustalé zlepSovani. Jedna se tedy o principy a metody, které maji za

ukol najit a odstranit v procesu ¢innosti, které nam nepiinaseji pfi tvorb€ vyrobka nebo

18



sluzeb zadnou hodnotu. Tyto Cinnosti jsou tedy plytvanim. LEAN ma uplatnéni nejen
v podnikovych procesech, ale i v mnoha dalSich oborech, jako je napf. administrativa,

zdravotnictvi, sluzby apod. [1]

Samotné uvazovani ve smyslu LEAN je logické a dalo by se nazvat selskym rozumem.
ZlepSovani probiha po malych krocich a celkového zlepSeni je tedy dosazeno po castech,
coz pomaha odstranit i pfipadné negativni dopady neuspésnych pokust. V ramci LEANu
se pouziva ruznych metod a analytickych nastroji. Pfed samotnym zlepSovanim by téz
meélo byt ovéfeno, ze procesy skutecné funguji tak, jak jsou popsany. Vysledkem tedy
muze byt zvySeni vykonnosti procesu, snizeni nakladi a zasob, tispora vyrobnich prostor
nebo Uspora prace a Casu. S LEANem souvisi stejné techniky a nastroje jako s Kaizenem,
tedy: SIPOC, DMAIC, 58S, Paretovy diagramy, VSM, TIMWOODS ¢i ToC, kterym se

budu vénovat dale. [1]

2.3.1 MUDA plytvani (TIMWOODS)

Muda je japonsky vyraz pro plytvani a samotné plytvani je s LEANem neodmyslitelné
spjato. Plytvani jako takové existuje v ur¢ité mife asi v kazdém procesu. Zaznamenavame

8 druht plytvani, jejichz pocateCni pismena tvoii v anglictiné zkratku TIMWOODS. [1]
Preprava (Transportation)

Preprava méni pouze pozici danych vyrobkl nebo zasob, ovSem jako takové nijak
neprispivaji k tvorbé piidané hodnoty. Je tedy nesmyslné premistovat produkty ¢i razné
objekty bezcilné a ztracet tim zbytecné ¢as a s nim i prostfedky, které by se daly vyuzit

na jiném misté daleko efektivnéji. [1]
Skladovani (Inventory)

Skladovani zasob, at’ uz se jedna o rizné dily, suroviny, polotovary ¢i konecné vyrobky,
je dle metody LEAN plytvanim, protoze pokud mame skladovat néco, co aktualné neni
potieba, pak se jedna o plytvani. Takové skladovani mize zakryvat skutecné problémy,
jakymi jsou rizné poruchy a vypadky stroju, ¢i nedostatecna kvalita vyroby. Stejné tak je
plytvanim, i pokud Cekdme na zasobu, kterd ma pfijit a zatim nepfi§la. Samoziejme

v realném piipad¢€ je tfeba mit alespon néjakou minimalni zasobu, ktera by pokryvala

19



razné vypadky v dodavatelském fetézci, ovSem toto mnozstvi nesmi dosahovat

nadproporcionalnich rozméru. [1]
Pohyb (Motion)

K nadbytecnému pohybu dochazi tehdy, kdyz musi napf. pracovnici kvali Spatnému
usporadani pracovisté hledat potfebny material a nastroje, které jsou rozmistény po dilné.
Timto pohybem se pouze ztraci ¢as a nema tim padem ani zadny uzitek. Toto plytvani

byva ve vyrobnich podnicich velmi ¢asté. [1]
Cekani (Waiting)

Toto plytvani najdeme asi v kazdém vyrobnim ¢i pracovnim procesu. K ¢ekani dochazi
naptiklad z divodu chybé&jiciho materialu, kvali porucham na strojich, nebo kvuli
nevhodné dobé€ zpracovani. Pracovnici zkratka nemohou z néjakého divodu pokracovat

ve své praci a tim dochazi k plytvani. [1]
Nevyhodné zpracovani (Overprocesing)

Jedna se o Spatn€ naplanované pracovni postupy, kdy naptiklad zjistime, ze urcita ¢innost
v procesu me¢la predchazet Cinnost co jsme praveé provedli, a proto ji posléze budeme
muset zbytecné delat znovu. Tuto Cinnost budeme tedy muset zbyte¢né provést dvakrat,
coz nam nepiinasi zadny uzitek. Dalo by se zde pouzit prislovi: Dvakrat méf a jednou fez.

(1]
Nadvyroba (Overproduction)

Pokud se vyrabi vice, nez je aktualni potieba, nebo vice, nez si na§ zdkaznik objednal,
jedna se opét o plytvani. Pokud vyrobime vice nez potfebujeme a vysledné produkty nam
zustanou lezet na skladé a nemaji zadné vyuziti, tak se jedna o plytvani materialem, Casem

1 prostredky. [1]
Chyby (Defects)

Pokud kvalita vyrobenych dild neodpovida pozadavkim zakaznika a je tfeba je
prepracovat, jedna se o zbyte¢né provadénou ¢innost bez jakéhokoliv uzitku. Stejné tak

pokud se béhem vyrobniho procesu udéla na zac¢atku chyba a ta ovlivni vyslednou kvalitu.
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Musi se tato chyba najit, odstranit, proces pfepracovat, vyrobu znovu otestovat, zkratka

vysledna oprava se muze velmi prodrazit. [1]
Intelekt (Skills)

Intelekt je velmi Casto opomijenym druhem plytvani, a mezi MUDA plytvani pribyl az
v poslednich desetiletich. Pokud je néjaka moznost, jak snizit pro danou c¢innost
pottebnou kvalifikaci a zachovat jeji funkci a kvalitu, tak je tfeba této moznosti vyuzit.
Stejné tak je ovSem plytvanim, pokud se nevyuziva schopnosti a napada vlastnich

pracovniku pfi zlepSovani procesu. [1]
232 58

Jedna se metodu pochazejici od Toyota Production Systém a pojednavajici o systému
usporadani pracovisté tak, aby prace na ném byla co nejefektivnéj§i. Nazev metody 5S
vychazi z pocatecnich pismen péti japonskych slov: Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu,
Shitsuke, nebo anglickych vyrazi: Sort, Straighten, Shine, Standardize, Sustain, které
znamenaji: Tfidéni, Umistovani, Uklid, Standardizace a Udrzeni. K témto péti sloviim se

nekdy pridava také Fyzicka bezpecnost/Zabezpeceni a Uspokojeni. [1]

Tridéni (Seiri)

Ttidéni predstavuje odstranéni vSech zbyteCnych ukont ¢i nastrojd, za icelem vytvoreni
vice mista na pracovisti a zlepsit pohyb na ném. [1]

Umistovani (Seiton)

Umist'ovani predstavuje myslenku, ze kazdy dil, nastroj a vse co je potiebné ma své jasné
definované a oznacené misto. Diky tomu bude pracovnik vzdy védét, kde ma jaky
predmét hledat. VSe musi byt snadno dostupné a umisténé tak, aby se zarucila plynulost

prace na daném pracovisti. [1]
Uklid (Seiso)

Pracovni prostory na pracovisti musi byt uklizeny a udrzovany v Cistoté proto, aby se
udrzely ve stejném stavu, jako po piedchozich dvou krocich a zlstaly stale snadno
piistupné a v poradku i v dal§im procesnim cyklu. Uklid by mé&l byt provadén prabé&zng,

nikoliv az v moment¢€, kdy neporadek na pracovisti prekro¢i inosnou mez. [1]
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Standardizace (Seiketsu)

Utelem standardizace je, aby byly vSechny shodné ukony na réiznych pracovistich
provadény stejnym standardizovanym zpusobem. Tim, Zze se postupy sjednoti, se také
zajisti stabilita stavu po pfedchozich krocich a zjednodu$§i i prace samotna. Pii

standardizaci je tfeba dbat na ergonomii pracoviste. [1]
Udrzeni (Shitsuke)

V ramci udrzovani je tfeba neustale kontrolovat, zdali se vSe, co se zavedlo v predchozich
Ctyfech krocich, nadale dodrzuje. Pokud by ke kontrole nedochazelo, tak hrozi, ze
vSechna zlepSeni provedena na pracovisti by se nedodrzovala a vSe by sklouzlo zpatky na

zacatek. [1]
233 VSM

Zkratka VSM znamena v anglictin€é Value Stream Mapping, tedy mapovani
hodnototvorného fetézce. Jedna se o vizualni zpracovani jednotlivych zakladnich prvku
procesu, toku v ném a vzajemného vztahu mezi jednotlivymi ¢innostmi. VSM poméha
k lep§imu pochopeni daného procesu a ur€eni, které ¢innosti nam v procesu piidavaji
ptidanou hodnotu. Diky tomu lze snadno odhalit ptipadné plytvani v procesu a nasledné
se zam¢éfit na jeho odstranéni. Za pomoci VSM jde zpracovat 1 budouci idealni stav, do

jakého bychom chtéli proces po jednotlivych zlepseni dostat.

VSM je ztvarnéno formou diagramu, ktery obsahuje dulezita data o vykonu a délce trvani
u jednotlivych Cinnosti, mezi tato data se fadi napiiklad cyklovy Cas, poCet pracovnikt

nebo zmetkovitost. [1]

Value Stream Mapping také ukazuje propojeni mezi materidlovym a informacnim tokem,
stejné tak jako ukazuje kromé plytvani i zdroje daného plytvani, a tim padem je lze snaze
odstranit. Velmi dulezité je i zpracovani celého toku materialu v daném procesu, ve
kterém lze zaznamenat také mnozstvi zasob a materialu mezi jednotlivymi Cinnostmi.
Samotna data pro tvorbu VSM je tfeba sbirat pfimo v terénu, aby pokud mozno co nejvice

odpovidala realité. [6]
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2.4 Six Sigma

Metodologie Six Sigma vznikla ve spolecCnosti Motorola v poloviné osmdesatych let
minulého stoleti, jako vysledek snahy o zlepsSeni kvality vyrobka pfi snizeni stavajicich
nakladi. Six Sigma se zaméfuje na zvyseni hodnoty vyrobkti dodavanych zakaznikiim a
celkovou efektivitu procesu spjatych s jejich vyrobou. V ramci této metodologie je tieba
chéapat dva druhy kvality, a to potencidlni a skutecnou. Potencialni znaci, ¢eho lze
v daném procesu dosahnout, zatimco skute¢na, jak na tom proces doopravdy je. Vysledny
rozdil je podle této metody plytvanim. Six Sigma zlepSuje kvalitu produktl a odstrariuje

plytvani tak, ze umoziuje vyrabét rychleji, levnéji a efektivnéji. [1]

Sigma v nazvu metodologie znaci, jak moc je dany proces efektivni, tedy kolik procent
z vyrobenych vyrobki bylo bez vady. Cislovka zase znaéi urovei dosazené efektivnosti.
Cim je &islovka nizsi, tim méné efektivni proces je a tim vice vadnych vyrobkd se vyrobi

v urcitém pocCtu kust a tim padem jsou i naklady na vyrobu vyssi. [1]

ZlepSovani jednotlivych procesti probiha za pomoci zlepSovatelského cyklu DMAIC
(zkratka z anglickych slov: Define, Measure, Analyze, Improve, Control), v Cestin¢ tato
slova znamenaji: Definovani, Méteni, Analyzovani, ZlepSovani, Kontrolovani, jenz se

zaméfuje na urceni piicin, které ovliviuji kvalitu vysledku. [1]

V ramci metodologie Six Sigma se také vyuziva riznych nastroji pro odhaleni ptivodu
chyb v procesech. Velmi Casto se vyuziva statistika, rizné analytické metody, grafické

metody nebo matematické analyzy. [1]

24.1 SIPOC

SIPOC je zkratka slozena z prvnich pismen anglickych slov Suppliers, Inputs, Process,
Outputs, Customers, coz v Ceském jazyce znamenda: dodavatelé, vstupy, proces, vystupy
a zakaznici. Slouzi pro jednoduché znazornéni procesu, a to jak vCetné dodavateld a
vstupt na jeho zacatku, tak také vystupt a zakaznikt na jeho konci. Znazorriuje se ve
formé tabulky, ktera je rozdélena na pét jednotlivych sloupct, do nichz se jednotlivé
informace zapisuji. V samotném procesu se zndzorfiuje maximalné tfi az Sest

nejdualezitéjSich kroku. [7]
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2.5 Paretovo pravidlo

Vzorec 80/20, na kterém Paretovo pravidlo stoji, byl objeven v roce 1897 italskym
ekonomem Vilfredem Paretem. Ten sledoval pfijmy a majetek v 19. stoleti v Anglii. Ze
svych pozorovani piisel na zajimavy fakt, a to ze vét§ina piijmt a majetku patfi mensiné
lidi. Taktéz zjistil matematicky vztah mezi poctem lidi a majetkem, ktery tento pocet lidi
vlastni. Dulezité tedy neni samotné procento, ale piekvapivé zjisténi tykajici se rozdéleni
bohatstvi mezi obyvatelstvem, které bylo predvidatelné nevyrovnané. Jak dale Pareto

zjistil, tento vzorec se opakuje i v datech ziskanych z jinych zemi, nebo z minulosti. [8]

Pravidlo 80/20 tedy v ekonomice fika, ze mensi Cast usili (vstupu, piicin, produktil) stoji
za vétSinou uspéchti (vystupu, zisku), kterych dosahneme. V tomto pripadé tedy napiiklad
pfimo 80 procent zisku proudi z 20 procent vyrabénych produkti. To stejné by se dalo

pouzit tfeba i na zakazniky apod. [8]

Samotné pravidlo je dulezité hlavné proto, ze odporuje nasemu logickému uvazovani.
Prece 50 procent usili by meélo pfinést 50 zisku. Jenze to v realité neplati, a proto je dobré

Paretovo pravidlo znat a vyuzivat ho v nas prospéch. [8]
2.6 Justin Time

2.6.1 Historie a princip JIT

,,Je to nejznaméjsi logisticka technologie. Spociva v uspokojovani poptavky po urcitém
materidlu ve vyrobé nebo po uréitém hotovém vyrobku v distribucnim ¢lanku jeho
dodavanim ,pravé vcas‘, tj. v presné dohodnutych a dodrzovanych terminech podle
potieby odbératele. Dodéavaji se mala mnozstvi, co mozna v nejpozdéj§im okamziku.
Dodavky jsou velmi casté a diky tomu mohou na sebe v logistickém fetézci navazovat
jen s minimalni pojistnou zasobou. Zasoby se udrzuji na dobu i nékolika hodin.” ([9]

DRAHOTSKY, Ivo; REZNICEK, Bohumil 2003)

S touto logistickou metodou prisel Kiichiro Toyoda, zakladatel spolec¢nosti Toyota Motor
pii své navstéve v Anglii. Usp&sné aplikovat v praxi se ji povedlo az Taiichi Ohnovi, diky

cemuz mela Toyota vyhodu v roce 1973 béhem ropné krize a o tuto metodiku se nasledné
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zacali zajimat 1 jeji konkurenti. Samotné slovni spojeni Just in Time vzniklo z gramatické

chyby, a to z piivodniho Just on Time-Pfesn¢ na Cas. [10]

Jak jiz bylo zminéno, Just in Time je metoda, kdy material dorazi pfesné v€as a na dané
misto, pravé kdyz je potieba. Tyka se to samoziejmé& jak nakoupeného a dodavaného
materialu, tak i materialu, ktery se pravé zpracovava. Z této logistické koncepce tedy
nejvice t€zi vyrobni procesy pridavajici hodnotu, ale ma to ptinos i pro ty, jez hodnotu
nepiidavaji. Z teoretického hlediska by tedy neexistovaly zadné zbytecné zasoby a
vSechen material by byl bud pfevazen, anebo zpracovavan. Coz v realité samoziejmé
neni mozné, a 1 sebelepSi spoleCnosti potfebuji mit malé pojistné zasoby k pokryti

fluktuaci dodavek, které zamezi vzniku zbytecnych prostoju. [10]

Moment kdy se zasobovani ve spole¢nosti dostane do stavu JIT ovSem neni pfesné
definovan, protoze neni urcCeno, jak velké mnozstvi pojistnych zasob by spolecnost

v ramci JIT méla mit. [10]

2.6.2 Vyhody Just in Time

Primarni funkci JIT je tedy snizovani zasob. Z tohoto snizeni pozdé€ji plyne 1 snizeni
nakladt. Hlavnimi faktory jsou zde tedy napiiklad méné vazany kapital, méné predavani,
mensi naklady na skladovani, mensi administrativni naklady pro sklady, mensi opotiebeni

materialu a zastaravani atd. [10]

Jednou z hlavnich vyhod této logistické koncepce, ktera plyne ze snizeni zasob, je snizeny

celkovy Cas zakazky a tim snizeny reak¢ni Cas. [10]

S mensim mnozstvim zasob se totiz velmi rychle zvysuje schopnost reagovat na zmény.
Tento vztah mezi zasobami a celkovym Casem zakazky definuje Littleho zadkon (pokud
se mnozstvi zasob snizi o polovinu, zapti¢ini to, Ze se o polovinu snizi také cas celkové
zakazky). Z toho plyne rychlejsi zpracovani zakéazky systémem a diiveéj§i odhalovani
defektt Ci lepsi reakce na zménu vyrobniho planu. Predpokladem ovSem je, ze material

musi odchazet, a 1 prichazet, vcas. [10]

Druhou vyhodou je snizeni potfebného ulozného prostoru. Material se da skladovat ve
skladu, anebo také hned vedle danych vyrobnich procesti. Ov§em ¢im bliZe se dostavame

k vyrobnim procestim tim cennéjsi pro nas prostor okolo nich je. Divodem je to, Ze ¢im
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méné materialu ve vyrob€ mame, tim blize k sobé se daji jednotliva pracovis§té umistit.
Pokud je u jednotlivych pracovist/procest velké mnozstvi materialu, potom musi byt dale
od sebe. To vede k tomu, ze material musi byt pfepravovan dale, stejn¢ jako jsou delsi 1
vzdalenosti, které jednotlivi pracovnici musi urazit. Diky JIT se tedy daji snizit zdsoby
prave tam, kde je pro nas prostor nejcennéjsi. Této vyhody se da samoziejmé dosahnout
také jednoduSe uskladnénim materidlu jinde, bez celkového snizeni materidlu, ovSem

snizeni zasob ma 1 dal§i vyhody, které se vyplati. [10]

Samotna implementace JIT je ovSem relativné obtizna, avSak pro jeji popularitu a
efektivitu by tuto logistickou koncepci spole¢nosti rady pouzivaly. V praxi se stava, ze
spoleCnost své zasoby jako JIT nazve, prestoze se fakticky o JIT nejedna, a dale se tim

nezabyva. [10]
2.7 TOC-Theory of constraints

2.7.1 Historie TOC

Zakladni mySlenky Theory of constriants, v piekladu Teorie uzkych mist, se objevily
v prvni poloving 80. let. Jejich autorem je Eliyahu M. Goldratt a do podvédomi vefejnosti
vstoupily nejvice pravé diky jeho knize The Goal, ktera byla zaméfena praveé na uzka
mista v oblasti vyroby. Té€chto principt bylo nasledné vyuzito v oblasti softwarti a metoda

TOC se tak rozsifila pod ozna¢enim OPT (Optimized Procution Technology) [11]

Tyto duvody a také to, ze vramci TOC se Casto pouzivaji ptiklady z vyroby, jsou
pravdépodobné piicinou, pro¢ je TOC vniméana hlavné ve spojitosti s aplikacemi ve
vyrobé. Pravé vyroba byla téz prvni oblasti, kterd Goldratta inspirovala k nalézani
omezeni, jez brani podniku v ristu. Tato omezeni jsou ve formé nedostatecnych kapacit
ptimo ve vyrobé&. Vyuzitim TOC se tato omezeni, po jejich vyteseni, pfesunuji do dalSich

oblasti, jako je napiiklad oblast prodeje, nakupu ¢i vyvoje novych vyrobka. [11]

Metoda TOC se postupem ¢asu prosadila do mnoha velkych podnikti. Omezenti, ktera se
v nich vyskytuji jsou velmi riznoroda a kazdy podnik ma sva vlastni jedineCna omezeni.
Samotna metoda také pfisla v dob€, kdy se zacinaly implementovat softwarové systémy
MRP II (Manufacturing Ressource Planning) a pro tuto dobu byl téz charakteristicky

nastup novych manazerskych postupt a principi v primyslové oblasti. Mezi tyto principy
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zaujaly nejvyznamnéjsi misto dvé metody, a to praveé jiz vyse zminovana Just in Time
(JIT) a Total Quality Management. Spolecné s t€émito dvéma metodami se tedy TOC tadi
mezi kliCové manazerské sméry. Ani jedna z téchto metod se navic neomezuje jen na
podnikovou oblast, ale upravuji a méni zaklady fizeni podnikd, a to se zménami

podnikové kultury ve vztahu k podniku a také k jeho okoli. [11]

2.7.2 Metriky TOC

Mezi zékladni ukazatele efektivnosti podniku se fadi hodnota Cistého zisku, ROI a
hodnota Cashflow. Hodnota Cistého zisku se zjistuje z finan¢niho vykazu vysledovky,
ROI (Return on Investment) znamena v piekladu navratnost investic a k jejimu
zpracovani slouzi finan¢ni vykaz rozvahy a vysledovky, a posledni Cashflow
charakterizuje, jak velky manévrovaci prostor méa podnik k dispozici pro realizaci svych

pland. [11]

Pro tyto zfi ukazatele ma TOC tii zakladni metriky: pratok, investice (zasoby) a provozni

néklady. [11]

e Pritok oznacuje penize, které podnik dostane za realizaci svych vyrobki a sluzeb.
Jedna se o penize ziskané z prodeje, od kterych se odecte hodnota variabilnich
nakladt. V anglicting je tato hodnota oznacovana jako throughput. [11]

e Investice (zasoby) jsou penize, které byly vynalozeny za nakup potiebnych
komponent, jsou tedy vazané v podniku ve formé zasob a zbozi, které je
nakoupeno za tcelem prodeje. Anglické oznaceni pro tuto hodnotu je inventory.
[11]

e Provozni naklady oznacuji penize, vydané na pietvoreni zasob na produkty urcené
k prodeji. Jsou to penize potiebné k pretvoreni investic na prutok. V anglickém

originale se oznacuji jako operating expense. [11]

Mezi ukazateli a metrikami panuji souvislosti, a to pfimo mezi Cistym ziskem a prutokem,
dale mezi ROI a zasobami a posledni je mezi Cashflow a provoznimi naklady. Kvuli
souvislosti mezi nimi se ukazatele a metriky ovliviiyji, a diky tomu lze za pomoci

jednoduchého propoctu danou situaci v podniku rychle vyhodnotit. [11]
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Obecné vsak plati, ze pokud rostou ukazatele, tak podnik vydélava penize. Pokud roste
prutok nebo klesa mnozstvi zasob anebo provozni naklady, tedy alespon jedna z hodnot

téchto metrik se timto smérem pohybuje, pak podnik také vydélava penize. [11]

2.7.3 Princip TOC

Jak jiz bylo zmifiovano, principem TOC je konstatovani, ze v kazdém podniku v daném
okamziku existuje alespon jedno misto/omezeni, které brani podniku v jeho ristu. Téchto
omezeni muze byt samoziejmé vice. Narozdil od Paretova pravidla ovS§em TOC
nespoléha na to, ze se dané jevy opakuji. Diky této zavislosti na jisté opakovanosti jevu

proto nemusi byt pouziti Paretova pravidla vzdy efektivni. [11]

Pokud si tzké misto predstavime na toku produktu, které postupné prochazeji vyrobnim
procesem a jednotlivymi oddélenimi v podniku, bude toto misto pro tento tok z hlediska
disponibilni kapacity vzdy omezujici. V disledku tohoto uzkého mista nebude nikdy
mozné zvysit pratok produktd a vysledny vystup z podniku. Jediné misto a jeho
pruchodnost nam tedy ovliviiuje celkovou pruchodnost danym podnikem. V pfipadé
zvySeni prichodnosti v tomto misté se nam tedy zvysi i prichodnost celkova. A naopak,
pokud se prichodnost v tomto misté snizi, tfeba v dusledku né&jakého vypadku, opét nam

to ovlivni cely tok. [11]

,Tato situace je nékdy v TOC popisovana slovy ,ztracena minuta na uzkém misté
(omezeni) je ztratou celého systému‘. Na druhé stran€ ale plati, ze minuta uSetfena na tzv.
,neuzkém misté‘, které neni omezenim podniku, nema vliv na jeho pratok a je vlastné jen
urCitym pieludem. Tuto ve své podstaté a moznych disledcich dilezitou vétu by mimo
jiné mohli mit na paméti vsichni, kdo rozhoduji v podniku o investicich. Casto by totiz
mohli Iépe zvazovat pfijata rozhodnuti o investicich.” ([11] BASL, Josef; MAJER, Pavel;
SMIRA, Miroslav 2003) [11]

Toto omezeni v podniku je tedy vlastné tim nejslabs§im cClankem fetézu ve vyrobnim
fetézci. A jak jiz bylo de facto zminéno vysSe, sila nejslabsiho ¢lanku ovliviiuje pevnost
celého tfetézu. Samotny princip TOC lze aplikovat nejenom v podniku a na jeho cil
vydélat co nejvice penéz, ale také napriklad v nemocnicich, univerzitach, statni spraveé

nebo u poskytovatelt sluzeb vSech druht. [11]
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2.7.4 Rozdéleni podnikovych omezeni

Omezeni v podniku jde v zasadé rozdelit do dvou skupin.

1) Pozice omezeni viuci hranicim podniku: omezeni mohou byt interni (uvnitf podniku)
nebo externi (vn€ podniku). Interni omezeni tvoti zdkladni oblast moznych zmén uvnitf
podniku, ktera by mohla byt odstranéna. Mezi vnéjSi omezeni se zase fadi kupftikladu
dodavatelé s kvalitou a spolehlivosti dodavek, zakaznici s omezenou moznosti pojmout
urCité mnozstvi nakupu a spotifeby produktu nebo jejich schopnost platit vcas.

V neposledni fadé mizou byt vnéjSim omezenim také rizné legislativy a nafizeni. [11]

2) Fyzickéa realnost omezeni: V ramci tohoto kritéria lze de€lit omezeni na hmotna a
nehmotna. Mezi hmotna omezeni se mohou fadit napfiklad rizné vyrobni stroje a zafizeni
s nedostateCnou kapacitou. Mezi nehmotné muzeme fadit tieba Spatné definované
podnikové procesy nebo zpusob, jakym zaméstnanci feS$i problémy pii pfijimani
rozhodnuti. Pravé vytvorena pravidla pfi rozhodovani a chovéni lidi mohou tvofit tu
nejvetsi prekazku pro dalsi zlepSovani. Jejich ur€eni a néasledné odstranéni byva ovSem

slozitéjsi nez u realnych hmotnych omezeni. [11]

2.7.5 Principy zlepSeni TOC

Ttemi zakladnimi principy metody TOC jsou:

e Princip Sokratovské metody [11]
e Princip péti krokit TOC [11]

e Techniky postavené na kauzalitach nasledek/pfic¢ina/nasledek [11]

1) Princip Sokratovské metody: vychazi z metody kterou na své zaky pouzival fecky
filozof Sokrates, kdy svym zakim kladl otazky takovym zptsobem, aby je piivedl
k avaham a tesenim, které ovSem ve vysledku objevi samotni zaci. Pokud se tedy tato

metoda spravné pouzije, pak dana osoba nalezne spravnou odpovéd’ sama pro sebe. [11]
2) Princip péti krokti TOC: Jak jiz nazev napovida, sklada se z 5 krokd.

e Identifikace omezeni systému [11]
e Maximalni vyuziti daného omezeni [11]

e Podrfizeni vSeho v systému (podniku) tomuto omezeni [11]
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e (QOdstranéni omezeni [11]
e Pokud bylo omezeni odstranéno, cyklus se opakuje navratem zpét k zasade

v kroku 1 [11]
3) Techniky postavené na kauzalitach nasledek/pficina/néasledek
V knize popisuje autor tyto techniky takto:

,Kromé metody vhodného dotazovani proto napomaha i dusledna aplikace popisu
problému, omezeni i jeho feSeni na zéklad¢é kauzality. Pfitom je vyuzivana implikacni
logika, kdy se postupné stiida nasledek/ptic¢ina/nasledek. Takto vzniklé diagramy (v
terminologii metody TOC jsou tato schematicka znazornéni oznaCovana jako stromy)
pomahaji uspotradat a vizualizovat na prvni pohled mnohdy slozité situace. Druhou
podstatnou prednosti tohoto postupu je identifikace dalSich, pivodné nepojmenovanych
problému a stavi, které vSak zakonité vyplyvaji prave z prisné kauzalni logiky.“ ([11]

BASL, Josef; MAJER, Pavel; SMIRA, Miroslav 2003)
Obecné jsou diagramy stromi vyuzivany pii hledani odpovédi na tfi zakladni otazky:

e (Cozménit? [11]
e Na co to zménit? [11]

e Jak zménu provést? [11]

Nejprve je tedy tfeba odhalit soucasné omezeni, nasledné je tfeba popsat budouci stav,
kterého chceme dosahnout, a na zavér musime vypracovat plan, jak takového cile

dosahnout. [11]
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3 Popis spolec¢nosti

Jak jiz napovida nazev, v kapitole Popis spolecnosti predstavim spole¢nost, ve které jsem
sledoval proces, jenz jsem optimalizoval. Zminim se také mimo jiné o vyrobnich

technologiich, organiza¢ni struktufe ve spolecnosti a personalistice.

3.1 Skupina Mubea

Skupina Mubea puasobi na trhu automobilového primyslu, a to nejen hlavné v oblasti
vyroby a vyvoje pruzinovych soucasti motort, pievodovek, podvozka automobild, ale i
nékterych komponentt karoserie ¢i sedadel. Cilovym zakaznikem pro tyto komponenty
je fada vyrobct automobilt po celém svété. U vyrobku je kladen diraz na odleh¢enou
konstrukci pii sou¢asném zachovani vSech pozadovanych norem. Jedna se o velky podnik
s 15000 zaméstnanci v padesati vyrobnich a vyvojovych mistech po celém svété a

obratem 2,4 mld eur. [12]

Ridici osobou koncernu Mubea je spole¢nost Muhr und Bender KG, se sidlem Mubea-
Platz 1, 57427 Attendorn, Spolkova republika Némecko. Ta jednotlivé spolecnosti ovlada
prostfednictvim spole¢nosti Mubea International GmbH, se sidlem Mubea-Platz 1, 57427
Attendorn, Spolkova republika Némecko, a Mubea Engineering AG, se sidlem 9410
Heiden, Oberer Werdbiichel 12, gvycarsko. [13]

Muhr und Bender KG,
Attendor, Néemecko

Mubea International
GmbH, Attendor,
Némecko

Mubea Engeneering AG,
Heiden, Svycarsko

Mubea IT Spring Wire Mubea Stabilizer Bar
s.r.o., S.r.o.
Prostéjov, CZ Prostéjov, CZ

Mubea Transmission
Components s.r.o.
Zebrak, CZ

Mubea - HZP s.r.0.,
Prostéjov, CZ

Mubea spol. s.r.o.
Zebrak, CZ

Obrazek 1 Organizace spolecnosti
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Organizacni struktura spolecnosti je graficky znazornéna na ptredchozi strang, viz
Obrazek 1 Organizace spoleCnosti. Pro tento obrazek byla zdrojem Vyro¢ni zprava za rok

2017. [14]

3.2 Mubea Stabilizer Bar Systems s.r.o. Prostéjov

V této spolecnosti ze skupiny Mubea se vyrabéji stabilizatory do aut, vice ke

stabilizatorim viz kapitola 3. 1. Funkce stabilizatoru.
Adresa spolecnosti:

Mubea Stabilizer Bar Systems s.r.o.

Dolni 100

796 01 Prostéjov

Ceska republika

1CO 29283132

3.3 Pravni forma organizace

Pravni forma spolecnosti je spoleCnost s ru¢enim omezenym, tedy zkracené S.R.O. Tato
forma byla zvolena pii vzniku spoleCnosti jejimi zakladateli.

Dle paragrafu 132 Obc¢anského ziakoniku €. 90/2012 Sb. v platném znéni:
,,Spolecnost s ruenim omezenym je spolecnost, za jejiz dluhy ruci spolecnici spolecné a
nerozdilné do vySe, v jaké nesplnili vkladové povinnosti podle stavu zapsaného v

obchodnim rejstiiku v dobé, kdy byli véfitelem vyzvani k plnéni.* [15]
3.4 Vyrobni technologie ve spolecnosti

Dle internetovych stranek spole¢nosti Mubea Prostéjov jsou ve vyrob€ vyuzivany tyto

strojirenské technologie. [16]

e Zuslechtovani
e Ohybani a tvarovani za studena

e Ohybani a tvarovani za tepla
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e Vn¢jsi a vnitini tryskani
e Vulkanizace
e Praskové lakovani
Spolecnost se snazi vyrobu robotizovat, a to za pomoci automatizovanych vyrobnich

linek od firem: Yaskawa, Beckhoff, Siemens. Tim se snazi ptiblizovat koncepci
prumyslu 4.0.

3.5 Organizacni struktura

Spolecnost je rozdelena na jednotliva oddéleni, kdy kazdé jednotlivé odd€leni ma svého
vedouciho. Ti jsou podfizeni dvéma jednatelim spolecnosti a finan¢nimu fediteli, ktery

je téz zaroven tietim jednatelem.
Hlavnimi odd€lenimi v Mubea Prost&jov jsou:

e Suply chain / Logistika

e Produkce a vyroba SBS

e Produkce a vyroba ITSW

e Procesni fizeni a marketing / HR
e Controlling / Finance /IT

e Rizeni jakosti spolecnosti

Tato oddé€leni se dale déli na dalsi oddéleni, viz Priloha I Organizacni diagram.

3.6 Organizace priace

Préace je organizovana rozdilné pro vyrobu a techniky s administrativou. Ve vyrobé je
rozdéleni pracovni doby do dvou smén ve dvanactihodinovych cyklech, zatimco technici

a administrativa maji jednosménny pracovni modul o délce 8,5 h.

3.7 Personalistika a komunikace uvnitf podniku

Firma ma zaméstnance vSech potrebnych kvalifikaci pro svoji ¢innost a v ramci svého
rozvoje postupné ziskava i nové zaméstnance. Zaméstnanci maji rovnomerné rozlozenou

pevnou pracovni dobu, ovSem v piipadé poteby je zde mozn4 jista flexibilita.
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Komunikace mezi zaméstnanci probiha z ¢asti ptimo (komunikace vedoucich pracovniku
se svymi podiizenymi) a dale také ve formé elektronické posty, v pfipad€ potieby i za
pomoci video komunikace. Video komunikace byva vyuzivana pro komunikaci

s ostatnimi spolecnostmi Mubea v Ceské republice nebo v zahranici.

Ve spoleCnosti je také vyuzivan podnikovy informacni systém SAP.
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4 Procesy ve vyrobé stabilizatori a jejich pribéh

V této kapitole se budu vénovat procesim, které jsou soucasti vyroby stabilizatora (o
samotnych procesech jsem mluvil jiz v kapitole 1.1 Proces-definice, déleni, rizeni a

zlepSovani). Taktéz popiSu funkci stabilizatoru, kde se v auté nachéazi a k cemu slouzi.

4.1 Funkce stabilizatoru

Dle interniho dokumentu spol. Mubea je to nutny prvek pro vyrovnani pusobeni
odstiedivé sily v zataCkach, ktera na auto beéhem jejiho prijezdu pasobi a zpusobuje jeho
naklapéni. Dusledkem plisobeni této sily na karosérii jsou Casti na vnitini strané vozidla
zvedany smérem od vozovky, a naopak na vnéjsi stran€ vozidla jsou tlaCeny smérem dolt.
Cim vy$si je rychlost automobilu, tim vé&tsi odstfediva sila na n&j pisobi. To mize
v krajnim pfipade zpisobit ztratu kontaktu kola s vozovkou a hrozi prevraceni celého

vozidla.

Stabilizator je soucasti zavéSeni kol automobilu a pomaha negativni pasobeni odstiedivé
sily zredukovat. Anglicky je téz oznacovan jako anti-roll (proti-pfetaciva) nebo anti-sway
(proti-kolébaci) bar (ty€). Jeho tkolem je tedy vyrovnavat naklon, ktery odstfediva sila

zpusobuje, a prenaseni sily pasobici na vozidlo z jedné strany na druhou.

K zavésu kol je stabilizator pfipevnén tahly, ktera na n€j pusobi béhem prujezdu
zataCkou, tahnou vnitini stranu vozidla doli smérem k vozovce a udrzu;ji tak jeho stabilitu
a bezpecCnost. DilezZitou soucasti stabilizatoru jsou také gumové objimky. Ty jsou na ném

nalisované a slouzi k izolaci vibraci ze silnice.

4.2 Prubéh vyroby stabilizatoru

Pti popisu pribéhu vyroby stabilizatori se zaméfim na procesy realizace vyroby od

dodavky materialu az po transport k zakaznikovi.

Proces vyroby stabilizatorti za&ina vyrobou trubek a ty&i v sesterské firm& ve Svycarsku
transportem materialu do spoleCnosti v Prostéjové a konci odeslanim vyrobenych
stabilizatori do zakaznickych firem v cizich zemich (viz Obrdzek 2 Celkovy proces

vyroby).
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V tomto mnou sledovaném procesu je koncovym zakaznikem prémiova automobilova
spolecnost v Némecku. Pro ni je totiz ur€en nejCastéji vyrabény typ na vyrobnim
stanovisti, u kterého pozoruji mozna plytvani, kterd se budu snazit odstranit. Timto
sledovanym stanovistém bude misto, kde se bali hotové stabilizatory do boxu a krabic

pro export.

Vyroba trubek v
Mubea precision
steel tube AG

Transport vyrobenych
trubek sto€enych do
kotouc&u

Prijem kotoucl v
Mubea IT spring
wire s.r.o.

Ny
N

Nafezani trubek na
poZzadovanou déelku

ransport nafezanych

fribek na halk Vyroba stabilizatoru

L
N

Transport zabalenych
stabilizatort do
skladu

Transport k

Baleni stabilizatoru zakaznikovi (BMW)

N
N

Obrazek 2 Celkovy proces vyroby
Dale jsem rozdélil procesy na klicové a podpurné procesy (vice o tomto déleni je v

kapitole 1.1.2 Déleni procesii).

4.3 Globalni analyza

V nasledujicim textu se zamé&fim na klicové a podpurné procesy, které probihaji ve

spole¢nosti Mubea Stabilizer Bar Systems s.r.o.
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4.3.1 Kilicovy proces

Klicovym procesem (viz Obrazek 3 Klicovy proces) pro spolecnost je vyroba stabilizatori
do aut. Ostatni procesy jsou tedy jen podpurné pro tento proces. Kliovy proces zacina
objednanim materialu pro jejich vyrobu a konci transportem pro koncového zakaznika.

Sledovanym typem stabilizatoru je typ pro zadni osu u automobild, ktery je uren pro

automobilovou spole¢nost v Némecku.

Dodavka
materialu

Objednani
materialu

Obrazek 3 Klicovy proces

4.3.2 Podpurné procesy

Mezi podpurné procesy se fadi vSechny procesy, které maji za ukol udrzet a podporovat
fungovani klicového (hlavniho) procesu. Mezi podpirné procesy se tedy fadi fizeni

vyroby, navrh a vyvoj, logistika, personalistika, administrativa a sprava financi.

4.4 Detailni analyza procesu vyroby stabilizatoru

Proces vyroby stabilizatoru vyvola pozadavek od zakaznika, ktery je nasledné zapsan

v SAPu. Poté si zakazku pfevezme planovac, ktery naplanuje pozadovanou vyrobu.

Samotna vyroba za¢ina u vstupniho materialu, kterym je trubka daného priméru, jiz
nafezana na pozadovanou délku. Ta je nasledné v ohybacim stroji VAFIOS CNC
v né€kolika krocich ohnuta do pozadovaného tvaru. Vysledny polotovar je poté prepraven
ke kalici peci, kde dojde kjeho zahtati a zakaleni v olejové lazni. U zakaleného
polotovaru stabilizatoru je potom tifeba zplostit a prodéravét jeho konce, coz se provede

po jejich zahtati v hydraulickém lisu.

Nasledné se provadi kulickovani/tryskani. Kulickovani je provadéno za pomoci drobnych
kulic¢ek, které urychlené za pomoci trysek dopadaji na jeho vnéjsi a nasledné 1 vnitini

stranu.
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Béhem této operace dojde ke zlepSeni mechanickych vlastnosti povrchu budouciho
stabilizatoru, zvysi se jeho odolnost proti unavée, opotfebeni a korozi a také jeho

spolehlivost.

Nyni jiz nic nebrani tomu, aby se stabilizatory nalakovaly. Lakuji se na lakovaci lince,
kde dojde k jejich ocisténi v chemické 1azni, naneseni praskového laku a jeho naslednému
vytvrzeni. Nalakované stabilizatory jsou nasledn€ podrobeny kontrole kvality laku a ty,
které kontrolou prosly, jsou poté piepraveny do vulkaniza¢ni linky, kde jsou pfipraveny
na vulkanizaci, nalisuji se na né gumové objimky a nalepi etiketa se sériovym cislem.
Hotové stabilizatory jsou poté opét jednotlivé zkontrolovany, zdali odpovidaji danym
normam a baleny do pfipravenych beden. Zabalené bedny jsou nakonec odvezeny do

skladu.

Pro prehlednost je cely proces znazomén v Obrdzku 4 Proces vyroby stabilizdtorii.
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4.4.1 Proces vyroby stabilizatoru
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4.5 Proces vulkanizace

Proces vulkanizace je finalnim procesem ve vyrob¢ stabilizatoru, nasleduje po kontrole
laku po lakovani, a po ném probiha uz jen pouze kontrola daného stabilizatoru z hlediska
kvality navulkanizovanych gum, celkového tvaru a nasledné baleni. Praci provadi 6
pracovnikd, ktefi obsluhuji automatické robotizované pracovisté. Na tomto pracovisti

probiha také obc¢asna prestavba, protoze jsou zde vulkanizovany razné typy stabilizatort.

Tento proces je pro mé z hlediska mé prace velmi dulezity, jelikoZ baleni stabilizatort je

provadéno v jeho bezprostiedni blizkosti a navaznosti.

4.5.1 Prubéh vulkanizace

Cely proces zacina tim, ze jeden z pracovnikd obsluhy umisti pryzové vylisky (gumové
objimky) do formy po dvaceti kusech, které jsou umistény na dvou pasech na krajich

pracovisté. Uprostied je pas, na némz jsou nalakované stabilizatory.

Nasledné jiz cela vyroba probihd automaticky. Robotické rameno nejprve pogumuje
mista na obou koncich stabilizatoru, na ktera pfijdou navulkanizovat gumové objimky.
Ty jsou mezitim vsazeny do forem vulkaniza¢niho lisu. Tyto dva procesy probihaji
simultanng, viz. Obrdzek 5 Proces vulkanizace. Poté je do lisu polozen i stabilizator a
jsou na néj tyto objimky navulkanizovany. Poté jsou i s formami umistény na stojan, aby
se nechaly vychladnout. Na tomto stojanu postupné chladne vzdy Sest stabilizatorq,
pfi¢emz automat postupuje systematicky a ten, ktery umistil jako prvni, vzdy i jako prvni
odebira. Nakonec uz je pouze tfeba nalepit etiketu, naskenovat ji a hotovy stabilizator je

umistén na dopravnikovy pas, ze kterého ho odebira kontrola baleni.
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4.5.2

Proces vulkanizace stabilizatoru
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4.6 Proces baleni stabilizatoru

Proces baleni je pro mé v ramci této prace stézejnim. Probiha bezprostfedné po ukonceni

procesu vulkanizace a ja se budu zabyvat plytvanim, ke kterému béhem né&j dochazi.

4.6.1 Prubéh baleni

Baleni zacina u pracovnika kontroly baleni, ktefi kontroluji za pomoci rozeviracich klesti
kvalitu navulkanizovanych objimek. To probihé na pasu, ktery vyjizdi z vulkanizacniho
stroje. Je kontrolovan kazdy stabilizator jednotlivé a poté oznacen, zdali jsou gumové

objimky v poradku, ¢i nikoliv.

Poté probiha druha ¢ast kontroly, kdy je kazdy stabilizator vlozen do ptipraveného identu
a je zkontrolovano, jestli jeho tvar odpovidd predepsanym normam. Pokud jsou
stabilizatory vadné, tedy vytazeny béhem prvni ¢i druhé kontroly, a to z divodu vadnych
gumovych objimek, Spatnému tvaru nebo poskozenému laku, tak jsou presunuty na stojan

se zmetky vedle pracoviste.

Pro samotné baleni existuje balici piedpis, ktery pracovnikiim udava zpusob, jakym maji
byt hotové vyrobky zabaleny. Ten je pro né piistupny pifimo u stroje a vytvaii ho

logistika. Logistika také dodava potiebny material pro baleni.

4.6.2 Druhy baleni

Stabilizatory, které kontrolou uspé$né€ prosly, jsou poté baleny do draténych boxt
(GITTER box) ¢i kartonovych krabic. Do draténych boxu jsou baleny v deseti fadach po
osmi kusech, pfi¢emz mezi kazdou fadu je vlozena pénova sitka, a to z divodu ochrany
laku pred otlu¢enim. Cely box musi byt ze stejného divodu jesté predtim vyskladan Sesti
fialovymi kartony, coz se provadi v blizkosti tohoto pracovisté. Mezi jednotliva patra se
téz z divodu ochrany davaji kartonové hranoly. Proces baleni GITTER boxi je znazornén

v Obrazku 6 Proces baleni.

V piipadé& exportu do Ciny se stabilizatory bali do krabic z kartonu, a to ve &tyfech fadach
po osmnacti kusech. Kazdy stabilizator je na obou koncich opatfen bublinkovou folii

kvuli ochrané pied poskozenim a mezi jednotliva patra se davaji kartonové hranoly a také
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lepenkové prolozky. Na zavér je tieba kazdou bednu uzavfiit vikem a za pomoci

paskovacky zapaskovat.

4.6.3 Proces baleni GITTER boxu
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\ 4
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A 4
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. W T s
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Vyména beden ]

Odvoz bedny

Obrazek 6 Proces baleni
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4.7 Analyza ztrat

4.7.1 Nejcastéjsi zastoupena vada

Béhem vyroby stabilizatori samoziejmé dochazi k jejich poskozeni ¢i k vyrobé kusi,
které neodpovidaji danym normam. Nejcastéj$i je mechanické poskozeni laku, kdy
beéhem jejich transportu dochazi k jeho otluceni a tim padem je stabilizator znehodnocen.
Takto poSkozeno je néco malo pres 1 % kusu (interni dokument). Poskozené stabilizatory

jsou nasledné vyhodnoceny jako zmetky a jsou poté odeslany k likvidaci (seSrotovant).

4.7.2 Ostatni vady

Dal§im problémem je pevnost navulkanizovanych gumovych objimek, pokud
neodpovida uréené normé, je tfeba tyto kusy vytradit. Stejné tak je tfeba vyradit 1 kusy,
které neodpovidaji svym tvarem ¢i rozmeéry. To se zjistuje behem jejich kontroly, kdy je
kontrolovan kazdy jeden kus na kontrolnim stanovisti (kontroluji se zde jak jiz zmifiované
gumové objimky, tak 1 tvar). Vadné stabilizatory se Spatné navulkanizovanymi

objimkami jsou nésledné téz vyfazeny.

Na kazdém stabilizatoru je téz nalepovana etiketa se sériovym cCislem, u té se vyskytovaly
vady, které dle internich dokumentd odpovidaly asi 0,1 % vyrobenych kust (etiketa byla
Spatné nalepena ¢i méla nefunkcni carovy kod). Vadnou/necitelnou etiketu bylo tedy

tfeba v takovychto pfipadech odstranit a nahradit ji novou.
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5 Analyza ztrat v procesu baleni stabilizatori

Béhem baleni stabilizatorti do jednotlivych beden dochazi k riznym druhtim plytvani,
jako je napftiklad zbytecny pohyb ¢i manipulace s bednami, ¢ekani nebo pritomnost
nadbytecného mnozstvi materialu pro baleni v blizkosti mista baleni. To vede ke snizené

efektivité prace zaméstnanca.

V nasledujici ¢asti své prace provedu analyzu dané problematiky, abych poté mohl

navrhnout mozna zlepseni, ktera by cely proces baleni mohla vylepsit. Pro analyzu vyuziji

metodu SIPOC.

5.1 Metoda SIPOC

Prvnim krokem mé analyzy bylo pouziti metody SIPOC, (vice o této metod¢ viz. kapitola
1.4.1 SIPOC). Touto metodou jsem si rychle a prehledné dokazal nastinit prabéh
celkového procesu vyroby stabilizatort, vcetné urCeni dodavatele a koncového

zakaznika.

e V celkovém procesu vyroby je dodavatelem ITSW, coz je zkratka pro dany zavod
spoleCnosti Mubea (Mubea IT Spring Wire s.r.0.).

e Vstupnim materidlem pro proces vyroby je ocelova trubka.

e Procesem se kompletni vyroba stabilizatoru az do finalni podoby vcetné zabaleni

e Vystupem je hotovy zabaleny stabilizator.

e Koncovym zakaznikem je automobilova spoleCnost, jelikoz pro ni je vyrabén
tento typ stabilizatord, ktery je nejCast€ji zpracovavan a balen na stanovisti, u

kterého se snazim identifikovat a odstranit pfitomna plytvani.

Grafické znazornéni SIPOC bylo nejdfive provedeno na tabuli pfimo ve firmé, poté jsem

ho zpracoval do finalni grafické podoby, viz. Obrdzek 7 SIPOC vyroby.
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5.1.1 SIPOC Celkového procesu vyroby

SIPOC Procesu vyroby stabilizatoru
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———
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N
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Tryskani
\EE——
)
Lakovani

\——

(TR
Vulkanizace [ Stabilizator } { Koncovy za'kaznﬂ(}

\CE—

Obrazek 7 SIPOC vyroby

5.2 Identifikace nejvice zastoupeného druhu plytvani

Po rychlém seznameni s procesem vyroby metodou SIPOC bylo tieba zjistit, k jakému
plytvani v misté baleni stabilizatori dochazi. K tomu mi poslouzilo rozliSeni dle
TIMWOODS, viz. kapitola 1.3.1 MUDA plytvani (TIMWOODS), které rozliSuje osm
druhtt MUDA plytvani. Plytvani, ktera se v procesu vyskytovala, jsem si v ramci analyzy
zaznamenaval a posléze znich pro prehlednost vytvofil kolaCové grafy a Paretovy

diagramy.
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5.2.1 Zaznam méreni

Pro zdznam meéfeni jsem vyuzil tabulku, ktera obsahovala jednotlivé druhy plytvani
s kratkym popiskem, jak takové plytvani poznat. Taktéz byla rozdélena do tfech sloupcti.
Prvni sloupec byl vymezen pro popis typu plytvani, které jsem zachytil, druhy sloupec
byl vymezen pro zapsani Cetnosti tohoto plytvani a ve tfetim mélo byt toto plytvani

kategorizovano pismenem podle piislusného typu dle TIMWOODS.

5.2.2 Analyza prace na pracovisti baleni

Analyzu prace na pracovisti baleni jsem provadél formou dvou pozorovani pfimo u
pracovisté. Sledoval jsem zbyteCny pohyb, cekani, zasoby rozpracované vyroby
(pfebyteCny obalovy material, tedy krabice, igelity, nadbyte¢né boxy), ¢i nevhodny

transport.

Zaznamenana data jsem nasledné pro prehlednost zanesl do tabulek (Tabulka 1 a 2) a poté
zpracoval do formy kolacovych grafii, které jsou uvedeny nize (Obrdzek 8 a 10 Grafy
phytvani). U obou méteni jsem téz doplnil Paretovy diagramy (Obrdzek 9 a 11 Paretitv
diagram). Princip Paretova pravidla je vysvétlen v kapitole 1.5 Paretovo pravidlo.

Primérma délka jednoho pozorovani byla 3,5 h.

Cisla v tabulkach znadi, kolikrat jsem zachytil jednotliva plytvani bshem mého
pozorovani (napf. ¢islo 8 u M znaci, ze béhem monitorovani pracovisté jsem zachytil
pohyb, ktery jsem povazoval za zbytecny, osmkrat), zatimco pismeno oznacuje, o jaky

druh plytvani se jedna.

Tabulka 1 Prvni méreni

Plytvani | T | M W 0 0 D s

Cetnost 3 5 8 3 0 2 0 0

Tabulka 2 Druhé méreni

Plytvani | T | M W 0 0 D s

Cetnost 1 5 16 9 0 0 0 0
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5.2.3 Kolacovy graf a Paretuv diagram prvniho méreni

V kolaCovych grafech je procentualné uvedeno, jaké zastoupeni mély jednotlivé druhy
plytvani béhem meého pozorovani. U prvniho grafu (viz Obrazek 8 Kolacovy graf
plytvani, prvni méreni) je tedy vidét, ze nejCastéji zastoupenym plytvanim je zbyteCny
pohyb (Motion), ktery tvoii 38 % vesSkerého pozorovaného plytvani, a zbyteCnym
pohybem nam tedy vznikaji nejvétsi ztraty. Druhou nejcastéji zastoupenou polozkou je
Spatné ulozeni zasob (Inventory). Tyto zasoby tvofi obalovy material u pracoviste, ktery
(jak jsem zjistil svym méfenim) lezi na plose 10 m?. Kviili jeho $patnému ulozeni miizou

téz vznikat problémy s transportem, zbyteény pohyb anebo nasledné prostoje.

Prvni meéereni

Overproduction

10% Skills

Overprocessing 0%
0%

Transportation
14%

e B Transportation
Waiting
14% M Inventory
= Motion

Waiting

Inventory
24%

m Overprocessing
M Overproduction
W Defects

m Skills

Motion
38%

Obrazek 8 Kolacovy graf plytvani, prvni méreni
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Jak je téz vidét na kiivce Paretova diagramu (viz Obrdazek 9 Paretitv diagram, prvni

meérent), zbyteCny pohyb a zasoby rozpracované vyroby tvori vice jak 60 % vyskytujiciho

se plytvani.

5.2.4 Kolacovy graf a Paretuv diagram druhého méreni

U druhého grafu (viz Obrdzek 10 Koldacovy graf plytvani, druhé méreni) je nejcasté)i

zastoupenym plytvanim opét zbyteény pohyb (Motion), ktery tvofi jiz vice nez polovinu

(52 %) veskerého pozorovaného plytvani, a zbyteCnym pohybem nam tedy vznikaji jesté

vetsi ztraty nez u prvniho méfeni. Druhou nejCastéji zastoupenou polozkou je v tomto

piipadé cCekani (Waiting), ke kterému dochazelo mnohdy pravé kvili zasobam

rozpracované vyroby.
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Cetnost Paretlv diagram druhého méreni
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Obrazek 11 Paretitv diagram, druhé mérent
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V Paretové diagramu (viz Obrdzek 11 Paretitv diagram, druhé mérent) je tentokrat vidét,
ze zbyteCny pohyb a Cekani pifi tomto méfeni stalo za vice nez 80 % vseho plytvani. Pri
shrnuti obou provadénych méfeni je tedy patrné, ze nejvice zastoupenym druhem plytvani
je jiz zminovany zbyte¢ny pohyb, ke kterému dochazi kvili nevhodnému odkladani
baliciho materialu a zabalenych beden. S tim se pfimo poji rizna drobna ¢ekani, ktera

jsou zpusobena pravé omezenym prostorem, jenz vznikl timto nevhodnym uloZenim.

5.3 Analyza rychlosti baleni beden

Dale bylo tieba zjistit dobu, za jakou jsou naplnény oba typy beden, tedy GITTER box a
kartonové krabice uréené pro transport do Ciny. Oba typy baleni vyZaduji riizné obalové
materialy a obsahuji rozdilny pocet stabilizatord, proto bylo tedy nutné zjistit, zdali se
rychlost jejich baleni lisi. Jak jiz bylo zminovano, samotny obalovy material zabira u

pracovisté plochu o rozloze 10 m2.

Zpusob baleni udava balici predpis, ktery je pfistupny piimo na stanovisti a je v ném
popsano, jak se ma pii baleni jednotlivych typa postupovat. Balici predpis je vytvaren
v logistice. Logistika téz zajiStuje dodavany obalovy materidl a odvoz beden

z ptislu§ného mista v hale do skladu.

Ve vyslednych tabulkach jsem zaznamenal pocet celkové vyrobenych, zabalenych a
vadnych kust. Zaznamenaval jsem vyrobené kusy v patnactiminutovych intervalech a na

zaver vyjadril 1 primémou hodnotu pro dany interval za toto méfeni.

5.3.1 Prvni méreni

Béhem mého prvniho méfeni bohuzel dochazelo k porucham na vulkanizaénim stroji, u
kterého baleni probiha a tim bylo baleni pfimo ovlivnéno. Proto dochazelo k prostojum,
abylo zabaleno v primeéru o 33 % méne¢ kusu nez pti druhém méteni (viz Tabulka 3 Prvni

méreni rychlosti balent).
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Tabulka 3 Prvni méreni rychlosti baleni

~

Cas |Zabalené kusy Vadné kusy
8:35 -
8:50 26 11
9:05 43 3
9:20 39 3
9:35 23 1
9:50 30 3
10:05 35 0
10:20 - -
10:35 31 0
10:50 38 0
11:05 10 0
11:20 24 0
Celkem zabalené kusy | Celkové vadné kusy | Kusy celkem
299 21 320
Prdmérné vyrobeno za 15 minut
32
Primérné zabaleno za 15 minut
30
5.3.2 Druhé méreni

Béhem druhého meéteni jiz k zddnym porucham na vulkaniza¢nim stroji nedochazelo,

zaznamenané hodnoty se tedy vice blizi obvyklému provozu (viz Tabulka 4 Druhé méyeni

rychlosti baleni), kdy stroj pracuje bez prostoju a baleni probiha plynule.

Tabulka 4 Druhé méreni rychlosti baleni

Cas Zabalené kusy Vadné kusy
9:35 - -
9:50 46 1
10:05 49 2
10:20 39 2
10:35 50 2
10:50 51 4
11:30 37 6
Celkem zabalené kusy Celkové vadné kusy | Kusy celkem
272 17 289
Priimérné za 15 minut
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Priimérné zabaleno za 15 minut

45
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5.3.3 Rychlost baleni beden

Béhem druhého meéfeni jsem si zaznamenaval i rychlost baleni beden (v tomto pfipadé se
jednalo o papirové krabice pro export do Ciny), oviem pro tplnost jsem si doplnil i data

pro GITTER box, ktera jsem naméfil dodatecné.

Tabulka 5 Rychlost baleni beden

Rychlost baleni beden GITTER box | Cina

47:10:00 | 48:46:00
47:55:00 | 44:35:00
39:56:00 | 38:05:00
48:21:00 | 41:00:00
48:05:00

Pramérny cas baleni beden 45:50:30 | 44:06:12

Z namétenych Cast mi vychazi primérny ¢as pro naplnéni boxu i krabice velmi podobny,

a to okolo 45 minut.
5.4 Shrnuti analytické casti.

V ramci analyzy jsem se zaméfil na proces baleni stabilizator. Z této analyzy vyplynulo,
jaké druhy plytvani se v procesu vyskytuji nejcastéji, pricemz nejvice bylo zastoupeno
béhem obou provedenych méfeni plytvani ve formé zbytecného pohybu. Na redukci

tohoto plytvani je proto tieba se zaméfit béhem vytvareni zlepSovaciho navrhu.

V prabéhu analyzy jsem taktéz zjistil, jakou prumérnou rychlosti probiha baleni
stabilizatorti a jak dlouho trva naplnéni jedné celé bedny pro oba typy baleni. Z tohoto
meéteni také vyplynulo, ze oba druhy beden trva naplnit pfiblizné stejné dlouho. Tyto

udaje jsou opét dilezité pro tvorbu optimaliza¢niho navrhu.
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6 Navrh eliminace plytvani na vybraném pracovisti

V této kapitole se budu zabyvat navrhem fesSeni neuspokojivého stavu v procesu, ktery
jsem analyzoval, a pokusim se najit optimalni stav, ve kterém by byl proces efektivnéjsi
nez v tom soucasném. Pro toto zlepSeni pouziji metodu mapovani hodnotového toku

(VSM).
6.1 Druhy plytvani vybrané k eliminaci

Jak jsem zjistil béhem své analyzy, v procesu se vyskytuje nékolik riznych druht
plytvani. NejCastéji je ovSem zastoupeny zbyte¢ny pohyb (Motion), ktery tvofi i polovinu
veskerého zachyceného plytvani. Zbytecny pohyb je téz zastoupen i v samotném procesu,
napfiklad kdyz si pracovnik musi dojit pro pasku na paskovani, ktera je vzdalena i minutu
chtize od jeho pracovisté. Pro tuto pasku si musi jit pokazdé, kdyz chce zapaskovat krabici
pro Cinu a po jejim zapaskovani ji zase odvézt. Podobny scénaf 1ze pozorovat i u procesu
seSivani beden, kdy pracovnik opét musi samotnou seSivacku najit u nékterého

sousedniho pracovisté.

Dal§im druhem plytvani, ktery byva vice zastoupen, je nevhodné ulozeni zasob
obalového materialu (Inventory), jez zabira jiz vySe zmifiovanou plochu 10 m? U
pracovisté mnohdy byva navezena tak velka zasoba nékterého materialu (viz. Obrdzek 12
Obalovy materidl), ze by si s ni pracovnici vystacili i na 24 hodin. Vysledkem pak je, ze
u pracovisté tento material prekazi a ztézuje pohyb pracovnikd u pracovisté a prijezd
vozickaium ze skladisté. Takto zuzeny prostor také zvySuje riziko urazu na pracovisti,
¢imz je poruSovano BOZP. Z omezeného prostoru pro vozickare také vznikaji 1 dalsi

druhy plytvani, a to nevhodny transport (Transportation) a cekani (Waiting).

Tato plytvani se tedy pokusim svym navrhem optimalizace procesu eliminovat.
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Obrazek 12 Obalovy material

6.2 Tvorba Value Stream Mapy stavajiciho stavu

Pro navrh eliminace plytvani v procesu jsem pouzil metodu Mapovani hodnotového toku
(VSM). VSM jsem vytvoril jak pro celkovy proces vyroby, tak také pro proces baleni
GITTER boxu a papirovych krabic. Sestaveni VSM je velice dualezité, protoze mi
dovoluje udélat si nahled na tok materialu béhem procesu vyroby a baleni (viz kapitola

1.3.3 VSM).

Pro jednotlivda VSM jsem pouzil pro zjednoduseni i1 rozdilné barvy, celkovy proces je

zelenoCerveny, zatimco jednotliva baleni maji zlutomodrou barvu.

6.2.1 VSM celkového procesu

Jako prvni jsem sestavil VSM celkové vyroby (viz Priloha 1 VSM celkové vyroby).
Celkova vyroba se skladd z jednotlivych na sebe navazujicich vyrobnich operaci. Po

kazdé operaci jsou vzdy hotové vyrobky davany do zeleznych beden a prepravovany
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k dal$imu vyrobnimu kroku. Mnozstvi rozpracovanych dilti jsem zaznamenal v mapé do
jednotlivych skladovych zasob. Tato VSM byla také prvni, kterou jsem kdy sestavoval.
Naucil jsem se na ni princip této metody, a diky tomu jsem pozdéji mohl sestavit mapy

toku materialu 1 pro jednotlivé typy baleni.
Ridici prvek:

Hlavnim fidicim prvkem je planovani vyroby, které planuje vyrobu stabilizatort dle

pozadavka zakaznika a pfimo kontroluje v§echny vyrobni procesy.
Dodavatel:

Dodavatelem je v tomto pfipadé Mubea ITSW (Mubea IT Spring Wire s.r.o.), ktera
dodava narezané zelezné trubky a tyCe. Ty jsou vstupnim materidlem pro vyrobu
stabilizatoru. Tento material je uskladnén ve vysokych regalech v hale. Mého procesu se
tykaji pouze trubky daného rozméru, urCené pouze pro vyrobu stabilizatori pro zadni osu

u automobilu.
Ohybani:

Je to prvni operace ve vyrobnim procesu, je u ni potfeba jeden pracovnik, cyklovy cas je

38,5 s a prestavba trva asi deset minut. Zmetky jsem zadné nezpozoroval.
Kaleni:

Nasledujici operace je kaleni, u kterého je tfeba opét jeden pracovnik, cyklovy cas je

zhruba 10 s, pfestavba u této operace neprobiha. Zmetky jsem opét zadné nezpozoroval.
Zplosténi:

Po kaleni nasleduje zplostovani konci stabilizatoru. To provadéji dva pracovnici,

cyklovy cCas je 23 s. Prestavba neprobiha, mnozstvi zmetk tvorilo 0,16 %.
Tryskani:

Ctvrtou operaci bylo tryskani stabilizatord. Tryskani provadi jeden pracovnik, cyklovy

Cas je zhruba 7 s. Pfestavba neprobiha a zmetky jsem téz zadné nezaznamenal.
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Lakovani:

Naslednou operaci bylo lakovani. To provadéji 3 pracovnici, cyklovy Cas pro jeden

stabilizator je 8 s. Pfestavba neprobiha, mnozstvi zmetkt bylo 0,23 %.
Vulkanizace:

Posledni vyrobni operaci je vulkanizace. Tu provadéji dva pracovnici, cyklovy ¢as pro
vyrobek je zhruba 32,5 s. Pfestavba pracovisté trva asi 15 minut. Mnozstvi zmetk(

dosahovalo 1,56 %.
Baleni:

Baleni nasleduje pfimo po vulkanizaci, v tomto pripadé se jednalo o baleni do GITTER
boxu. Provadéji ho 3 pracovnici, cyklovy Cas byl 54 s. Prestavba pracovisté trvala zhruba
10 minut. Zmetky zde nevznikaji. Baleni jednotlivych typu krabic upravuje balici predpis,

ktery je pfistupny i na daném pracovisti.

Po baleni jiz nasleduje pouze transport do skladu a nasledna expedice hotovych vyrobku

k zakaznikovi.

6.2.2 VSM baleni GITTER boxu

GITTER box je fialovy nebo zeleny dratény box, ktery je vratny (zdkaznik ho po
vyskladnéni odesila zpét do firmy), proto jsou pouzivany pro blizké destinace.
Stabilizatory, které jsou v ném uskladnéné v deseti fadach po osmi kusech, jsou odesilany
do Némecka do dané automobilové spolecnosti. Celé baleni jsem opét zaznamenal ve

formé VSM, viz Priloha III VSM baleni GITTER boxii.
Pocatek baleni:

Je stejny u obou typu baleni stabilizatort, tedy pro GITTER boxy a pro baleni do
kartonovych krabic pro Cinu. Ve zagina vyrobnim planem, ktery dostane koordinator

vyroby. Ten odesle pozadavek na logistiku, ktera doda prvky potiebné pro baleni.

57



Vyzvednuti elektrického voziku:

Prvnim krokem, ktery je tfeba béhem baleni udélat, je vyzvednuti elektrického voziku,
ktery se nachézi na neurCitém misté v hale. Pracovnik ho tedy musi nejprve najit, coz mu

trva v praiméru dvé minuty.
Rozlozeni setu:

Dale je tfeba za pomoci elektrického voziku rozlozit set s boxy, ktery se sklada ze tfech

boxti polozenych na sobé. To pracovnikovi zabere 1,63 minuty.
Vystlani boxu kartony:

Po rozloZeni setu je tfeba vyzvednout riazové kartony, kterych je tfeba pouzit na vystlani
boxd, aby se vném nasledné béhem baleni neposkodily hotové stabilizatory.

Pracovnikovi to trva prumérné 0,25 minuty.
Vyzvednuti ru¢niho paletového voziku (palet'ak):

Jakmile mé pracovnik pfipravenou novou prazdnou bednu, musi vzit rucni paletovy
vozik, aby mohl box vyménit. Paletovy vozik se nachazi bézné u pracovisté, a proto mu

tato operace zabere cca 0,2 minuty.
Vyména beden:

Poté jiz nic nebrani samotné vyméne plného boxu za prazdny, plny se nechava u
pracovisté na nespecifikovaném misté¢ a do skladu ho zaveze pracovnik logistiky

(vozickar).
6.2.3 VSM baleni kartonovych krabic pro Cinu

V tomto ptipadé se jedna o kartonové krabice o rozmérech 1,16 - 1,5 - 0,6 m. Rohy téchto
krabic jsou vyztuzeny dievénymi hranoly (viz. Obrdzek 13 Kartonovd krabice pro Cimi),

které je tfeba upevnit za pomoci sesivacky.
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Obrazek 13 Kartonova krabice pro Cinu

Samotna krabice je pevné pridélana na dievénou paletu, ktera usnadriuje manipulaci s ni.
Vnitfek krabice je vystlan za pomoci igelitu a mezi jednotlivé fady stabilizatorti se pro
jejich ochranu pouzivaji kartonové prolozky a hranoly. Kazdy stabilizator je téz na obou
koncich chranén bublinkovou folii nebo plastovou sitkou, aby se béhem transportu
neotloukl. V krabici je celkem 72 kusu, usporadanych do ¢tyf fad po osmnacti kusech.
To, jak maji tento typ krabice pracovnici balit, se opét dozvi z baliciho predpisu, ktery je
volné piistupny na pracovisti. Tyto obaly nejsou vratné, a proto se pouzivaji pfi exportu

do vzdalenych destinaci, jako je v tomto piipadé pravé Cina.

Cely postup baleni je opét graficky znazornén, viz Priloha IV VSM baleni kartonovych
krabic pro Cinu.

Pocatek baleni:

Je stejny jako u baleni GITTER boxd. Opét zacina vyrobnim planem, ktery dostane
koordinator vyroby. Koordinator vyroby nasledné odesle pozadavek na logistiku, ktera

opéet doda potrebny material pro tento typ baleni.
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Vyzvednuti elektrického voziku:

Prvnim krokem je opét vyzvednuti elektrického voziku, ktery se nachazi na neurcitém
misté ve vyrobni hale. Hledani tohoto voziku zabere v primétu zhruba i dvé minuty,

v tomto piipad¢ to bylo 1,6 minuty.
Rozlozeni setu:

Poté je tfeba opét rozlozit set krabic, které jsou slozené na sob¢€ v setu o Sesti krabicich.
Krabice jsou mnohem leh¢i nez GITTER boxy, takze manipulace s nimi je relativné

snadna.
Otevreni a slozeni krabic:

Krabici je poté tfeba rozlozit a slozit do pozadovaného tvaru. Diky konstrukci krabice je
jeji rozlozeni velmi rychlé a také snadné, uvnitt krabice se téz nachazi dfevéné hranoly,

kterymi je tfeba vyztuzit rohy a ¢imz se zvysi jeji pevnost.
Vyzvednuti seSivacky a seSiti:

Po rozlozeni krabice musi pracovnik dojit pro seSivacku, kterou upevni dievéné hranoly
v rozich krabice. Samotné seSiti trva jen velmi kratce, ovSem znacné mnozstvi Casu

pracovnikovi zabere jeji vyzvednuti z vedlejsiho pracovisté, u kterého ji musi najit.
Vystlani krabic igelitem:

Jakmile je krabice seSit4, jiz nic nebrani tomu, aby byla vystlana igelitovou vystelkou. Ta
se do krabice dava jako dalsi ochranna vrstva. Vystlani jedné krabice trva piiblizn€ jednu

minutu.
Vyzvednuti elektrického voziku:

Jakmile je pfipravena na baleni nova prazdna bedna, je opét tfeba vyzvednout elektricky

vozik, ktery se, stejn€ jako v predchozim pfipad€, nachazi na neurcitém misté v hale.
Vyména krabic:

Poté muize dojit k samotné vymeéné beden/krabic, samotna vymena trva asi minutu, plna
bedna se postavi vedle pracovisté a misto ni se na uréené misto polozi pfipravena prazdna

krabice.
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Hledani pasky:

Hotovou bednu je ovSem tfeba jes§t¢ zapaskovat, to se provadi za pomoci pasky a
paskovacky. Ty opét musi pracovnik najit, protoze se nachazi v hale u vedlej§iho

pracovisté. Samotné hledani pracovnikovi zabere pfiblizn€ minutu.
Paskovani:

Paskovani krabice je Casové relativné narocné, krabici je tfeba zapaskovat na trech
mistech u delsi hrany krabice, u kratsi hrany se jedna o dvé mista. Samotné paskovani
probiha tak, ze si pracovnik provlece pasku pod krabici nasledné je vysledna smycka na
viku krabice za pomoci paskovacky utazena a zavarena. Vysledkem je tedy pét pevné

utazenych smycek okolo krabice.
Odvoz pasky:

Po zapaskovani krabice je poteba pasku i s paskovackou odvézt zpét na ptivodni misto.
To trva opét zhruba jednu minutu.

Odvoz zabalené krabice:

Poslednim krokem je odvoz zabalené krabice, ktery opét provadi pracovnik z naseho
baliciho pracoviste. Krabici odvazi zhruba Sedesat metrii od pracoviste, na urCené misto

blize ke skladu. Cely odvoz bedny a néasledny navrat pracovnikovi zabere 1,45 minuty.

Po odvezeni krabice do skladu nasleduje jiz pouze transport k zakaznikovi.

6.3 Vyhodnoceni mapy stavajiciho stavu

Kwvili baleni byva u pracovisté vétsi zasoba materialti pro piipravu krabic na baleni. To
zpusobuje omezeni prostoru u pracovisté, které pak vytvaii zbyteCny pohyb a dalsi
plytvani. Dal§im nedostatkem je to, ze pracovnici, ktefi by méli pouze balit stabilizatory
do beden, museji ztracet Cas hledanim potfebného vybaveni k baleni po hale. Coz je dalsi

zbytecny pohyb a plytvani.
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6.4 Budouci pozadovany stav

Hlavni myslenkou, pii zlepSovani procest baleni GITTER boxd a krabic pro Cinu, je
odstranéni krokd, které by pracovnik baleni vlastné nemél délat. Jejich hlavnim tkolem
totiz je skladat hotové stabilizatory do danych beden, coz je ¢innost, ktera nam doopravdy
pfinasi piidanou hodnotu. Pokud bychom tedy cinnosti, jako je vyskladani kartont do
GITTER boxau, ¢i seSivani a paskovani krabic, pfifadili pracovnikiim logistiky, mohli by

se pracovnici baleni plné€ soustfedit pouze na svou hlavni ¢innost.

Ve skladé logistiky by mohlo byt na pfipravu a dodélani beden vyhrazeno urcité misto na
obalovy material, ktery by jinak bylo nutno pfevazet pravé ze skladu k balicimu
pracovisti. K pracovisti by poté bylo nutno pfevazet pouze bedny a krabice ptipravené
k plnéni a odvazet ty naplnéné v pravidelnych intervalech. Toto zlepSeni by vychazelo z
filozofie Just in Time. Timto feSenim by se odstranila i vétSina z hlavnich pozorovanych

plytvani.
6.5 Mapa budouciho stavu (Future state map)

Tok materialu v budoucim stavu jsem se pokusil zachytit v samostatnych VSM mapach

pro GITTER box a Cinu.

6.5.1 Budouci VSM GITTER boxu

Zacatek baleni by byl stejny jako u puvodniho VSM baleni, tedy na pocatku by byl
vyrobni plan, kterym by se fidil koordinator a ten by odeslal pfislusné pozadavky do
logistiky. Stejné tak by vysledny cyklus koncil pravé u kontroly baleni.

Co by se v tomto piipad¢ ovSem zménilo, by bylo mnozstvi operaci, které by pracovnici
baleni museli délat a mnozstvi materialu, které by pottebovali, viz Priloha V Budouci

VSM GITTER box.

Taktéz by se tok materialu zménil z PUSH systému na PULL systém (operaci vyzvednuti
paletdku by vyvolala potfeba vymény beden). Touto zménou by se taktéz zlepsil VA
index, a to konkrétné z 0,17 % na 2,19 %.
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6.5.2 Budouci VSM baleni pro Cinu

Pro tento typ baleni by byl budouci VSM stejny, jako pro GITTER box, viz Priloha VI
Budouci VSM baleni pro Cinu. V tomto pipadé by oviem odpadlo mnohem vice &innosti,
pri¢emz naptiklad vyzvednuti sesivacky, vyzvednuti el. voziku ¢i hledani a odvoz pasky
byly ¢innosti, které byly pro proces sice nutné, ale pfimo nepiinasely zadnou hodnotu,
hledanim pracovnik ztracel znacné mnozstvi ¢asu a bylo vzdy doprovazeno zbytecnym

pohybem po hale.

VA index by i vtomto pifipad¢ vzrostl, a to z 0,24 % na 1,75 %. Potiebné mnozstvi
obalového materialu je pro tento typ baleni vétsi nez pro GITTER boxy, uspofilo by se

tim tedy mnoho mista u pracovisté a tim by se zlepsila jeho ergonomie.

6.6 Presun cinnosti do logistiky a piredpriprava boxu a beden.

Jak jsem jiz zmifioval dfive, Cinnosti v ramci predpfipravy a finalniho zabaleni beden by
byly provadény na ptislusném misté pfimo ve skladu. Samotné skladiste je velké a najit
vhodny prostor by nebylo tézké. Na uréeném misté by se bedny a boxy pfipravily a
nasledné by je odvezl vozickar ptimo k pracovisti baleni, odkud by se vratil s naplnénou
bednou. V ptipadé, Ze by se jednalo o kartonovou krabici, by byla tato krabice dobalena

(zapaskovana) a zaskladnéna. GITTER box zadné dalsi ¢innosti nevyzaduje.

Vozickar by mohl jezdit v pravidelnych intervalech, které by byly odvozeny od rychlosti
baleni beden (ktera se v obou ptipadech pohybuje okolo 45 minut).
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7 Zhodnoceni navrhu pro zlepSeni

Ptinosy, které tento navrh zlepSeni procesu baleni piinasi, jsou dvojiho charakteru:
1) Odstranéni nadbytecnych zasob a zlepSeni ergonomie na pracovisti.

2) Eliminace zbytecného pohybu v procesu baleni krabic

7.1 Nadbytecné zasoby a ergonomie pracovisté

Presunem nékterych operaci baleni do skladu by jiz na misté pracovisté nemuselo byt
takové mnozstvi zasob obalového materialu. Toho zde byva neustale umisténo opravdu

velké mnozstvi pro oba typy baleni.

U samotného pracovi§té obalovy materidl zabira (viz. Obrdazek 13 Obalovy material)
misto zhruba o velikosti 10 m?, pficemz po hale byva v zasobé rozmisténo nejméné pét
GITTER boxt, kdy kazdy box zabira prostor o rozméru 1 m?, celkem je tak zabrano
zhruba 5 m? prostoru. Uvolnilo by se tedy nejméné 15 m? prostoru. Samotny obalovy
material Casto také zasahuje do cesty u pracovisté, a zhorSuje tak prijezd vozickarum
s nadkladem. V omezeném prostoru nasledné€ hrozi vznik Urazu a tim je porusovano i

BOZP. Jeho piesunutim by se tedy vyfesil i tento problém.

Presunuti materialu zpét do skladu by nestalo zadné naklady, zde by poté dochazelo
k samotnému dobaleni stabilizatori pracovniky logistiky anebo pridélenym

pracovnikem.

7.2 Zbytecny pohyb v procesu baleni a jeho eliminace

V procesu baleni krabic pro Cinu dochazi v nékterych operacich k pohybu, ktery je sice
nutny, ovSem jako samotny zadny uzitek nepfinasi a pracovnika spise zdrzuje od jeho
skutecného ukolu, coZ je baleni hotovych stabilizatorti do krabic. Jedna se naptiklad o
hledani a odvezeni pasky, které¢ probiha u kazdé krabice. Hledani i odvezeni sice trva
pouze dvé minuty, jenomze pokud se u obou pracovist vyrobi za dvanactihodinovou
sménu 32 krabic, které je nutno zabalit, zabere toto hledani a odvoz z té€chto dvanacti
hodin znatelnych 1,067 h Casu. Coz je tedy zhruba 1/12 z celé smény stravena pouze

hledanim a odvozem pasky.
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Samotna priprava kartonové krabice, tedy rozlozeni, seSiti a vystlani igelitem, trva 3,75
minuty. Opét je za dvanactihodinovou sménu tfeba pfipravit 32 krabic, coz zabere 120
minut, tedy dvé hodiny. Tim padem pracovnik stravi ze své smény 1/6 Casu pripravou

krabic.

Hlavni Cinnosti pracovnikii u tohoto mnou sledovaného pracovisté by ovSem mélo byt
samotné baleni hotovych stabilizatorti do krabic. Od Cehoz je odvadi praveé zminovana
ptiprava krabic, a proto musi byt na samotném pracovisti o 1-2 pracovniky vice, nez by

bylo potieba, kdyz by stabilizatory byly skladany pouze do krabic/beden.
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8 Zavér

Obsahem bakalai'ské prace byla analyza a zeStihleni procesu baleni stabilizatora v ramci
metodologie LEAN ve spolecnosti Mubea Stabilizer Bar Systems s.r.o. Mym cilem bylo
také odstranit zna¢né mnozstvi plytvani, jez v ném bylo téz obsazeno a navrzeni

optimaln¢jsiho feSeni zpisobu baleni, které by toto plytvani eliminovalo.

Po provedeni analyzy soucasného stavu vyplynuly na povrch nedostatky, které proces
obsahuje. Jedna se hlavné o prebytek obalového materialu, jenz je ulozen v blizkosti
pracovisté, ¢cimz v jeho blizkosti vytvaii nedostatek prostoru a pusobi jako prekazka pri
pohybu pracovnikii. V procesu se také nachazi vice druha plytvani, z cehoz ma nejveétsi

zastoupeni zbyte¢ny pohyb (Motion) pracovnikd.

Z této analyzy jsem poté vychazel pii navrhu optimalizace procesu a zpusobu jeho
zlepSeni, co by pfitomné nedostatky a plytvani odstranil. Pro navrh budouciho stavu
procesu jsem vyuzil metodu VSM, ve které jsem graficky ztvarnil mozny budouci stav
procesu baleni, ktery by jiz neobsahoval tolik plytvani. Touto optimalizaci by také doslo
k uspofte Casu pracovnika, jenz baleni provadi. Samotny zlepsovaci navrh ovSem nebude
tak snadno proveditelny, jelikoz by se nékteré drobné zmény tykaly také logistiky. Proto

vyuziti této optimalizace v praxi bude zalezet na tom, jak rozhodne sama spolecnost.
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Piiloha IT: VSM celkové vyroby
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Priloha III: VSM GITTER boxu
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Piiloha IV: VSM baleni kartonovych krabic pro Cinu
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