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Anotace

Predkladana diplomova prace s nazvem ,ZlepSovani podnikovych procest
pomoci lean managementu” se zabyva zlepSovanim vyrobniho procesu v podniku
Véclav Masek — MaG Truhlafstvi pomoci principl lean managementu. Firma Vaclav
Masek — MaG Truhlafstvi se zabyva vyrobou dfevénych rakvi. Cilem diplomové prace
je provést analyzu sou¢asného stavu vybraného vyrobniho procesu, identifikovat
problematickd mista a s ohledem na moznosti podniku navrhnout opatfeni pro jejich
odstranéni. Na zakladé vysledkl analyzy budou do podniku implementovany nastroje
a metody Stihlé vyroby, které povedou k zefektivnéni celého vyrobniho procesu.
V reSersni Casti diplomové prace jsou feSena teoretickd vychodiska z oblasti lean
managementu. Uvodni &ast praktické ¢asti predstavuje podnik Vaclava Maska
a seznamuje s vyrobnimi postupy. Nasledné je provedena analyza celého vyrobniho
procesu vyroby rakvi a jsou navrzena konkrétni opatfeni pro zvyseni efektivnosti
tohoto vyrobniho procesu. Zavérec¢na cast diplomové prace shrnuje jednotliva

opatfeni a finanéné hodnoti jejich dopady na podnik.

Klicova slova

Lean management, stihla vyroba, plytvani, metoda 5S, SMED, TPM, layout podniku



Annotation

Improving business processes through lean management

The presented Diploma thesis entitled "Improving business processes through
lean management" deals with the improvement of the production process in the
company Vaclav MaSek — MaG Truhlafstvi using the principles of lean management.
The company Vaclav Masek - MaG Truhlafstvi is engaged in the production
of wooden coffins. The thesis aim is to analyze the current state of the selected
production process, identify problematic areas and, taking into account the
company's capabilities, propose measures to eliminate them. Based on the results of
the analysis, lean production tools and methods will be implemented in the company,
which will lead to the efficiency of the entire production process. In the research part
of the diploma thesis, theoretical starting points from the field of lean management
are addressed. The introductory part of the practical part of the thesis presents the
company of Vaclav Masek and introduces the production procedures. Subsequently,
an analysis of the entire production process of coffins production is carried out
and specific measures are proposed to increase the efficiency of this production
process. The final part of the thesis summarizes the individual measures

and financially evaluates their impact on the company.
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Lean management, lean production, waste, 5S method, SMED, TPM, company
layout
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Uvod

V soucasné dobé se vétsina podnikl snazi trvale zlep$ovat ve véech oblastech
a zamezit zbyte¢nému plytvani. Jejich hlavnimi cili jsou zvySeni efektivity vyroby
a kvality vyrobkd, sniZzeni nakladd, uspokojeni pozadavk{ zakaznikl a kratké dodaci
Ihaty. Jednou z moznosti, kterou mohou podniky vyuzivat, jsou principy lean
managementu. Lean management je metoda podnikového fizeni, ktera se soustiedi
na zvySovani hodnotového toku pomoci neustalého zlepSovani. Velké podniky tuto
metodu bezesporu znaji, i diky vystudovanym a vyskolenym pracovniklim, ktefi
v téchto podnicich pracuiji.

Na druhé strané kromé velkych podnikl existuji ale i malé a drobné, jejichz
cilem je hlavné udrzet se na trhu. Mezi jejich zdsadni problémy patfi predevsim
nedostatek pracovnikl. Vétsinou se pak i sami majitelé musi zapojit do vyroby a na
zefektiviiovani vyrobnich procesUl jim uz nezbyva ¢as. Autorka diplomové prace je
s touto situaci seznamena a pomoci této prace se snazi pro vybrany podnik zavést
nejvhodnéjsi principy fizeni Stihlé vyroby, které snizi jeho naklady a prispéji ke
zlepsSeni efektivity vybraného vyrobniho procesu.

Diplomova prace na téma ,Zlep$ovani podnikovych procesd pomoci lean
managementu” se vénuje vyuziti principl lean managementu v rodinném podniku
Vaclava Maska a hleda moznosti pro zlepSeni vybraného vyrobniho procesu.

Cilem diplomové prace je analyzovat soucCasny stav vyrobniho procesu
drobného rodinného podniku, identifikovat problematicka mista a v navaznosti na
zjisténé skutecnosti vyuzit metody a nastroje Stihlé vyroby ke zvySeni efektivity
vyrobniho procesu a snizeni nakladt podniku na vyrobu.

ReSersni ¢ast prace shrnuje teoretické poznatky z odborné literatury tykajici
se principl lean managementu. Jsou zde vysvétleny a podrobnéji popsany podnikové
procesy, zakladni principy lean managementu, Stihla vyroba a jeji historie, druhy
plytvani a nastroje a metody Stihlé vyroby pouzivané v podnikové praxi.

Prakticka cast diplomové prace nejprve predstavuje analyzovany podnik
Vaclav Masek — MaG Truhlafstvi a shrnuje zakladni poznatky o ném. Také je zde
popsan postup vyroby asamotny vyrobek pro upfesnéni pouzivanych pojmd.
Nasledné je analyzovan vybrany podnik, pfedevsim jeho vyrobni proces a jsou

hledany prostory pro zefektivnéni vyroby.
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V dal$i &asti prace jsou na vybrany podnikovy proces aplikovany nastroje
a metody Stihlé vyroby tak, aby se zabranilo zbyte¢nym ztratam, které byly analyzou
vyrobniho procesu identifikovany. V zavéru prace je provedeno ekonomické

zhodnoceni navrzenych opatreni.
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1 Teoreticka vychodiska

Teoreticka ¢ast diplomové prace je vénovana problematice podnikovych procesi
a jejich zlepSovani pomoci principl lean managementu. Na Gvod této kapitoly jsou
vysvétleny zakladni pojmy, a to pfedevsim podnikové procesy a lean management.
S podnikovymi procesy Uzce souvisi také pojem vyrobni proces, ktery je pro vybrany
podnik zasadni a je zde proto také charakterizovan. Na lean management navazuje
pojem S§tihla vyroba, ktera je nasledné v kapitole popsana spolu s jeji historii a dale

jsou rozebrany jednotlivé metody a nastroje $tihlé vyroby.

1.1 Podnikové procesy

FiSer (2014) tvrdi, Ze podnikové procesy lze vymezit jako soubor ¢innosti, které
transformuji vstupy (material a suroviny) od dodavatele na pozadované vystupy
(hotovy vyrobek &i poskytnuta sluzba), které jsou uréeny pro konkrétniho zakaznika.
Tyto procesy jsou logicky oddélitelné ale zaroven vzajemné propojené (Vachal
a Vochozka 2013). Davenport (1993) nahlizi na podnikovy proces jako na
strukturovany a meéfitelny soubor ¢innosti navrzenych k produkci uréitého vystupu
pro konkrétnino zakaznika nebo trh. Dava silny dlraz na to, jak se prace provadi
v ramci podniku.

Sharp a McDermott (2009) definuji podnikovy proces jako soubor vzajemné
souvisejicich pracovnich Ukoll, zahdjenych v reakci na udalost, ktera pfinasi konkrétni
vysledek pro zakaznika procesu. Cinnosti v procesu se musi vzajemné prolinat,
nejsou jen libovolnym souborem pracovnich ukold. Podnikovy proces zacina reakci na
udalost, kterd pokracuje sledem d&innosti ¢i krokl a rozhodnuti, a nakonec pfinasi

vysledek pro zakaznika. Podnikovy proces Ize také zachytit pomoci obrazku 1.

Proces
Dodavatel —> éinnost A éinnost B , @
Vstup Vystup
Transformace >

Obrézek 1: Pribéh podnikového procesu
Zdroj: vlastni zpracovani dle Fiser 2014
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Podnikové procesy se déli na hlavni, podpdrné a fidici procesy. Hlavni procesy
souviseji s vyrobky a sluzbami a zvySuiji jejich hodnotu pro zakaznika. Tyto procesy
jsou v kazdé spole¢nosti rozdilné a odvijeji se od prfedmétu podnikani dané
spole¢nosti. Pro podporu hlavnich procest slouzi procesy podplrné. Ty jsou
univerzalni a podobné ve vsech spole¢nostech. Mezi tyto procesy lze zaradit
napfiklad vybér a vzdélavani zaméstnancl, vedeni mzdové agendy atd. Procesy fidici
pomahaji hlavné manazerlm Fidit rozvoj firmy a kontrolovat kvalitu vystupl (JaniSova
a Kfivanek 2013).

Podnikové procesy byly utvoreny v daném c¢asovém okamziku tak, jak se
Gcastniklim, ktefi je definovali, jevily. Nicméné timto jednordzovym aktem zpravidla
neni dosazeno optimalnich procesd, proto je tieba tyto procesy postupné zlepsovat
a inovovat (Hucka 2017).

Zmény podnikovych procesU jsou ¢innosti, které zkoumaji chovani procesu,
odhaluji pfi¢iny problém0 spojenych s plynulym chodem téchto procesu, s jejich
produktivitou a kvalitou vystupl danych procesi. Cilem je eliminace neefektivnich
¢innosti a vysokych nakladd, snizeni doby potfebné na dany podnikovy proces
a zvySeni produktivity a kvality produktl. Zmény podnikovych procesl vychazi
z prisluéné procesni dokumentace ¢i znalosti Uc¢astnikl procesu (Svozilova 2011).
Podle rozsahu a komplexnosti zmén Ize rozliSovat zlep$eni ¢i inovaci procesu.

ZlepSovani je moment, kdy nedochazi ke zméné procesu ve svém zakladu.
MlzZe se jednat napfiklad o zménu poradi jednotlivych procesnich krokl, zménu
v informacnich vstupech ¢&i vystupech, zménu pfifazeni danych procesnich krokd
jinému podnikovému utvaru Ci celkové zjednoduSeni procesu, ale také uvedeni
provedenych neosvédcéenych zjednoduseni do plvodniho stavu (Huc¢ka 2017).

Pokud neni mozny v ramci dané struktury procesu jiz zadny pokrok realizovat
nebo nastaly zmény v podnikové strategii a proces se ukazuje jako nevhodny, je tfeba
inovovat. Inovace znamena zmeénu celkové struktury procesu, ktera pfispiva ke
zvy$eni vykonnosti daného procesu, zrychluje jeho pribéh ¢i nabizi moznost plnit
rychleji pozadavky zakaznik( (Huc¢ka 2017).
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1.2 Vyrobni proces

Jednim z primarnich procesu, které v podniku probihaji je vyrobni proces. Lze
ho charakterizovat jako sled Cinnosti, které zajiStuje podnik, pomoci nichz dochazi
ke spojeni v8ech vyrobnich faktord s cilem ziskat uréité vykony a uspokojit potfeby
zadkaznika (Synek et al. 2011).

Mezi zakladni vyrobni procesy v podniku patfi hlavni vyroba, ktera vytvari
vystupy, jez jsou hlavnim produktem vyroby podniku. Dal§im zakladnim procesem je
vedlejsi vyroba, kde dochdzi k vytvareni polotovarli a nahradnich dill. Nedilnou
soucasti vyrobniho procesu je také doplfikova vyroba, jejiz vystupy vznikaji vyuzitim
a zpracovanim odpadu, ktery vznika pfi hlavni a vedlejsi vyrobé nebo se mlze také
jednat o vyuziti volné vyrobni kapacity. Poslednim zakladnim procesem je pfidruzena
vyroba, ktera svou povahou obvykle nesouvisi s vyrobnim programem daného
podniku (Martinovi¢ova et al. 2019).

Kromé téchto zakladnich vyrobnich procest v podniku probihaji jesté
pomocné a obsluzné vyrobni procesy. Do pomocnych vyrobnich procest Ize zahrnout
napfiklad vyrobu speciadlniho nafadi a udrzbu strojl, zatimco obsluzné vyrobni

procesy zahrnuji skladovani, dopravu, baleni a kontrolu (Martinovi¢ova et al. 2019).

1.3 Lean management

Pojem lean management byva do cCestiny prekladan jako Fizeni Stihlé vyroby.
Kefkovsky a Valsa (2012, str. 89) uvadi, ze: ,Lean management je koncepce zamérena
jednak na optimalizaci procesl, jednak na co nejvétsi uspokojovani potreb
zdkaznika." P¥i optimalizaci procest je tfeba dbat na to, aby se spravnym planovanim
a kontrolou spotieby vSech vyrobnich faktor( zabranilo plytvani béhem celého
hodnototvorného retézce (Kefrkovsky a Valsa 2012).
moderni koncept optimalizace procesl v celém hodnotovém fetézci a zaméfuje se na
plytvani, které se snazi odstranit a pfeménit ho na ¢innost s pfidanou hodnotou.
Hodnotovy fetézec je zde chapan jako proces zadinajici u dodavatell pres vlastni
operace az k zakaznikovi.

Koncepce lean managementu byla pUvodné vyvinuta pro zlepSovani
podnikovych procesl v oblasti primyslové vyroby, nicméné postupné nasla své

uplatnéni také v oblasti sluzeb a administrativy. Uvazovani ve stylu lean
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managementu lze nazvat ,selskym rozumem®”, jelikoz se jedna o jednoduché,
pfimocaré a logické mysleni (Svozilova 2011).

Jak uvadi Helmold (2020), lean management je zaloZzen na vyrobnim systému
Toyota, ktery vnikl ve 40. letech 20. stoleti. Toyota tehdy zavedla do praxe pét
principli lean managementu s cilem snizit mnoZstvi neefektivnich procesl. Po
zavedeni téchto péti principl zjistili, Ze doslo ke znaénému zlepSeni produktivity,
nakladové efektivity a doby procesu. Dle Kefkovského a Valsy (2012) se mezi téchto
pét principl se fadi pfedevsim:

e orientace na uspokojeni potfeb kazdého zakaznika,

e planovaci princip tahu,

e princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce,
e princip nepfetrzitého zlepSovani a

e princip zamérfeni se na podstatné aktivity a kli€¢ové schopnosti.

Jednotlivé principy budou v textu detailngéji popsany a rozebrany.

Orientace na uspokojeni potreb zakaznika

Zakaznik je hlavnim bodem konceptu lean managementu a zaroven takeé
primarnim cilem. Kli¢ovym cilem je tedy vytvafet hodnotu pro zakaznika
prostiednictvim optimalizace procest a stabilnich pracovnich postupl zaloZzenych na

skute¢nych pranich a pozadavcich zakaznikt (Helmold 2020).

Planovaci princip tahu

Planovaci princip tahu nebo tzv. princip ,pull“ znamena, Ze podnik zacina
vyrabét pouze tehdy, existuje-li skute¢na poptavka ze strany zakaznika. Tento
koncept zajistuje, Ze nedochazi k plytvani nebo je alespori minimalizovano (Charron
et al. 2014). Oproti principu tlaku (princip ,push”), kde je vyrabéno pouze na zakladé
pifedpovédi a jsou vytvafeny zasoby, vyrobni zakazka u ,pull” principu prochazi
vyrobou aZz po vzneseni pozadavku zakaznikem a kazdy pracovnik v dané &asti
vyrobniho procesu je odpovédny za zaji$téni pozadavk( navazujiciho vyrobniho
useku. Lze fici, ze se tak kazdy pracovnik v nasledujici ¢asti stava internim
zakaznikem stavajiciho oddilu (Kefkovsky a Valsa 2012). Nasledujici obrazek 2

porovnava vyse zminéné principy tahu a tlaku.
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Push princip Fizeni vyroby

oSS S S S

Pull princip rizeni vyroby

AT AT A Al

Obrazek 2: Porovnani ,push”a ,pull” principu
Zdroj: Kefkovsky a Valsa 2014, str. 89

Princip zamezeni plytvani a optimalizace hodnototvorného fetézce

Tento princip vyzaduje optimalizaci hodnototvorného fetézce tak, aby se
spravnym planovanim a kontrolou spotieby v8ech vyrobnich faktor od vstupu az po
zakaznika zabranilo plytvani. VSechny aktivity hodnototvorného fetézce jsou
posuzovany podle schopnosti vytvofit pro zdkaznika takovou hodnotu, za kterou
bude ochoten zaplatit. Aktivity, které pro zakaznika nevytvareji hodnotu, a presto

v procesu probihaji, naznacuji plytvani (Kefkovsky a Valsa 2012).

Princip nepretrzitého zlepSovani

Tento princip je oznaCovan také jako snaha o dokonalost. Jedna se o neustalou
snahu zlep$ovani procesu, které se podileji na hodnototvorném fetézci, tak aby doslo
k uspokojeni pozadavkl zakaznikU ¢i vytvoreni nové hodnoty pro zdkazniky (Charron
etal. 2014). Princip neustalého zlepSovani vybrané cilové veli€iny plati v lean
managementu pro vSechny veli¢iny, které jsou hlavnimi determinanty Uspéchu, ¢imz
je spokojenost zakaznika. Pokud jsou diferencovana prani zakaznikl rozpoznana
a realizovana vcas, ziskava dana spolecnost na trhu konkurenéni vyhodu (Kefkovsky
a Valsa 2012).

Princip zaméreni se na klicové aktivity a schopnosti

Kefkovsky a Valsa (2012, str. 91) tento princip popisuji nasledovné: ,Princip
zameéreni se na podstatné aktivity a na klicové schopnosti firmy znamena zhodnoceni
a revizi vSech aktivit v ramci hodnototvorného retézce.” V ramci tohoto principu je

tfeba analyzovat aktivity hodnototvorného fetézce a posoudit, které z nich podnik
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ovlada Iépe a zaméfit veSkeré zdroje a kapacity pravé na tyto vybrané schopnosti.
Aktivity, které nejsou pro podnik kli¢ové, je vhodnégjsi tzv. outsourcovat u jinych
dodavatell, které dané aktivity vnimaji jako kliCové a zaméfuji se pravé na né
(Kefkovsky a Valsa 2012).

1.4 Stihla vyroba

Stihla vyroba, &i anglicky Lean Production, existuje od pocatku prlimyslové
revoluce, nicméné dlraz na vyuzivani jejich principl pfichazi az v 2. pol. 20. stoleti,
kdy se §tihld vyroba stava pfirozenou soucasti vyroby v japonské automobilce
Toyota. Zde dochazi k dlislednému a systematickému vyuzivani principt $tihlé
vyroby, coz vede ke zvyS$eni uzitku (Vachal a Vochozka 2013).

Zatimco Synek et al. (2011) popisuje Stihlou vyrobu jako bezztratovost
procesU, ktera je zaloZena na UpIném odstranéni ztrat. Tomek a Vavrova (2014) tento
pojem charakterizuji jako ¢innosti, které vedou k efektivnéjSimu a ucelnému fizeni
a organizovani. Igbal (2021) definuje Stihlou vyrobu jako vyrobni systém, ktery se
zaméfuje na optimalizaci vyrobnich procesl prostfednictvim filozofie neustéalého
zlep$ovani. Stihlou vyrobu Ize podle Kosky et al. (2020) oznag&it za optimalni proces
vyroby zbozi prostfednictvim odstranovani odpadu, odvozeny pfevazné od
spolecnosti Toyota, kterd se zaméfuje hlavné na snizeni sedmi druh( plytvani, které
pUvodné identifikovala automobilka Toyota.

Cilem §tihlé vyroby je optimalizovat procesy a minimalizovat ztraty a plytvani
(Svobodova a Andera 2017). Jedna se o zbavovani se v§eho, co brani firmé v jejim
rUstu, jako jsou nadbytecné zasoby, prekazky v plynulém hodnotovém toku od
dodavatele aZ k zakaznikovi a izolovani vyrobkd, technologii a Utvard. Aplikace metod
stihlé vyroby vyZaduje rozhodnuti, jak se podnik chce postavit k realizaci svych
klicovych ¢innosti (podnikatelskych aktivit) a k zajiténi pomocnych a podpdrnych
aktivit (Veber a Srpova 2012).

1.4.1 Historie stihlé vyroby

Rozvoj $tihlé vyroby zacal na konci 19. stoleti primysinikem Henry Fordem,
jehoz cilem bylo vyrobit, co nejvice automobill, za co nejkrat$i dobu. Sam Ford
vychazel z mys$lenek Fredericka Taylora ¢i manzell Gilbertovych, ktefi se usilovné
snazili snizit potfebnou dobu vyroby pomoci odstranéni ztratovych d&asq,

usporadanim vyrobnich proces(, analyzovanim téchto procest, zavadéni montaznich
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linek a rdznych japonskych konceptl vyuzivanych v fizeni vyroby. Postupné se tyto
metody vyvijely, ale az koncem 20. stoleti doSlo k vymezeni pojmu §tihla vyroba
(Tomek a Vavrova 2014).

Jak jiz bylo zminéno, svyuzitim metod S§tihlé vyroby pfiSla japonska
automobilka Toyota. Jedna se o obdobi po 2. svétové valce, kdy neméla spole¢nost
dostatek kapitalu a nemohla si dovolit nakupovat nové vyrobni technologie ¢i
uskute€novat jiné velké investice. | pfesto, ze spolecnost byla na pokraji upadku,
podafilo se ji diky Taiichi Ohnovi a Shigeo Shingovi posunout od masové vyroby ke
k dalSim zmé&nam a zavedeni novych metod a postupné soubor téchto metod ziskal
nazev §tihla vyroba.

Ohno zpoc&atku nadefinoval pouze 7 druhl plytvani, az pozdéji byl pfidan osmy
druh, nevyuzity potencial zaméstnancl (Nenadal 2018). Ohno také poloZil zaklady
napf. bunikové vyroby, coz jsou skupiny délniki rozdélenych do tymd s jednim
vedoucim, ktefi fesi jim uréenou ¢ast vyroby a vedouci pracovnik vykonanou praci
kontroluje a pfipadné zaskakuje za chybgjiciho pracovnika. Kazdy tym mél na starost
také uklid daného pracovisté, drobné opravy a kontrolu kvality. Dale zavedl kolektivni
schlizky, kde délnici mohli sdélovat své navrhy pro zlep$eni prace (Vachal a Vochozka
2013).

1.5 Druhy plytvani

Jak uvadi Masin a Masin (2012) pojem plytvani, japonsky ,muda“, zahrnuje vse,
co nepfidava vyrobku hodnotu nebo ho nepfiblizuje zakaznikovi. Plytvani existuje
v kazdém procesu v néjaké formé a rozsahu a Ize ho rozdélit na zjevné a skryté.
Zatimco zjevné je mozné snadno identifikovat a odstranit, skryté plytvani je Casto
prfedstavovano aktivitami, které je nutné vykonat a existuje u nich moznost
zefektivnéni ¢i eliminace. Mezi ¢innosti obsahujici skryté plytvani patfi napf. vyména
nastrojl, manipulace s dily (transport, kontrola, vybalovani, aj.), pfedavani informaci,
kontrola odvedené prace, ¢ekani na informace ¢i dily a spousta dal$iho.

Hlavnim cilem podniku je dosahnout zlepSeni snahou eliminovat ztraty, ke
kterym bé&hem vyroby dochazi, jelikoz jediné tak je mozné zlepsit kvalitu, snizit
naklady a zkratit ¢as vyroby (Marquez et al. 2020). Je tfeba rozliSovat zlepSeni
viditelné a skutecné, jelikoz viditelné zlepSeni jeSté nemusi nutné znamenat, ze doslo

k odstranéni problému a tim ke skute¢nému zlepSeni. Skute¢ného zlepSeni lIze
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dosahnout pouze tehdy, jsou-li znamé problémy a jejich pfiCiny. Proto je potfeba
nejprve posoudit aktuadlni stav a poté provést zlepSeni a tim odstranit plytvani (Jurova
et al. 2016).
Vachal a Vochozka (2013) uvadi osm druhl plytvani, ke kterym bé&hem

vyrobniho procesu dochazi nejéastéji. Patfi sem:

e nadprodukce,

e hromadéni zasob,

e defekty,

e zbytedné pohyby,

e Spatné zpracovani vyrobku,

e Cekani,

e transport a

e nevyuzity potencial pracovnik(.

Jednotlivé druhy plytvani jsou detailnéji rozebrany nize.

Plytvani z dlivodu nadprodukce

Nadprodukce je nejSkodlivéjsi ze vSech zminénych typU plytvani. Vznika
vyrobou vétsiho mnozstvi produktl, nez kolik je zakazniky objednano (Elbert 2012).
Nadvyroba vyZaduje potiebu velkych skladovacich prostor, vét$i objem polotovard,
zvysuji se i dopravni a administrativni naklady. Nadprodukce vznika zpravidla z obavy
pifed poruchami vyrobniho zafizeni, nahlé vysoké zmetkovitosti, nepravidelnymi
budoucimi dodavkami ¢i za ucelem vyssiho vyuziti vyrobniho zafizeni, aby se rychleji
zaplatilo (Vachal a Vochozka 2013).

Gilchrist (2021) navic uvadi, ze nadmérna vyroba je nejCastéji spojovana
s hmotnymi vysledky procesu, ale mlzZe se také vyskytovat s ohledem na reporting,
digitalni aktiva (hlavné digitalni dokumenty) nebo pfipravu procest. V pfipadé
reportingu se mUze jednat o reporty, které nikdo neéte Ci které jsou zpracovany
zbyte&né podrobné. Pfiprava néjakého zafizeni, které se v procesu nevyuziva, je také
nadprodukce. Gilchrist (2021) také uvadi, Zze klicem k odstranéni nadvyroby je

planovani.

Plytvani z dlivodu hromadéni zasob
Plytvani z divodu hromadéni zasob vznika hromadénim zasob, at uz v podobé
surovin, rozpracovaného materialu ¢i hotovych vyrobkd, které pfedstavuji vynaloZzeny

kapital, ktery dosud nepfinesl zadny zisk vyrobci ani zakaznikovi (Porta 2019).
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VSechny tyto zasoby zbytecné zabiraji misto ve skladu a vazou zbyte¢né nadmeérné
finan¢ni prostfedky, které je mozné ucelné vynalozit jinde. Hromadéni zasob vznika
hlavné na zacatku vyroby, v podobé& nadmérnych zasob vstupnich prvk{, a na konci

procesu jako hotové vyrobky, o které nema nikdo zajem (Jurova et al. 2016).

Plytvani z dlivodu defektl

Defekty neboli vady vznikaji v dUsledku chyb pfi vyrobé a tim padem
nedosahuji pfedem dané standardni kvality. Jednd se dodatecné naklady, které
vzniknou pfi opravé &i predélani vadnych kusl (Pheng et al. 2016). Mezi tyto
dodatec¢né naklady patfi Cas, ktery je potfeba na opravu, také dalsi prace
zaméstnancu a finanéni prostiedky navic. Kromé toho pfi hromadné vyrobé mizZe na
vyrobni lince vzniknout velké mnozstvi zmetk( za pomérné kratky ¢as, nez dojde
k zaznamenani vadnych kusU a zastaveni linky. Pfipadné mUze také dojit k poskozeni
vyrobniho zafizeni praveé tim defektnim produktem. Proto je vhodné provadét kontrolu

kvality v pribéhu celého procesu, a nejen na jeho konci (Vachal a Vochozka 2013).

Plytvani z dlivodu zbyteénych pohybt

Plytvani kvali zbyteénym pohyblm se nejastéji vyskytuje ve vyrobé,
skladovani, expedici nebo doru¢ovani a tyka se nejenom lidi ale také stroji (Gilchrist
2021). Zbyte&né pohyby Uzce souviseji se Spatnym usporadanim ergonomie, ktera
negativné ovliviiuje produktivitu, kvalitu i bezpe€nost prace. Mezi takové pohyby patfi
tfeba zbytecné prechazeni, nahybani, ota¢eni ¢i hledani né¢eho, co zrovna neni na
svém misté ale také manipulace s tézkymi pfedméty, ktera by méla byt provadéna
mechanizované (Masin a Masin 2012). Tyto zbyte¢né pohyby je mozné eliminovat
vhodnou organizaci a uréenim stalého, neménného mista pro rlizné materidlové
polozky, doklady, nastroje. Odstrafiovani zbyte¢nych pohybl je tfeba predevsim
v hromadné vyrobé, kde je kazdy pohyb zopakovan mnohonasobné vickrat za sménu
(Vachal a Vochozka 2013).

Plytvani z dlivodu $patného zpracovani vyrobku

Spatné zpracovani vyrobku, nékdy také nadmérné zpracovani, je dal$im
zdrojem plytvani, které je zplsobené vkladanim vice zdrojl do produktu, nez je nutné
nebo ocenované zakaznikem. Vtomto pfipadé k plytvani dochazi v dUsledku
nedostatku znalosti, touze po dokonalosti nebo pfilisné prudkosti (Gilchrist 2021).

Ztrata vznikd v samotném technologickém procesu vyroby, kdy neni vénovana
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dostate¢na pozornost pracovnim postuplm ¢&i je vyrobni linka $patné rozmisténa
nebo je pouzita pfilis naro€na technologie kvality vyroby. K odstranéni plytvani v této
oblasti obvykle staéi ,zdravy rozum“. Napfiklad pokud je nutné upravovat velikost
potfebnych dill (vyfezavat, osekdavat, vystfihovat apod.), staéi se domluvit
s dodavatelem, aby tyto dily dodaval v pozadovanych rozmérech (Vachal a Vochozka
2013).

Plytvani z diivodu éekani

Cekani se vztahuje, jak na dobu, kterou pracovnici stravi éekanim na
dostupnost potiebnych vyrobnich zdrojl, tak na kapital fixovany ve zbozi ¢i sluzbach,
které dosud nebyly dodany zakaznikovi (Porta 2019). DalSi ¢ekani vznika také
v pfipadé, Ze pracovnici nemohou pracovat z technickych divodl, napfiklad pfi
poruSe stroje. Také se Casto stava, ze pracovnik pouze stoji u stroje a diva se, jak
dany stroj pracuje. Takové prostoje Ize pomérné snadno odhalit a odstranit. Nejhlie
se odhaluji ztraty ¢asu zpUsobené pracovnikovym ¢ekanim na potfebny rozpracovany
vyrobek. Tento ¢as mize byt kratky, ale béhem smény se ¢asto opakuje a ¢asové

prodlevy zna¢né nardstaji (Jurova et al. 2016).

Plytvani z dlivodu transportu

Zbytecny transport zahrnuje plytvani ve formé nadmérné manipulace
a pfepravy vétsinou z dlvodd prfemisténi vyrobku jen proto, Zze na daném misté
prekazi a nevi se, kam ho uskladnit. Pokazdé, kdyz je vyrobek pfestéhovan, hrozi jeho
posSkozeni, ztrata Ci zpozdéni. Tento pohyb vyrobku se stava neucelny, jelikoz
nevytvari zadnou pfidanou hodnotu (Porta 2019). Jak uvadéji Masin a Masin (2012),
manipulace je nutnym zlem, jelikoz material i vyrobek musi byt v podniku vzdy
nékam dopravovan. DUlleZité ale je, aby tento druh plytvani byl minimalizovan

a zbyte¢né neprodluzoval pribéZznou vyrobni dobu.

Plytvani z dlivodu nevyuzitého potencialu pracovnik

Ztrata v dUsledku nevyuzitého tviréiho potencialu pracovnikl je zplsobena
nevhodnym chovanim vedoucich pracovnikl, ktefi nedokazi dostate¢né vyuzit
mysSlenek a schopnosti svych podfizenych. VétSinou vedouci pracovnici zastavaji
nazor, ze dany proces znaji nejlépe a nepotfebuji rady ostatnich. Toto nevyuzivani
znalosti mlze byt trvalé i doCasné, vzdy ale brzdi tok myslenek a tim zpomaluje Ci

uplné ni¢i Sanci na zlepSeni hodnotového fetézce nejen v ramci podniku ale i na
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globalni drovni, zlepSeni hodnotového toku mezi podniky (Vachal a Vochozka 2013).
V ramci odstranéni tohoto druhu plytvani, Brenig-Jones a Dowdall (2021) doporucuji
manazerlm vice se zajimat o své podfizené. Hlavné by se méli zajimat o to, co tito
lidé délaji ve svém volném d¢ase, zda napfiklad neprovozuji spolky, nejsou
organizatory spolecenskych akci, ¢leny néjakého tymu a podobné. Jelikoz takovy lidé

maji dovednosti a talent, ktery by mohl byt pfinosny také v praci.

Jednotlivé typy plytvani se Casto vzajemné misi a jejich hranici ob&as tézko
jasné vymezit. Zpravidla vSak odstranénim plytvani v jedné oblasti dojde k poklesu
plytvani iv dalSich oblastech. Proto je tfeba plytvani ve vyrobnich procesech
identifikovat, kvantifikovat a eliminovat. Na druhou stranu si je tfeba uvédomit, Ze
neni mozné zcela odstranit vSechny druhy plytvani, které jsou vySe definovany. Cilem

je jejich maximalni eliminace na nejnizs$i moznou Uroven (Jurova et al. 2016).

1.6 Metody a nastroje stihlé vyroby

V ramci $tihlé vyroby byla vyvinuta &i pfevzata fada metod a nastrojl, které
prispivaji k eliminaci plytvani. NejdUlezitéjsi ¢asti $tihlé vyroby byvaji zachycovany
jako budova (viz obrazek 3) jejiz zaklad tvofi stabilita a standardizace a stény tvofi

metody Just-in-Time a Jidoka.

Stihly a inovativni

podnik
Just Pracovni tym )
in Jidoka
Time Kaizen

Stabilita a standardizace

Metoda 58S, Vizualizace

Obrazek 3: Metody a nastroje Stihlé vyroby
Zdroj: vlastni zpracovani dle Vachal a Vochozka 2013

Just-in-Time (neboli JIT) je metoda zaloZzena na dodavkach, které jsou
uskute¢novany v dobé, kdy jsou potfeba v pozadovaném mnozstvi a v pozadované

kvalité (Myerson 2012) a Jidoka predstavuje nastroj, ktery umoziiuje lidem a strojd
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pracovat harmonicky a nabizi moznost zastaveni vyroby c¢lovékem i strojem

v pfipadé, ze dojde k poruse zafizeni €i vyrobé vadného kusu (Villalba-Diez 2021).
Uvnitf budovy pracuje tym tvoreny flexibilnimi a motivovanymi zaméstnanci,

ktefi neustale hledaji moznosti pro zlepseni. A kone¢né stfecha predstavuje cil, ktery

se zaméfuje na uspokojeni potfeb zakaznika (Nenadal 2018).

1.6.1 Kaizen

Jedna se o metodu, ktera vznikla v Japonsku po 2. svétové valce a je
povazovana za zakladni stavebni kamen vSech metod $tihlé vyroby (Caldwell 2019).
Kraft et al. (2017) dodava, Ze je nejedna o zakladni kamen pouze Stihlé vyroby, ale
fika, Ze metoda Kaizen je zakladnim prvkem vs$ech strategii zamérenych na Uplnou
eliminaci plytvani.

Kaizen je plUvodné japonské podstatné jméno a pouzivd se k oznadeni
zlepSeni, at uz velkého nebo malého, jednordazového nebo trvalého. Nékdy se
oznaceni Kaizen pouziva také ve vztahu k bojovym uménim, kde podporuje myslenku
pomalého a peclivého zlepSovani jedné oblasti pomoci neustalého opakovani (Harvey
2020).

Bauer a Haburaiova (2015) uvadi, Ze metoda Kaizen je princip neustalého
zlep$ovani néjakého procesu postupné po malych kriécich s pomoci v$ech
zaméstnancl. Je tfeba, aby ke zlepSovani dochazelo malymi krlc¢ky, jelikoz lidé
pfijimaji malé zmény snadnéji nez velké, které mohou byt pfijimany dokonce
s odporem. Bauer a Haburaiova (2015) navic tvrdi, Ze plati, Ze velké zmény jsou
pfijimany s velkym odporem, zatimco ty malé jsou pfijimany s mensim odporem.

Maurer (2014) pouziva pro pojem Kaizen dvé definice. Prvni definuje Kaizen
jako pouziti velmi malych krlc¢kd ke zlep$eni zvyku, procesu nebo produktu. Druha
definice tvrdi, Ze Kaizen je vyuziti velmi malého okamziku k inspiraci pro nové
produkty a vynalezy.

Jak jiz bylo zminéno Kaizen zahrnuje velké mnoZstvi postupl a procesu, které
jsou soucasti stihlé vyroby, s ¢imzZ souvisi také snaha o neustalé zlepSovani. Mezi
metody, které jsou soucasti Kaizen patfi napf. systém Kanban, metoda Just-in-Time,
metoda 5S, orientace na zakaznika, automatizace procesl, metoda bezvadnosti
a cela rada dalSich (Mula¢ a Vochozka 2012).

Soucasti metody Kaizen jsou i tzv. Kaizen tymy, které jsou slozeny z lidi se
spole¢nym cilem neustalého zlepSovani své prace a svého pracovisté. Spole¢né
analyzuji rizné zdroje plytvani a nepotiebné ¢innosti a hledaji jejich konkrétni pficiny.
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Také spole¢né hledaji protiopatifeni a planuji zmény, které pomohou zjisténé

nedostatky odstranit (Bauer et al. 2012).

1.6.2 Metoda 5S

Soucasti filozofie Kaizen, je tzv. metoda 5S. Jedna se o metodu slouzici jako
zadklad pro dalsi implementaci jednotlivych metod Kaizen, ale také jinych
optimalizaénich pfistupl $tihlé vyroby (Filip a Sebestik 2016). Metoda 5S je postup
pro vytvareni audrzovani dobfe organizovaného, distého, vysoce efektivniho
a vysoce kvalitniho pracovisté. Cilem této metody je efektivni organizace pracovisté,
eliminace ztrat, které souvisi s poruchami a prestavkami, zvySeni bezpecnosti prace
a zlepSeni kvality (Filip a Marascu-Klein 2015).

Tento nazev pochazi z péti japonskych slov, ktera predstavuji koncept dobré
Udrzby. Tato japonska slova uvadi Filip a Sebestik (2016) spolu s jejich pieklady
nasledovné:

e Seiri (pfiprava, organizace),

e Seiton (usporadani véci),

e Seiso (Cistota, udrzovani poradku na pracovisti),

e Seiketsu (standardizace, ur€eni pravidel) a

e Shitsuke (disciplina, fizeni se pracovnimi postupy).

Jednotliva slova predstavuji pravidla, postupné kroky, kterymi dochazi
k usporadani pracovniho mista, jelikoz upravené a uklizené pracovisté zvySuje
produktivitu prace. Je tfeba tento pojem nevztahovat pouze k uklidu, jak se v mnoha
firmach déje. Jedna se o metodu, kterou Ize vyuziti v kancelafri, nikoli pouze ve vyrobé
(Filip a Sebestik 2016).

Seiri

Seiri je prvnim z vySe zminénych krokd, které pomahaiji organizaci dosahnout
vy$si efektivnosti pracovisté. V tomto kroku se projde celé pracovisté a jednotlivé
polozky, které se na ném nachazi a u kazdé z nich se rozhodne, zda se jedna
o polozku potfebnou ¢i nepotfebnou na pracovisti. Pokud je na pracovisti nalezena
nepotfebna polozka, je tfeba ji ihned odstranit z pracovi$té nebo ji uloZit do

alternativniho skladovaciho prostoru (Teplicka et al. 2021).
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Seiton

Seiton je dalSim krokem metody 5S, ktery predstavuje uréovani vhodného
umisténi kazdé potfebné polozky na pracovisti. Po pfesunuti polozek je tfeba vyuzit
docasné popisky C&i vyvésky, které oznacduji nové umisténi. Pokud je tento princip
dodrzovan, pracovnici neztraceji ¢as hledanim potfebnych nastroji a pfedmétl. Coz
vede k lepSimu usporadani pracovniho prostfedi a pracovnici snadno a rychle najdou

potfebné polozky (Rizkya et al. 2019).

Seiso

Jedna se o princip Cistého pracovniho prostiedi. Nejedna se pouze o Cistotu
jako takovou, ale také o usporadani véci na daném pracovisti. Je tfeba, aby bylo celé
pracovni prostiedi Cisté, véetné nabytku, zafizeni, stroji a nastrojd, také stény
a podlahy ¢&i dalsi soucasti pracovisté.

Je tfeba, aby tento zavedeny pofadek byl na pracovisti neustdle udrzovan
a nedochazelo k vytvareni nepofadku. Kazdy zaméstnanec je pak zodpovédny sam
za své uklizené pracovisté a za udrzovani poradku na ném (Sierra a Beltran 2017).

Pokud se tento krok teprve zavadi, patfi do uklidu kromé Cisténi prostfedi také
tfeba natér barvou zafizeni, kterd podléhaji korozi apod. Béhem této ¢asti mize
pracovnik, ktery dany uklid provadi a zaroven jemuz pracovisté patfi, narazit na
drobné nedostatky jako napf. Unik oleje, uvolnéné ¢asti zafizeni atd. a dany problém
vyfesit dfiv, nez kvili nému dojde k vétsimu poskozeni zafizeni ¢i vyrobé nekvalitnich
produktl (Bauer et al. 2012).

Seiketsu

Seiketsu v prekladu znamena standardizace, urceni pravidel. Jak sam nazev
napovida, jedna se o neustalé a opakované dodrzovani vySe stanovenych pravidel,
tedy uklizené zorganizované a Cisté pracovisté (Dewi et al. 2013). V praxi néktefi
autofi doporucuji vypracovat plany udrzby a standardni provozni postupy, které byly
nastoleny v pfedchozich tfech krocich. Kromé Cistého pracovisté tento bod vyzaduje
také osobni Cistotu. Méla by zde byt snaha o ndvyk zlepSovani a zmény
prostiednictvim sebekazné pracovnikl. Pracovnici by méli vést svoje kazdodenni
¢innosti ke zlep$eni pracovniho prostfedi, a to bud kazdy sam ¢i prostfednictvim

tymové prace (Suarez-Barraza a Ramis-Pujol 2012).
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Shitsuke

Shitsuke je poslednim krokem metody 5S, ktery znamena disciplinu kazdého
pracovnika. Jedna se o schopnost pracovnik( délat véci tak, jak se ma, ¢ili neustale
dodrZovat nastavena opatfeni a tato pravidla by se pro né méla stat zvykem
a nutnosti v kazdodennim zivoté (Darwin a Zadry 2020). Zakladni soucasti tohoto
bodu jsou pravidelné kontroly nastoleného stavu a jejich vyhodnoceni. Audity jsou
velmi dllezité aucelné, jelikoz vedou pracovniky k systematickému poradku,

zlepSovani a odpovédnosti (Bauer et al. 2012).

1.6.3 Justin Time

Koncept fizeni vyroby Just in Time (dale JIT) se do ¢estiny preklada jako ,pravé
vCas"”. Zakladni myslenkou metody JIT, jak uvadeéji Kefkovsky a Valsa (2012, str. 93)
je: ,vyroba pouze nezbytnych polozek v potfebné kvalité, v nezbytnych mnoZzstvich,
v nejpozdéji pfipustnych casech.” Tato metoda se orientuje na snizovani ¢i Uplné
odstranéni druhl plytvani, pfedevsim ztrat plynoucich z nekvalitni vyroby, hromadéni
zasob, nadprodukce, ¢ekani a dopravy.

K aplikaci metody JIT je mozné pfistupovat trojim zplsobem. Prvni z nich je
chapani JIT jako firemni filozofie fizeni vyroby, kde je cilem prlibé&zné zlepSovani
a eliminace ztrat. Druhy zpUsob je JIT aplikovat v fizeni vyroby formou souboru
technik, které JIT vyuZziva, a které jsou pro ni typické. A poslednim zplsobem je
implementace planovacich principl JIT v fizeni vyroby (Kefkovsky a Valsa 2012).

Pro tuto metodu jsou zasadni dodavatelsko-odbératelské vztahy, jelikoz tato
metoda klade podstatné vétsi naroky na flexibilitu vyrobce. Ten by mél byt schopny
splnit pozadavky odbératele bez moznosti detailngjsiho planovani. Pro jeji Uspésnou
realizaci je nutna Uzka spoluprace a skvéla komunikace mezi dodavateli a odbérateli
(Mulacova a Mulac¢ 2013).

1.6.4 Standardizace

Vachal a Vochozka (2013), jako jednu z metod Stihlé vyroby, uvadéji také
standardizaci. Standardizace predstavuje vytvareni standardl (norem) pro vSechna
vyrobni pracovisté a vSechna oddéleni daného podniku. Misiurik (2016) dodava, ze
standardizace je proces, kdy jsou popisovany nejlepsi sou¢asné zplsoby provadéni

danych operaci a jejich zlepSovani. Nejedna se o cil, kterého se podnik snazi
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dosahnout ale o prostiedek k dosaZeni podnikovych cill. Slouzi k efektivnimu
provadéni Skoleni na pracovisti nebo ke zlep$eni konkrétniho provozu.

Jednim z velkych pfinost standardizace je raciondini organizace vyroby
a technické, ekonomicko-obchodni, personalni a dalSich ¢innosti podniku. Poskytuje
sjednocené a jednoznacéné informace, rozvoj specializace a zvySovani technické
urovné provedeni a jakosti. Pomaha efektivné vyuzivat zdroje pfi vyrobé, zvySuje
vykonnost vyrobnich procesl, respektuje pozadavky zakaznikl a také pfispiva ke

zkracovani dodacich Ihit (Tomek a Vavrova 2014).

1.6.5 Vizualizace

Vizualizace nebo také vizualni management predstavuje souhrn grafickych
nastroji, obrazkl a pomulcek, které pomohou zpfehlednit cely proces a zajistit
pochopeni situace a procesd vSem zainteresovanym stranam. Mezi vizualni techniky
patfi: barevné kddovani a znaceni, obrazky, grafika, kanbanové karty, barevné ¢ary
a linie, signalizace, nasténky a informacni tabule, diagramy, obrazkova dokumentace,
barevné znaceni abnormalit, checklisty a obrazkova dokumentace (Bauer et al. 2012).

Mezi vyhody vizualizace Ize podle Sharma (2020) zafadit napf. jednoduché
urceni, zda je proces ve standardnim stavu nebo se od néj odchyluje, zlepSuje Uroven
dilny v mnoha faktorech, jako je: komunikace, viditelnost problémd, konzistence
procesu, kontrola abnormalit pomoci alarmi a varovani atd. Dal$i vyhody, které uvadi
Bauer et al. (2012), jsou: vytvareni a udrzovani systematického pfistupu ke zlepSeni
v organizaci, vizualizace problém{, udrzovani bezpecénosti na pracovisti, vytvareni
konkurenéni vyhody a transport poZadavkl organizace do vizualni podoby pro lepsi

vysveétleni, ujasnéni a zavedeni.

1.6.6 Kanban

Kanban je prekladan z japonstiny jako Stitek nebo signalni karta. Tato signalni
karta byla poprvé pouzita japonskou automobilkou Toyota, kde pomahala zajistit
pozadované dily pravé véas (Bjorkholm a Bjorkholm 2015). Metoda slouzi
k optimalizaci materialovych a informacnich tok{ ve vyrobnim procesu s cilem dodat
dily na pracovisté pravé v ¢as a s co nejmensimi ztratami v priibéhu celého vyrobniho
procesu (Gustav a Vavrova 2014).

Kanban funguje na principu jiZ zminénych karet, které jsou odeslany proti

proudu hodnotového toku, kdyz jsou potfeba dalsi dily. Pfichod kazdé karty je
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signalem pro vyrobu dal$ich dild, nedostatek karet naopak k zastaveni. Podstatné pro

fungovani kanbanu je pravidlo, Ze podet karet zlstava stale stejny (Skarin 2015).

Kanbanové karty obsahuji Udaje o vyrabéném dild nebo produktu, kde a v jakém

mnoZstvi ma byt vyrobeny a kdy ma byt dokoncéeny. Tyto Udaje na kanbanovych

kartach jsou v poslednich nékolika letech nahrazovany zejména ¢arovymi kédy nebo

systémem pro radiofrekvenéni identifikaci (znamou pod zkratkou RFID) (Mulac

a Vochozka 2012). Jak mohou kanbanové karty vypadat v podnikové praxi zachycuiji

obrazky 4 a 5.

Jméno dodavatele:

VACLAV & SYN
Cislo polozky:

10523501
Popis dilu/vyrobku:

Dievéna deska
Misto vyroby:

Praha
ID umisténi:

A-2

Pozadované mnozstvi:

10

Pocet Kanban karet v této sérii:

15

Hmotnost:

6 kg

Carovy kéd, ktery shrnuje vée vy$e uvedené:

Obrazek 4: Kanbanova karta —
visacka

Zdroj: vlastni zpracovani dle
Cunningham a Jones 2019

O

Sériové cislo
karty

DP-105
MnozZstvi Jednotka
50 ks
Nézev polozky Obrazek
Dfevéna deska
Cislo/kéd polozky Umist&ni
DP-A-169759 P-DP-1
Typ ballem’
Krabice
Zakaznik Interni dodavatel
Montaz Hlavni hala

Cérovy kod

Obrazek 5: Kanbanova karta — trojuhelnik
Zdroj: vlastni zpracovani dle Jana a Tiwari 2021

Masin (2020) uvadi, ze pro pouziti kanbanu je tfeba dodrzet Sest nasledujicich

pravidel:

neodesilat vadné kusy k dalSimu opracovani,

e vyZadovat vzdy jen optimalni mnozstvi dilll, zaroven také

e vyrabét jen takové mnozstvi, které nasleduji proces pozaduje,

e pfesné nastaveni Urovné vyroby,

e jemné doladéni vyrobniho procesu a

e stabilizace a racionalizace procesu.

Jsou-li tato pravidla dodrZzovana, dochazi k rlstu efektivity procest, snizeni prostojd

a nevznikaji nadbytecné zasoby.
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1.6.7 Value Stream Mapping

Nenadal (2018) jako dal$i metodu S&tihlé vyroby uvadi tzv. Value Stream
Mapping (dale VSM), coz v €estiné znamena mapovani hodnotového toku. Tato
metoda umoznuje sledovat tok materidlu, informaci a s tim souvisejici pribézné doby
napti¢ rdznymi procesy. Nicméné mapovani toku hodnot neslouzi ke zlepSovani
procesU, ale spiSe pomaha zajistovat, aby zlepSovani procest bylo v souladu s cili
podniku, probihalo proces za procesem a uspokojovalo potieby zakaznikl (Rother
2017).

Tato metoda zachycuje reprezentaci, operace, informacni toky a procesy do
diagramu, ktery poskytuje realisticky prehled o operacich tak, jak skutecné probihaji
nikoli o tom, jak jsou stanoveny v postupech spole¢nosti (50Minutes 2017). Jedna se
o souhrn vSech akci s pfidanou hodnotou i bez pfidané hodnoty, které jsou potfebné
od pocatku vyroby az po uspésné dodani produktu zakaznikovi. VZzdy se jedna
o produkt ¢i skupinu produktd, které vyuzivaji stejné zdroje (Verma a Sharma 2020).

Hlavnim cilem mapovani hodnotového toku je zachytit celkovy pribéh
materidlu skrz cely vyrobni proces az k odbérateli a s vyuzitim grafického zobrazeni
znazornit pribéh materidlového a informacniho toku jako komplexni obraz vyrobniho
procesu (Jurova et al. 2016). Zachyceni celého hodnotového toku se vytvafi pomoci
grafickych symboll, které maiji jasné dany vyznam. Tyto symboly Ize rozdélit do

nékolika kategorii, napfr.:

symboly znazornujici proces,

symboly znazoriujici materialovy tok,

symboly znazornujici informacni tok a

obecné symboly.
Tyto symboly spole¢né s jejich rozdélenim zachycuje tabulka 1. K symbollim jsou

pfifazeny popisky pro jednoznacnost kazdého symbolu (Jacobs a Chase 2013).
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Tabulka 1: Symboly VSM

Procesni symboly

Zakaznik/dodavatel | Proces Data o procesu Vyrobni zafizeni

Process Box

Operator
@)
Materialové symboly
Zasoby Hotové vyrobky Pohyb tlakem Pohyb tahem
Malé zasoby pro Bezpelnostni Zasilky k nebo od | FIFO
okamzitou vyrobu | zasoba dodavatelll
—‘ g FIFO >
_ oo O
Informacni symboly
Planovani Manualni Elektronicka Vizualni informace
(typ informace) informace informace

v

]

—Z .| SO

Obecné symboly

Oblast pro zlepSeni | VA ¢asova linka Pocitacova

podpora

VA VA VA
NVA NVA NVA

Zdroj: vlastni zpracovani dle Jacobs a Chase 2013
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Mapovani hodnotového toku pfinasi podnikovému procesu nékolik vyhod.
Umoznit lidem vidét cely proces, kterym si vyrobek prochazi, nikoli jen jeden krok, je
jedna z hlavnich vyhod metody VSM. Je zfejmy pribéh celého procesu stejné tak jako
zdroje odpadu, které béhem ného vznikaji. Jasny procesni tok a identifikované zdroje
odpadu napomahaji rozpoznat, jaka opatfeni jsou potfebna ke zlepSeni toku. VSM je
také jediny nastroj, ktery poskytuje propojeni mezi materialovym a informac¢nim tokem
(Cudney 2018).

1.6.8 Single Minute Exchange of Die

Metodu Single Minute Exchange of Die, zkracené SMED, Ize do CeSstiny prelozit
jako rychla prestavba stroje. Jedna se o metodu vyvinutou japonskym primyslovym
inzenyrem Shigeem Shingem, ktery sam popisuje metodu jako tzv. védecky pfistup
ke zkraceni doby nastaveni jakéhokoliv stroje (Malindzakova et al. 2021). Hlavnim
cilem SMED je minimalizace doby potfebné k nastaveni zafizeni pfi zméné typu
produktl. Pokud je metoda aplikovana spravné dochazi k minimalizaci prostojl strojd,
coz vede ke zvyseni jejich produktivity (Ferdian a Anwar 2021).

Pfi doslovném pfekladu nazvu dochazi k nedorozuméni, jelikoz z doslovného
prekladu vyplyva nazev metody jako ,Jedna minuta vymény nastroji“, coz vyvolava
obavy. Nicméné je tfeba spojeni ,Single Minute” chapat jako oznaceni pro
jednociferné dCislo Cili doba sefizeni pfi zméné vyrobk( musi byt pod 10 minut
(Khezrian 2022). | kdyz zku$enosti rlznych spole¢nosti ukazuji, Ze ne véechny realné
procesy lze zkratit na deset minut, aplikace SMED pokazdé pfinasi ¢asovou redukci
(Wilimowska et al. 2018).

Podle Wilimowské (2018) je metoda SMED zalozena na spravném fizeni
piestaveb v zavislosti na jejich typu. RozliSuji se vnitfni ¢innosti (vyzadujici zastaveni
Zahajenim sefizovani stroje pro nadchazejici proces jesté pred ukonéenim aktudlniho
procesu vede ke snizeni pfechodného ¢asu, coz umoziuje, aby byl dalsi vyrobni
proces pfipraven ke spusténi co nejdfiv po skonc¢eni pfedchoziho procesu, ¢imz se
minimalizuji doby pfechodu na zménu (Khezrian 2022).

Metoda SMED usiluje o sniZzeni obou téchto Casl presefizeni a o pFesun
internich ¢innosti do externich, které mohou probihat bez zastaveni stroje, coz vede

ke zkraceni ¢asu, kdy je stroj vypnuty a nevyrabi (Vachal a Vochozka 2013).
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Bauer et al. (2012) uvadi nasledujici zakladni postup pfi snizovani sefizovacich

¢asu:
1. analyza soucasnych krok,
2. rozdéleni ¢asl na interni (kdy je stroj vypnuty) a externi (kdy stroj vyrabi),
3. redukce internich ¢innosti a pfesun jejich ¢asti na externi ¢innosti, pfipadné

zavedeni technickych a organizacnich opatfeni,
4. zkraceni doby externich ¢innosti,
5. standardizace a zavadéni novych postupd.

Tento postup znazornuje také obrazek 6.

1. Zaznamenat

a analyzovat priib&h A B C
sefizovani stroje Externi pfed Interni Externi po

2. Pfesun casti

internich &ast A B C

na externi ¢asy E Externf pfed Intern{ Externi po :
3. Redukce obou = <=
casti externiho A B C
presefizovani Externi pied Interni Externi po

Obrazek 6: Kroky pro realizaci metody SMED
Zdroj: vlastni zpracovani dle Bauer et al. 2012

Podle Khezriana (2022) implementace SMED pfinasi nejen zkraceni prostojl

strojll pfi nastavovani, ale také:

e zvySeni produktivity,

e eliminace zmetk{ vyplyvajicich z nutnosti vyrobit zkuebni Sarzi,

e zvySeni bezpednosti obsluhy,

e lepSi organizace pracovniho prostoru,

e snizeni nakladd,

e snizeni pozadavk{ na dovednosti a zku$enosti zaméstnancd,

e zvyseni flexibility procesu,

e odstranéni chyb,

e snizeni mezioperacnich zasob a

o zlepSeni kvality.
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1.6.9 Total Productive Maintenance

Nezbytné ¢innosti, mezi které se fadi UdrZzba, sefizovani a vyména nastrojd,
jsou Casto u vyrobnich operaci v ramci zproduktivnéni vyroby opomijeny. Nicméné
i v této Casti vyroby Ize nalézt fadu podstatnych zdrojl, které zvysuji naklady. Total
Productive Maintenance se zaméfuje pravé na tuto oblast a sam nazev doslova
znamena Totalné produktivni udrzba (dale jen TPM) (Jurova et al. 2016).

Stejné jako mnoho jinych metod §tihlé vyroby i TPM ma svij zaklad ve firmé
Toyota. Pozadavek na zajisténi dodavek JIT pravdépodobné umoznil vznik této
metody. JelikoZ pfi dodavani vyrobkl zakazniklm v¢as se ¢asto vyskytuje problém
pravé u strojl, které zpozduji dodavky, jelikoz nepracuji, tak jak se od nich o¢ekava.
DUvodi je pro zpozdéni mnoho: neéekané poruchy a nespolehlivost strojl, Spatna
udrzba, odstavky a opotifebeni. Metoda TPM se snazi maximalizovat efektivitu vSech
strojl a zafizeni v podniku za pomoci aktivniho zapojeni zaméstnancl, nejen oddéleni
Udrzby, ale také obsluhy strojli a zafizeni, sefizovacl, mistrl atd. (Bauer et al. 2012).

Nenadal et al. (2008) uvadi téchto 5 stavebnich kamend, které vytvafi koncept

TPM:

1. Pfenos zodpovédnosti za Cistotu na pracovisti, béznou denni udrzbu a bézné
opravy na obsluhu stroje.

2. Trénink obsluhy strojli i pracovnik{ UdrZby a jejich motivace.

3. Tvorba malych pracovnich tym( za GCelem neustalého zlepSovani pro
dosazeni co nejmensich prostoji a minimalizaci procenta neshodnych
vyrobkd.

4. Cesta ke zvy$eni produktivity stroji a zafizeni je eliminace 6 velkych ztrat.
Mezi né se fadi ztraty spojené s poruchami stroji, ztraty spojené s pfipravou
a sefizenim, ztraty spojené se snizenou rychlosti, malé zbytec¢né prostoje,
ztraty spojené s vyrobou neshodnych produktl a ztraty spojené s vyrobou
prvnich kusu.

5. Dlraz na preventivni a prediktivni udrzbu.

Realizace TPM neni snadna, jelikoz neexistuji pfesné stanovené kroky, které je
tfeba dodrzet, aby byla Uspésna. Vychazi vSak z urcitych koncepci, které umoznuiji
vytvofit zaklad pro zaruceni Uspésné implementace. Jedna se o tzv. pilife TPM, které
jsou znazornény na obrazku 7, reprezentujici rizné nastroje a postupy pomahajici

dosahnout navrzenych cild.
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Obrazek znazoriuje dim, ktery se sklada z osmi pilifl, mezi nimiz existuje
logicka posloupnost, kterou je tfeba dodrzet, aby bylo mozné zavést TPM. Zaklad
domu tvofi 5S - Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke. Pokud 5S spolehlivé funguje,

nastava ¢as pro zavedeni TPM a jeho sedmi pilitl (Diaz-Reza et al. 2019).

TPM

Skolenf a trénink
Udrzba kvality

v

Autonomni udrzba strojd
Planovana udrzba strojl
Zdravi, bezpeénost a prostiedi
Neustalé zlepSovani (Kaizen)
TPM v kancelafi (TSM)

5S - Zaklad TPM

Obrazek 7: Pilife TPM
Zdroj: vlastni zpracovani dle Agustiady a Cudney 2015

Metoda 5S je zaklad pro implementaci TPM. Je tfeba, aby byla zavedena
v podniku pfedtim, nez se zacne simplementaci TPM, jelikoz neni mozné nalézt
problémy na neuspofadaném misté. Podle Agustiady a Cudney (2015) je-li pracovisté
uklizené, dojde ke zviditelnéni problémd, coz je prvni krok ke zlep$eni.

Autonomni udrzba strojti je prvnim pilifem TPM. Pfedstavuje rozvoj operatord,
aby byli schopni postarat se o malé Ukoly udrzby, napf. Cisténi a mazani strojd
a jednodussi opravy. Operatofi jsou odpovédni za sva zafizeni a za jejich udrzbu,
asnazi se zabranit jejich posSkozeni. Tim dochazi kuvolnéni kvalifikovanych
pracovnikll uUdrzby a jejich zaméfeni na d¢innosti s vy$si pfidanou hodnotou
a technické opravy (Agustiady a Cudney 2015). Autonomni UdrZbu stroji Ize rozdélit

do 7 vyvojovych fazi. Tyto faze jsou vyjmenovany a blize specifikovany v tabulce 2.
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Tabulka 2: Vyvojové faze autonomni udrzby

Vyvojové fadze autonomni udrzby
Faze | Popis Cinnosti
: Zakladni ¢isténi strojl Cisténi zafizeni, mazani, dotazeni $roubl a matic,
a zafizeni kontrola zafizeni a identifikace poruch.
o Minimalizace pfi¢in necistot (prach, odpad, unikajici
Zabraneni znecisteni, i . . , o
2 L olej, ...) a redukce Casu potifebného na eliminaci
zlepseni udrzby L o o
znecisténi a nedostatku pfi ¢isténi a mazani.
3 Definovani standardd Tvorba standardi pro poradek a Cistotu, vizualni
pro Cisténi a udrzbu management na stroji.
4 Vycvik zaméstnancl Trénink schopnosti k samostatné udrzbé.
k samostatné udrzbé
5 Autonomni Udrzba Samostatna Udrzba podle standardd, identifikace
obsluhou stroje a eliminace mensich poruch.
5 Standardy pro zajisténi | Prohloubeni znalosti o Udrzbé a opravach, zavedeni
postupu udrzby standardl a norem pro poradek a Gistotu.
. Zavedeni autonomni PIné vyuzZiti stroje &i zafizeni.
udrzby zaméstnanci

Zdroj: vlastni zpracovani dle Nenadal et al. 2008 a Bauer et al. 2012

Druhy pilif, nazvany planovana udrzba strojt, jehoz cilem je redukce havarii
a zajisténi stabilnich vyrobnich procesl, se snazi zabranit neplanovanym porucham
poruch zafizeni na dobu, kdy je malo vyrobnich ¢innosti a nedojde tak k velkym

ztratam. Treti pilif, Skoleni a trénink, zaméfuje pozornost na dovednosti
zaméstnancUl. Je tfeba jim vysvétlit a naudit je, jak se o své zafizeni, za které jsou
zodpoveédni, maji starat. Zaméstnanci ziskaji potfebné dovednosti, které jim umozni
resit problémy v ramci organizace samostatné, bez volani oddéleni udrzby (Adesta
et al. 2018).

Udrzba kvality tvori &tvrty pilif TPM domu. Jednd se o takovou Udrzbu
a nastaveni strojl, aby se snizily vady a dosahlo se optimalni Urovné kvality vyrobka.

Snizenim vadnych kusU dojde ke zvyS$eni zisku.
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Pro paty pilif zaméfeny na zdravi, bezpeénost a prostiedi je dlleZité zajisténi
idealniho pracovniho prostfedi bez nehod a zranéni, ale také eliminace Skodlivych
podminek a ochrana Zivotniho prostredi (Adesta et al. 2018).

Na neustale zlepSovani (Kaizen) je zaméreny Sesty pilif. V podniku by mélo
dochazet kvyuzivani tzv. mezifunkéniho tymu (tymu sloZzeného z pracovniki
z rliznych oddéleni s rliznou odbornosti) pro vytvareni zlepSovacich navrhl (Adesta
et al. 2018). Nejen samotna zlep$eni stavajicino se v tomto pilifi objevuji. Mlze se
jednat také o promyslené nakupy novych strojl a jejich zavedeni do vyroby. Nejprve
je tfeba si fadné promyslet, zda novy stroj je opravdu potfeba, vybrat spravny stroj
a poté ho rychle zprovoznit a zacit pouzivat (Bauer et al. 2012).

Nejen ve vyrobé, je tfeba provadét udrzbu, proto se sedmy pilif, tj. posledni,
vénuje TPM v kancela¥i. | zde se implementuje filozofie Kaizen a dochazi ke zlepSeni
nejen prace a pracovniho prostredi ale také lepsi prehlednost v materialovém
ainformaénim toku, zlepSeni vizualizace a odstranéni zbyteCnych aktivit
nepfinasejicich hodnoty. TPM v kancelafi se Casto oznacuje zkratkou TSM (Total
Service Management), coz lze prelozit jako komplexni management sektoru sluzeb
(Bauer et al. 2012).

Celkova efektivnost zafizeni

Zda byla TPM Uspésné zavedena v podniku Ize zjistit pomoci vypoctu celkové
efektivity zafizeni OEE (angl. Overall Equipment Efficiency). Tento vypocet se zabyva
vSemi faktory, které maji na efektivitu zafizeni vliv. Jedna se hlavné o miru vyuziti
neboli dostupnost zafizeni, miru vykonu zafizeni a miru kvality hotovych vyrobk
(Jurova et al. 2016). Jedna se o nejCastéji sledovany ukazatel, jehoZz vysledek
z pohledu manazerl by se mél bliZit k hodnoté 85 %.

Nenadal 2018 uvadi pro vypocet OEE je nasledujici vzorec 1:

OEE =A*xP=x(Q

Kde:

A — ukazatel dostupnosti zafizeni (angl. Availability)

P — ukazatel vykonu zafizeni (angl. Performance Efficiency)

Q - ukazatel kvality (angl. Quality Rate), tj. podil shodnych vyrobk( na celkové
produkci
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Pro vypodet dil¢ich ukazatell uvadi Jurova et al. (2016) nasledujici vzorce:

doba mozného provozu vyrobniho zatizeni — prostoje
doba mozného provozu vyrobniho zatizeni

pocet vyrobenych kust * idealni cyklus (takt)

doba mozného provozu vyrobniho zatizeni — prostoje

__ pocCet vyrobenych kusti — (zmetky + viceprace)

pocet vyrobenych kust
Upravou lze ziskat nasledujici vztah:

pocCet kvalitnich vyrobkt * idealni cyklus
OEE = — —— — (5)
doba mozného provozu vyrobniho zarizeni

DalSi sledované ukazatelé jsou stfedni doba ¢asu opravy (MTTR), stfedni doba ¢asu
poruchy (MTTF), stfedni doba mezi poruchami (MTBF) a stfedni doba prostoji (MDT)
(Bauer et al. 2012).

1.6.10 Teorie omezeni

Teorie omezeni je ¢eské oznaceni pro plvodni nazev Theory of Constrains,
zkracené TOC. Jedna se o metodu, ktera se zabyva vyhledavanim Uzkych mist nejen
ve vyrobnich procesech firem (také v prodeji ¢i administrativé atd.). TOC vyhledava
uzka mista, ktera omezuji vyrobni kapacitu (Vachal a Vochozka 2013). Dojde-li
k odhaleni a naslednému odstranéni daného uzkého mista, dojde ke zvysSeni nejen
daného limitniho mista ale také ke zvySeni kapacity celého podniku. Moznosti pro
odstranéni Uzkého mista mlZe byt omezeni prostojll, zkraceni ¢i omezeni prestavek,
pfipadné i rozSifeni pracovni doby (Veber a Srpova 2012).
podniku, které vyzaduje pozornost. Pokud mu bude vénovana dostate¢na pozornost
a vyclenény dostatecné zdroje na vylepsSeni tohoto faktoru, dojde v podniku k nejvétsi
zméné. Autofi pfirovnavaji metodu TOC k fetézu, jelikoz fetéz je tak silny, jak silny je
jeho nejslabsi ¢lanek. A pravé na tento nejslabsi ¢lanek, omezeni, je tfeba zaméfit
nejvétsi pozornost. JelikoZz posilenim nejslabsiho ¢lanku se zlepsi vykon celého

fetézu.
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Dojde-li k eliminaci jednoho Uzkého mista, pravdépodobné nékde jinde ve
vyrobnim procesu vznikne nové uzké misto, s kterym je tfeba se vyporadat (Strakova
a Vachal 2020). Vkazdém okamziku existuje pouze jeden nejslabsi c¢&lanek
(Nagarkatte a Oley 2017). Fungovani TOC shrnuje tabulka 3.

Tabulka 3: Kroky pro aplikaci teorie omezeni

Krok Popis

1. Odhaleni uzkého mista Identifikace Uzkého mista, které omezuje vyrobni kapacitu.

2. Odstranéni uzkého mista | Zabezpeceni zadsobniku prace pred eliminaci Uzkého mista.

o ) Podfizeni pracovnich ukon( Uzkému mistu — ¢ekani,
3. Podrizeni uzkemu mistu L
zrychleni vyroby, ...

4. Rozsiteni Uzkého mista Zvyseni vyrobni kapacity, propustnosti, v misté omezeni.

5. Navrat ke kroku €. 1 Hledani nového uzkého mista a opakovani postupu.

Zdroj: vlastni zpracovani dle Veber a Srpova 2012

Schragenheim (1998) ke kroku €. 2. dodava, ze pokud lze omezeni okamzité
odstranit bez velkych investic, je tfeba to udélat hned a vratit se ke kroku ¢&. 1. Pokud

ne, musi se vymyslet zplsob, jak omezeni snizit ¢i vyuzit.

1.6.11 Poka-Yoke

Pojem Poka-Yoke Ize pfekladat jako tzv. pfedchazeni chybam. Slovo Poka
znamena nepozorované chyby a Yoke vyhybat se. Jedna se o nastroj, ktery pomaha
vyvarovat se lidskym chybam a zajiStovat kvalitu a bezpecénost pfi vyrobnich
procesech (Vachal a Vochozka 2013). Systém Poka-Yoke nabizi 100% kontrolu
a umoznuje okamzitou reakci v pfipadé vyskytu problému (Socconini 2021).

Poka-Yoke je peclivy pfistup k prevenci chyb analyzou jejich hlavnich pficin.
V praxi mohou byt mechanismy Poka-Yoke elektrické nebo mechanické a umoziuiji
strojim a operatorlim zastavit vyrobu neshodnych produktl nebo zjistit, kdy doslo
k abnormalnimu stavu, a okamzité vygenerovat vystrahu a zastavit praci nebo upravit
proces (Jana a Tiwari 2021).

Tato metoda se zaméfuje na inteligenci pracovnikli tim, Ze se vyhnou
opakujicim se ¢innostem, coz jim umozni soustiedit se na kreativni ¢innosti s pfidanou
hodnotou. Vyuziva techniky, které znemoziuji délat chyby, odstranit vady
produktl/procesd a zlepsit jejich kvalitu a spolehlivost a zaroven zdravi a bezpecénost

zaméstnancl (Antony et al. 2016).

44



1.6.12 Jidoka

Jidoka (nebo anglicky ,Autonomation”) je japonsky vyraz pro vybaveni strojl
systémy simulujici lidskou inteligenci. Jedna se o automatizaci s lidskym prvkem
zaméfenou na proces automatizované vyrobni linky. Tato metoda umoZiuje
automaticky detekovat problém, zastavit linku, opravit zjiStény problém a provést
analyzu hlavnich pfi¢in a vytvofit ndpravna opatfeni k snizeni moznosti opakovani
daného problému. | kdyZ byla Jidoka vyvinuta pro automatizovanou linku, je mozné
jeji prvky aplikovat v jakémkoli prostfedi, napf. i v kanceldfich nebo servisnim
prostiedi (Tisbury 2014).
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2 Predstaveni firmy Vaclav Masek - MaG

Truhlarstvi

Prakticka ¢ast diplomové prace se zaméfuje na zlep$eni podnikovych procest
pomoci principd $tihlé vyroby a jejich metod v podniku Vaclav Masek - MaG
Truhlafstvi se sidlem v Martinicich v KrkonosSich.

V uvodu je predstaven analyzovany podnik, jednotlivé budovy a jejich
rozmisténi. V dal$i ¢astijsou jmenovany druhy prodavanych vyrobkl a popsan hotovy
vyrobek. Poté nasleduje seznameni s jeho vyrobnim postupem. Zde jsou popsany
jednotlivé kroky hodnototvorného fetézce od surového materidlu, pfes jeho Upravy
az po dokonceny vyrobek pfipraveny k odbéru.

Nasledné jsou hledany problémy, které zpUsobuji ztraty v podniku, které jsou
dale feSeny pomoci aplikace metod Stihlé vyroby. Mezi aplikované metody a nastroje
patfi metoda 5S, vizualizace, SMED, TPM, layout podniku a VSM mapa vyroby.

V zaveéru kapitoly jsou tyto metody ekonomicky zhodnoceny.

2.1 Zakladni informace o podniku

Podnik Vaclav Masek — MaG Truhlarstvi byl zalozen na zakladé rozhodnuti
pana Maska a jeho tchana pana Gottwalda v roce 1998, nicméné vybudoval ho sam
pan Masek. Podnik byl zaloZen v rodinném domé tchana ve Vrchlabi a pred péti lety
byl pfestéhovan do Martinic v Krkonosich. Hlavni vyrobni ¢innosti firmy, jak nazev
sam naznacuje, je truhlarska vyroba, zejména vyroba rakvi obfadnich i bezobfadnich
a brouseni pil a truhlafskych nastrojl.

Firma je zapsana v Zivhostenském rejstfiku od &ervna 1998 a zahrnuje dvé
zivnostenska opravneéni, prvni je zaméfeno na truhlafstvi a podlahafstvi a druhé se
tyka vyroby, obchodu a sluzeb, které nejsou uvedené v pfilohach 1 az 3
zivnostenského zakona. Konkrétné se jedna o nasledujici obory ¢innosti: velkoobchod
a maloobchod a opravy a Udrzba potieb pro domacnost, pfedmétl kulturni povahy,
vyrobk{ jemné mechaniky, optickych pfistroji a méfidel. Svoji velikosti se firma Fadi
mezi mikropodniky, které maji po¢et zaméstnancl do 10 osob a ro¢ni obrat do
2 miliond eur.

Majitelem a provozovatelem podniku je Vaclav Masek, ktery ma svého
zastupce, pod nimzZ pracuje dalSich 5 zaméstnancU. Organizadéni strukturu podniku

shrnuje obrazek 8. Zaméstnanci maji osmihodinovou pracovni dobu v jednosménném
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provozu, béhem niz maji narok na jednu pfestavku na obéd a na dalsi dvé
bezpedénostni prestavky z dlivodu nadmérného hluku na pracovisti. Pracovni doba
zadina v 6 hodin rano a kondi v pll 3 odpoledne, mezitim je 30minutova prestavka na
obéd a dvé 10minutové bezpecénostni prestavky béhem dne.

Zadny ze zaméstnancl nema pridéleny pouze jeden stroj, ktery ma na starost.
VétSinou se kazdy zameéstnanec pfi vyrobé vystfida na 2-5 strojich, podle potfeby
vyroby a kompetenci kazdého jednotlivce. Tuto skute€nost také doklada organigram
na obrazku 8. Jednotlivi zaméstnanci jsou oznaceny pouze pismeny A az E bez

konkrétni specifikace jejich ¢innosti.

Majitel
Vaclav Masek

Vedouci
pracovnik

Zaméstnanec Zaméstnanec Zaméstnanec Zaméstnanec Zaméstnanec
A B C D E

Obrazek 8: Organizacni struktura podniku Vaclav Masek — MaG Truhlafstvi
Zdroj: vlastni zpracovani

Pan Masek se svym podnikanim Fadi mezi tzv. osoby samostatné vydélecnée
&inné (zkracend OSVC). Neni zapsan v obchodnim rejsttikuy, jelikoz podle § 45 odst. 1
zakona ¢. 304/2013 Sb., o verejnych rejstficich pravnickych a fyzickych osob (2013)
nepiekrocil vys$i pfijmU snizenych o daf z pfidané hodnoty za dvé po sobé nasledujici
Ucetni obdobi v priméru ¢astku 120 milionl korun. Podle zakona o U¢etnictvi (1991),
majitel nema povinnost vést podvojné ucetnictvi, vede pouze danovou evidenci, ktera

je zpracovavana externi uc¢etni.

2.2 Soucasny stav

Podnik v souasné dobé nevyuziva zamérné zadné konkrétni metody Stihlé
vyroby. Pokud se néjaky prvek $tihlé vyroby v podniku nachazi, jedna se spiSe
o nahodu a snahu majitele snizit naklady. Spole¢nost ma ¢asto problém s dodanim
vyrobkd v dohodnuté dodaci Ih(té. Na druhou stranu podnik vyuziva odpadu z vyroby

hlavniho produktu (pilin a hoblin) k vyrobé briket, které nasledné prodava zakazniklm.
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DalSi odfezky materialu jsou spalovany ve vilastnim kotli na zajisténi tepla v celém

arealu.

2.2.1 Vyrobni prostory

Areal spole¢nosti Vaclav Masek — MaG Truhlarstvi se nachazi na kraji obce
Martinice v Krkono$ich pobliz viakového nadrazi. Budovy plvodné slouzily jako
garaze a dilny uhelnych skladd. V roce 2017 byly tyto prostory odkoupeny panem
Maskem a pfestavény, aby vyhovovaly truhlafské vyrobé. Cely aredl podniku zabirad
plochu o rozloze 756 m? a sklada se ze dvou budov, které jsou uvnitf dale ¢lenény,
viz obrazek 9.

Vétsi budova (bilé podbarveni) je vyrobni hala, ktera se déli na sklad materialu,
strojni dilnu, ruéni montazni dilnu, brusirnu a expedi¢ni sklad. Druha budova (Sedé
podbarveni) se sklada z kotelny a administrativni a socialni ¢asti budovy, ktera slouzi

jako zazemi pro zaméstnance a majitele podniku.

Rucni
montazni
dilna
Strojni Sklad
, : materidlu
Administrativni dilna
a socialni Kotelna
zarizeni .
Brusirna Expedicni
sklad

Obrazek 9: RozloZeni budov
Zdroj: vlastni zpracovani

Sklad materialu slouzi hlavné pro pfijem a sklad dfeva potifebného pro vyrobu.
Nachazi se zde také stara pila, ktera je pfi vyrobé stale pouzivana k upravé a ofezu
materialu. Pfichozi material se sklada, kde je zrovna misto, neni zde zadné uréené
misto. Material je skladovan pouze na volné ploSe, nejsou zde potfeba zadné regaly,
jejich existence zde je zbyte¢na. Materiadl se skladuje na paletdch a pro manipulaci
s nim se pouzivaji vysokozdvizné a nizkozdvizné voziky.

Sklad materialu je dvefmi propojen s pfiléhajici vyrobni halou. Ta je rozdélena

na strojni dilnu, rué¢ni montazni dilnu, brusirnu nastroji a sklad hotovych vyrobkd.
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Ve strojni dilné dochazi k upravé hrubého materidlu na polotovary a jejich rovnani na
palety. Tyto polotovary jsou poté nizkozdviznymi voziky dopraveny do ru¢ni montazni
dilny, kde jsou polotovary slepovany a sesponkovavany k sobé a dochazi ke vzniku
hotovych vyrobkd.

Brusirna je pomérné mala mistnost, dochazi zde k brouseni vedkerych nastrojt
at uz pro vlastni potfebu podniku nebo pro zakazniky jako poskytovana sluzba panem
Maskem. Nicméné brusirna nesouvisi pfimo s truhlarfskou vyrobou a v praci nebude
vice feSena.

Posledni ¢asti vyrobni haly je sklad hotovych vyrobkd. Sem jsou jednotlivé
vyrobky po jejich dokoncéeni ru¢né odnaseny, aby nedoslo k jejich poskozeni pfi
manipulaci. Ze stejného dlvodu jsou i ruéné nakladany odbérateli do nakladniho auta
pii expedici.

S vyrobni halou sousedi kotelna. V ni je pfes léto skladovan veskery odpad ze
drfeva, ktery je mozno spalit a vytapét jim ostatni budovy podniku. Na kotelnu
navazuje administrativni a socialni zafizeni.

Administrativni a socialni ¢ast se sklada z jedné starsi kancelafe, kuchynky,
jidelny, Satny, sprch a toalet. Kancelar slouzi vyhradné majiteli podniku, zadny jiny
zaméstnanec do mistnosti nema pfistup. Zde se nachazi vesSkeré dokumenty
o podniku, jeho zafizenich, zaméstnancich, objednavkach a dodavkach a dalsi
potfebné dokumenty. Ostatni mistnosti budovy jsou pfistupné véem zaméstnancim

od zacatku do konce jejich pracovni doby.

2.2.2 Popis vyrobku

Pfed samotnym popisem pracovniho postupu vyroby rakvi, je tfeba predstavit
jednotlivé druhy vyrobkl a popsat jeden z nich pro ujasnéni pouzivanych pojmd. Jak
jiz bylo zminéno, jedna se o truhlarskou vyrobu, ktera se zabyva pfedevsim vyrobou
rakvi.

Celkem se zde vyrabi ¢tyfi druhy — dfevéné rakve, sololitové rakve, bezobradni
rakve a malé rakve na ostatky (viz Pfiloha A). Dfevéna rakev predstavuje klasickou
pohiebni rakev pro smutecni obrady.

Jeji levngjsi variantou je pak rakev sololitova, ktera ma stejné vyuziti.
Bezobfadni rakve jsou uréeny pro kremaci neboztikd. Poslednim produktem jsou malé
rakve na ostatky, které slouzi k pohfbivani nenarozenych déti, kosti a amputovanych
koncetin. Tato rakev je umisténa na obrazku na sololitové rakvi pro lepsi pfedstavu
jeji skute¢né velikosti.
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Kromé téchto ¢tyr zakladnich druhd jesté firma Vaclav Masek nabizi specialné
upravené rakve pro zesnulé vétSich rozmérl tzv. dlouho-8iroké. Rakve mohou byt
upraveny, jak do Sifky, tak do délky, pfipadné obéma sméry. Ta neni na obrazku
v pfiloze A zachycena, jelikoz vzhledové je Uplné stejna jako dfevéna rakev.

Nejbéznéjsimi jsou rakve dfevéné a sololitové, coz doklada i jejich objem
prodejl. Tyto rakve jsou odebirdany pravidelné jednou za 14 dni po 85 kusech
difevénych a 90 kusech sololitovych rakuvi.

Bezobfadni rakve jsou odebirany jednou za 6-8 tydnl, dle potieby, po
200 kusech. Jesté méné Casto jsou pak vyrabény malé rakve, kterych se odebere za
pUl roku 30 kusd. Mezi rakve, které jsou vyrabéné na zakazku, se pak fadi dfevéné
dlouho-$iroké rakve, kterych je na jednu objednavku vyhotoveno pouze 8 kusl za
meésic.

Pro popis jednotlivych ¢asti rakve byla vybrana klasicka dfevéna rakev. Kazda

rakev se sklada z vrchni a spodni ¢asti, jak naznacuje obrazek 10.

———

~ .

= = ‘ . .. - . - . -
Klopna——= % ===

—

Boc¢ni dil
vrchni ¢asti

Boc¢ni dil
spodni Casti

e 'z%‘ ~‘ A e 3
Obrazek 10: Popis hotového vyrobku

Zdroj: vlastni zpracovani

Vrchni ¢ast se sklada z klopny — vrchniho dilu, a ¢tyfech bo&nich ¢asti, které
jsou dale rozliSeny na dveé dlouhé boc&ni ¢asti a na hlavovy a nozni dil. Hlavovy a nozni

dil se od sebe lisi svoji délkou, nozni dil je o 10 cm kratsi.
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Spodni dil rakve se sklada ze Ctyf nozicek, jednoho dna a opét ¢tyf bocnich
dilll, které se, stejné jako u vrchniho dilu, déli na dva boéni dily a po jednom noznim

a hlavovém dilu.

2.2.3Vyrobni proces

Zlep$ovani podnikovych procesl pomoci metod $tihlé vyroby je aplikovano na
truhlafskou vyrobu, ktera si zada fadu zmén. Truhlafska vyroba v podniku Vaclav
Masek - MaG Truhlafstvi zahrnuje vyrobu rlznych druhl rakvi (viz vyse). Jelikoz
vyroba v8ech typl je téméf totozna, bude dale rozebiran pouze vyrobni proces
proces obradnich rakvi se skldda z 14 vyrobnich krokl. Kazdy vyrobni krok bude
v textu detailné popsan. Primérné ¢asy jednotlivych krokl vyroby na jednu sérii jsou

shrnuty v Pfiloze B.

1. Naskladnéni materialu pro vyrobu

Prvnim krokem pro vyrobu rakvi je naskladnéni materialu, tj. dfevénych prken,
na sklad. Drevo je dovazeno, dle potfeby, po 6-7 tydnech. Kazda dodavka je
o velikosti 24 palet suchého dfeva (zhruba 50 m?®) pfipraveného k dalSimu zpracovani.
Neni tedy potfeba skladovat dievo delSi dobu, aby dostate¢né vyschlo. Dievo
z kazdé dodavky sklada jeden pracovnik pomoci vysokozdvizného voziku. Material je
vzdy slozen ve skladu na volné misto. Ve skladu je dfevo skladovano na paletach na

volné plose. Slozeni jednoho kamionu dfeva trva jednomu pracovnikovi 1,5 hodiny.

2. Tridéni dieva

Po naskladnéni dieva je tfeba ho roztfidit. Tfidéni provadi ve skladu materialu
opét jeden pracovnik. Jedna paleta mu trva 2 hodiny, tzn. celd dodavku mu zabere
zhruba 48 hodin neboli 6 pracovnich dni pfi osmihodinové pracovni dobé. Dfivi je
tfidéno pracovnikem do tfech nasledujicich skupin:

1. jakost — nejkvalitnégjsi dfevo,

2. jakost,

3. jakost.

Do 1. kategorie se fadi dfevo, které je vzhledové nejkvalitnéjsi, bez poruch
struktury a rlznych prasklin. Dfevo ztéto kategorie se vyuzivd na vyrobu

vik = bo¢nich, hlavovych a nohovych &asti a na vrchni klopy.
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Drevo, které je fazeno do 2. jakosti ma méné vyrazné nedokonalosti, mensi
prasklinky nebo rlzné nerovnosti na povrchu. SlouZi pro vyrobu spodnich ¢asti
rakve — boc¢ni ¢asti a hlavové a nozni dily.

Do posledni kategorie patfi nejhorsi kousky dfeva, které budou vyuzity na dno

:::::

2. jakosti a dochazi tak ke snizeni plytvani.

3. Lepici lis

Po roztfidéni je tfeba ze dreva slepit desky. Material je pfevezen do strojni
dilny k lepicimu lisu. Lepici lis se sklada z Sesti ramen, ktera jsou uréena pro slepovani
desek. Podle toho, ktera jakost je pfivezena, se rozliSuje rozmér pro slepovani desek.
| zde je snaha snizit plytvani na minimum.

Prvni prkno je do jednoho ramene lisu polozeno, dalsi je zjedné strany
namazano lepidlem a namazanou &asti pak pfilozené k prvnimu prknu, takto je
postupné pfilozeno jesté Sest dalSich prken stim, Ze se pracovnik snazi hlidat
pozadovany rozmér, aby pozdéji nedochazelo k velkym ofezdm materidlu. Ze
stejného dlvodu je i pozadovany rozmér zde dvakrat vétsi pro vyrobu klopen
a bocnich dild, aby po rozfiznuti tzv. sparovky vznikly hned dvé desky. Akorat dna
jsou slepovana tak, Zze jedna sparovka je jeden kus dna, nikoliv dva kusy.

Kdyz pfikladana prkna dosahnou pozadovaného rozmeéru sparovky, jsou prkna
spole¢né upevnéna, rameno odjisténo a otoceno o jednu Sestinu zafizeni, dojde
k posunu slepené sparovky nahoru a k dosazeni dal$iho prazdného ramene. Postupné
se takto zaplni vSech Sest ramen lepiciho lisu. Po opétovném dosazeni 1. nalepené
sparovky, je lepidlo ve sparovce jiz zaschlé a je mozné tuto sparovku vyndat a slozit
na pfipravenou paletu. Tim dojde k uvolnéni prvniho ramene lepiciho lisu a vytvoreni
dal$i sparovky. Postup pokracuje stejnym stylem, dokud neni zdélana cela paleta
s materialem.

Po dokonceni jedné palety je pfivezena dalSi a dalSi, dokud neni slepeno
dostatecné mnozstvi sparovek na jednu sérii rakvi. Jedna série rakvi je tvofena
85 kusy rakvi. TakZe pro vyrobu celé série je tfeba slepit zhruba 360 kusl sparovky.
Zde je pocitano s rezervou, pokud by doslo béhem vyroby k poni¢eni nékterého dilu.
Celkem je teda potieba slepit 151 kusd sparovky na vrchni ¢asti rakve, tj. 44 kusl na
klopny, 85 kusl na boky, 22 kusl na hlavové a nozni dily. A stejné tak na spodni ¢ast
rakve, kde je potfeba celkem 192 kusU, z toho 85 kusl na dna, 85 kusl na boky

a 22 kusl na hlavové a nozni dily. Na nozi¢ky pak stadi slepit jen 16 kusl sparovky.
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4. Hruba uprava materialu

Po slepeni sparovek a fadném zaschnuti lepidla, pfichazi na fadu jejich
rozfezani na dva dily na formatovaci pile. | k této praci staci jeden pracovnik, kterému
rozfezani jedné série zabere 2,5 hodiny.

Po rozfezani jde sparovka na hrubé vyspraveni, které probihda na
tzv. vysukovacim automatu. Zde pracovnik kazdou desku zvlast zkontroluje a pokud
se na ni nachazi néjaké vady, které nebude mozné v pozdgjsich krocich vyspravit
tmelem, je dané misto odvrtano a do vzniklé diry je vrazena tzv. sukova vyspravka.
Nejedna se o bézny suk, ktery vznikne ve stromé sam, ale je to vyfiznuty valedek ze
specialniho prvotfidniho kousku dfeva. Hrubé vyspraveni zabere jednomu

pracovnikovi 3 dny, tj. 24 hodin.

V nasledujicim bodé se rozchazi postup vyroby, jiny je pro desky, které pfijdou
na boky a hlavové a nozni dily, jiny pro dna, jiny pro klopny a jiny pro nozi¢ky rakvi.
Nasledujici kroky se budou zabyvat boky (vrchnii spodni ¢asti rakve), kterych je tfeba

vewvzs

vyroby pro klopny, dna a nozicky.

5. Hoblovani a profilovani

Boky rakve, jak ukazuje obrazek 10, jsou profilovany, tzn. strany nejsou pouze
hladké. Po hrubé Upravé jsou desky, uréené na vyrobu bokl, profilovany
a formatovany. Nejprve na profilovaci tloustkovacce probiha ohoblovani desek
z jedné strany. Poté jsou desky na tloustkovaéce ohoblovany z druhé strany
a zaroven profilovany. K této praci jsou zapotfebi dva pracovnici, kazdy stoji z jedné
strany tloustkovacky, kde jeden do ni vklada nahrubo upravené desky a druhy na
protéjsi strané z ni vyndava jiz profilované kusy a vsunuje je do Sirokopasoveé brusky.

Nicméné pfed samotnym profilovanim je tfeba stroj sefidit a b&hem vyroby ho
presefidit pro druhou ¢ast bokd, jelikoz jiny profil maji boky na vrchni ¢asti a jiny na
spodni ¢asti rakve. Sefizovani stroje trva mezi 15-20 minutami a provadi ho pouze
majitel. Takze pokud majitel zrovna nemuze pfijit, aby stroj sefidil, dochazi zde ke
zbyte¢nému Cekani.

Na vedlejSim stroji, Sirokopasové brusce, pak probiha prebrouseni povrchu,
aby byl dokonale hladky. Zpravidla jsou oba stroje zapnuty naraz a kazdé prkno je,
poté co vyjede podruhé z profilovaci tloustkovacky, hned na to pfendano do
Sirokopasové brusky. Zde je ale obrouSena pouze venkovni, profilovana, strana
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desek. Po obrouseni ji pracovnik, ktery ji vkladal do tloustkovacky vynda a rovna na
paletu. Sefizeni Sirokopasoveé brusky neni nijak naro¢né a je schopny ho udélat kazdy

zaméstnanec. Celkem hoblovani a brouseni bok( zabere dvéma pracovnikim 8 hodin.

7. Ruéni vyspraveni materialu

DalSim krokem je ru¢ni vyspraveni a zatmeleni drobnych nerovnosti a malych
trhlin. Tato ¢ast prace se neprovadi na zadném stroji. Vykonava ji jeden pracovnik
pouze na difevénych kozach, kde hleda rlzné nedokonalosti dfeva a snazi se je
vyspravit, co nejlepsim zplsobem. Vyspravené desky se pak rovnaji na dal$i paletu.
Jelikoz vyspraveni jedné desky zabere maximalné 3 minuty a zasychani tmele trva
2-3 hodiny, musi byt mezi kazdou desku dany proklady, aby nedoslo k jejich slepeni

mezi sebou. Ruéni vyspraveni série bokl zabere jednomu pracovnikovi 16 hodin.

8. Jemneé prebrouseni

Po ru€nich opravach jsou desky opét prepraveny k Sirokopasové brusce
k jejich opétovnému obrouseni. Je to ztoho dlvodu, Ze je potfeba prebrousit
vytmelené vyspravky, aby desky byly na povrchu opét zcela hladké. Zde se také

brousi jen vrchni strana desek.

9. Formatovani do jednotlivych dilct

Po jemném piebrouseni jsou desky pfipraveny k formatovani na formatovaci
pile. Zde jsou jednotlivé upravené desky ofezany a strany zkoseny podle
pozadovanych parametrl. Z profilovanych obrousenych desek vznikaji jiz hotové
boc¢ni, hlavové a nozni dily, které jsou pfipraveny k tvorbé hotovych vyrobkd,

pfipadné do skladu materialu.

10. Vyroba den

Vyroba dna rakve neni tolik naro¢na, jelikoz se jedna o ¢ast, ktera neni vidét,
nemusi byt dokonald. Vytvofené sparovky se nejprve presunou k profilovaci
tloustkovacce, kde jsou pouze ohoblovana z obou stran, ale neprofiluji se. Nasledné
jsou spdrovky vyspraveny na vysukovacim automatu.

Desky nejsou ani ru¢né vyspravovany ani brouseny, jsou pouze formatovany.
Formatovani probiha opét na formatovaci pile a zabere jednomu pracovnikovi
2 hodiny. Timto prace se dny kon¢i az do momentu kompletace spodnich &asti

vyrobkd.
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11. Vyroba klopen

Sparovka pro vrchni dil rakve, tzv. klopna, je nejprve rozfezana na formatovaci
pile na pozadované rozméry. Poté jsou rozifezané desky vyspraveny na vysukovacim
automatu. Nasledné jsou vyspravené desky ohoblovany na tloustkovaéce
a obrouseny na Sirokopasové brusce. Poté je paleta s klopnami pfesunuta ke spodni
frézce, na které dojde k zakulaceni hran.

Nasledné jsou klopny pfevezeny ke dfevénym kozam, kde jsou rucné
vyspraveny pomoci tmele. Opét je tfeba pred dalSim krokem pockat 2-3 hodiny, nez
tmel zcela zaschne. Mezitim jdou pracovnici vykonavat jinou potfebnou praci. Kdyz je
tmel zcela zaschly, jsou klopny na Sirokopasové brusce jesté z vrchni strany
prebrouseny. Timto krokem je Uprava klopen dokon&ena a pfipravena pro kompletaci

vrchnich ¢asti rakvi.

12. Vyroba nozicek

Aby byla rakev zcela kompletni a bylo mozné vyrobek zacit sestavovat, je
tfeba jesté vyrobit nozi¢ky, na kterych rakev stoji. Kazda nozi¢ka se sklada ze tfech
dild - levého a pravého, které jsou jen zrcadlové prevracené, jinak jsou identické
a treti dil, ktery se pfidélava z vrchu se nazyva trojuhelnik. Nicméné se nejedna
o trojuhelnik, ale o rovnhoramenny lichobéznik, rovhoramenny trojuhelnik bez hlavniho
vrcholu.

Vyroba zrcadlové prevracenych dilli noziek ma zacatek vyrobniho postupu
stejny jako ostatni dily. Nejprve je slepena sparovka, ktera je nasledné formatovaci
pilou rozfezana na Uzka prkna tzv. liSty, které jsou poté na tloustkovacce ohoblovany.
Nasledné jsou na spodni frézce do list vyfrézovany zamky, do kterych se pozdéji

vklada trojuhelnik (viz obrazek 11).
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Vyfrézované zamky

Obrazek 11: NoZi¢ka rakve
Zdroj: vlastni zpracovani

LiSty nejsou nijak vyspravovany, jelikoz jsou dily malé a by to bylo ¢asové
i ndkladové nevyhodné. Takze pfi roziezavani prevracenych dilli noZi¢ek na
formatovaci pile jsou veSkeré vady vyfezany a vhozeny do odpadu. Zaroven jsou pfi
formatovani upravovany na levé nebo pravé ¢asti nozicek.

Pro vyrobu trojuhelnikl se vyuzivd materidlovych odfezkl, které vznikaji
u formatovaci pily. JelikoZz tyto trojuhelniky jsou pfidélany na spodek rakve a diky
ostatnim dilim noziCek nejsou nijak vidét, neni problém odfezky pouzit. Nicméné
i material na vyrobu trojuhelnikd musi byt ohoblovany, takZe pokud jsou vzaty zbytky
z neohoblovanych odfezkd, je tfeba je nejprve na tloustkovacce ohoblovat. Poté stadi
na formatovaci pile odfezky ofezat do rozmérl poZzadovanych na trojuhelniky.

Hotoveé dily na nozicky jsou pfevezeny do ru¢ni montazni dilny ke specialnimu
zarfizeni na jejich slepovani (zafizeni nema konkrétni nazev, jelikoz bylo upraveno
specialné pro slepovani nozi¢ek.) Zde jsou oba zrcadlové dily namazany lepidlem,
pfilozeny k sobé a vlozeny do zafizeni, navrch na né je polozen trojuhelnik. Po
zmacknuti packy jsou vsechny dily fadné zmacknuty k sobé a druhym tlacitkem seSity
na hlavnim vrcholu. Pomoci sponkovaci pistole je jesté trojuhelnik pfipevnén k levé
a pravé &asti nozicky.

Hotové nozi¢ky jsou odkladany do zasobniku, ten se sklada z 10 prken a na

jedno prkno se vejde 48 hotovych noziCek. Po zaschnuti lepidla jsou nozi¢ky ze

56



zasobniku vyndany a rovnany na paletu, aby se v zasobniku udélalo misto pro dalsi
nozi¢ky. Zhotoveni vSech noZi¢ek na 85 kusU rakvi, tj. 340 nozi¢ek, trva jednomu
pracovnikovi 6 hodin.

V poslednim kroku Upravy nozi¢ek, jsou odvezeny zpét na strojni dilnu, kde
jsou pohledové strany jesté prebrouseny na Uzkopasové brusce, aby doslo
k obrouseni vyteklého lepidla, na které by se pozdéji u odbératele nechytal lak. Tato

¢ast zabere jednomu pracovnikovi 2,5 hodiny.

13. Kompletace vyrobku

V tomto kroku jsou jiz vSechny potfebné dily pro kompletaci vyrobku
dokonceny a dochazi k jejich postupnému navezeni do ru¢ni montazni dilny. Budto
jsou nejprve kompletovany vSechny vrchni dily z celé série nebo spodni, nikdy se
nekompletuji obé ¢asti zaroven. Nicméné postup kompletace obou &asti je dost
podobny.

Pro montaz spodniho dilu rakve je potfeba jednoho dna, dvou boc¢nich dild,
jednoho nozniho a jednoho hlavového dilu a ¢tyf nozic¢ek. Bo¢ni dily spolu s hlavovym
a noznim dilem jsou po stranach namazany lepidlem a vioZzeny do korpusového lisu,
ktery dily stahne k sobé. Pracovnik takto spojené dily jesté zajisti sponkovaci pistoli.
Slepené a sesponkované dily jsou vyndany z korpusového lisu a pfeneseny na
drevéné kozy na montazni desku.

Zde k nim druhy pracovnik pfilepi a pfisponkuje dno rakve. Na dno jsou pak
pridélany nozi¢ky a nasledné jsou ru¢né brusnym papirem zabrouseny rohové spoje.
Takto hotovy dil se jesté otoci dnem dolu a do horni hrany bo¢nich ¢asti jsou vyvrtany
¢tyfi otvory pro Srouby, které budou drzet viko. Pracovnik za hodinu stihne udélat
5 kusU.

Na vyrobu vrchni ¢asti rakve je potfeba jedna klopna, dva bo¢ni dily a po
jednom kusu hlavového a nozniho dilu. Opét je nejprve zkompletovan ram
v korpusovém lisu a nasledné na dievénych kozach pfidélana vrchni klopna. | do
vrchni Casti se vyvrtavaji otvory pro ozdobné upevnovaci Srouby (obrazek 12).
Konecné obrougeni hran je zde dikladnéjsi, a proto za jednu hodinu se udélaji jen

4 kusy.
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Obrédzek 12: Ozdobny upevriovaci Sroub
Zdroj: vlastni zpracovani

14. Sklad hotovych vyrobk

Kazdy dokonceny kus je odnesen do skladu hotovych vyrobkdl, kde ¢eka na
odvoz odbératele, ten zajiStuje lakovani hotovych rakvi, jejich vypolstrovani a jejich
naslednou distribuci pohfebnim sluzbam.

Ve skladu jsou stavény za sebe zvlast vika a zvlast spodky. Nejsou vkladany
pfimo do sebe, je mezi nimi nechana mezera, aby nedoslo k jejich poskozeni a ze
stejného dlvodu jsou i na zemi podloZeny podklady. Pfi pfijezdu odbératele jsou dily
nakladany po jednom, opét aby nedoslo k jejich poSkozeni. Nakladani provadi vzdy

dva pracovnici a zabere jim 0,75 hodiny.

2.3 Identifikace problému

Firma pana Maska se neustdle snazi zlep$it kvalitu svych vyrobkd, sniZit
naklady na jejich vyrobu a zkratit ¢as vyroby kazdého kusu na minimum. Tato ¢ast
prace se zabyva hledanim rlznych problémd, ke kterym pfi vyrobé dochazi a kterym
je tfeba se vyvarovat, aby vyroba byla efektivni a doslo tak k ¢asové i finan¢ni Uspore.

JelikoZ jedna série rakvi (85 kusl) se vyrabi jeden tyden, tak bylo pozorovani
provadéno ve tfech tydnech, aby byly dostateéné podklady pro identifikaci probléma.
Pozorovanim vyroby tfech sérii rakvi, z nichZ se kazda sklada z 85 hotovych kusg,
byla zji$téna Fada nedostatkd, které je tfeba odstranit. Prvni vyraznym nedostatek, na
ktery se béhem vyroby narazi, jsou prostoje u tfidéni materialu. Ty mohou byt

zpUsobeny $patnym materidlem nebo malymi zku$enostmi tfidicino pracovnika.
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Dal$i prostoje vznikaji v dlsledku presefizovani profilovaci tloustkovacky,
korpusového lisu a Sirokopasové brusky. U presefizovani tloustkovacky vznikaji
nejvétsi ¢asové ztraty, pokud se nedafi stroj sefidit, jelikoz zde je potfeba, aby byl
sefizeny na setiny milimetru, coZz neni snadné. PreSefizovanim korpusového lisu
a Sirokopasové brusky byvaji ¢asovy vykyvy zpusobeny nedostateénymi
zkuSenostmi s danymi stroji, jinak jsou ¢asy sefizovani podobné.

Béhem presefizovani tloustkovacky a Sirokopasové brusky dochazi k ¢ekani
pracovniky, jelikoZ se jedna o zafizeni pro dva pracovniky, ale sefizovani vzdy déla
pouze jeden pracovnik. U tloustkovacky &ekaji dokonce oba pracovnici, jelikoz stroj
sefizuje pouze majitel.

Doprava materialu od jednoho stroje ke druhému také zabira zna¢né mnozstvi
¢asu, ktery by mohl byt vyuzit na samotnou vyrobu, kdyby nebylo potfeba tolik
premistovani materialu. Nejvétsi ¢as zde tvofi pfesun slepenych nozi¢ek z montazni
dilny k Uzkopdsové brusce na strojni dilné a zase zpét na montazni dilnu.

Dalsi prostoje byly shledany pfi opravovani vadnych kusd, které jsou nejvétsim
problémem pfi montazi ale vyskytuji se i v ostatnich vyrobnich ¢innostech. Vétsina
vad vznikne na samotnych zafizenich nebo nepozornosti pracovnikl, ktefi vétsinou
problémy prehlizeji zamérné, jelikoz se s nimi nechtéji v danou chvili zabyvat a pocitaji
s tim, Zze béhem montaze bude dany problém vyfeSen. Nicméné dany problém se
béhem vyrobniho procesu mize jesté zvétsit a jeho oprava pak zabere jesté vice
casu.

Mezi prostoje, které vznikaji ve vyrobé a které spolu souviseji patfi uklid,
hledani pracovnich pomlcek a pfiprava pracovniho mista. Vétsinou veskeré tyto
procesy probihaji na zacatku pracovni doby, jelikoz na konci kazdy pracovnik
okamzité odchazi domU a co kde zUstalo leZet, to tam tak nechal. Rano po pfichodu
bylo potifeba vSe nejprve uklidit a pfipravit, nez se mohlo zacit pracovat. Nicméng,
kdyby bylo pracovisté uklizeno jesté pfed odchodem a veskeré naradi ulozeno zpét
na misto, byla by ranni pfiprava pracovisté mnohem rychlejsi.

Dalsi prostoj byl zaznamenan u vymény pytll u odsavani, jelikoz pytle jsou
naplnény pomérné brzy a je potfeba je &asto ménit. Cetnost vymény pak razantné
zvys$uje dobu vymény pytld.

Posledni prostoj, ke kterému pfi vyrobé dochazi, jsou rlzné mechanické
poruchy stroji. Opravy mechanickych poruch jsou pak vét$inou v fadu hodin nez

minut, nicméné béhem sledovanych sérii k Zadné takové poruse nedoslo.
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VesSkeré prostoje shrnuje tabulka 4. Spole¢né s nalezenymi nedostatky,

tabulka znazorfiuje i Casy, které jsou potiebné k vyfedeni danych probléma.

Tabulka 4: Prehled ztratovych ¢asd ve vyrobé (v min.)

Prostoje 1. série 2. série 3. série Celkovy ¢as
[min.] [min.] [min.] [min.]

Pretfidéni materialu 13 37 85 135
Presefizeni tloustkovacky 29 51 35 115
Presefizeni korpusového lisu 32 30 35 97
Presefizeni Sirokopdsové brusky 8 9 7 24
Cekani 32 53 38 123
Transport materialu 49 53 48 150
Doplhovani pomocného materialu 24 38 33 95
Uklid 24 24 25 73
Opravy vadnych kus( 131 170 141 442
Hledani pracovnich pomuicek 1 3 2 6
Pfiprava pracovniho mista 1 10 9 30
Vyména pytld u odsavani 138 141 152 431
Mechanicka porucha zafizeni 0 0 0 0
Celkem (min) 492 619 610 1721

Zdroj: vlastni zpracovani dle vlastniho méfeni

Pfi bézné vyrobé dochazi k osmi az deseti hodinovym ztratam pfi vyrobé
jednotlivych sérii (viz posledni fadek tabulky 4 pfevedeny na hodiny). Z udajl
v tabulce 4 je dale patrné, Ze ztraty jsou pfi kazdé sérii rizné.

Je zde mnoho moznosti, pro¢ tomu tak je. MUze dojit k neo¢ekavané poruse
zafizeni nebo nastupu nového pracovnika, ktery se teprve zaucuje, ¢ekani na pfichod
majitele, ktery presefidi tloustkovacku (viz presefizeni tloustkovacky, které bylo
signifikantni pfedevsim v 2. sérii) atd. Vyznamné vykyvy byly pozorovany také pfi
pretfidéni materialu (napf. pfi 3. sérii trvalo pretfidéni 85 minut).

Velkym kladem je, ze pfi pozorovani nedoslo béhem vsech tfi sérii k Zadné
mechanické porusSe zafizeni. Naopak nejvétsi ztraty ve vyrobé pak vznikaly pfi
vyméné pytll u odsavani (431 minut) a pfi opravé vadnych kusl pfi kompletaci
vyrobkl (442 minut; v tabulce vyznaceny Cerveng).

Velké ztraty pfi vyméné pytll jsou zplsobeny hlavné ¢etnosti vymén, samotna
vyména pytle zabere dvéma pracovniklim zhruba 4 minuty. Ke ztratam vznikajicim

uoprav vadnych kusl pfi kompletaci vyrobkl dochazi prevazné pedlivosti
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kompletujiciho zaméstnance, ktery se snazi nalézt veSkeré nedostatky, ke kterym
doslo béhem vyrobniho procesu a které doted nebyly nalezeny. K témto vadam na
vyrobcich mlze dojit na stroji, kdy napfiklad pfi hoblovani dojde k odstipnuti tfisek
kolem sukl, odlomeni néjakého kousku. Také obcas dojde krozlepeni prkna
v dUsledku malého mnozstvi lepidla nebo prasknuti prkna.

Z celkové doby, kdy se nevyrabi, tvofi prostoje z dlvodu vymény pytll
u odsavani az 2,5 hodiny (nejvy$si namérend doba v 3. sérii) a prostoje z dlvodu
opravy vadnych kusU tvofi az 2,8 hodin (nejvy$si namérena doba v 2. sérii). Jednotlivé
Casy prostojd nejvétdich problémi shrnuje tabulka 5. Tyto hodnoty pochazeji
z tabulky 4 a jsou pouze prfevedeny na hodiny. Do kolonky ostatni problémy byly
secteny vSechny zbyvajici jmenované problémy v tabulce 4 a opét jsou zde vyjadreny

v hodinach.

Tabulka 5: Nejcetnéjsi prostoje ve vyrobé (v hod.)

1. série 2. série 3. série Pramér

[hod.] [hod.] [hod.] [hod.]
Opravy vadnych kusl 2,18 2,83 2,35 2,45
Vyména pytld u odsavani 2,30 2,35 2,53 2,39
Ostatni problémy 3,72 513 5,28 4,71

Zdroj: vlastni zpracovani

Naklady prostojl Ize vyd&islit pomoci vy$e nakladl na pracovnika, ktery je sice
pfitomen na svém pracovisti, ale nemUze vyrabét. Vypocet je proveden nasledujicim
zpUsobem. Pocet pracovnik(, ktefi se Gcastni dané ¢asti vyroby vynasobeny ¢asem,
po ktery se nevyrabi a naklady na jednoho pracovnika na hodinu, ktery ¢ini 400 K¢&

hrubého. Tento postup vypoctu znazoriuje vzorec (6).

Naklady prostoji = pocet pritomnych pracovnikl x ¢as prostoji x 400 (6)

Jednotlivymi vypoclty bylo zjisténo, ze pro prvni sérii byly celkové naklady
véech prostoji ve vysi 19 680 korun (7). Naklady z dlvodd oprav &ini 1 744 korun (8)
a naklady pouze na vyménu pytll dosahuji 1 840 korun (9). Naklady na série 2 a 3
byly vypodéteny obdobnym zplsobem. Celkové naklady na vSechny tfi série shrnuje
tabulka 6.
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Naklady vSech prostojt: 6 x (492/60)x 400 = 19 680 K¢

Naklady kvili opravam: 2 x 2,18 x 400 = 1 744 K¢

Naklady kvili vyméné pytli: 2 x 2,3 x 400 = 1 840 K¢

Tabulka 6: Naklady na prostoje (v K&)

(9)

: 1.série | 2.série | 3.série | Celkové naklady
Problém . . . .
[K¢] [K¢] [K¢] [K¢]
Opravy vadnych kus( 1744 2264 1880 5888
Vyména pytld u odsavani 1840 1880 2024 5744
Ostatni problémy 16 096 20 616 20 496 57 208
Celkem 19 680 24 760 24 400 68 840

Zdroj: vlastni zpracovani

Celkové naklady podniku z divodu prostoji za tfi sledované série dosahuji
vySe 68 840 K¢. Bude-li pocitano s jednou sérii za tyden, znamena to, ze 68 840 K¢

je v podniku vynalozeno na prostoje za 3 tydny.
7 49 v
Celové ro¢ni ndklady = 68 840 <?) = 1124 387 K¢ (10)

Rok ma 52 tydnd, z toho jsou 3 tydny dovolené, takze na vyrobu pak zbyva
49 tydnU. Vypocitana suma 68 840 K¢ je za tfi tydny, proto je pocet tydnl v roce jesté
vydélen tfemi, tim se ziska Cislo 16,3. Pokud se nyni vynasobi ¢islo 16,3 vynalozenymi
naklady za 3 tydny, budou odhadem naklady na prostoje pro podnik za rok ve vysi
1124 387 K& (viz vztah 10).

Parettiv graf prostoju

Pomoci rozsifeni Excelu o doplnék QI Macros byla vytvofena Paretova analyza.
Pro jeji tvorbu byly pouzity Udaje z tabulky 4 za tfi sledované série. Graf na obrazku
13 a tabulka 7 znazornuji, Ze nejvice ztratovych ¢asl vznika pfi opravach vadnych

kusll na montazi a pfi vyméné pytll u odsavani.
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Paretliv graf prostoju
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Obréazek 13: Paretliv graf prostoji v podniku
Zdroj: vlastni zpracovani

Opravy vadnych kusU, které zabiraji ve tfech sériich 442 minut, tvofi témér
26 % z celkovych prostojl, ¢imz se ukazuji jako jeden z nejzavaznéjsich probléma.
Velice podobné na tom je také vyména pinych pytld u odsavani, ktera ve tfech sériich
trvd 431 minut a tudiz tvofi 25 % z celkovych prostoji ve vyrobé. Lze fici, Ze oba
problémy dohromady tvofi 51 % v8ech ztratovych ¢asl ve vyrobé, a proto by jim méla

byt vénovana nejvétsi pozornost a snaha o jejich eliminaci.
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Tabulka 7: Cetnosti prostojii pro Paretovu analyzu

Prostoje Cas [min.] | Cetnost [%] | Kumulativni souéet [%]
Opravy vadnych kusl 442 25,7 25,7
Vyména pytld u odsavani 431 25,0 50,7
Transport materidlu 150 8,7 59,4
Pretfidéni materialu 135 7,8 67,3
Cekani 123 7,1 74,4
Presefizeni tloustkovacky 115 6,7 81,1
Presefizeni korpusového lisu 97 5,6 86,8
Doplhovani pomocného materialu 95 5,5 92,3
Uklid 73 4,2 96,5
Pfiprava pracovniho mista 30 1,7 98,3
Presefizeni Sirokopasové brusky 24 1,4 99,7
Hledani pracovnich pomuicek 6 0,3 100,0
Mechanicka porucha zafizeni 0 0,0 100,0

Zdroj: vlastni zpracovani

PFi¢in vzniku prostoji kvlli opravdam vadnych kusl je mnoho. Vedle
nekvalitniho materidlu, z kterého bylo dané prkno slepeno, to mize byt také
nedostate¢né mnozstvi lepidla pfi lepeni sparovky, Spatné zachazeni se slepenou
sparovkou, vznik od$tépkd pFi hoblovani a brouseni jednotlivych dill a nepozornost
pracovnikl pfi ruénim vyspravovani materidlu i jejich nepeclivost. Aby doslo ke
snizeni prostoji béhem kompletace vyrobkd, musi byt fadné provedeny veskeré
pifedchozi vyrobni kroky, s co nejnizsi kazovosti. Je tfeba, aby vSichni pracovnici
pracovali, tak jak maji, nesnazili si praci nijak uleh¢ovat a urychlovat, coz jinak vede
k nejvétSim vadam na materialu a tim delSim opravam u kompletace.

PFi¢inou prostojli u vymény pytll u odsavani je v mensi mife nesikovnost
pracovnika, ktery pytle vyménuje ¢i jeho nezkusenost, dale také maly objem pytld, do
kterych se hobliny a piliny nasavaji. Nicméné v tomto pfipadé, zde neni moc moznosti,
jak dané pfiCiny vyresit, aby byla vyména urychlena. NeSikovnost pracovnika nebo
jeho nezkusenost je vétSinou otdzkou ¢asu, nez se nauci spravné, snadno a rychle
pytle vyménit. Zména velikosti pytll neni mozna, jelikoZ vet$i pytel by se uz pod stroj
nevesel cely, byl by ohnuty a doslo by k naplnéni stejného mnoZzstvi jako v pfipadé
mensiho pytle.
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Nejleps$im fedenim pro odstranéni ztrat v disledku vymény pytld by bylo
zavedeni centralniho odsavani, které by odsaty odpad zrovna vhazovalo do
briketovaciho lisu. Do$lo by tim k Uplnému odstranéni postojd kvlli vyméné pytld.
Zavedeni centralniho odsavani je planované do budoucna, prozatim to neni mozné

z finanénich ddvodu.

2.4 Pouziti vybranych metod stihlé vyroby

Nasledujici ¢ast prace se zabyva aplikaci vybranych metod $tihlé vyroby do
vyrobni procesu v podniku Vaclav Masek — MaG Truhlarstvi. Jelikoz zadné z metod
v podniku nebyly nikdy implementovany, nezkouma tato prace jen ¢ast vyroby ale
cely vyrobni postup. Cilem je zavést takové metody, které pomUzou majiteli snizit

vyrobni ¢asy a naklady na vyrobu.

2.4.1Zavedeni metody 5S

Zavedeni metody 5S v podniku bylo velmi potfeba, jelikoz zde dochazelo ke
zbyteé¢nym ztratam v dlsledku hledani naradi ¢i pomocného materidlu nebo Uklidu
pracovisté po predchozim pracovnikovi. JelikoZ bylo tfeba kazdé pracovisté fadné
zorganizovat a uklidit, byla po konzultaci s majitelem tato metoda do podniku
zavedena.

Prvnim krokem metody 5S je Seiri, neboli organizace. Autorka diplomové prace
spole¢né s majitelem a vedoucim pracovnikem proSla jednotliva pracovisté
a zkontrolovala vSechny polozky, které se na danych pracovistich nachazely.

Na vétSiné pracovist byly shledany nepotfebné polozky, které byly
odstranény. Jednalo se hlavné o Spinavé hadry na otirani lepidla, prazdné nadoby
nebo predméty, které pro vykon dané prace nejsou potfeba a nebyly spravné ulozeny.

Po implementaci tohoto kroku jiz zaméstnanci pracuji efektivnéji, na jejich
pracovistich se nenachazi Zadné nepotfebné predméty nebo odpad a jejich
pracovisté se stalo prehledné;jsim.

Seiton je druhym krokem, ve kterém dochazi k uspofadani véci na pracovistich.
Pro kazdy pfedmét, ktery se na pracovisti nalézal, bylo najito nejvhodné&jsi misto pro
jeho umisténi a dané misto nalezité oznaceno Stitkem, aby bylo na prvni pohled jasné,
ktery pfedmét, kam patfi. Pfi nastupu na pracovisté dalSim pracovnikem si doty¢ny
mUze rychlym pohledem zkontrolovat, zda je vSe na svém misté. Lze predpokladat,
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Ze tim doslo k uspore vyrobniho ¢asu, jelikoz se snizil €as hledani potfebného naradi
a pomocného materialu.

Tretim krokem je udrZovani Cistoty a poradku na pracovisti, tzv. Seiso. JelikoZ se
jedna o truhlarskou vyrobu, nejvétsi problém je pofadek na pracovistich, jelikoz piliny
a hobliny se béhem jedné smény vytvofi velké mnozstvi a snadno se Sifi do okolnich
prostor.

Béhem praktické Casti této prace byla vSechny pracovisté fadné uklizena
a zaméstnanci jsou nyni majitelem a vedoucim pracovnikem hlidani, zda po dokoné&eni
jejich prace je pracovisté opétovné uklizeno, i pokud béhem pracovni doby vystfida
vic pracovist. Jelikoz je podnik maly, tak majitel ma prehled o vykonavané praci
kazdym jeho pracovnikem, a tak i vi, kdo si pracovisté neuklidil. Pokud pracovnik
nema svoje pracovni misto na konci dne uklizené, mize mu byt z platu srazeny bonus,
ktery tvofi az 5% z pohyblivé slozky mzdy a k vyplaté dostane pouze mzdu za
odpracované hodiny. Mira snizeni platu odpovida mife znecisténi pracovisté na konci
pracovni doby. Naopak pracovnik, ktery ma své pracovisté v zcela v pofadkl ziska
cely bonus.

Pro udrzovani istoty na pracovistich jsou zaméstnanclm k dispozici veskeré
potiebné distici a Uklidové pomlcky (kostata, smetacky, lopaty, odmastovaci
prostiedky, Cistici hadry, primyslovy vysavac¢ atd.). | tyto pomUcky maiji stanovena
umisténi ve skfince, ktera je umisténa vedle vchodovych dvefi, kam maji vSichni
pfistup a pfi odchodu si mohou zkontrolovat, ze vSe vratily na urCené misto
(viz Priloha C).

Pfi cesté z vyrobni haly prochazi zaméstnanci kolem popelnic, kam vyhazuji
veskery svUj odpad, ktery jim béhem dne vznikl. Vétsina odpadu patii do popelnice
na smésny odpad, ale maji zde také moznost popelnice na plasty a kovy. Dfevo
a papir je odnaseno do kotelny na zatop.

Také byly ocistény a zkontrolovany veskeré stroje, které jsou na pracovistich.
Zde doslo k nalezeni nékolika volnych $roubl a uniku oleje u lepiciho lisu. Veskeré
shledané problémy byly snadno odstranény a nyni jsou pracovisté bezpecna
a v poradku. Jednou mési¢né jsou ale pro jistotu pfi kontrole uklizenych pracovist,
stroje kontrolovany, zda u nich nevznikl néjaky problém.

Vramci Seiketsu, standardizace, je v soucasnosti kontrolovano majitelem
a vedoucim pracovnikem, zda jsou vSechna pracovisté uklizena a zorganizovana, tak
jak bylo stanoveno v pfedchozich krocich. Kontrolni seznam je vlozen do pfiloh
(viz Priloha D).
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Poslednim krokem metody 5S je Shitsuke Cili disciplina kazdého pracovnika,
kdy si pracovnici zvykaji na vySe zavedena pravidla a snazi se je dodrzovat.
V soucCasnosti se majitel se svym zastupcem snazi, aby si zaméstnanci na nova
pravidla zvykli a staly se pro né automatickymi. Pokud se zaméstnanec nesnazi
pFizplsobit pravidlim, jsou zde stejné sankce jako u Uklidu &ili mize mu byt z platu

srazeno az 5 % z pohyblivé slozky mzdy.

2.4.2 Zavedenivizualizace

Zavedeni vizualizace probéhlo jiz pfi zavadéni metody 5S, kde doslo
k vyznaceni umisténi pracovnich pomdcek a vedlej$iho vyrobniho materidlu na
pracovistich a uklidovych pomUcek.

Na podlaze byla vyznaéena jednotlivda umisténi strojli a jinych pracovnich
pomUcek. JelikoZ stroje jsou té€zké, a tudiz s nimi neni mozné hybat, byla pouzita
pouze jednobarevna, zluta, paska k oznaceni veskerych umisténi (viz Pfiloha E).
Jedna se hlavné o ukladani barell s lepidlem, pomocnych prken u lepiciho lisu,
vysokozdviznych vozikl, dovezeného materidlu a palet s nedokonéenou vyrobou,
které po podniku cestuji nej¢astéji a pokud néjaky zaméstnanec paletu umisti Spatné,
pozdéji dana paleta prekazi v cesté s jinym materidlem a vznikaji zde ¢asové prostoje.

Navic doslo k zavedeni vizudlnich pomdlcek, pro zprehlednéni nékterych
vyrobnich krokd. Mezi né patfi napfiklad zavedeni tabulky s rozméry (viz Pfiloha F)
a obrazky u lepiciho lisu, aby kazdy pracovnik védeél, ktera cast bude pozdéji
odfiznuta, aby doslo k uSetfeni materidlu a nebyl zbyte¢né vyhozen.

Ve skfinich s pomocnym materidlem, kde jsou skladovany sponky do
sponkovaci pistole, hfebiky, barely s lepidlem, uklidové prostfedky a dalSi pomocny
material, byly vymezeny pfesné pozice pro jednotlivé pfedméty a prilepeny Stitky
s popisem a obrazkem (viz Pfiloha G), aby kazdy zaméstnanec mohl pfijit, vzit pfesné

to, co potfebuje a hned zase jit pokraovat v praci.

2.4.3 Zavedeni metody SMED

Zavedeni metody SMED vede ke sniZeni prostoji v dlsledku piesefizovani
strojd. Pro realizaci metody SMED jsou dané postupné kroky, jejichZz posloupnost je
tfeba dodrzet. Postup pfi zpracovani diplomové prace byl nasleduijici:
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Autorka provedla analyzu sou¢asnych krokl sefizovani,
rozdélila ¢asy na interni a externi,
snizila interni ¢innosti a pfesunula jejich ¢ast do externich ¢innosti.

Nasledné zkratila dobu externich ¢innosti a

aorowoN e

zavedla nové postupy.

Pfed samotnym zavedenim metody byl projit cely vyrobni proces a bylo
sledovano, kde vSude je tfeba stroj presefidit. Analyzou vyrobniho postupu bylo
zjisténo, Ze sefizovani probiha pouze u dvou zafizeni. Prvnim z nich je profilovaci
tloustkovacka jejiz sefizovani trva dle autorkou namérenych hodnot 15-20 minut.
DalSim zafizenim, které je tfeba pfed zahajenim vyroby sefizovat je Sirokopasova
bruska, ktera ale na sefizovani neni nijak naro€na a zvladne ji kazdy zaméstnanec
a trva mu zhruba 5 minut.

Jelikoz sefizeni Sirokopasové brusky neni ¢asové nijak naro¢né a vétsinou kvdli
nému neni stroj zastavovan béhem vyroby, nebyla zde nalezena Zzadna moznost pro
implementaci metody SMED. Tato metoda je tedy zavedena pouze u formatovaci
tloustkovacky.

Doba sefizovani pfed zavedenim metody SMED pro profilovaci tloustkovacku
byla 15-20 minut samotného sefizovani a dalSich nékolik minut néz byl sehnan majitel,
ktery jako jediny zvladl stroj presefidit. Primérné tak sefizovani stroje u jedné série
zabralo 38 minut. Coz ro¢né vychazi téméf na 1 900 minut prostojl, coz je téméf
32 hodin, kdy neni vyuzit vyrobni ¢as.

Zde je potfeba dodat, Ze mezi prvnimi sefizovanim musi byt vzdy noze
z tloustkovacky vyndany a nabrouseny, takze zde neni moznost pouzit noze z minulé
série k ohoblovani dalsi série. Toto brouseni ale nijak nezasahuje do vyroby, jelikoz si
ho provadi sam majitel po pracovni dobé.

Obvykle se u presefizeni nachazeji tfi lidé — majitel, ktery presefizuje stroja dva
pracovnici, ktefi na daném stroji budou profilovat desky. BEhem presefizeni je stroj
vypnuty a pracovnici si pfipravuji veSkery potfebny material, ktery ma byt ohoblovan
a profilovan.

Cely proces byl detailnéji sledovan a méren a nasledné byl zpracovan ,jizdni
rad” vymény nozl (tabulka 8). Z jizdniho Fadu je ziejmé, Ze cely proces trva 23 minut.
Nejdel§i samostatnou ¢innosti u sefizovani tloustkovacky je instalace samotnych
nozU, ktera trva kolem 8,5 minuty. Je to z toho dlvodu, Ze je tfeba umistit noze

spravné na setinu milimetru.
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Nicméné Ize si zde také povSimnout ztratového Casu, ktery vznika ¢ekanim na
majitele podniku, jehoz ukolem je hoblovaci noze vyménit. Pfi tomto méfeni trval jeho

pfichod témér 6,5 minuty, jelikoZ mél pravé jednani s dodavatelem.

Tabulka 8: Jizdni rad preserizovani tloustkovacky

Interni / Cas trvani .
S ; .. . Celkovy €as
Poradi | Cinnost externi cinnosti .
.. . [min.]
c¢innost [min.]
1. Pfichod sefizujici pracovnika interni 6:21 6:21
2. Otevreni hoblovaci hlavy interni 0:15 6:36
3. Vyjmuti hoblovacich noz( interni 0:52 7:28
4. Profouknuti tloustkovacky interni 0:17 7:45
5. Promazani tloustkovacky interni 0:16 8:01
6. Instalace nabrousenych
. interni 8:24 16:25
nozu
7. PFeméreni usazenych nozl interni 1:13 17:38
8. Dorovnani noz{ interni 2:35 20:13
9. Uzavfeni stroje interni 0:22 20:35
10. Zapnuti stroje interni 0:07 20:42
1. VloZeni 1. kusu externi 0:21 21:03
12. Ohoblovani 1. kusu externi 0:32 21:35
13. Pfeméreni 1. kusu externi 1:14 22:49
14. Zahajeni vyroby externi 0:19 23:08

Zdroj: vlastni zpracovani

Z tabulky 8 také vyplyva, Ze do internich ¢asl, kdy je stroj vypnuty jsou
zapocditavany minuty, kdy je shanén majitel a doba, kdy majitel sefizuje stroj. Mezitim
oba pracovnici ¢ekaji, nez bude stroj sefizeny. Po sefizeni majitel nejprve vyzkousi
projet strojem jeden ,testovaci” kus, ktery nasledné pfeméri, aby zjistil, zda nastaveni
stroje je vyhovujici. Pokud je vSe v poradku odchazi a pracovnici mohou zadit
hoblovat.

Do externich ¢asl spada doba, po kterou je stroj zapnuty a vyrabi. Béhem této
doby neni mozné stroj nijak sefizovat. Nicméné je mozné sem pfesunout z internich
¢innosti shanéni majitele po podniku a dojit pro ného pfi dojizdéni posledniho prkna.
Zaméstnanec, ktery prkno vklada do zafizeni, s nim jiz nemanipuluje a mize dojit pro
majitele.
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Rozdéleni ¢asl na interni, externi a ztratové znazornuje obrazek 14. Zde je
patrné, Zze ztratové Casy tvori témér 28 % presefizovani tloustkovacky. Interni ¢asy,
kdy je stroj vypnuty a nevyrabi pak tvofi 62 %. Jen 10,5 % jsou externi ¢innosti, které

probihaji, kdyz je stroj zapnuty.

mInterni mExterni mZtratové

Obrézek 14: Rozdéleni ¢ast na interni, externi a ztratové
Zdroj: vlastni zpracovani

V internich ¢asech Ize nejvice snizit prostoje v rdmci shanéni majitele podniku.
JelikoZ se ale jedna o pomérné slozité sefizovani, tak neni mozné, aby ho vykonaval
kazdy pracovnik. Z toho dlvodu byl progkolen vedouci pracovnik a jeden povéreny
pracovnik. Do$lo tak k zaskoleni dvou pracovnik{ jako pojistka, kdyby do$lo k tomu,
Ze ani vedouci pracovnik by nemohl byt pfitomny u tloustkovacky ihned.

Zaskolenim dal$ich pracovnikl do$lo k Uspofe 6 minut vyrobniho ¢asu. Dalsi
a mnohem vyraznéjsi usporu by pfinesla investice do pofizeni dalSich hoblovacich
hlav do zafizeni. V pfipadé pofizeni téchto valcl by samotné sefizeni stroje v ramci
internich ¢asUl trvalo maximalné 5 minut.

Novy jizdni fad shrnuje tabulka 9, z které je zfejmé, ze zaskolenim dalSich
pracovnikl do sefizovani se vyrazné snizila doba pfichodu sefizujiciho pracovnika.
Nicméné doslo ke zvy$eni vétsiny ¢asu, jelikoz zaskoleny pracovnik ve vyméné nozd

jesté neni tolik zbéhly. | tak doslo k Casové uspofe ve vysi 6 minut a 50 vtefin.
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Nové rozlozeni ¢asll na interni, externi a ztratové je zachyceno na obrazku 15.
Ztratové zde tvofinecela 2 %, coz je vyrazné snizeni, ke kterému doslo diky zaskoleni
dalSich pracovniku do sefizovani profilovaci tloustkovacky. DoSlo zde také k novému
rozloZeni externich a internich ¢innosti, ale hlavné diky zméné rychlosti provadénych

operaci. Interni ¢innosti zde tvofi 85 % ¢asu sefizovani a externi ¢innosti pouze 13 %.

Tabulka 9: Novy jizdni fad preserizovani tloustkovacky

Interni/ | Cas trvani
Pofadi | Cinnost externi ginnosti vCeIkoY)’(

¢innost [min.] sl
1. Pfichod sefizujici pracovnika interni 0:18 0:18
2. Otevreni hoblovaci hlavy interni 0:16 0:34
3. Vyjmuti hoblovacich noz( interni 0:55 1:29
4, Profouknuti tloustkovacky interni 0:16 1:45
5. Promazani tloustkovacky interni 0:19 2:04
6. Instalace nabrousenych nozl interni 7:42 9:46
7. Pfeméreni usazenych nozU interni 1:38 11:24
8. Dorovnani nozU interni 1:57 13:21
9. Uzavfeni stroje interni 0:23 13:44
10. Zapnuti stroje interni 0:07 13:51
1. VlozZeni 1. kusu externi 0:20 14:11
12. Ohoblovani 1. kusu externi 0:32 14:43
13. Pfeméfeni 1. kusu externi 1:17 16:00
14. Zahajeni vyroby externi 0:18 16:18

Zdroj: vlastni zpracovani
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1,84%

mInterni mExterni mZtratové

Obrazek 15: Nové rozdéleni &asl na interni, externi a ztratové
Zdroj: vlastni zpracovani

Zavedenim metody SMED doSlo ke zkraceni ztratového ¢asu u sefizovani
profilovaci tloustkovacky o 6 minut. V soucasnosti tak prostoje trvaji primérné
32 minut pro jednu sérii, roéné se jednd zhruba o 1600 minut, coZ je necelych
27 hodit. Dojde tak k navyseni vyrobniho ¢asu o 300 minut, tj. 5 hodin. Diky vyuziti
SMED metody dosSlo k 16% zlepSeni, coz vede ke zlepSeni produktivity a snizeni

nakladl na vyrobu.

2.4.4 Zavedeni metody TPM

Metoda TPM se zaméfuje na efektivni UdrZzbu, sefizovani a vyménu nastrojq,
které jsou soucasti vyroby, ale i zde vznikaji zbyte¢né ndklady. Hlavnim cilem pfi
zavadéni metody TPM bylo tfeba aktivné zapojit pracovniky, ktefi se stroji pracuji, do
udrzby stroji a naudit je zvladnout stroj opravit, v pfipadé pravidelnych malych
poruch.

V teoretické ¢asti je uvedeno, Ze pfi zavadéni metody TPM neexistuji pfesné
kroky, nicméné vychazi z tzv. pilifi TPM, které na sebe navazuji. Metoda 58S, ktera je
jiz v podniku zavedena, a ktera je nezbytna pro zavedeni TPM, tvofi zaklad pro tyto
pilife. PFfi zavedeni metody 5S doslo k uklizeni jednotlivych pracovist a fadnému
usporadani nastroji na ném. Tento Uklid odhalil napf. unikajici olej u lepiciho lisu, ktery

byl nasledné vyresen.
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Jelikoz v podniku neni pfesné pfifazeni zaméstnancd k jednotlivym strojim
jako tomu je u velkych podnikd s vyrobni linkou, bylo tieba kazdého zaméstnance
naucit starat se o vSechny stroje, na kterych béhem vyroby postupné pracuje.
Napfiklad zaméstnanec A pracuje na profilovaci tloustkovadce, Sirokopasové brusce,
kde musi béhem vyroby chodit ménit pytle a jinou ¢ast vyroby pracuje na formatovaci
pile. Zaméstnanec B je zena, ktera ma lehdi praci a pracuje spolu se zaméstnancem
A na brouseni a hoblovani a po dokonleni této c&asti vyroby se pfesune
k vysukovacimu automatu. Zaméstnanec C tfidi ve skladu materialu dfevo a po
roztfidéni jde pracovat do montazni rué¢ni dilny, kde vytvari hotové vyrobky, k ¢emuz
pouziva korpusovy lis atd. Zaméstnanci se na strojich stfidaji podle potifeby a podle
jejich schopnosti a zkusenosti. O jejich kompetencich rozhoduje majitel podniku, ktery
se zameéstnanci jejich praci pravidelné probira a snazi se nalézt nejlepsi feSeni pro
efektivni vyrobu.

Pfed zavedenim metody TPM meél na starosti veSkeré opravy sam majitel
podniku, pfipadné vedouci zaméstnanec. Nicméné vétSinou se jednalo o drobné
opravy, které zaméstnanci ale sami nedélali. VétsSinou pak ¢ekani na opravu trvalo
déle nez samotna oprava, jelikoz majitel podniku mél zrovna zafizovani mimo podnik
nebo sam zrovna vykonaval néjakou jinou praci. Tim dochazelo ke ztratam nejen kvdli
¢ekani na opravu ale také kvlli ¢astému odbihani majitele ¢i vedouciho pracovnika od
jeho rozdélané prace.

Po konzultaci s majitelem a zjisténi, kde se nejcastéji vyskytuji potfeby oprav
a v jakém rozsahu tyto opravy vétsinou jsou, autorka dospéla k zavéru, Ze ve spousté
pfipadech si zafizeni dokaze opravit pracovnik sam, aniz by musel ¢ekat na majitele
nebo vedouciho pracovnika. Kazdy pracovnik byl proskolen ohledné udrzby
a drobnych oprav na vSech strojich, na kterych béhem vyroby pracuje. | sami
pracovnici zjistili, Ze opravy ve skute¢nosti nejsou nijak slozité a nevidéli problém
v samostatnych opravach.

Zaskoleni zaméstnancl probéhlo nejen vramci oprav zafizeni, ale byli
seznameni s kompletni udrzbou stroji. Od samotného ¢isténi a mazani stroje,
dotahovani Sroubkl a kontroly zafizeni pfes trénink zaméstnancl k samostatné
udrzbé a udrzovani gistoty (coz bylo provedeno zaroven pfi zavedeni metody 5S), az
po zavedeni standardniho zplsobu opravovani a udrzby strojl, na jehoz dodrzovani

dohlizi majitel a vedouci pracovnik.

73



Jednou za tyden dojde ke kontrole Udrzby stroji majitelem a vedoucim
pracovnikem, ktefi vizualné zkontroluji, zda se zaméstnanci o zafizeni staraji fadné
a pfipadné doopravi nezbytnosti, které by mohly zpUsobit neplanovanou poruchu
zarizeni.

Kromé zavedeni metody ve vyrobé, bylo nutné tuto metodu zavést také
v kancelafi majitele, kde po letech fungovani uz nékteré véci prestaly mit své pevné
dané misto. Kanceldf byla uklizena, veskeré dokumenty fadné zalozeny do $anonl
a Sanony popsany, aby bylo na prvni pohled jasné, v kterém Sanonu se nachazi, jaké

dokumenty.

2.4.5 Layout podniku

Pfi popisovani vyrobniho postupu a také béhem zavadéni jednotlivych metod
tihlé vyroby, doslo ke zjisténi, Ze soucasné postaveni stroji v podniku neni zcela
vyhovujici a dochazi kvlli tomu ke zbyte¢nému prevazeni materidlu z mista na misto.

Bylo nutné vytvofit layout zafizeni souCasné vyroby a nasledné vytvofit ndvrh
nového umisténi strojl, které pfispéje k zefektivnéni vyroby. Cilem tvorby layoutu
bylo upozornit majitele na zbyte¢nou dopravu materidlu po podniku a najit optimaini
FeSeni, které by dopravni vzdalenosti i ¢asy presunl snizilo na minimum.

Pfed samotnym vytvofenim podnikového layoutu bylo potfeba zjistit vSechny
potfebné informace o zafizenich a vyrobnich prostorach. Mezi tyto zjiStované udaje
patfily hlavné nasledujici body:

e velikost vyrobnich prostord,

e rozméry véech strojll a zafizeni,

e prostor kolem strojl a zafizeni pro vstup a vystup materialu,

e technické detaily strojli o potiebném prostoru k otevieni dvefi zafizeni,
e dalSi potfebny prostor pro manipulovani s materialem,

e elektrické rozvody,

e rozvody stlateného vzduchu a

e umisténi a délka pfipojek k odsavani.

Soucasny layout podniku na obrazku 16 znazornuje pouze vyrobni prostory,
strojni dilnu a ruéni montazni dilnu, spolu s rozestavenim jednotlivych zafizeni
a s jejich popisem pro lepsi orientaci. Zaroven jsou v tomto obrazku zachyceny
odkladaci prostory pro palety (viz ¢arkovana ohraniceni), ktera jsou kolem kazdého
stroje potfebna. Také pomoci symbolu pro operatora (7" ) bylo naznaceno, ze které
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strany u jednotlivych zafizeni pracovnici stoji. Vyznaceni operator( v layoutu bylo
z dlvodU, aby nedo$lo pfi tvorbé nového layoutu k opomenuti néjakého prostoru
a pracovnici ke kazdému zafizeni méli potfebny pfistup.

Do vytvofeného soucasného layoutu byly zakresleny materidlové pohyby
pomoci Spagetového diagramu, aby bylo zfetelné vidét, kde vznikaji zbytecné
transporty materialu. Pohyby materialu byly zakresleny zvlast pro boky (modra ¢ara),
klopny (fialova ¢ara), dna (zelena ¢ara) a nozi¢ky (Cervena cara), jak je patrné
z obrazku 17. Na obrazku 18 jsou zachyceny pohyby vSech materiald dohromady

a opét stejné barevné odliseny.
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Obrdzek 16: Layout podniku

Zdroj: vlastni zpracovani
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Obrazek 17: Spagetové diagramy

Zdroj: vlastni zpracovani
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Obrazek 18: Hromadny
Zdroj: vlastni zpracovani
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K vytvoreni nového layoutu byla pouzita papirova metoda. Soucasny layout byl
vytisknut a rozstfihan na jednotliva zafizeni a odkladaci prostory. Nasledné byly tyto
vystfizky rozmistovany po vytisknuté vyrobni ploSe, aby doslo k vytvoreni
efektivnéj$iho navrhu rozlozeni strojli a zafizeni. Celé nové rozmisténi zafizeni na
vyrobnich haldch méla na starost pouze autorka, ktera vytvofeny navrh layoutu
konzultovala s majitelem a vedoucim pracovnikem, zda je takovéto rozmisténi strojd
mozné. V layoutu po této konzultaci doslo jesté k drobnym zménam, nez byl layout
kompletni.

Hlavnim cilem tvorby nového layoutu byla snaha snizit zbyte¢né pohyby
materidlu na minimum a zkratit dopravni cesty. Prvni vytvofeny navrh (viz Pfiloha H)
byl prokonzultovan a bylo shledano, Ze navrhované premisténi strojl je vyhodnéjsi
nicméneé ne zcela proveditelné, proto byly jeSté nékteré stroje pfemistény, nez vznikl
konecny navrh nového layoutu (obrazek 19), ktery by mél byt v podniku pfes letni
prazdniny 2023 implementovan.

Mezi hlavni zmény, ke kterym v umisténi stroji doslo, je urdité pFesun
uzkopasové brusky do ruéni montazni dilny, aby nemusely slepené nozi¢ky byt
opétovné transportovany na strojni dilnu, tam ohoblovany a znovu dopravovany do
ru¢ni montazni dilny. Doslo tim k ¢asové uspore 10 minut.

Dalsi velkou zménou byl pfesun lepiciho lisu a formatovaci pily. Jelikoz vétsi
¢ast materidlu byla po slepeni formatovana a nasledné az brousena a profilovana.
Konkrétné se jedna o boky a klopny, coZ je dohromady 258 kusl z celkovych
360 kusU, tj. 72 % ze v8ech slepenych sparovek na jednu sérii rakvi. Ostatni stroje
byly pfesunovany, aby mezi nimi byla logicka posloupnost a nebylo nutné tolik
pfemistovani materialu.

Posledni zdsadni zménou, ktera bude v podniku implementovana je zarovnani
profilovaci tloustkovacky a Sirokopasové brusky za sebe, nikoli vedle sebe jako tomu
bylo dosud. Tato dvé zafizeni budou propojena pomoci valeCkového dopravniku
a dojde tak k usnadnéni prace obou pracovnikl. Bude stadit, aby prvni pracovnik
vlozit prkno do profilovaci tloustkovacky a druhy ho na konci procesu vyndal
z Sirokopasové brusky.

Jelikoz se ale ve vyrobé vyskytuji i momenty, kdy je potfeba pouzivat pouze
jedno z téchto dvou zafizeni, bude valeCkovy dopravnik na kole¢kach, aby bylo
mozné ho snadno odstréit na stranu a pracovat pouze na jednom stroji. Zaroven také

musi mit dostate¢nou délku, aby pfi jeho odstranéni vznikl mezi stroji dostate¢ny
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prostor pro umisténi palety. V navrhovaném layoutu je pocitano s dopravnikem
o délce 3 metry.

Hlavni nevyhoda, kterou autorka prace spolu s majitelem podniku spatfuji
v tomto navrhu, je nutnost pfesunu vétsiny strojd, coz bude ¢asové naro¢né a bude
nutné zastavit vyrobu. | pfesto se majitel rozhodl, Ze vytvoreny layout bude v podniku

zaveden.
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2.4.6 Vyuziti Value Stream Mapping

Posledni z metod Stihlé vyroby, ktera byla v podniku feSena je metoda Value
Stream Mapping, ktera mapuje hodnotovy tok materialu a informaci celym vyrobnim
procesem. Pomoci této metody se autorka prace snazila zachytit veSkeré vyrobni
operace a informacni toky, jak v podniku skute¢né probihaji, do diagramu. A nasledné
na zakladé soucasné mapy vytvofit mapu budouci, ktera vznikne zavedenim

navrhovanych vyleps$eni v této diplomoveé praci do vyroby.

Soucasna VSM vyroby
Pro vytvofeni souc¢asné VSM (obrazek 20) bylo potfeba zméfit, pfipadné
dopoditat, vSechny potfebné udaje, které do tvorby Value Stream mapy vstupuji. Mezi
e Udaje o dodavatelich,
e Udaje o odbératelich,
e Cetnost dodavek,
e Cetnost objednavek,
e podty pracovnikd,
e délka pracovni doby,
e Casy pfidavani hodnoty vyrobku
e a Casy, kdy neni pfidavana hodnota vyrobku (Pfiloha I).

Dodavatelem pro vyrobni podnik Vaclav Masek — MaG Truhlafstvi je spole¢nost
Katr s.r.o. a Pila Moravek. Obé spole¢nosti dodavaji dfevo na vyrobu rakvi po
6-7 tydnech. Doba je zavisla na velikosti zasob. Odbératelem je spolecnost, ktera
nechce byt jmenovana a bude tedy ozna¢ovana pismeny XYZ. Pozadavek odbératele
je 85 kusU rakvi tydné.

V podniku pracuje 6 zaméstnancl a pracovni doba je pro vSechny z nich
stejnd, od 6:00 do pll 14:30. Z toho d&istd disponibilni pracovni doba kazdého
zaméstnance je 7 hodin a 40 minut, po odedteni prestavek.

Nameérené Casy jednotlivych vyrobnich &innosti spole¢né srozdélenim na
nepfidavajici vyrobku hodnotu (NVA) a pfidavajici vyrobku hodnotu (VA) jsou shrnuty
v tabulce 10. Nejvice ztratovych Casl, které nepfidavaji vyrobku hodnotu vznika

hlavné ¢ekanim, dopravou materidlu a sefizovanim strojU.
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Tabulka 10: Délky ¢innosti priddvajicich a nepridavajicich hodnotu vyrobku

Vsechny &innosti na jednu sérii (85ks) €as VA [min.] Casy NVA [min.]
Naskladnéni materialu 15 0
Tfidéni materidlu 480 0
Lepeni sparovky 1968 15
Rozfezani sparovky 150 4
Hrubé vyspraveni 1440 5
Hoblovani a profilovani 492 155,5
Obrouseni na Sirokopasové brusce 150 36,5
Ruéni vyspraveni 1350 27
Jemné prebrouseni 180 7
Formatovani 1050 4
Prace na spodni frézce 270 5,5
Kompletace nozi¢ek 360 9
Obrouseni nozi¢ek 150 5
Kompletace rakvi 2 295 177
Nakladani hotovych vyrobki 45 120
Celkem 10 395 570,5

Zdroj: vlastni zpracovani

Aby bylo mozné zjistit, zda soucasna vyroba vyhovuje pozadavku zakaznika,
je vypocitan zakaznicky takt (TT) a porovnan s nejpomalejsi ¢asti vyroby navySenou
015 %. Jelikoz cilem podniku je dosahnout na 85 % celkové efektivnosti zafizeni
(OEE), je tfeba do nejdelSiho vyrobniho ¢asu zahrnout ztratové ¢asy, které tvofi pravé

téch zbyvaijicich 15 %. Vypocet je nasleduijici (11):

¢isty disponibilni éas (1
IT = — ; -
celkovy pozadavek zakaznika
7,66 * 60 * 5 (12)
TT = BT = 27 min

Takze aby bylo mozné splnit tydenni pozadavek zakaznika, musi byt jeden kus

vyroben za 27 minut.
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Nejpomalejsi ¢asti vyroby je, podle tabulky 10, kompletace rakvi s celkovym
¢asem 2 295 min (38,25 hod). NavySenim o NVA ¢as pro kompletaci rakvi byl ziskan
vysledek 2 472 min, coz je témér 41 hodin. Nicméné je tfeba vzit v Uvahu, Ze zde se
jedna o celkovy ¢as na vyrobu 85 kusU rakvi. PFi zohlednéni jeété této skuteénosti je

celkovy ¢as na kompletaci jednoho kusu rakve 29 minut (13).

2472 (13)
T = 85 = 29,08 min

Porovnanim pozadovaného €asu na 1 kus a skute¢ného €asu na 1 kus je patrné, ze
pozadavku zakaznika by pfi bézné pracovni dobé nebylo vyhovéno, i proto jsou
v podniku ¢asto nutné prescasy, pfipadné prace o vikendech.

Posledni vypocitana hodnota byl Value Added Index neboli index pfidané
hodnoty (14). Tento index lze zjistit pomérem ¢asU, které pridavaji vyrobku hodnotu
(VA) k celkové pribézné dobé, pfi které vyrobek vznika. Pro zkoumany podnik byla

vypoditana hodnota indexu pfidavajici hodnotu ve vysi 94,8 % z celkové pribézné

doby vyroby.
10 395 (14)
VAindex = 109—65,5 * 100 = 94,8 %

Po zjisténi veskerych potfebnych informaci, Ize prejit k tvorbé samotné VSM
mapy. Tvorba zacala zakreslenim dodavatelll a ¢etnosti dodavek. Nasledné byla
zakreslena velikost dodavky v podobé zasoby, ktera byla naskladnéna.

Poté byly vioZzeny procesni tabulky s nazvy jednotlivych krokd vyroby spolu
s potfebnymi ¢asovymi Udaji (Cas cyklu a sefizovaci ¢asy) a poéty pracovnikd, ktefi
se na dané ¢asti vyroby podileji.

Nasledné byla zakreslena hotova vyroba jako zasoba, ktera je pfipravena
k odbéru a odbératel spolu s intenzitou jeho objednavek. Dale byla dokreslena
objednavka majitele podniku a jeho tydenni planovani vyroby.

Na zavér byla zakreslena ¢asova linka. Ta je rozdélena na ¢innosti pfidavajici
vyrobku hodnotu (VA), které predstavuje spodni ¢ast linky a ¢innosti nepfidavajici
vyrobku zadnou hodnotu (NVA) zachycené v horni ¢asti linky. Na konci této osy je
soucet pro obé jeji ¢asti. Celkovou hodnotu VA tvofi soucet ¢asl jednotlivych ¢asti
vyroby a celkovou velikost NVA tvofi ¢asy vynaloZzené na sefizovani strojl, transport

materidlu, ¢ekani, pfiprava pracovisté a opravy.
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Soucasna VSM pro vyrobu drevénych rakvi

Objednavka , L
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Obrdzek 20: VSM soucasna
Zdroj: vlastni zpracovani
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Budouci VSM vyroby

Pro vytvoreni VSM budouciho stavu vyroby (obrazek 21) bylo vyuzito vSech
planovanych zmén v podniku. Vétsina Udajd potfebnych pro vytvoreni budouci VSM
mapy vychazi z odhadl, nicméné byla snaha tyto odhady, co nejpfesnéji stanovit.
Napfiklad u zjistovani transportu materidlu mezi novym postavenim stroji byly
vzdalenosti skute¢né méfeny od navrhovanych umisténi strojU.

Mezi hlavni zmény, které budou v podniku zavedeny je jiz zminéné umisténi
stroji a zafizeni, coz by mélo vést ke snizeni dopravy materidlu. Také snizeni
ztratovych ¢ast pomoci implementovanych metod $tihlé vyroby bylo do budouci VSM
mapy zachyceno.

Neménné zUstavaji pozadavky na dodavani zboZi, jak ze strany maijitele
podniku, tak ze strany odbératele. Dalsim neménnym faktorem je pocet pracovniku
a jejich Cista pracovni doba.

Opét jsou jednotlivé ¢asy vyrobnich ¢innosti rozdéleny na VA a NVA a shrnuty
v tabulce 11. Lze si povsimnout, Ze doslo ke snizeni NVA ¢asU, je to zpUsobené

pifedevsim zkraceni doby ¢ekani a dopravou materialu.

Tabulka 11: Délky ¢innosti pridavajicich a nepridavajicich hodnotu vyrobku

Vsechny &innosti Cas VA [min.] Casy NVA [min.]
Naskladnéni materialu 15 0
Tridéni materidlu 480 0
Lepeni sparovky 1968 12
Rozfezani sparovky 150 1,5
Hrubé vyspraveni 1440 3
Hoblovani a profilovani 492 135,5
Obrouseni na Sirokopasoveé brusce 150 32,5
Ruéni vyspraveni 1350 27
Jemné prebrouseni 180 4
Formatovani 1050

Prace na spodni frézce 270 5,5
Kompletace nozi¢ek 360 9
Obrou$eni nozZi¢ek 150 1
Kompletace rakvi 2 295 106
Nakladani hotovych vyrobki 45 120
Celkem 10 395 460

Zdroj: vlastni zpracovani
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Pro budouci VSM mapu byl také zjistovan VA index (15), jehoz vysledna
hodnota je ve vys$i 95,8 % z celkové prlibézné doby vyroby.
10 395
VAindex = 75ggg * 100 =958 % (15)
To znamend, Ze 95,8 % &asu vyroby je vyrobku pfidavana hodnota. Doslo zde
k navySeni Casu pfidavajiciho hodnotu o 1 p. b. diky snizeni ¢asl nepfidavajicich

hodnotu vyrobku.
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Budouci VSM pro vyrobu drevénych rakvi
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Obrazek 21: Budouci VSM

Zdroj: vlastni zpracovani
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PoZadavek odbératele z(stava beze zmény, takze pro jeho uspokojeni stale
plati, Ze musi byt jeden kus vyroben za 27 minut. Nicméné pfed zavedenim zmén byly
nutné prescasy, aby tento pozadavek mohl byt spInén.

Po zménach je nejpomalejsi ¢ast vyroby opét kompletace rakvi s celkovym
¢asem VA a NVA ¢innosti je 2 401 minut, coZ po pfepoctu na jeden kus je 28 minut
(16). Coz stale pro zaméstnance znamena praci presc¢as, aby byl pozadavek

odbératele spinén.

2401
O e— ] 16
T oc 28,25 min (16)

Nicméné prescCasy jsou zde mensi nez pred zavedenim zmén.
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3 Ekonomické zhodnoceni

Posledni c¢asti této diplomové prace je ekonomické zhodnoceni
implementovanych a navrhovanych zmén v podniku Vaclav Masek — MaG Truhlafstvi.
Nejprve jsou zhodnoceny metody 5S spolu s vizualizaci, nasledné je zhodnocena
aplikace metody TPM a metody SMED. Zavérem je provedeno také ekonomické

zhodnoceni navrzeného layoutu pro dany podnik.

3.1 Ekonomické zhodnoceni zavedené metody 5S

Pfed zavedenim metody 5S vznikaly v podniku ztraty v disledku hledani naradi,
neporadku na pracovisti, nepofadku ve skfifnkach s pomocnym materialem
a skfinkach s dal$imi pomdckami. Bylo tieba kazdé pracovisté a skfinku uklidit
a zorganizovat.

Diky implementaci metody 5S doslo k uklizeni a zorganizovani nejen vSech
pracovist ale také UloZnych prostord. VSe bylo fadné omyto, nepotiebné predméty
vyhozeny nebo uklizeny na jim pfifazené misto a fadné zorganizovano. Organizace
probihala predev$im pomoci barevnych $titkl s popisky, pfipadné i obrazky pro
snazsi hledani napriklad sponek do sponkovaci pistole.

Zavedenim metody doSlo ke sniZzeni ztratovych casU, jelikoZz pracovnici jiz
nemusi zadné naradi zdlouhaveé hledat, ale védi pfesné, kam pro néj maiji zajit. Stejné
tak i védi, kam ho maji po skonceni prace ulozit.

Pro realizaci této metody nebylo tfeba zadnych velkych nakladtl. Uklid probihal
mimo pracovni dobu, Stitky byly vytvofeny na pracovnim pocitadi a vytisknuty
pracovni tiskarnou, takze vysly do 100 K&.

Lze konstatovat, Ze drobné vynalozené naklady se podniku vyplatily, jelikoz se
ztratové minuty tvofené hledanim preménily na Cas, ktery je mozné vénovat vyrobé
a zvysit tim efektivnost podniku. Konkrétni po¢et minut je u metody 5S obtizné presné

urcit a spiSe se tyto zmény projevi ve spojeni s ostatnimi zavedenymi metodami.

3.2 Ekonomické zhodnoceni zavedené vizualizace

Zavedeni vizualizace bylo &aste¢né realizovano metodou 5S, kdy doslo
k vyznaceni umisténi jednotlivych pfedmétl vyskytujicich se na pracovistich. Také

doslo k oznaceni strojd a zafizeni a jejich umisténi pomoci Zluté pasky.
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Také byla vytvorena tabulka k lepicimu lisu, pro lepSi predstavu lepiciho
pracovnika, které ¢asti budou odfiznuty formatovaci pilou a do kterych mist je tim
padem mozné dat poskozenou &ast prkna. Tim do$lo ke snizeni ztrat v dlsledku
plytvani.

Ani implementace této metody nebyla pro podnik nakladna. NejvétSim
nakladem byl nakup zluté oznacovaci pasky, ktera podnik stala necelych 500 korun.

Jedna se o velmi nizky naklad, ktery se podniku rychle vrati.

3.3 Ekonomické zhodnoceni zavedeni metody SMED

Metody rychlého pfesefizeni stroje byla implementovana u profilovaci
tloustkovacky. Samotné presefizeni zde trva 15-20 minut. Nicméné nejvétsSim
ztratovym Casem zde bylo ¢ekani, nez dorazi majitel presefidit stroj. Pfi méreni doslo
dokonce ke zvySeni doby pfesefizovani o 6 minut, jelikoZz majitel nemohl hned pfijit.

Celkovy ztratovy Cas u presefizeni profilovaci tloustkovacky béhem jedné
série bylo 23 minut, tj. 0,38 hodiny. Pokud bude poditano, Ze jedna série se vyrobi za
tyden a bé&hem roku je pracovnich tydnd 49, dojde tak bé&hem roku ke ztraté
1127 minut. Pokud se tento ¢as vynasobi poétem pracovnikd, ktery na tloustkovacce
pracuji (2 pracovnici) a nasledné bude vynasoben jesté naklady na jednoho
pracovnika (400 K¢&), budou celkové ro¢ni naklady ve vysi 15 027 K&.

Po zaudeni dalich pracovnikl do$lo ke snizeni ¢asu presefizovani, a hlavné
¢ekani na majitele, na 16 minut, tj. snizeni o 7 minut. Pfi vypoc¢tu nakladl bude opét
poditano se 49 pracovnimi tydny, 2 pracovniky a naklady na jednoho pracovnika ve
vySi 400 K&. Ro¢ni naklady jsou nyni ve vysi 10 453 K&, coz predstavuje usporu ve

vySi 4 574 K& ro¢né.

3.4 Ekonomické zhodnoceni zavedeni metody TPM

Pfed zavedenim metody TPM provadél veskeré opravy sam majitel, coz nebylo
nijak vyhodné pro néj, jelikoz misto toho mohl délat i jiné ¢innosti, napfiklad vypomoct
pfi vyrobé nebo se vénovat brouseni nastrojl. | sém majitel védél, Ze to pro ného neni
Zadnym zplsobem vyhodné.

Diky zavedeni metody TPM se majitel mlZe vénovat jiné své praci a opravy
provadeji sami pracovnici, ktefi na strojich pracuji témér denné, a tak snadnéji poznaji,
Ze se strojem néco neni v pofadku a stroj je opraven dfiv, nez dojde k jeho vétSimu

poskozeni, jehoz oprava by trvala podstatné déle.
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Vétsina drobnych oprav v podniku trvala kolem 13 minut, z toho 4 minut bylo
opét shanéni majitele, dalSich 5 minuty trvalo hledani vhodného naradi na opravu
a samotna oprava trvala pouze 4 minuty.

Poruchy se v podniku nijak ¢asto nevyskytovaly, lIze Fici, Zze porucha byla
jednou za 2 tydny. Nicméné pfi roénim pfepodétu, kdy se v podniku vyskytne primérné
25 poruch, tvofi tyto poruchy 325 minut (5,4 hodiny) ztratového ¢asu, ktery by mohl
byt vénovan vyrobé produktd.

Pokud bude pocitano, Zze vznikne porucha na stroji, na kterém pracuje pouze
jeden pracovnik a naklady na tohoto pracovnika jsou 400 K¢, jsou roéni naklady
podniku ve vySi 2 167 K&. Pokud se bude jednat o zafizeni, na kterém pracuji dva
zaméstnanci, jsou tyto naklady dvojnasobné, tj. 4 333 K&.

Po zavedeni metody se poruchovost strojd jeté sniZila a poruchy se vyskytuji
jednou za pét tydnd, tj. 10 poruch ro¢né. Také doba oprav se sniZila. Ke sniZzeni doslo
hlavné diky zaskoleni zaméstnancd, jak zafizeni opravovat, organizovanému umisténi
naradi na opravy a také diky preventivni péci o stroje, aby k porucham nedochazelo.
Opravy v podniku nyni trvaji 3,5 minuty.

Soucasné ro¢ni naklady podniku na opravu stroje pro jednoho pracovnika jsou
ve vyS$i 233 K¢. Dojde tak k Uspore podniku na opravach o velikosti 1 934 K&. Naklady
na opravu stroje, na kterém pracuji 2 pracovnici jsou ve vySi 467 K¢, coz pfedstavuje

celkovou ro¢ni usporu podniku ve vysi 3 866 K¢.

3.5 Ekonomické zhodnoceni zavedeni nového layoutu

Soucasny layout v podniku neni zcela vyhovuijici, jelikoz zde vznikaji zbytecné
naklady v dUsledku dlouhého a opétovného transportu materidlu. Nejvyraznéjsi
pohybem je jednoznacné presun materidlu z montazni dilny az na konec strojni dilny
a pak zase zpét.

Soucasné zbyte¢né pohyby tvofi 83,5 minut tydné, coZz predstavuje
4 091,5 minut ro¢né, pfevedenim na hodiny jsou zbytecné pohyby ro¢né ve vysi
68,2 hodin. Pro vypocet nakladl je vzdy podcitano jen s jednim pracovnikem, jelikoz
material vétSinou jen jeden pracovnik pfevazi. Takze naklady na jednoho pracovnika
jsou ve vySi 400 K¢. Celkové ro¢ni naklady podniku jsou ve vySi 27 277 K&.

Navrh nového layoutu vyrazné snizi tyto zbytecné pohyby. Po zavedeni
nového rozmisténi stroji a zafizeni budou tyto pohyby snizeny a jejich vyjadfeni

v minutach bude ve vy$i 52,5 minut. Ro¢né budou celkové ¢asové ztraty v dlsledku
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zbyteénych pohybl 2 572,5 minut, tj. 42,9 hodin. Ro¢ni naklady podniku se tak snizi
0 10 127 K¢, jelikoz budou ve vyS§i 17 150 K&.

DalSi planovanou zménou v podniku je zavedeni centralniho odsavani, coz
razantné zredukuje Casy potfebné na vyménu pytll u odsavani, presnéji je zcela
odstrani. Veskery odpad bude pak pfimo odsdvan do briketovaciho lisu.

Naklady, které by musely byt investovany do pofizeni centralniho odsavani,
jsou zhruba kolem 800 000 K¢&. Nicméné pofizenim tohoto odsavani dojde ke snizeni
ztratovych ¢asl z vyménovani pytld u odsavani na 0. Coz znamend, Ze pokud byly
naklady na 3 sledované série 5744 K¢ (viz tabulka 6), pak ro¢né jsou tyto naklady
kolem 93 800 K¢ (17). Lze fFici, ze pofizeni centralniho odsavani by se majiteli vyplatilo

jiz po 9 letech.

5744
Naklady na vyménu pytli = ( )x 49 = 93819 K¢ (17)

Poslednim planovanym velkym nakladem, ktery by ale vyrazné snizil ¢as
sefizovani u profilovaci tloustkovacky, je nakup nové profilovaci tloustkovacky
s vyménnymi hoblovacimi hlavami. Cena takového zafizeni je kolem 1200 000 K¢&.
Dale by k nému musely byt pofizeny dalsi hoblovaci hlavy, aby je bylo mozné mezi
sebou prohazovat podle potifeby profilovani. Tyto hlavy stoji od 29 000 do 49 000 K¢,
zalezi na typu hoblovaci hlavy. Celkem by byly potieba 3 tyto hlavy, primérna cena
jedné je 39 000 K&. Vynasobenim potfebnym mnozstvim, vyjdou hoblovaci hlavy
maijitele na 117 000 K¢. Celkem by tedy celé zafizeni vyslo na 1 317 000 K&.

Soucasny ¢as vymény téchto hlav je za jednu sérii kolem 34 minut. Béhem
série dojde k samotnému presefizovani stroje 2x po 16 minutach (viz tabulka 9)
a jednou dojde pouze k vyndani profilovacich nozl (2 minuty). Celkové ro¢ni naklady
se vypocitaji jako 453 K&/tyden (18) vynasobeny 49 tydny, coz vychazi na 22 197 K¢.

34
Naklady prostoji z presetizovani = 2 x (%) x 400 = 453 K¢ (18)

Vyména hlav u nového zafizeni zabere 2x 5 minut a jednou 1,5 minuty. Za
pomoci stejného vypoctu dosla autorka k nakladlim ve vy$i 7 513 K¢&. Ro¢né tak dojde
k Uspore 14 684 K¢.
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Zaveér

Tato diplomova prace se zabyvala zlepSovanim vyrobniho procesu pomoci
principll lean managementu ve vybraném podniku, kterym byla firma Vaclav
Masek — MaG Truhlafstvi. Cilem diplomové prace byla pfedevsim analyza sou¢asného
stavu vyrobniho procesu a na zakladé vysledk( analyzy pak byla navrzena opatfeni,
ktera zvysila efektivitu vyrobniho procesu v podniku.

ReSerSni ¢ast diplomové prace se vénovala literarni reSerSi zkoumané
problematiky a blize predstavila a popisovala jednotlivé principy lean managementu.
Nejprve vysvétlila podnikovy a vyrobni proces, nasledné se zaméfila na samotny
pojem lean management, stim souvisi také Stihla vyroba, ktera byla vzapéti
predstavena i s jeji historii. Dale byly rozebrany jednotlivé metody a nastroje, které
Stihla vyroba nabizi.

Diplomova prace poté pokracuje praktickou &asti, kde byl nejprve detailngji
pifedstaven podnik Vaclav Masek — MaG Truhlafstvi, ktery se zabyva truhlarskou
vyrobou, konkrétné vyrobou dfevénych rakvi. Na predstaveni podniku navazal
seznam a popis v8ech vyrabénych produktl. Vybrany vyrobek byl detailngji popsan,
pro ujasnéni pouzivanych pojmuU. Nasledné byl detailn&ji popsan celkovy pribézny
proces vyroby rakvi.

Po pfedstaveni podniku se prace vénovala analyze uvedeného vyrobniho
procesu a hledani riznych nedostatk(l v ném. Byla sledovana vyroba tfech sérii rakvi
a byly zde hledany predev$im rlzné prostoje, ke kterym béhem vyroby dochazi,
a jejich pri¢iny. Nejvétsi zjiSténé prostoje byly nasledné i vyjadfeny penéznich
jednotkach, aby bylo ziejmé, jaké naklady tyto prostoje podniku zpUsobuiji.

Po provedeni analyzy vyrobniho procesu, bylo zfejmé, kde a jaké nastroje Ci
metody $tihlé vyroby je potfeba zavést, aby dos$lo k odstranéni téchto prostojl
a k zefektivnéni vyrobniho procesu. Jednou z téchto metod, které byly v podniku
zavedeny, byla metoda 5S. Metoda pomohla s uklizenim a usporadanim vsech
pracovist pro lepsi prehlednost a snadné najiti veskerych potiebnych predmétd,
a naopak odstranila veskeré predméty, které na danych pracovistich nebyly potfeba.

Pomoci vizualizace byl zjednodu$en proces lepeni na lepicim lisu a zamezilo
se plytvani, které zplsobovala neinformovanost pracovniku o tom, jaka ¢ast bude po
slepeni odfiznuta. Vizualizace také pomohla s organizaci pfedmétll v Uloznych

prostorach podniku, kde jasné pfifadila kazdému pfedmeétu pevné misto.
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Dalsi vyuzitou metodou byla metoda SMED, ktera se zabyvala presefizovanim
profilovaci tloustkovacky. To plvodné trvalo kolem 20 minut a nejvice ¢asu zde zabral
pfichod maijitele podniku. Do$lo k zagkoleni dal$ich dvou pracovnikd, ktefi v souc¢asné
dobé stroj presefizuji, coz vedle ke snizeni pfesefizovacich ¢asdl na 16 minut. Celkové
zde doslo k 16% zlepSeni.

Metoda TPM, ktera se zaméfuje na efektivni udrzbu, sefizovani a vyménu
nastrojl, také nezlstala bez povsimnuti. DoSlo k zaskoleni pracovnikl, aby byli
schopni se o stroje, na kterych pracuji postarat sami. UdrZzovat je Cisté, pfipadné je
promazavat a provadét dalsi podobné drobné udrzby. Také byli zaskoleni
v samostatnych opravach téchto strojli, aby se opét nemuselo s opravou ¢ekat na
majitele. Diky TPM doslo ke sniZeni poruchovosti stroja.

Soucasti diplomové prace bylo také vytvoreni sou¢asného layoutu podniku
a zjisténi materidlového toku pomoci $pagetovych diagraml. Zde bylo shledano
nepraktické usporadani strojl a zafizeni ve vyrobnich prostorach a nasledné byl
navrzen novy layout podniku, ktery snizi pfedevsim dopravni cesty materidlu po
podniku.

Poslednim vyuzitym nastrojem §tihlé vyroby byla VSM mapa, kterd zachytila
¢asy, pfi kterych dochazi k pridavani hodnoty vyrobku béhem vyroby a Casy, kdy
hodnota neni pfidavana. Druha c¢ast se pak vénovala budouci VSM mapée, ktera
zachycovala nejen implementované nastroje Stihlé vyroby, ale také navrhovany
budouci layout podniku. Budouci VSM pfinesla vysledek, Ze zavedenim vS$ech
navrhovanych opatfeni dojde ke sniZeni ¢asU, které nepfidavaji hodnotu o 110 minut,
cozZ jsou necelé 2 hodiny.

Na zavér je provedeno ekonomické zhodnoceni navrhovanych i zavedenych
opatreni. Z tohoto zhodnoceni Ize konstatovat, Ze navrzené metody a nastroje stihlé
vyroby byly pro podnik pfinosné a byl spIinén cil diplomové prace, jelikoZz doslo ke

snizeni nakladl podniku a zvy3eni efektivnosti vyrobniho procesu.
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Priloha A: Druhy vyrabénych rakvi

Obrazek A1: Drevéna rakev klasicka
Zdroj: vlastni zpracovani

Obrdzek A2: Sololitova rakev
Zdroj: vlastni zpracovani
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Obrazek A3: Bezobradni rakev
Zdroj: vlastni zpracovani
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Obrdzek A4: Mala rakev na ostatky
Zdroj: vlastni zpracovani
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Pfiloha B: Primérné casy vyroby

Tabulka B1: Primérné ¢asy jednotlivych krokl vyroby na 1 sérii rakvi

Vsechny éinnosti Cas [hod.] Cas [min.] Casnalkus
[min.]

Naskladnéni materialu 0,25 15 0,18
TFridéni materiadlu 8,00 480 5,65
Lepeni sparovky 32,80 1968 23,15
Rozfezani sparovky 2,50 150 1,76
Hrubé vyspraveni 24,00 1440 16,94
Hoblovani a profilovani 8,20 492 5,79
Obrouseni na 150 1,76
Sirokopasové brusce 2,50
Ruéni vyspraveni 22,50 1350 15,88
Jemné prebrouseni 3,00 180 2,12
Formatovani 17,50 1050 12,35
Prace na spodni frézce 4,50 270 3,18
Kompletace nozicek 6,00 360 4,24
Obrouseni nozi¢ek 2,50 150 1,76
Kompletace rakvi 38,25 2 295 27
Nakladani hotovych 45 0,53
vyrobkd 0.75
Celkem 173,25 10 395 122,29
Cinnosti - boky Cas [hod.]
Hoblovani a profilovani 5,5
Obrouseni na Sirokopasové brusce 2,5
Ruéni vyspraveni 18
Jemné prebrouseni 2,5
Formatovani 10
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Cinnosti-dna

Cas [hod.]

Hoblovani a profilovani 1,5
Formatovani 2
Cinnosti - klopny Cas [hod.]

Hoblovani a profilovani 0,5
Rucni vyspraveni 4,5
Jemné prebrouseni 0,5
Formatovani 2
Prace na spodni frézce 3
Cinnosti - noZi¢ky Cas [hod.]

Hoblovani a profilovani 0,7
Formatovani 3,5
Prace na spodni frézce 1,5
Kompletace nozicek 6
Obrouseni nozi¢ek na Uzkopasové brusce 2,5

Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha C: Obrazek k metodé 5S

Obrézek C1: Vyznadeni dloZnych mist pfedmétd
Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha D: Kontrolni seznam k metodé 5S

Tabulka D1: Tabulka pro hodnoceni pofadku na pracovisti

Jméno pracovnika:

Pouzivané zafizeni:

Cinnosti, které mély

byt vykonany:

Pocet zapornych bodd (0-5)

(O - v8e v poradku; 5 - naprosto v nepofadku)

0 1 2 3 4 S

Vraceni pomUcek na sva

mista

Uklid pfedmétd, které na

pracovisté nepatfi

Uklid zned&igténi

pracovniho mista

DotaZeni $roubl

Promazani ¢asti zarizeni

Celkovy pocet bodu:

Kontrolu proved!:

Podpis:

Zdroj: vlastni zpracovani
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Obrazek D2: Vyuziti tabulky v praxi
Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha E: Obrazky k vizualizaci - vyznac¢eni zlutou paskou

W 1 »{ ¥ .
o |

Obrazek E1: Oznaceni Zlutou paskou
Zdroj: vlastni zpracovani

Obrazek E2: Oznaceni Zlutou paskou
Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha F: Pomocna tabulka k lepicimu lisu

Tabulka F1: Tabulka ofezl k lepicimu lisu

Sitka (cm) | Obrazek ofezu

Klopny 47 I
Boky — vika 61 o
Boky —

50 |
spodky
Dna 50 " ‘
Nozicky 20.5
Klopny DS 63 T |
Dna DS 61 T
Spodky BO 44 ]

Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha G: Dopliujici obrazek k metodé vizualizace
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Obrazek G1: Popisky s obrazky pro fadné umisténi pomocného materialu
Zdroj: vlastni zpracovani

h & 2

 1f LT R AR

Vinovce 18,6 x 9

WL oS e e e

Obrazek G2: Detail popisku

Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha H: Prvni navrh Layoutu podniku
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Obrazek H1: Plvodni ndvrh nového layoutu podniku
Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha I: NVA ¢asy vyroby

Tabulka I1: Celkové ztratové ¢asy jednotlivych krok( vyroby na 1 sérii

. Cas
Cas )
dalsich Celkovy
VSechny €innosti sefizovani » . .
. prostoju ¢as [min.]
[min.] .
[min.] *

Naskladnéni materialu - 0 0
Tridéni materialu - 0 0
Lepeni sparovky - 15 15
Rozfezani sparovky - 4 4
Hrubé vyspraveni - 5 5
Hoblovani a profilovani 42 113,5 155,5
Obrouseni na Sirokopasové brusce 4 32,5 36,5
Ruéni vyspraveni - 27 27
Jemné prebrouseni 4 3 7
Formatovani - 4 4
Prace na spodni frézce - 5,5 5,5
Kompletace nozicek - 9 9
Obrouseni nozi¢ek - 5 5
Kompletace rakvi 32 125 157
Nakladani hotovych vyrobkl - 120 120
Celkem 82 468,5 550,5

Zdroj: vlastni zpracovani

* Mezi daldi prostoje se fadi ¢ekani, pfiprava pracovisté, transport materidlu, opravy, vyména pytld u

odsavani a dalsi ¢innosti nepfidavajici vyrobku hodnotu.
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