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Abstrakt

Predmétem diplomové prace je implementace $tihlé vyroby ve vybraném podniku.
V prvni Casti jsou uvedena teoretickd vychodiska prace. Druha cast se vénuje
analyzovani soucasného stavu vyroby. V posledni Casti jsou navrhnuta vlastni feseni na
implementaci zeStihleni vyroby, zvySeni plynulosti materidlového toku a eliminaci

plytvani ve vyrobnim procesu.

Kli¢ova slova

Stihla vyroba, podnik, vyroba, materidlovy tok, Kaizen, Sankeytv diagram, layout

Abstract

The goal of the thesis is implementation of lean production in chosen company. There is
theoretical background for the thesis in the first part. Next part is focused on analyzing
of present manufacturing process. There are provided solutions for lean implementation,
better material flow and elimination of the waste in the manufacturing process in the

last part.
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UvVOD

., Osmdesat pét procent duvodii, proc¢ nesplnime pozadavky zdakazniku, je dano chybami
procesiu, a ne chybami zaméstnancui. Ukolem managmentu je zménit chybné procesy, a

ne nutit jednotlivce K vyssim vykonim.
EDWARD DEMING

V poslednich letech jsme svédky vzristajici ceské ekonomiky. Potencidlni
zakaznik s reakci na rostouci mzdy je ochoten utracet vice penéz, na druhé stran¢ se
zvysuji néklady vyroby, a to nejen ty mzdové. Kde hledat rovnovahu, a pfitom stale

zvySovat zisk?

Jednou z moznych cest, jak se v dneSni dobé efektivné prosazovat v drsném
konkurenénim prostiedi je budovani §tihlého podniku. Stihla filosofie neni zaloZena na
zvySovani norem vétSim zatizenim zaméstnancii, naopak na zméndch zpisobu prace,
jejiho zefektivnéni a soucasna a neustala snaha se dale zlepSovat, inovovat a porovnavat
S témi nejlepSimi a tim snizovat naklady uvnitf podniku. Velkou roli zde hraje zapojeni

veskerych zaméstnanct.

Diplomové prace se zabyva implementaci §tihlé vyroby. Jednd se o zmény a
zlepSovani vyrobniho procesu, ktera zvlada pfinést stejnou hodnotu ve vyrobku nebo
sluzbé pro zdkaznika, ale potifebuje k tomu méné prostoru, méné Casu, meéné lidského
kapitdlu a méné financi. Stihla vyroba je zaméfena zejména na eliminaci vsech
moznych druhti plytvani a optimalizaci materidlového toku. Podnik je ve vysledku
schopen rychleji, efektivngji, flexibilnéji a kvalitnéji reagovat na poptavku po vlastnim

produktu.



CIiLE PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je stanoveni podminek pro implementaci principii

§tihlé vyroby v konkrétnim podniku a posouzeni jejich pfinosu.

Diléi cile pro implementaci $tihlé vyroby:

e Teoreticka vychodiska

e Predstaveni vybraného podniku

e Analyza vnéjsiho, oborového a vnitiniho okoli podniku

e Analyza vyrobni zdkladny

e Analyza vyrobniho procesu

e Zachyceni soucasného stavu materiadlovych tokt

e Vymezeni problému

e Navrhy optimalizace vyrobniho procesu a materidlového toku Vv souladu
s koncepty stihlé vyroby

e Posouzeni pfinosli navrhovanych zmén

Metodika prace

Vzhledem k velikosti sledovaného podniku a faktu, ze podnik nevyuziva jakykoliv
vlastni informacni systém fizeni vyroby, bude prace zaloZena zejména na dikladném
pozorovani a vlastnim meéfeni vyrobniho procesu béhem nékolika vyrobnich dni a

jejich nasledné analyzovani v ramci praktické ¢asti diplomové prace.

Pfi feSeni navrhii bude uplatnén heuristicky ptistup na zéklad¢ provedenych analyz,
informaci a zkuSenosti nabytych pfi exkurzich a rozhovorech s vedenim spolecnosti a

délniky.



TEORETICKA VYCHODISKA

V ramci kapitoly teoretickd vychodiska bude pomoci reSerSe literarnich pramenti
nastinén Ctenarovi zékladni teoreticky nahled na problematiku fesenou v dalSich ¢astech

diplomové¢ prace.

1.1 Podnikové procesy

Proces je soubor Cinnosti, které¢ méni dané vstupy na vystupy.

Jestlize mluvime o podnikovych procesech, jedna se o vSechny cinnosti zacinajici
objednavkou zdkaznika az po ptredani zbozi nebo sluzby za predepsanych standardi, a
to pii minimélnich nékladech. Cim déle tyto procesy trvaji, tim vice se zvysuje jejich
nakladnost a tim déle také zakaznik ¢eka na objednané zbozi nebo sluzbu a soucasné to

nepftiznive ovliviyje cash-flow podniku. (Kosturiak, 2006, s. 14)

Proces ma relativné neomezené trvani a je zaméefen na kontinudlni vykon urcitého
sledu operaci, jejichz plsobenim jsou vstupni objekty nebo informace ménény na
vystupni objekty nebo informace a ty se pak stanou pfedmétem plisobeni jinych

procest. (Svozilova, 2008, s. 46)
Dle U¢né (2008, s. 38) Procesy mizeme rozdélit ndsledovné:

e Hlavni — tvoifi pfidanou hodnotu, probihaji napfi¢ spole¢nosti, maji externi

zakazniky a generuji trzby

e Ridici — nevytvafeji ptidanou hodnotu, probihaji nap#i¢ spoleénosti, nemaji

externi zdkazniky, negeneruji trzby

e Podplirné — vytvaii pfidanou hodnotu, neprobihd napfi¢ spole¢nosti, nemaji

externiho zakaznika, negeneruji trzby.

Mezi hlavni procesy zafazujeme zejména vyrobni procesy smefujici k zakaznikovi,
vytvarejici uzitek nebo hodnotu pro zdkaznika, z nichz hlavnim vystupem je hotovy
vyrobek potazmo sluzba, kterd se nasledné transformuje na trzbu.

Ridici procesy jsou napiiklad procesy planovani, strategie a jsou to veskeré ¢innosti,
které udrzuji podnik v chodu jako celek. Jsou realizovany managmentem spolecnosti.

Tyto procesy sami o sob¢ nepiinaseji spolecnosti zisk.
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Podptirné procesy existuji, aby doplnily procesy hlavni. Zajistuji spravu zdroji
V pozadované kvalité¢ a mnoZzstvi za ucelem efektivniho fizeni podniku. MizZeme sem
zafadit fizeni lidskych zdrojh, spravu informacniho systému, fizeni kvality, nakup

materialu.

Podptirné procesy tvoti vytvareji produkt, ktery je tvoten pro vnitropodnikové tcely
— ma interniho zédkaznika. Obstaravaji tak podminky pro uspé$né vykonavani hlavnich
procest prostiednictvim dodavani produkti nebo sluzeb do téchto procesii. Mnoho

podpurnych procesi je ¢asto mozné outsourcovat. (Jurova, 2016, s. 68)

Hlavni procesy Ridici procesy Podpiirné procesy
Vyroba Strategické tizeni Ucetnictvi
Obchod Rizeni zdroji Doprava

Vyvoj Rizeni zmén Skoleni zaméstnancii
Marketing Normalizace postupt Logistika

Tabulka 1 P¥iklady procesi

(Zdroj: vlastni zpracovani)
1.2 Stihly podnik

Stihly podnik ma porozuméni v zakaznikovu hodnotu a soustfed’uje své klicové
procesy Kk neustalému zvySovani této hodnoty. Ultimatni cil je zajistit perfektni hodnotu
pro zakaznika skrze perfektni vyrobni procesy, které maji nulové prostoje a ztraty, tedy
nedochazi k plytvani. K dosaZeni tohoto cile §tihlé mySleni méni zaméteni managmentu
z optimalizace jednotlivych technologii a aktiv k optimalizaci toku produkti a sluzeb
celym hodnotovym tokem, ktery prostupuje napfic¢ technologiemi, aktivy a oddélenimi

az k zakaznikovi. (Lean Enterprise Institute, 2019)

Stihlost znamena délat pouze &innosti, které jsou potiebné, soucasné je délat
spravn¢ hned napoprvé, provadét je rychleji nez konkurence a utracet pii tom méné

financi. (Kosturiak, 2006, s. 17)

Castym omylem je, Ze $tihlost je vysadou pouze vyrobnich podnikd. Nicméné
Stihlost je aplikovatelna na jakykoliv byznys a kterykoliv proces. Neni to taktika nebo

program na snizeni nakladu, ale zptisob mysleni a jednani celé organizace.
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Filosofie $tihlého podniku mutize byt rozdélen na 4 zakladni oblasti v podniku, kde
se da uspésné aplikovat:
e Stihla administrativa
o Stihly vyvoj
e Stihl4 vyroba
o Stihla logistika

Stihly a inovativni podnik

ba

O
=

$

O

~

o

Stihl

Stihla logistika

Stihla administrativa

d

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obrazek 1 NejdiileZitéjsi prvky stihlého podniku

(zdroj: Academy of Productivity and Inovations, 2018)

1.3 Stihla vyroba

Kosturiak na obrazku ¢. 2 uvadi zakladni principy stihlého podniku, které jsou

navazany na Stihlou vyrobu.
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Mike Rother k tématu dodava: ,,Stihla vyroba je paradigma a zpisob mysleni o
vyrobé. Je to filosofie, ktera zkracuje prubézny Cas eliminaci plytvani, aby byly vcas

dodavany vyrobky vysoké kvality pii nizkych nékladech.* (Kosturiak, 2006, s. 17)

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvézeny tok

procesy kvality

tymova prace a standardizovand
\ prace
Stihl¢ pracovisté TPM,
SR A 2 stihla vyroba rychlé zmény,
vizualizace redukce davek
management : stihly layout,
toku hodnot vyrobni bunky
kaizen

Obrazek 2 Stihly podnik
(Zdroj: Kogturiak, 2006, s. 23)

Jedna se predev$im o zvySovani vykonnosti firmy zptsoby, kdy na stejné plose
dokaZeme vyprodukovat vic neZ konkurenti, Ze se stejnym poctem lidi a zafizeni
vyrobime vyssi pfidanou hodnotu nez jini, zZe ve stejném case vytidime vice objednavek
a ze na jednotlivé podnikové procesy a C€innosti spotfebujeme méné Casu. Dé&lame
pfesné to, za co je nas zakaznik ochoten platit, a to S minimalnim poctem cinnosti, které

hodnotu vyrobku nebo sluzby nezvysuji. (Kosturiak, 2006, s. 17)

Liker ve své knize Jak to d¢€ld Toyota uvadi zajimavou analogii, kde srovnava
implementaci $tihlé vyroby ke stavbé domu. Podle né€j veskeré snazeni smétuje k ciliim,
nejkrat$i pribéhové doby, nejvyssi bezpecnost a vysoka moralka. Nicmén¢ aby stifecha
stala, jsou zapotiebi dva pilife, které spolu tzce souvisi a ty piedstavuji zakladni
nastroje $tihlé vyroby — systém just in time a jidoka. Stfedem tohoto domu jsou lidé a
jejich neustalé zlepSovani, samoziejm& dim stoji na pevnych zékladech. Vice na

nasledujicim obrazku. (Liker, 2007, s. 60)
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Obrazek 3 Podstata systému vyroby firmy Toyota
(zdroj: Liker, 2007, s. 61)

Stihlou vyrobu miizeme zjednodusen& chapat jako neustalou snahu podniku mit
k dispozici a provadét jen to, co je nezbytné K uspokojeni potieb zakaznika a ptidava
néjakym zplsobem hodnotu vyrobku. Implementace §tihlé vyroby je spojena zejména s

redukei plytvani a optimalizaci materidlového toku.

Muze se jednat naptiklad o pouhé piizptisobeni pracovisté hladkému prichodu
materiald, tak aby zaméstnance nemusel vyhledévat néstroje, zbyte¢n¢ dlouho
pfemyslet o nasledujicim postupu nebo piendset véci na piilis velké vzdalenosti. Tyto

¢innosti vyzaduji ¢as navic, zvySuji naklady podniku a oznacuji se jako plytvani.

14
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(Zdroj: Kosturiak, 2006, s. 18)

Mezi nejdilezitéjsi cile zatfazujeme zvySeni kvality, snizeni nékladti a zkraceni
vyrobniho cyklu. Jestlize roste uroven procest v podniku, zlepsuje se kvalita vyrobku,
zaroven se zvysSuje produktivita, tim padem je generovano i vice vystupl procesii pfi
zachovani vstupl. Po sniZeni vstupti je podnik schopen vyrobit vice produktl za stejnou
dobu cyklu jako pted zménami. To vylepSuje schopnost pruznéji reagovat na potieby

zakaznik.
1.4 Zakladni principy §tihlé vyroby

Lean je zalozena na cyklickém pfistupu zlepSovani procesu, podnik se zamé&iuje na malé
kroky a celkového zlepSeni je dosahnuto v postupnych iteracich. Procesy musi byt
v prvnim kroku standardizovany a ovéteny, ze funguji v souladu s popisem. Pokud ma
byt Lean metoda uspésnd, méla by prorist do firemni kultury a do mysleni kazdého

zamestnance. (Svozilova, 2011, s. 32)

Stihlost vychazi z predpokladu, Ze neexistuje dokonalost, kterou nelze dale zlepsit.
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Stihla vyroba je dle Jamese Womacka (1996) zaloZena na néasledujicich principech:

e Hodnota — zabyvat se tim, co je dulezité pro efektivni fungovani procest

e Hodnotovy fetézec — rozliSeni krokli v procesu pftispivajici tvorbé hodnoty a
nepfiispivajici

e Tok — udrzovat sledy pracovnich ¢innosti v neustalém pohybu, eliminovat
mozné plytvani které vytvari cekéani

e Poptavka — pfedchéazeni stavu, kdy je vytvofeno nebo objedndno vice produkti,
nez zékaznik aktivné pozaduje

e Usili o dosazeni dokonalosti — neexistuje stav ktery je dokonaly

Stihlé principy a metody se zamétuji na identifikaci a eliminaci ¢innosti, které
neptidavaji Zddnou hodnotu pfi utvéareni vyrobku nebo sluzby, které maji slouzit

zakaznikim procesu. (Svozilova, 2011, s. 32)
Liker (2007, s. 66) ve své knize uvadi 14 principti konceptu firmy Toyota:

e Zakladat manazerska rozhodnuti na dlouhodobé filosofii, 1 na ukor
kratkodobych finanénich cili

e Vytvofit nepfetrZity procesni tok, ktery umoziiuje odhaleni problémi

e Vyuzit systém tahu a vyhnout se tak nadvyrobé

e Vyrovnat pracovni zatizeni

e Vytvaret kulturu, ktera dovoli zastavit proces a fesit problémy hned
napoprve

e Standardizovat ukoly, neustalé je dale zlepSovat a zvySovat pravomoce
zaméstnanci

e UZivat vizualni kontroly k odstranéni vad

e Uzivat ditkladné provétené technologie, které ptispivaji lidem 1 procesiim

e Vychovavat viid¢i osobnosti, které naplno rozumi praci a uci ji druhé

e Rozvijet vyjimecné lidi fidici se filosofii podniku

e Respektovat dodavatele a partnery jejich zapojenim do podnikani

e Jit a pfesvédcit se na vlastni o€i pro ziskani ditkladného poznani o situaci
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e Rozhodnuti pfijimat pomalu a po zvazeni v§ech moznosti, implementaci
provadét rychle
e Stat se ucici organizaci pomoci neunavného promysleni a neustalého

zlepSovani

1.5 Logistika vyrobniho procesu — materialovy tok

Materidlovy tok je pohyb materidlu ve sledovaném prostoru nebo ¢asovém ohraniceni,

provadény za pomoci piepravnich zatizeni nebo prostredk.

Uspotadani vyrobnich zafizeni a pracovnich jednotek ovliviiuje materidlovy tok.
Prostfednictvim vhodného rozvrzeni a uspofadanim budov, strojii, skladl a pracovnich
useki lze dosahovat nezanedbatelny uspory jak samotného materidlu a casu, tak i

finan¢nich prostredkd. (Jurova, 2016, s. 217)
Materialové toky by v idedlnim ptipad¢ mély byt:
e Piimocaré
e Piehledné
e Bez vraceni
e Bez kiiZeni
e Co nejkratsi
V ramci analyzy materidlového toku tedy zkoumame spravné umisténi zafizeni,

vztahy jednotlivych ¢innosti, efektivnost zplisobu vyroby a délku pohybu materidlu a

vyrobkd.

Materidlovy tok se vyjadfuje pomoci Sankeyova diagramu, ktery naznacuje smér a
intenzitu tokd.
1.6 Plytvani v materialovém toku

Jak jiz bylo feceno, rozliSujeme dva druhy Cinnosti v procesech a to ¢innosti,

které hodnotu vyrobku ptidavaji a ¢innosti, které hodnotu vyrobku neptidavaji.

Kazda vyroba, a dokonce kazda lidska ¢innost je slozena z procest, které bud’
pridavaji nebo neptidavaji hodnotu do vysledného produktu. Neni to jenom fakt, je to

zakonitost. Cokoliv, co musime vkladat do vyrobniho procesu, stoji penize. Jsou to
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materialy, ¢as, prosttedky pro vyrobu atd. MUDA oznacuje ve vyrobnim procesu ty
skutecnosti, které mu hodnotu nepiiddvaji a ze které¢ zakaznik nechce zbyte¢né platit.

(Bauer a kolektiv, 2012, s. 25)

Dle Kosturiaka (2006, s. 19) je plytvani vSechno, co zvySuje naklady vyrobku

nebo sluzby, bez toho, aby zvysovalo jejich hodnotu.
K tomu, aby vyroba byla stihl4, je tfeba maximaln€ omezit jakékoliv plytvani.

Pfi eliminaci plytvani ve vyrobnich procesech je tieba vzit v tvahu viditelné
zlepSeni a skute¢né zlepSeni. Viditelnd zlepSeni jako snizeni manipulace materidlu
vybudovanim regalového hospodaistvi ve skladu je$t¢ nemusi znamenat skute¢né
zlepseni — zleps$i se sice organizace, ale problém napt. nadbyte¢nych zasob zistava.
Skute¢ného zlepseni je dosazeno analyzou aktualniho stavu a teprve poté provést

zlepseni. RozliSujeme nasledujicich 7 druhti plytvéani. (Jurova, 2016, s. 88)

e Plytvani zpiisobené nadbyte¢nymi zasobami — Byva povazovano za nejvétsi
zdroj plytvani. Vzniké skladovanim nedokoncené vyroby, ndhradniho materidlu,
hotovych vyrobka — zasoby zvysuji naroky na plochu skladovacich prostor. Ve
skladu jsou potieba dal$i lidé na manipulaci, a také dodate¢nd manipulaéni
zafizeni, regaly a organizatory. Zbytecn€ jsou v zdsobach vazany financni
prostiedky, které by bylo vhodné vynalozZit jinde. KdyZ je dosaZeno urcité
urovng, je tteba zalit pouZzivat software pro fizeni zdsob, aby bylo skladovéani
pod kontrolou. Pokud totiz nebude skladovani pod kontrolou, mize dochazet
k vypadkim. Tyto vypadky mohou byt Spatné¢ vylozeny jako nedostatky
vyrobnich kapacit. To mlze vedouci pracovniky vést opét k navySeni stavu
zasob a dale cyklit plytvani misto toho, aby se feSila opravdova pticina.

Zasoby by meély byt planovany tak, aby nedochdzelo k pfesdhnuti minima

potiebného na splnéni vyrobnich tikold. (Ohno, 1988, s. 55).

e Plytvani zpisobené nadprodukei — Vznika vyrobou ve vétSim mnozstvi, nez
zdkaznik nebo dalSi proces vyzaduje, Casto se tak déje, protoze je vyroba

zahdjena pfili§ brzy nebo za ucelem urc¢itého mnoZstvi dokoncenych vyrobki
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pro piipady poruchy zatfizeni, ndhlé zmetkovosti apod. Vznika tak nadbytecna

potieba skladovacich prostor a zvySuji se tak administrativni a dopravni naklady

e Plytvani zpisobené defekty — Vznik nekvalitnich, zmetkovitych vyrobkt
vyzaduje opravy a Cas, praci zaméstnanct i1 finan¢ni prostiedky. Pokud chyba
neni nalezena okamzité, pokraCujici vyrobni proces muze znesnadnit pozdéjsi
nalezeni. Zapracovani ve vyrobnim procesu také miize zpiisobit mnohem vétsi

ztraty materidlu a pracovniho kapitalu, nez kdyby byla zavada odhalena vcas.

e Plytvani zpiisobené Spatnym zpracovanim — Zde muzeme hovofit o Spatné
sefizenych strojich produkujici nadbytecny odpad, rozmisténi pracovisté,
navaznost strojii pii vyrobé a vzajemné propojeni, nevhodné pouzité technologie
(ptilis komplexni nastroj na jednoduché ukony).

e Plytvani zptsobené zbyte¢nymi pohyby — Kazdy pohyb pracovnika by
Vv idedlnim stavu mél zvySovat vyslednou hodnotu vyrobku v o¢ich zékaznika.
Takova situace samoziejm& neni realnd, nicméné je velmi dilezité omezit
mnozstvi zbyte¢nych pohybil na minimum. Zkratka materidl by se m¢él
transportovat optimdlni trasou. Souvisi uzce se Stihlym layoutem a jeho

ergonomii pifi kazdodennich ¢innostech.

e Plytvani zpisobené prostoji — Vznika pii jakémkoliv ¢ekani na material,
nastroj, odstranéni poruchy ale také pii absenci informaci nebo existenci
byrokratické piekazky (napf. souhlas nadfizen¢ho). Je tfeba minimalizovat dobu
¢ekani a maximalizovat dobu pfiddvani hodnoty.

e Plytvani v dopravé — Materidlovy tok uvnitf podniku by mél byt dobie
optimalizovéan, pfesuny materialu mezi skladem a vyrobnim zafizenim co

nejmensi, jakékoliv zbytecné presuny eliminovany.

Jednotlivé zpiisoby plytvani se velmi Casto vzajemné prolinaji a miZze byt sloZzité je
pfesné definovat. Omezovani plytvani v jedné oblasti mé zpravidla za nasledek redukci

plytvani i v dalSich oblastech. (Jurova, 2016, s. 88-89)

19



1.7 ZlepSovani vyroby — nastroje Stihlé vyroby

Nyni si predstavime nékolik zédkladnich nastroji metodologie Lean.

1.7.1 Hodnota a hodnotvorné ¢innosti

Chceme-li zestihlovat vyrobu, musime si uvédomovat pozadavky, jaké jsou
kladeny uzivateli na procesni vystupy, tedy to, co piedstavuje n¢jakou hodnotu, za niz
je zakaznik ochoten platit. O veSkerych ¢innostech je tedy rozhodnuto, zda hodnotu
vyrobku ptidavaji, nebo hodnotu piimo neptidavaji — délime dale na nutné ¢innosti,
které zakaznik neoceni (napt vyzaduje-li to urcitd regulace), a zbylé Cinnosti jsou
oznaceny jako plytvani. Na zéklad¢ provedené analyzy budeme schopni urcit, na které
¢innosti se dale zamétit, z divodu neptidavajici hodnoty pro zakaznika, tudiz se mize
podnik snazit je néjakym zplisobem eliminovat nebo alespoil omezit. (Svozilova, 2011,

s. 36)

1.7.2 Mapovani hodnotového Fetézce

Jedna se o ¢innost zamétfenou na prezentaci vyrobniho procesu a jeho dilezitych
charakteristik vzhledem k utvareni hodnoty pro zakaznika. Jednotlivé bloky ukazuji,
jakym zplisobem se podili na tvorbé hodnoty. Néstroj umoznuje odhalit zdroje plytvani.
Hodnotoveé fetézce jsou vyobrazeny s pomoci diagramu obsahujici vykonnostni a
casové udaje dilezité pro odhaleni pfidané a nepfidané hodnoty jednotlivych ¢innosti a

mife jejich plytvani. (Svozilova, 2011, s. 37)

Tok hodnot tvofi vS§echny procesy, at’ uz zvysuji hodnotu vyrobku nebo nezvysuyji,

které jsou na cesté od materialu az k finalnimu produktu.

Managment toku hodnot je nastroj pro anulovani a lokalizaci plytvani v procesech
vyroby, logistice, vyvoji i administrativé. Umoziuje planovat zmény toku hodnot nebo

modelaci budouciho stavu. (Kosturiak, 2006, s. 43)

1.7.3  Stihlé pracovi§té — metoda 5S

Stihlé pracoviité je zakladem §tihlé vyroby. ,,Cas je stinem pohybu,“ ¥ika jedno

prislovi. Na rozvrZzeni pracovisté zaviseji vSechny pohyby, které na ném museji
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pracovnici denn¢ vykondvat. Od pohybli na pracovisti se pak odviji spotieba Casu,
vykonové normy, vyrobni kapacity a dalsi parametry vyroby. (Kosturiak, 2006, s. 24)
Na stihlém pracovisti se nachazeji pouze potiebné véci pro vyrobu, a to na
predem danych mistech. Presnéji feCeno pouze véci, které piidavaji hodnotu
vyslednému produktu.
Pii dasledné implementaci metody jsme schopni odstranit nckteré formy
plytvani pii hleddni nastroji a naradi, definovat layout pracovist, standardizovat

vyrobni proces, zkratit ¢as pro zapracovani novych zaméstnancl, uSetfit plochu a

udrZovat Cistotu na pracovisti. (Academy of productivity and inovations, 2019)

Nepfitomnost 5S na pracovistich znamena nizsi vykonost, plytvani, nedostatek
sebediscipliny, nizkou pracovni moralku, nizsi kvalitu, vysoké naklady a v neposledni

fad¢ také neschopnost plnit dodavky. (Imai, 2005, s. 36)

Metoda 5S je sada principi k vytvofeni a udrzeni Ccistého, vysoce

organizovaného a vykonného pracovisté. Vychazi z 5 nasledujicich japonskych slov:
e Seiri — tFidit, separovat

Jasna identifikace poloZek na pracovisti a rozhodovani o jejich potiebnosti, v jaké
¢asti a kdy se maji nachazet ¢i nikoliv. Pfi dodrZeni tohoto kroku je vysledkem

prehledngjsi a prostornéj$i pracoviste.
e Seiton — systematizovat

Piesné definovand mista pro zafizeni, nafadi, palety, pomulcky a ostatni prvky.

Pracovnik travi minimum ¢asu hledanim a ¢ekanim.
e Seiso — Cistit

Vycisténi pracovisté a identifikace zdroji znecisténi. Pracovisté a stroje jsou

V nejlep$im mozném stavu.
e Seiketsu — standardizovat

Definice vSech standardl 58S a jejich dodrZzovani. Vytvofeni ndvodil a standardii pro
vSechny soucasné i budouci pracovniky, aby se pracovalo stejnym zpisobem,

rychleji a jednoduse;i.
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e Shitsuke — stale zlepsovat

Neustalé zlepSovani 5S, hodnoceni plnéni standardti, zmén kultury a chovani lidi v

podniku

(Kosturiak, 2006, s. 72)

1.7.4 KAIZEN

Zakladem systému Kaizen je kultura zlepSovani, nespokojenost se soucasnym
stavem, neustal¢ hledani a odstranovani plytvani. Pohled na problémy jako na prilezitost

(Kosturiak, 2010, s. 7)

Kaizen je zdrojem mysleni zaméfeného na proces, jelikoz, abychom dosahli
dokonalejsich vysledkii, musime zdokonalit procesy, jez k nim vedou. Kaizen je dale
zaméfeny na lidi a na jejich pracovni usili. Tato skutecnost je v ostrém protikladu s

mySlenim vétSiny zapadnich manazert, zamétenych na vysledky. (Massaki, 2004)

Kaizen je filosofie vnitini nespokojenosti se soucasnym stavem. (Kosturiak, 2006, s.

119)

Neustald zlepSeni nejsou ve formée velkych inovaci, ale naopak neustalym

zdokonalovanim 1 t€ch nejmensich detaild.
Kaizen je tedy zaloZen na dvou slovech:

e ZlepSovani — vSechno se da zlepSovat

e Neustale — vSechno se neustile méni a vyviji

Kaizen se tyka vyroby, administrativy, logistiky, vyvoje vyrobkil, obchodu a
dalSich podnikovych procest. Kaizen ma mnoho forem — od individualniho zlepSovani

pies workshopy az pro projektové zlepSovani. (KoSturiak, 2010)

Kontinuita procesu udrzovani a zdokonalovani standardd je zajiSténa pomoci
nastroje PDCA (plan-do-check-act). Prvni faze Plan je orientovan na tvorbu cile a
vytvofeni planu €innosti, za kterych ma byt cile dosaZeno. Faze Do zajistuje realizaci.
V nasledné fazi Check probiha kontrola, zda realizace postupuje dle planu a sméfuje

k cili. Posledni faze Act standardizuje dosahnuté nové postupy a ¢innosti, kterych bylo
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dosazeno a zabranuje navratu ke starému stavu. PDCA probiha neustale, vysledny stav

se stava vychozim bodem pro vytyéeni novych cilt. (Imai, 2005, s. 22)

/A N

/

Obrizek 5 PDCA cyklus

(Zdroj: vlastni zpracovani)
1.7.5 KANBAN

Japonské slovo v piekladu znamenajici karta. Kanban obsahuje standardni
informace o velikosti kontejneru, mnozstvi, kratky popis obsahu. Kanbanové karty se
nepiepisuji, neméni a béhem vyroby zlstavaji stejné. DokaZe ve vyrobé redukovat
mnozstvi vytvafenych zasob svym omezenym poctem, nikdy tedy nemuize byt
prekroceno maximum. Pomadahaji udrzet disciplinu zavedeného PULL systému
autorizaci produkce a pohybu materidlu. Pokud neni pfitomen kanban, neni vyZzadovan

pohyb materidlu. (Russel, 2009. s. 727)

Mezi hlavni pfinosy zavedeni kanbanu fadime snizovani velikosti vyrobnich
davek, snizovani pozadavkl na prostor a finan¢ni alokaci zdrojd, udrzeni tahového
rezimu pull a pfiblizeni se vyrobé ve smyslu just in time. Jedna se o jednoduchy

vizualni néstroj pro fizeni vyroby.
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1.7.6 JustInTime (Pravé v¢as)

Koncept vychdzi z japonské automobilky Toyota, jehoZ boom byl zaznamenan

zejména v 80. letech 20. stoleti.

Podstatu a filosofii metody JustInTime si miizeme jako usmérnéni materialovych
toki takovym zptisobem, aby byly dostupné vyrobnim procesiim praveé v okamzik, kdy
jej dané procesy vyzaduji. Minimalizuje se tak pohyb materialu v podniku a vyrobni
linky jsou uspotadany, aby co nejvice snizovaly skladovaci a dopravni naklady.

(Managment Mania, 2016)

PULL vyroba znamena regulovana vyroba, ptedchozi proces vyrabi pouze tolik
vyrobkd, kolik spotfebuje nasledujici proces. Timto zptusobem lze cilené regulovat
mnozstvi zasob a rozpracované vyroby ve vyrobnim procesu. (Bauer a kolektiv, 2012, s.

70)

PUSH vyroba je naproti tomu rozplanovana pevné doptedu rozvrhem, jednotliva
pracovisté po splnéni svych ukolii odesilaji rozpracovanou vyrobu dale v fetézci

vyroby. (Russel, 2009. s. 726)

Materidl se souc¢asné¢ dodava v menSim mnozstvi, v pravidelnych intervalech a
co nejpozdé€ji, coz udrZzuje minimalni stav zasob. Jedna se o celkové propojeni

vyrobniho procesu s nakupem a logistikou.
Realizace JustInTime smétuje k dosazeni 7 nul

e Nulové zmetky

e Nulové casy sefizeni
e Nulové stavy zasob
e Nulova manipulace
e Nulové prostoje

e Vyrobni davky velikosti jedna

V praxi je pak skute¢né nerealné tyto pozadavky 100 % dodrZovat ve vyrobnim
podniku, a napiiklad drzeni stavu nulovych zasob, tedy naprosté odiiznuti urcité hladiny
pojistnych zdsob miize byt ve vysledku spiSe kontraproduktivni, nicméné je v zajmu

podniku se témto podminkam co nejvice piiblizit.
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1.7.7 JIDOKA

Tento princip zajistuje, ze vadny vyrobek nikdy nesmi postoupit ve vyrobnim
procesu déle, zabranuje se tak vétsim ndkladim a moznym problémim pii dalSim
zpracovani zmetku. Jednd se o uCinnou metodu eliminace plytvani defekty.

(ManagmentMania, 2016)

e Kazdy pracovnik md moznost spustit varovny signal, kdyz zpozoruje
abnormalitu

e Kazdy pracovnik kontroluje kvalitu

e Kazdy pracovnik vi, ze na kvalité zalezi

e Zvysuje to védomi toho, Ze na kazdém pracovnikovi zalezi

1.7.8 SMED

Nejedna se ani tak o nastroj, ale spise cil, kterym je zména vyrobniho sortimentu
umoznéna v fadu jednotek minut. Jediné tak je moznd vyroba Sir§iho sortimentu
produkt v malych davkach, coz se velice pozitivné projevi na snizeni ob&hovych zasob

a mnozstvi vazanych penéz. (Bauer a kolektiv, 2012, s. 109)

Snizovani doby pfenastaveni stroji za ucelem zmény produkovaného vyrobku je

tedy jednim ze zptsobu, jak zestihlovat vyrobu.

1.7.9 Spaghetti diagram

Metoda zachyceni pohybu pracovnika v realném, avSak omezeném, Case po
pracovisti. Mlizeme tim také sledovat tok materidlu na pracovisti ve vyrobé nebo
dopravé. Lze s nim také sledovat tok informaci napti¢ procesem. Zachycuje se opravdu

veskery pohyb pomoci ¢ar v diagramu, ktery se nasledné analyzuje.

Spagetovy diagram se pouZiva zejména tam, kde je potieba kromé ¢asového
sledu zaznamenat také prostorové rozlozeni — kde je tifeba zjednoduSit nebo
minimalizovat nadmérny pohyb materidlu po pracovisti, lidi nebo informaci
zachycenych na urcitém médiu. PouZivaji se tam, kde je tfeba znat vazbu vykonu na

pracovnika nebo lokalitu. (Svozilova, 2011, s. 133)
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Pozorovani pohybu je zasadni prvkem v procesu minimalizace plytvani. Kdyz
zamezime vice pohyby, je mozné zlepSit pomér praci ptidavajici hodnotu vyrobku a

také zlepSit organizaci praci ve vyrobni buiice ¢i celém layoutu.

1.7.10 Sankeyiv diagram

Pro grafické zndzornéni materidlovych tokdi vramci objektdi a pracovist

V podniku slouzi sankeytv diagram. Tloustka ¢ary vyjadiuje objem materidlu a délka

vzdalenost transportu.

Obrazek 6 Sankeyiiv diagram
(Zdroj: Jurova, 2016, s. 133)
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2 PRAKTICKA CAST

2.1 Predstaveni podniku

Podnik XY s.r.o. (vedeni si nepialo zvefejnéni nazvu) sidli na Jizni Moravé v
malé vesnici pobliz mésta Hodonin. Soustfed’uje se na vyrobu, dodava a montuje
betonové ploty. Podnik je relativné mlady, byl zalozen v roce 2014. Jedna se o
spolecnost s rucenim omezenym, vlastnénu dvéma spolecniky, ktefi jsou soucasné
jednateli, s obchodnim podilem 49 % a 51 %. Zakladni kapital je zcela splacen. Podnik
je platcem DPH.

Spole¢nost zaznamenala pribézny narust od zalozeni, nyni je celkovy pocet

zaméstnanct 9 a podnikani se daii dale expandovat.

Provozovna se nachazi ve vétSim dobie pfistupném aredlu byvalého JZD,
sousedici s n€kolika dal§imi podniky. Pozemek byl nékolikrat v minulosti rozsifen o

okolni pozemky, do budoucna se dale pocita s dal§im rozsifenimi vyroby.

Do roku 2018 byla vyroba zalozena na dovozu namichaného betonu, v roce 2018
byla v provozovné vybudovana vlastni samostatna betonarka s automatickym plnénim

surovin, kterd nyni slouZi jako vyrobna vlastniho betonu pro vyrobu ploti.
Podnik deklaruje nasledujici kvality a sluzby:

e do vSech betonovych prvki je vkladana kvalitni svafend hifebenova ocel
e kalkulace do 24 hodin

e moznost zamefeni technikem pfimo na misté realizace

e dodame zbozi na misto uréeni

e montaz provedena profesiondlni montazni skupinou
2.2 Vyrobni portfolio

Dle klasifikace CZ-NACE se podnik zabyva nasledujicimi ekonomickymi ¢innostmi:

e Pfiprava staveni$té
e Velkoobchod a maloobchod; opravy a udrzba motorovych vozidel

e Vyroba ostatnich nekovovych mineralnich vyrobkt
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e Prongjem a sprava vlastnich nebo pronajatych nemovitosti

e Inzenyrské Cinnosti a souvisejici technické poradenstvi

e Cinnosti reklamnich agentur

e Fotografické ¢innosti

e Pronijem a leasing ostatnich vyrobkii pro osobni potfebu a pifevazné pro
domécnost

e QOstatni vzdélavani

V préci se dale zamétim vyrobu nekovovych mineralnich vyrobkl. Vyrdbi se
zde zékladni komponenty pro betonovy plot, ktery je mozno dodat vCetné¢ montaze.

Nyni je tfeba definovat, z jakych vyrobku se vlastné betonovy plot sklada.

Betonova deska

Jedna se o zelezobetonovou desku, odlévanou ve vyrobni hale. Do betonu jsou
vkladany ocelové tyce (roxory) svafené k sobé do kari siti, dale v praci oznaceny jako
armatury. Armatura slouzi ke zvySeni pevnosti. Forma zajisti za dodrzeni urcitych
postuptl naprosto vzdy piesny tvar, a také pozadovany vzor z licni strany. V prubéhu
formovani se do rubové strany otiskne mozaikovity kovovy vylisek, ktery zde vytvofi
pravidelny vzor misto hladké desky. Desky jsou po vytvrzeni zabaleny do palet a
ptipraveny k distribuci. Existuje v nabidce né€kolik riznych dekord a rozméra — Stipany

kamen, lamany kdmen, cihlicky, a rizné rozméry.

Betonovy sloupek

Zelezobetonovy sloupek, jehoZ vyroba probiha velmi obdobng, jen s rozdilem
pouziti jinych forem. Sloupky maji opét nékolik dekor a rizné délky, které urcuji
celkovou vysku pozadovaného plotu. Existuje nékolik typu dle spojeni, které zajist'uji,
bud’to koncové — plotové pole zde konci nebo zacind, pribézné — spojnice mezi dvéma
poli, nebo rohové — spojnice dvou poli v pravém uhlu. Do sloupku lze také otisknout

mozaikovity vylisek pro zajiSténi rubového dekoru.
Montaz betonového plotu

Betonové sloupky se pfi montazi u zdkaznika betonuji do zemé v urcité

vzdalenosti (aby odpovidala délce desek). Za pouZiti rizného mnoZstvi desek, které se
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vkladaji svisle na sebe mezi sloupky za aplikace lepidla na sty¢nych plochach, je
dosadhnuto pozadované vysky plotu. Takovym postupem je vytvotreno jedno betonové
pole, pocet poli za sebou neni nijak omezen. V ramci montaze je mozné provést nastiik
barvou dle vzorniku, v opa¢ném piipad¢ ziistava plot v pfirodni betonové, tedy Sedé

barvé.

2.3 Analyza vnéjSich faktoria PEST

PEST analyza, nebo také analyza vnéjSiho prostiedi, sleduje a popisuje faktory

pusobici na ¢innosti podniku. Faktory jsou rozdéleny do celkem 4 oblasti.
Politické a legislativni faktory

Tyto faktory maji dopad na chod kazdé spolecnosti v naSem staté. Neustalé zmény
zdkoni je tfeba sledovat a pfizplisobovat se noveldm zakonii, pokud se n&jakym
zpusobem tykaji sledovaného podniku. V tomto ptipadé se jedna zejména o nasledujici

sbirky zakond:

e Zakon €. 89/2012 Sb. Obcansky zakonik

e Zakon €. 262/2006 Sb. Zakonik prace

e Zakon €. 586/199 Sb. O danich z pfijmu

e Zakon €. 235/2004 Sb. Zékon o dani z pfidané hodnoty
e Zakon ¢. 16/1993 Sb. O dani silnicni

Ekonomické faktory

Mezi nejvétsi skupinu odbératelti koncovych zakaznikil jsou pravé mladé rodiny
budujici své novostavby. Dle CSU byl pocet dokonéenych rodinnych domi
Vv Jihomoravském kraji v roce 2016 k fijnu celkem 1393. V roce 2017 se opét k fijnu
jednalo o 1582 domi a k fijnu 2018 jiz 1723 rodinnych domi. (Cesky statisticky ufad,
2019)

Vzhledem k soucasné ekonomické situaci mizeme déle ocekdvat vzestupny

vyvoj, jelikoz celkové trend ve stavebnictvi mé vzristajici tendenci.

Dalsim dulezitym faktorem je vyvoj primémnych mezd (obrazek ¢&. 7).

S pribyvajicim mnozstvim likvidnich penéz potencialniho zdkaznika roste ochota penize
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utracet. Z nasledujiciho grafu sledujeme ponékud silné vzrastajici trend vyvoje
pramérné hrubé meési¢ni mzdy zejména v uplynulych 2 letech. D4 se tak predpokladat

dalsi pozvolny rast poptavky.

Vyvoj prumérné hrubé mésiéni mzdy na prepoétené poéty
zameéstnancu - ctvrtletni udaje

35 000 K¢ 110
30 000 K& 108
25 000 K& 106
. 20000 K& 104
v ]
15 000 K¢ 102
10 000 K¢ 100
5 000 K& 98
0 Ké 96
< - - o~ o~ o™ (3p] -+ -+ v C el w el - L (o] (e
S &5 5 o5 © © © o © 5 © o © © o o o
S &8 §F & T &8 F &8 9 &8 F &8 F &8 F & =

Cturtleti

Priméma hruba nominalni mzda (leva oza)

= Index nominalni mzdy (prava osa)

— Index realné mzdy (prava osa)

Obrazek 7 Priimérn4 hrubd mési¢ni mzda CR
(Zdroj: Cesky statisticky titad, 2019)

Socialni a kulturni faktory

Jak jiz padlo u ptedstaveni podniku, spolecnost sidli v malé vesnici na jizni
Morav€. Bohuzel zde neni dostatek kvalifikované pracovni sily, nicméné nebyla

zaznamenana vyrazna fluktuace a podnik si dokaZe udrzet své zaskolené zaméstnance.

Nejvétsi skupinou odbératelti jsou mladsi lidé 25-35 let, ktefi buduji své rodinné
domy, piipadné renovuji zakoupené nemovitosti. Bohuzel pro podnik je dneSnim
trendem nepfili§ spéchat v otazkach vlastniho bydleni u mladych lidi. Na druhou stranu
v Sirokém okoli fadu n€kolika vesnic/mést maji lidé ve zvyku budovat spiSe samostatné
domky, hlavné proto, ze se zde nevyskytuje pfili§ mnoho byti a Cinzovnich domt,

mnoho lidi tedy potiebuje oploceni né¢jakym zplisobem fesit.
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Technologické faktory

V uplynulém roce byla zrealizovana vystavba vlastni betonarny v arealu
spolecnosti. Tento poc€in umoznil snizeni naklad vyrobku, soucasné¢ ma podnik veétsi
kontrolu nad kvalitou surovin a také vysledného materialu. Muze 1épe fidit materidlovy
tok betonu, ktery je hlavni a soucasné neskladovatelnou zasobou pro hlavni ¢innost
podniku — vyrobu betonovych odlitkd. Jednim z pfinos byla také vyrazna redukce
odpadu zatvrdlého betonu pomoci ptizpisobeni velikosti a casnosti dodavky betonu k

pracovistim.

Podnik sleduje aktualni technologické trendy ve vyrobé betonu. V posledni dobé
se vyrazné snizila teplota k moznému tvrzeni betonu, diky nejriznéjSim pfimésim a
aditivim. To mélo za nasledek zkraceni doby tvrzeni betonu pfed moznou manipulaci.
Diky tomu se i zkratily dodaci lhity a vyroba se vyrazné zrychlila. Dal§im plusem
ptidavani aditiv bylo zvySeni produkce v zimnich obdobi, kdy dfive vyroba mnohokrat

stagnovala z divodu teplot neslucitelnych s béZznym zranim betonu.

2.4 Analyza oborového prostiredi —- PORTER

Porterova analyza rozebird sledované odvétvi a jeho rizika. Jednd se o
konkurenéni model pracujici s celkem 5 silami — konkurence stavajici, potencialni,

dodavatelé, odbératelé a substituty.
Stavajici konkurence

Pro cely Zlinsky kraj a Hodoninsko se jedna 0 jednu z nejblizsich spole¢nosti
vyrabé¢jici betonové ploty. Vzdalenost zde hraje klicovou roli, z divodu prodraZzovéni
dopravy vyrobku, které ve vysledku plati koncovy zakaznik, coZ dle vyzkumu plati i u
konkurence. Podnik je si této skutecnosti védom a snazi se zaméfovat na regionalni
poptavku. Z konkurence bylo vybrano jen nékolik relevantnich subjektt dle lokality a

sortimentu.
Mezi piimé nejvétsi konkurenty bylo zatfazeno:

e Petr Harasta — vyroba betonovych plotii v Pohotelice.
e Mima ploty s.r.o. Brno-Chrlice
Na Bfeclavsku je pfimou konkurenci Petr Harasta, ktery ma v portfoliu v soucasné

dobé mnohem vice ozdobnych vyrobku a celkové je nabidka nékolikrat vyssi (celkem
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30 druhi plotd) — coz z néj d€la velmi silného konkurenta. Firma je na trhu od roku

1992, avsak betonovym plotiim se vénuje pouze 6 poslednich let. (Petr Harasta, 2017)

V Brn¢ se nachazi spolecnost MIMA ploty, ktera vlastni certifikat ISO
9001:2008 od spolecnosti tayllorcox.com. Také poskytuje ptes 20 riznych vzori, tudiz
je opét velmi silnym konkurentem. (MIMA ploty s.r.0., 2017)

Bohuzel zminéni konkurenti nemaji zvetejnény ceniky, je tedy tézké je mezi

sebou vice srovnavat bez dalSich analyz.
Nova konkurence

Firmy vstupujici na trh s betonovymi ploty jsou potencialné velkym rizikem,
zejména V daném regionu. Nejednd se o specialni know-how, kdokoliv miize zacit
produkovat podobné nebo dokonce stejné produkty za relativné nizkych vstupnich
nakladt. Nejspise by pak vznikly konkurencni valky v nabizeni levngjSich vyrobkl a
pretahovani zékaznikl. V del$im ¢asovém horizontu vSak dlouhodoba zkusenost firmy,
stalé ceny, a kvalita provedené prace bude mit pravdépodobné velkou vyhodu oproti

novym konkurentim.
Vliv odbérateli

Trzby vroce 2018 Cinily necelych 7 miliont K¢ bez DPH, v roce 2017 se
pohybovaly kolem 5 milioni K¢ bez DPH.

B2C obchody tvotili v roce 2018 trzby z prodeje plott, necelych 5 miliont K¢.
Jedna se v drtivé vétSin€ o regiondlni zdkazniky. Tito zdkaznici maji na vybér z pfedem

danych vzort a moZnosti ploti, zhruba tfetina vyrobki je doddvana véetné montaze.

Mén¢ jak desetinu trzeb pak tvoii obchod na B2B trzich. Jednd se 2 klienty
stavebnin, které vytvareji poptavku sice kazdy mésic, nicméné v globalnim hledisku
spoluprace tohoto typu vygenerovali 400 000K¢ trzeb v roce 2018, coz je pouze 6 %
celkovych trzeb. Je zde kladen diraz na dodrzovani termint, tito zadkaznici vyzaduji
znacnou flexibilitu ze strany vyroby, naptiklad vyvoj novych vyrobki. Dlouhodoba
spoluprace se stavebninami, které vyrobky dale nabizeji svym vlastnim zakaznikim,

vsak zpravidla nevyzaduje montaz.

Dodaci lhiita se pohybuje viadu 4 tydnli, dle managera vyroby je vSak

technologické minimum vyroby 14-15 dnii. Rozdil téméi 2 tydni je dle zjisténych
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informaci zpusoben aktudlnim poctem piijimanych zakazek vzhledem k maximalni

mozné produktivité na dané ploSe, s danym poctem zaméstnancti.

Poptavka po betonovych plotech sledovaného podniku aktualné vyrazné
prevySuje nabidku, Vv soucasné dobé je vSak problém navysit produkci, tim dodavat
pozadované mnozstvi a reagovat na vSechny pozadavky zakaznikd. Soucasné dodaci
lhity se stale prodluzuji z diivodu vytizenosti, dokonce nekteti zdkaznici nejsou schopni
akceptovat souCasné podminky a je tfeba upravovat vyrobni plany. Predpovédi, na

zéklad¢ trenda predeslych let, ocekavaji jeste veétsi narast poptavky pies letni obdobi.
Vliv dodavateli

Podnik nemé vyznamné vztahy se svymi dodavateli. Dodaci lhiity materidlu jsou
V ramci dnt, splatnost je nastavena v drtivé vét§in€ na 14 az 30dni, avS§ak v mnohych
ptipadech je zavazky nutno hradit hotové pii prevzeti. Jde naptiklad o armatury, které

jsou objednavany z Polska od vybraného dodavatele.

Podnik je relativné nezavisly na vnéjSich vlivech, a to je ddno zejména vyrobni
povahou podniku. Vyrobky se 1i8i vyhradné v dekoru nebo tvaru, ale vSechny vyZzaduji
5 zakladnich surovin a materidlll k jejich tvorbé - 3 rizné frakce kameniva, cement, a

armatury.

Vsechny tyto materialy se objedndvaji na zikladé vyhodnoceni, prostym
pohledem na skladové zdsoby a odhadem zbyvajiciho a potfebného mnoZstvi. Ostatni
material a bezpecnostni pomticky se taktéz objednavaji na sklad az v piipadé, kdy jich

zacina byt nedostatek.

Dodavatelé nemaji téméf zadny vliv na planovani vyroby, navic existuje na
Ceském trhu velké mnozstvi dokonalych substitutli téchto surovin a materidli,

dodavatelé jsou tim padem lehce nahraditelni.
Substitu¢ni vyrobky

Tato konkuren¢ni sila je momentalné nejvétsi hrozbou pro sledovany podnik. Na
trhu je spousta produktti nahrazujici funkénost vyrabéného produktu, at’ uz se jedna o
ploty vyrabéné z kovti, dfeva, riizné kombinace n¢kolika materiald nebo obycejné zdéné
ploty, kazdy materidl ma jedine¢né vyhody a nevyhody, pravé betonové ploty jsou

zajimavé svym designem, a také maji vybornou vlastnost ¢aste¢n¢ omezit hluk a piinést
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tak veétsi komfort u frekventovanych silnic ¢i jinych hluénych prostiedich. Kazdy rok

jsou do portfolia pridavany dalSi designové tfady a moznosti natéri, aby i ten

wewvr

2.5 Analyza vnitinich faktori 7S

V nasledujici analyze hodnotime kritické prvky uvniti podniku, které se navzijem

ovliviuji. Sledujeme celkem 7 faktorti v ramci McKinseyho modelu.
Strategie podniku

Strategie podniku neni oficidln¢ zpracovana v podnikovém dokumentu, nicméné

dle rozhovori s jednatelem vypada nasledovné.

Podnik analyzuje trh sbetonovymi ploty a sleduje novinky ve stavebnim
primyslu. Peclivé vnima svou konkurenci. Na bdzi ziskanych ekonomickych a
marketingovych zkuSenosti urcuje vedeni dal$i obchodni a vyrobni strategii a také

rozvoj svych vyrobnich moznosti.

Cilem podniku je byt jednickou na regiondlnim trhu a hledat a objevovat
ptilezitosti pro zvySovani produkce, sniZovani ndkladd, zvySovani jakosti produktl a
tim zlepSovat vysi pfidané hodnoty pro odbératele. Mezi hlavni cile patfi inovace, nizké

naklady, spokojeny zakaznik a spokojeny zaméstnanec.
Organizacni struktura podniku

Plsobi zde aktualné 9 zaméstnancli, organizacni struktura tak muize plsobit
velmi jednoduse, nicméné zakladni role a zodpovédnost jsou v podniku pomérné pevné
rozdéleny, a jsou dany zejména kvalifikaci. Nelze vsak v tak malém poctu omezovat
rozsah praci jen na jednu konkrétni ¢innost. V praxi se tak velmi casto stane, ze vyrobni
délnici nebo mistr vykonavaji skladové Cinnosti. Kazdy zkratka déla, co je zrovna

potieba, a na co ma patii¢nou kvalifikaci.
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Manager
vyroby

Administrativni
oddéleni

Vyrobni Logistické
oddéleni oddéleni

Obrazek 8 Organizaéni struktura podniku

(Zdroj: vlastni)

Jednatel zastava pozici teditele podniku, managera vyroby, a soufasné také
obchodniho zastupce. Zajistuje, vyjednava a konzultuje podminky se zékazniky i
dodavateli, rozhoduje o finan¢nich otazkach kazdodenniho provozu ale i strategického
rozvoje. Druhy spolecnik zde plsobi jako investor a nepodili se na kazdodennim fizeni

firmy.

Administrativni odd¢€leni, zastoupeno doposud 1 pozici nazvaného asistentka,
ma na starost jednani se zékazniky, nacenovani zakéazek a také veskeré administrativni
¢innosti zejména Uhrady faktur pfijatych, vystavovani faktur za hotové vyrobky, spravu
bankovnich ucth.

Vyrobni oddéleni tvotfeno délniky Vv ¢ele se stavebnim technikem (dale jen mistr
vyroby) vyrabi betonové odlitky, ale provadi také skladové operace, dle potieb.

Posledni skupina zaméstnancti spadd pod logistické odd¢leni, zajistujici
vychystavani odlitki do palet, dopravu po pracovisti, distribuci a montaz. Jedna se

pracovniky kvalifikované pro obsluhu tézkych strojli jako vozidla s manipula¢ni rukou,

vysokozdviznych voziki a ndkladnich vozi.
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V nasledujici tabulce je vyobrazen zakladni piehled mzdovych néaklada
jednotlivych oddéleni s primérnym vyjadienim osobniho nakladu zaméstnavatele na
odpracovanou hodinu. Tyto data budou nezbytna pro vypocty ndkladl procest a

prostoju v dalSich castech diplomové prace.

P Primérna Délka Osobni naklad
ocet
Odd¢leni superhruba mzda pracovni zam¢stnavatele
zaméstnancl ]
za 6 mésicu (K¢) | doby (hodin) (K¢&/hod)
Manager
1 42080 8 263
vyroby
Mistr 1 39200 8 245
Administrativni 1 24000 8 150
Vyrobni 4 32900 8 205
Logistické 2 34900 8 218

Tabulka 2 Mzdovy naklad zaméstnavatele jednotlivych oddéleni

(Zdroj: vlastni zpracovani)
Styl Fizeni
Styl tizeni podniku 1ze oznacit spiSe autokraticky. Jednatel m4 bohaté zkuSenosti
z diivejsiho zaméstnani ve shodném oboru, rozhoduje o veskerych otazkach tykajicich
se planovani vyroby a prodeje on sdm a nasledn€ nese zodpovédnost. S oblibou vSak
také nasloucha svym podfizenym, zejména mistru vyroby a dava na jeho obcasna

doporuceni.

Spolupracovnici

Ve firmé v soucasné dob¢ pracuje 9 zaméstnanci. Jejich nizké fluktuace a pratelské
vztahy jsou dilezitym faktorem stability firmy. Firma nabizi svym zaméstnancim

nasledujici benefity.

e Sick days
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e Piispévek na penzijni a zivotni pojisténi
e Stravenky
e Tyden dovolené navic

e Slevy na produkty a sluzby
Sdilené hodnoty

Podnik jako celek, se snazi vyjit zdkaznikovi vstfic osobnim piistupem a pomoci

pii feseni jeho problémi. Tim je zachovano dobré jméno na trhu.

Vsichni zaméstnanci jsou dobé obeznameni se svou nédplni prace, na kterou maji

dostate¢nou kvalifikaci, a uvédomuji si veskerou zodpovédnost.

Schopnosti

Jednatel ma vyborné komunikacni schopnosti, které jsou zapotiebi pfi
vyjednavani s dodavateli, odbérateli ale i zaméstnanci. Dlouholeta zkusenosti v oboru a

praxe zajiStuje predpoklad spravnych rozhodnuti a bezproblémovy chod vyroby.
Mistr vyroby je zkuseny zednik s nékolika desitky lety praxe, v rodinném vztahu
s jednatelem.

VétSina zaméstnanc zde ptsobi jiz od roku 2014, tj zalozeni firmy, disponuji

tedy bohatymi zkuSenostmi pii vyrob¢é a montazi betonovych plota.

Informacni systém

V soucasné dobé¢ je v podniku implementovan MRP univerzalni ucetni systém.
Tento systém je vyuzivan k vytvafeni vydanych faktur a spravé pohledavek, dale k
vedeni objednavek (piijatd, rozpracovand, hotovd), evidenci zdvazkli a také k

monitorovani arealu pies bezpecnosti kamerovy systém pifitomen v arealu.

Podnik vyuziva sluzeb externi tcetni kancelaie, vyuZzivajici informacnim systém
Stormware Pohoda. Na zdklad¢ konzultaci s ucetni kancelafi jsou feSeny dlouhodobé

finan¢ni investice a celkova finan¢ni vykonnost podniku.
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Planovani a fizeni vyroby probiha bez asistence softwaru, objednavky materialu
jsou provadény managerem vyroby nebo mistrem na zékladé snizeni stavu zasob na

uroven pojistnych zasob.

2.6 SWOT analyza

Na zaklad¢ vyhodnoceni provedenych analyz vnitiniho, vnéjsiho a oborového
prostiedi vznikla nasledujici SWOT analyza. V rdmci diplomové prace bych se chtél
zam¢iit na posileni slabych stranek, a to presné vysokych dodacich lhit, malé
produktivity a malych prostor pro rozsifeni vyroby. Za cil jsem si stanovil tyto interni,
tedy ovlivnitelné faktory, zlepSit v ramci implementace konceptd Stihlé vyroby a tim
vyuzit externi pfileZitosti vzrlstajiciho trendu ve stavebnictvi a soucasné vysoké

poptavky v regionu k posileni konkurenceschopnosti a ekonomické situace podniku.

Interni faktory

Silné stranky Slabé stranky
e Vlastni vyroba betonu e Vysoké dodaci lhity
e Silna pozice na regionalnim trhu e Nizsi produktivita prace
e Dlouholeté zkuSenosti e Malé prostory pro rozsifeni vyroby
e Pristup k zdkaznikovi e Milady podnik
e Povést kvalitnich a vyrobki
Externi faktory
Prilezitosti Hrozby
e Vysoka poptavka v regionu e Posileni konkurence
e Vzristajici trend ve stavebnictvi e Cenové valky
e Nové¢ technologie e Ekonomické trendy

Tabulka 3 SWOT analyza prostiedi podniku

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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ANALYZA MATERIALOVEHO TOKU

Vyroba desek a sloupkti spolu velmi uzce souvisi. Objednavka zpravidla ptichazi
V podobé béznych metrii kompletniho plotu. Z povahy vyrobku je vzorec pevné dany a

mnozstvi jednotlivych vyrobku je kalkulovan kazdému zékaznikovi na miru.

V nasledujici tabulce je vyobrazen piehled poptavanych desek a sloupki, pii
kalkulaci béznych metrii betonového plotu. U vyssiho plotu se bude zvétSovat pocet
desek jesté markantnéji, u niz$itho naopak mirngji. Jak je patrné, v zdsadé¢ muzeme
prohlasit, ze sloupkii si zdkaznik az na velmi ojedin€lé piipady poptadva
nckolikandsobné mén¢. Praveé betonové desky se vSak vyrabgji dle méteni delsi dobu,
coz je dano zejména vétSim objemem betonu, kterého je zapotiebi a s tim souvisejici

doba plnéni formy.

Standardni vyska 2 m | Pocet desek 50 cm | Pocet sloupkt (ks)
(bm) (ks)
6 12 4
10 20 6
30 60 16
80 160 41

Tabulka 4 Poptavka desek v porovnani s poctem sloupki v zavislosti na délce plotu

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Pro dal$i méteni a analyzy vyroby byla pro blizsi zkoumani vybrana vyroba plotové
desky o vySce 50 centimetrti a 2 metry vysokého sloupku. Jedna se o vyrobky potiebné
ke stavbé 2 metry vysokého plotu, ktery je mezi zdkazniky velice oblibeny. Uvedené
typy vyrobka tvori dohromady az 70% veskeré produkce sledovanych pracovist, a dalo
by se fici, Ze jsou typickym produktem vyroby podniku a tim padem vhodné pro hlubsi
analyzovani v ramci diplomové prace. Vyvozené zavéry a navrhy se daji aplikovat

pfenesené v ruzné mife pro vSechny podobné betonové odlitky zde v podniku vyrabéné.

39



2.7 Analyza vyrobni zakladny a jejiho vybaveni

K dispozici nebyly poskytnuty plany arealu ani vyrobniho layoutu. Autorem tak
byla provedena analyza na zaklad¢ pozorovani pti opakovanych exkurzich. Nasledn¢
pro znazornéni V ramci prace byla zanesena pidorysna grafika do satelitniho snimku
z webu mapy.cz, tak jak je vyobrazeno na obrazku ¢. 9. Bylo vyuzito bezplatné sluzby
online programu Draw.io, dalsi upravy byly provedeny v grafickém editoru
TheGimp2.0. Zminéné pocitacové programy a nastroje byly vyuzity i v diagramech
Vv dalsi ¢asti prace. Silné cerné Cary zndzornuji vV planu layoutu pevné zdivo, tenké cary

potom vymezuji orientacni prostor daného skladu nebo pracoviste.

Jak 1ze vidét na obrazku €. 9, podnik sidli v pomémé¢ rozlehlém aredlu o rozloze
4280 m?, do kterého vede dostatené Siroka piijezdova cesta pro kamionovou dopravu.

Zameéstnanci zde pracuji v jednosménném provozu.

V hlavni budové, vyrobni hale, se nachazi dvé vyrobni pracovisté oznaceny A a

B a k nim pfidruzené skladové plochy pro rozpracovanou vyrobu oznaéené také A a B.

Déle zde mizeme najit samostatné mistnosti administrativni kancelat, kde sedi
administrativni pracovnik, a je uréené ke styku s klienty a porady. Naproti pies chodbu
se nachazi sklad zasob, uréeny momentalné pro armatury, nddoby s olejem, montazni

lepidlo a nékolik dalsich pomocnych materialu.

Hned vedle vyrobni haly stoji zastfeSend plechova hala, kterd slouzi jako sklad

hotovych vyrobkd.

Uprostied volné plochy arealu se nachéazi betondrna, ktera byla vybudovana a
uvedena do provozu teprve v roce 2018. O 20 metrt dale se nachazi tfi surovinové koje
na kamenivo riznych frakei, které slouzi k zdsobovani betonarny hlavnimi surovinami.
Kazdd k&je je oznacena velkym ndpisem zkratky frakce, aby nedoSlo k

mylnému promichani jednotlivych surovin.

Aredl je obehnan betonovym plotem rliznych vzorid a barev a slouzi mimo jiné

také jako showroom pro zédkazniky.

Podél zminéného plotu, také v okoli betonarny a pted zastfeSenymi vstupy do
vyrobni haly se provizorn¢ ukladaji palety s hotovymi vyrobky, které se jiz nevejdou do

obvyklych mist. Toto feSeni plsobi na prvni pohled velmi chaoticky, vyrobky jsou
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navic misty vystavovany povétrnostnim vlivim, coz se za urcitych podminek miize
projevit na jejich jakosti. Palety pfed vstupy do vyrobni haly znesnadnuji ptistup

zamestnancu a vyzaduji dodate¢né manipulace.

WGy ——

Sklad

hotové “[5‘3 @
"y’& = g
= -
" A_| I Skiad,

venkovni
| | , Y

Obriazek 9 Layout arealu

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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2.7.1

Vycet skladovych ploch:

Sklad A pro pracovi§té A cca 80 m?— lozna plocha pro rozpracovanou vyrobu
Sklad B pro pracovisté B cca 18 m? — lozna plocha pro rozpracovanou vyrobu
Sklad zasob cca 42 m? — armatura, olej, lepidlo, ochranné pomicky, ostatni
rezijni material — mistnost se zasoby materialu

Sklad hotové vyroby cca 210 m? — vyrobky v paletach — zasoby vlastni vyroby a
vybavovani zakazek

Venkovni sklad cca 300 m?— vyrobky uréené k brzké distribuci zdkaznikovi
Surovinové kéje dohromady cca 112 m? — zékladni materidl kamenivo frakce 0-

4; 4-8; 8-12 — suroviny pro betonarnu

K dopravé a manipulaci materidlu a vyrobkti mezi sklady a pracovisti slouzi nasledujici

majetek:

2.7.2

Vysokozdvizny vozik DESTA
Teleskopicky manipulator JCB
Nékladni vozidlo Fiat Ducato
Nékladni vozidlo Peugeot Boxer
Vozik za auto Jumbo 4

2 ks paletovy vozik hydraulicky

Pracovisté betonarna

Realizace v roce 2018, do té doby byl podnik zavisly na odbéru namichaného

betonu od dodavatele.

Betonarna je tvofena zakladnim michadlem, zasobniky na 3 frakce kameniva,

zasobnik na cement, dopravnim pasem s vazici funkci na kamenivo a pojivo, fidicim

systémem, rozvody vody a dalSim vybavenim. Obsluhuje jeden operator. Maximalni

zamés 0,5 m3. Jsou naplanovany pravidelné udrzby v piil roénich intervalech — vyména
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lopatek michadla a celkovy servis elektroniky, kontrola opotiebovanosti prvki a jejich

pfipadna vymeéna.
2.7.3 PracoviSté A aB

Nachazi se vyrobni hale, obé pracovni plochy sviraji uhel 90°, ve vzniklém

prostoru mezi nimi je vyhrazeny prostor, kam se vyléva beton.

Srdcem obou pracovnich prostor je totozny vibraéni stiil. Pracovisté¢ A, které
disponuje zasadné vétsi piilehlou plochou pro rozpracovanou vyrobu A, je diky tomu
vhodné pro vyrobu desek, po kterych je také vétsi poptavka. Je v8ak mozné pfistroje
libovolné zaménovat a staci je pfenastavit tim, Zze se zaméni typ formy na vibracnim
stole. Po naplnéni skladu vyroby A je také nutné proces na pracovisti zastavit, odsunout
pfistroj a uvolnit cestu ke dvefim pro manipulacni zafizeni. Jakmile jsou vyrobky
transportovany do skladu hotové vyroby, orientace stolli se vraci do pivodni polohy a

vyroba pokracuje.

Obriazek 10 Forma desky pracovisté A, forma sloupku pracovisté B

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Asi 5 metrii od pracovist¢ A je za rohem umistén ponk a regal s naradim, ktery je
neusporadany, plocha ponku je téméf zaplnéna odlozenymi vécmi jako jsou hadry,
kelimky, pasky, PET lahve s vodou. Vedle ponku se nachazi nasténka s jednotlivymi
zakdzkami psanymi rucné, kterd je velmi téZce pfistupnd diky nezajiSténé paleté
obkladli, umisténé pifimo pod ni, na které jsou dokonce odlozeny dal§i véci
kazdodennich potieb vyroby a ochranné pomucky, které uz se nevesly na ponk. Zazemi

pracovisté neodpovida stihlému smysleni a principtim metody 5S.

Obriazek 11 Zazemi pracovist’ — ponk a regaly s naradim, planovaci nasténka vyroby

(Zdroj: vlastni zpracovani)

2.7.4 Sklad zasob

W

Mistnost je preplnénd, s izkou ulickou uprostfed pro pruchod. V nejvzdalenéjsi Casti
vpravo se nachazi zbylé¢ formy (které se pravé nevyuzivaji na diln€¢). Opodal velké
zésoby oleje v nékolika sudech na riznych mistech, kterého se pii vyrobé pouziva
pouze malé¢ mnozstvi. Armatury sloupkd pohdzené zplsobem, které vyzaduji

dodate¢nou manipulaci a vybalovani.
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Obrazek 12 Sklad zasob

(Zdroj: vlastni zpracovani)

2.7.5 Shrnuti analyzy layoutu

Byly zaznamenany nedostate¢né skladovaci plochy pro rozpracovanou vyrobu,
zejména u pracovisté B (18 m?). Maly sklad se pies 2 metry dlouhymi marami velmi
rychle zaplni (6 palet), cca obden intenzivni vyroby, diky tomu neni na B dostate¢né
komfortni vyrab&t desky!, po kterych je obvykle vyrazné vétsi poptivka neZ po
sloupcich. V tom disledku jsou vyrabény sloupky na sklad, které nemaji n¢kolik tydni
zékaznika, coz zapfi¢inuje sekundarni problémy se skladovanim. V druhém piipad¢ je
zpusobeno prili§ Casté preruSovani vyroby, protoze jakmile dojde k naplnéni téchto
ploch paletami s mary, nasledna potieba uvolnit misto vyzaduje pferusit vyrobu a jinak
plynuly materidlovy tok, odsunout vibracni stil bokem a umoznit tak prijezd
manipulac¢niho zafizeni. Takova operace si vyzada dle zjisténych informaci 15 minut a

Cas 2 pracovniki a opakuje se nékolikrat mésiéné na kazdém z pracovist. Tento

1 Do 1 mér se vleze 1 deska nebo 2 sloupky vedle sebe, respektive 11kusii desky vs 22kust sloupkli na
paleté stejnych rozméra
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planovany prostoj, dofasnd zmeéna polohy pracovist¢ z divodu pokraCovani toku
materidlu, byl identifikovan jako MUDA, jelikoz by mél byt provadén logistickym

oddé€lenim a nezastavovat prib¢h vyroby.

2.8 Rizeni nakupu

Podnik nevyuziva zadny informacni systém pro evidenci a spravu zasob. V ramci
kapitoly se budu snazit nastinit, jakym systémem se zasoby fe$i ve sledovaném
podniku. Za nakup surovin pro betonarnu a jinych materiald je zodpovédny jednatel. Ve
spolupraci s administrativnim oddélenim jsou suroviny operativné zajiStovany na
zakladé podnéti mistra vyroby, ktery betondrnu obsluhuje. Jakmile stavy surovin
dosdhnou pojistnych zasob, je vytvofena objedndvka na dalSi kamenivo. MnozZstvi
cementu v zasobovacich vézich je vyhodnocovdno neustile na ovlddacim panelu
betonarny, objednavky se vytvareji taktéz na zaklad¢ dosédhnuti pojistné zasoby. Piijem
surovin je zajistén slozenim dopravou dodavatele ptimo do danych koji, neni tieba

dalsiho transportu nebo manipulace.

Material Ro¢ni spotieba (tun) Dodavkovy cyklus (dnt)
Frakce 0-4 1400 7
Frakce 4-8 1030 9
Frakce 8-12 320 14
Cement 1440 16

Tabulka 5 Spotieby materialu betonarny

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Objednavky materidlu, skladovaného ve skladu zésob, jsou taktéz vytvafeny na
zakladé vyhodnoceni pozorovani. Armatury fixn€ mési¢né. Olej na vystiikani forem
v barelech mési¢né. Ochranné pracovni pomucky mési¢né, s vysokou pojistnou

zasobou.

Rizeni nakupu materialu je nastaveno tak, aby zasob pro vyrobu bylo dostatek.
Jakmile se stavy zacnou snizovat, jsou prubézné¢ dopliiovany. Tento systém je

praktikovan zejména z diivodu nizkych nakladu na potizeni 1 skladovani zasob, a take,
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ze vyroba je do zna¢né miry tazena zakaznikem: Neni tedy nutné piiliS véahat

nad optimalnim mnozstvim skladovanych materiald.

Zasoby rozpracované a hotové vyroby jsou evidovany mistrem s pomoci nasténky

pro planovani vyroby.

2.9 Hlavni vyrobni proces

V nasledujici kapitole je popsan vyrobni proces podniku. Jde o hlavni ¢innost
podniku pfidavajici hodnotu vyrobku. Vyroba je fizena mistrem, ktery zajistuje

komunikaci mezi délniky, administrativnim oddélenim a managerem vyroby.

Planovani vyroby probihd na nasténce v zazemi pracovist. Na ndsténku
umistuje manager vyroby a administrativni oddéleni vypracované zakdzkové listy dle
objednavek. Plan vyroby je vytvaien mistrem v kazdy den, S pfihlédnutim K aktivnim

zakazkam. Jednotlivé polozky jsou odskrtavany jako splnéné.

Jednotlivé cCinnosti Vv ramci procesu byly zkoumdany z vécného, casového i
prostorového hlediska. Vyroba probihd v pferuSované podobé, a vyrobni proces

podniku je rozdelen na nékolik ¢asti.

Piijem zakazky — Zde je spustén informacni tok. Obvykle nastava dorucenim
formulafe poptavky z webovych stranek, telefonnim nebo osobnim rozhovorem
s administrativnim oddélenim. Pokud si zédkaznik neni jisty kolik vyrobki potfebuje, je
vyslan délnik na odborné zaméfeni v misté realizace. Na zaklad¢ ptijatych informaci je
objednavka oboustranné odsouhlasena s terminem dodani a je vytvoren zakdzkovy list.
Kopie zakazkového listu je pfenechdna mistru vyroby na nasténce ve vyrobni hale.

Zakazka nyni ¢eka az 10 vyrobnich dnt, neZ na ni pfijde fada.

Michéani betonu — tato ¢ast probih4 na pracovisti betonarna, zde vstupuji materialové

toky a vystupem je material pro tvorbu odlitka.

Formovani odlitkia — jakmile je dostupny namichany beton ve vyrobni hale, rozjizdi se

vyroba odlitkli. Vystupem je zdsoba nedokoncené vyroby.

Baleni — po dni zdkladniho zrani jsou odlitky zkontrolovany, odmarovany a baleny do

palet dle zak4zek. Probihd pohledova kontrola jakosti. Paletované vyrobky jsou znaceny
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znackou odbératele a nésledné transportovany do skladu hotové vyroby, kde jsou po

uplném dozrani pripraveny ke kompletaci zakazky a nasledné distribuci.

Distribuce — v den distribuce jsou oznafené palety pievezeny ze skladu hotovych
vyrobkli na transportni zafizeni se smluvenym dodavatelem nebo na venkovni sklad,
kde si jej vyzvedne zakaznik vlastnim zptsobem. Administrativnim oddéleni je

vystavena a predana, piipadn¢ odeslana elektronicky, faktura.

Montaz — jednotlivé kroky byly popsany v kapitole portfolio vyrobku. Souhrn ¢innosti
pii montazi si zada velmi individudlni pfistup. Kazda zakazka je montovana v jiném
terénu, na pozemku zakaznika. Celkem asi tietina zakazek vyzaduje montaz, kterou
zajistuje logistické oddéleni. Ze zminénych diivoda a variaci naro¢nosti kazd¢ zakazky
na montaz jsem se rozhodl vramci diplomové prace zakonCit vyrobni proces fazi

distribuce, montdz tedy bude z hlubsiho analyzovani vynechéna.
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2.9.1 Zajisténi betonu pro vyrobu
Od zacatku roku 2018 si podnik vyrabi beton svépomoci ve vybudované betonarné.
Beton, materidlovy vystup, je nejdalezitéjSim zdrojem pro vyrobu odlitkti. Vstupnimi

materidly zde jsou suroviny z koji @a cement ze zdsobovaci véze.

Pfistaveni vozidla ‘

nedosiaiek

Kontrola stavu
asobniki material

4

Doplnéni surovin z
koji

Zasobniky obsahuji
dostatek materialu

Davkovani surovin |f.

4

‘ Michani }—»

Odvoz betonu do
vyrobni haly

Vyklopeno na

pracovisti

Obriazek 13 Procesni mapa michani betonu

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Jelikoz je beton neskladovatelny materidl, pracovisté betonarna vyrabi na principu
PULL, tzn. ze vyroba je fizena nésledujicim procesem. Pokud jsou nasledujici
pracovisté zahlceny, vyroba betonu je pozastavena a ¢eka se na jejich uvolnéni. Za

pomoci tohoto systému bylo mozno zredukovat nezddané tvrdnuti betonu na minimum.
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Cely proces obsluhuje jeden operator, obvykle ji zajistuje mistr. Po zacatku
pracovni doby je pracovni porada v kancelafi, kde je rozhodnuto o planu vyroby na
dany den na zaklad¢ aktualnich priorit. Nasledujici informace jsou pro planovani

rozhodné:

e Soucasny stav vyroby
e Stav personalu

e Prioritni zakdzky

Operator vyhleda vozidlo k piepravé betonu a pieparkuje snim pod betonovou
vypust'.
Nasledné je zkontrolovana dostupnost materialu v zasobnicich betonarny. Pii kontrole

vyvstanou dva nasledujici scénare:

e V zédsobnicich betonarny je kameniva nedostatek, nicméné surovinové Vv aredlu
poskytuji dostate¢né zasoby a pristoupi se k doplnéni zasobnikli s pomoci
kolového manipulatoru. Operator poté pokracuje spusténim michaciho procesu.
Tuto ¢innost je nutné minimalné jednou denné provést, vV zavislosti na mnozstvi
vyrobnich davek.

e Stav materialu je dostacujici planované vyrobé a operator pokracuje spusténim

michaciho procesu.

V dobé mé ptitomnosti se stalo, ze hned prvni vyrobni davka betonu po zahajeni

vyroby si vyzadala doplnéni kameniva. To zpomalilo zac¢atek vyroby o 14 minut.

Velikost vyrobni davky je ur¢ena maximalni kapacitou betonarny. Samoziejmé
muze byt davka mensi dle potieb, ale standardné je namichano povolené maximum 0,5
m? betonu. Operator zvoli idedlni pomér surovin s pomoci véaziciho pasu, na ktery je
vyklopeno postupné kamenivo riznych frakci ze zasobnikd a pojivo z vé€zi a nasledné
vytahem pfevezeno do michaci nadoby, kam je také vpusténa voda a dalSi aditiva
Z ptipojenych nadrzi. Pomér se li§i v zavislosti na kvalité surovin a planu vyroby.
Probihd michaci proces, ktery trva cca 7 minut. Po dokonceni je beton vypustén na
korbu vozidla, kterym je material transportovan na ur¢ené misto ve vyrobni hale, kde je

obvykle rovnomérné rozlozena mezi ob¢ pracoviste.
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Na zaklad¢ vlastniho pozorovani a sestrojeni spaghetti diagramu (v ptiloze) faze

michani betonu byla provedena analyza michaciho procesu. Vyplynuly dva vystupy,

prvni popisuje celkovou dobu a vzdalenost pi1 doplnéni kameniva a ndsledném michani,

druhy pocita s dostatkem materialu.

Cinnost Vzdélenost (m) Doba trvani (min)
Ptesun vozidla pod vypust’ 58 3
Kontrola stavu materialu 6 1
Doplnéni kameniva manipulatorem 189 14
Davkovani materidlu 0 8
Michani 0 7
Doprava davky do vyrobni haly 62 5
Celkem bez doplnéni materialu 167 24
Celkem vcetné doplnéni materialu 356 38

Tabulka 6 Casova analyza vyroby betonu a dorudeni na pracovisté

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Michaci proces se opakuje 8krat denné, v zavislosti na vykonnosti délnikti a

vedlejsich ¢innostech. Kamenivo je tieba dopliiovat zhruba kazdy 7. michaci proces,

tedy minimalné¢ jednou denné. Celkem v rdmci vyrobniho dne je v betonarné

produkovéano 4 m® betonu. Betonarna je schopna nékolikanasobné vétsi produkce, ktera

je vSak taZzena dal$i Casti procesu, beton je tedy michan jen kdyz dalsi pracovisté

Vv fetézci vyZaduje material.

51



2.9.2 Formovani odlitka

Plan vyroby,

Pfiprava formy na
vibraéni stl, éisténi

obstarani betonu al

vyklopeni odlitku a |
uzavieni do mar |

Y

PInéni formy
betonem, umisténi
hutniho materidiu

Dekorativni obtisk na
rubowvou stranu

Prostfiknuti formy

rany hladitkemn olejem

1

opakuje se

pfesun na pfisiusny

.

sklad

Y

Odlitek zraje a tuhne
1den

Obrazek 14 Procesni mapa vyroby odlitka

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vyrobni proces odlitkli probihd na dvou velmi podobnych pracovistich A a B,

zZ nichz kazdé je obsluhovano dvéma délniky.

Vyroba odlitkl zadina zavozem davky betonu do vyrobni haly, coz bylo popsano

Vv predchozi kapitole.

Na vibra¢ni stul je aretovana forma odpovidajici pozadovanému typu odlitku

dle planu vyroby.

Forma i vylisek jsou vystiiknuty olejem z tlakové konve, aby beton neptilnul Sel

pozdéji jednoduse oddélit od formy nebo vylisku a tim si zachoval neporuseny vzor.

Forma je délnikem pomoci lopaty naplnéna betonem do poloviny, nasledné je
dovniti je usazena armatura a je dale plnéna betonem az pies okraj formy. Nyni je
zapnut vibracni stll, ktery zplsobuje zhutnéni betonu a zajisti tak jeho pozdéjsi
rychlejsi tuhnuti a lep$i zaplnéni formy. Oba pracovnici misto lopat uchopi zednicka
hladitka a zarovnavaji rubovou stranu do roviny s okrajem formy za silnych vibraci

Z motoru vibracniho stolu. Je zkontrolovano dostatecné naplnéni formy, pokud je vse
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v potadku, je mozno pfistoupit k otisknuti mozaikového vylisku do rubové strany,
pokud to povaha zakazky vyzaduje. Nasledné je odlitek pfenesen na mistni sklad A
nebo B (kazdé pracovisté ma svij vyhrazeny prostor nedokonéené vyroby a vyklopi se
z formy na pfipravené mary. Piiklopi se krytem a zajisti k maram, pomoci kterych Ize

odlitky pfenaset a stohovat na palety.

Nyni nastava zakladni faze zrani odlitku, ktera trva 1 den a po tuto dobu neni
mozné s vyrobkem manipulovat. D¢lnici odnaseji prazdnou formu zpét na vibrac¢ni stil,
kde je ocisténa od hrubych necistot a proces se opakuje. Vyroba sloupkti probiha
obdobné¢, za pouziti jiného typu formy, jinak je postup totozny s drobnymi odchylkami,

jak je zachyceno v ¢asové analyze.

Na zaklad¢ pozorovani byl sestaven Spagetovy diagram vyroby jednotlivych
odlitkti (obrazek ¢&. 15) a nasledné Casova analyza procesu. Cervend jsou zde
vyobrazeny presuny pracovnika na pracovisti A, zluté¢ je pak vyznacena draha dé€lnika
na pracovisti B vyrab¢jiciho betonové sloupky. Pro piehlednost je diagram vzdy pro

jednoho d¢lnika na kazdém z pracovist'.
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hotove

Sklad
venkovni

Obrizek 15 Spagetovy diagram vyroby prvniho odlitku z davky pro jednoho pracovnika na
kazdém z pracovist’

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Bylo zjisténo, Ze pifed zahdjenim vyrobni davky, pracovnici musi provést
vychystani armatur ze skladu zasob a né€kolik dalSich nezbytnych tkond. V prvni fadé
musi zjistit dle planu vyroby na nasténce v diln¢ nebo na zakladé rozhovoru s mistrem
jakym zplsobem nastavit stroje k vykonu. Na zakladé zjiSténych informaci pfinést ze
skladu odpovidajici formu, pfipravit ji a usadit na vibra¢ni stdl na pracovisti. Formy

jsou skladovany ve skladu zasob na opacné stran¢ vyrobni haly. Formu neunese jeden
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¢lovek, proto cestu musi podniknout z kazdého pracovisté oba pracovnici. Do skladu
zasob musi kazdy pracovnik opétovné zamifit, aby mohly byti vychystany armatury.
Dohromady je tak tfeba navstivit sklad tiikrat, aby byl zajistén pozadovany pocet

materidlu pro vyrobni davku.

Pii pozorovani zpracovani kompletni vyrobni davky, kdy pracovala obé
pracovisté, bylo v mé ptitomnosti tfeba navstivit sklad zasob dokonce celkem 5x tedy
10 cest do skladu ve smyslu ¢asu a vzdalenosti, coz vyvolalo celkovou potiebu 3,75
minut a 250 metrd chiize, rozloZzenou mezi 3 pracovniky. Zkracenim vzdalenosti nutné

pro vychystani materialu ze skladu zasob lze omezit tento ¢as na minimu.

V navaznosti na Spaghetti diagram byla sestavena Casovd analyza procesu
vyroby desky i sloupku véetné urazené vzdalenosti pii jednotlivych ¢innostech. Tabulka
¢.5 se vztahuje k vyrobé desek na pracovisti A, tabulka €.6 potom k vyrobé sloupkti na
pracovisti B. Jednd se o zachyceni opakované ¢innosti nutné k vytvoieni jednoho
odlitku. Hodnoty byly zméfeny n¢kolikrat v rizné vyrobni davky, nasledné

primérovany a zaokrouhleny. K méteni vzdalenosti byl vyuzit laserovy metr.
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Vyroba desky — opakuje se v ramci

Vzdalenost (m)

Doba trvani (sec)

davky
Ptiprava a vyc¢isténi formy na 3 40
vibra¢nim stole pracovisté A

Nastiik formy a vylisku olejem 2 28
Plnéni betonem, umisténi armatur 7 195
Uhlazeni rubové strany hladitky 2 55
Dekorativni otisk rubova strana 4 32

Pfemisténi na sklad A 8 5
Uzavieni do mar 0 60

Névrat k vibra¢nimu stolu 8 5
Celkem 34 420

Tabulka 7 Casova analyza vyroby odlitku betonové desky

(Zdroj: vlastni zpracovani)

Vyroba sloupku — opakuje se

V ramci davky

Vzdalenost (m)

Doba trvani (sec)

Piiprava a vyc¢iSténi formy na 2 40
vibra¢nim stole pracovisté B

Nasttik formy a vylisku olejem 5 26
PInéni betonem, umisténi armatur 7 137
Uhlazeni rubové strany hladitky 1 50
Dekorativni otisk rubova strana 2 32

Pfemisténi na sklad B 4 5
Uzavieni do mar 0 35

Névrat k vibra¢nimu stolu 4 5)
Celkem 25 330

Tabulka 8 Casova analyza vyroby odlitku betonového sloupku

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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Shrnuti vyroby odlitki

Sloupek se na zakladé méfeni vyrab&l po dobu 5,5 minut, deska pak 7 minut.
Vyrobni kapacita pracovisté A by mohla dle odhadi dosahnout az na 65 desek za
vyrobni den. Na pracovisti B je teoreticka vyrobni kapacita 85 sloupkt za pracovni den.
Zminéna kapacita je vSak za podminek, kdy délnici maji neustale dostatek materidlu a
neni pferuSena vyroba. SouCasné podminky betondrny jsou pfipraveny na zvySeni
produkce, vyzadovalo by to pouze delsi dobu provozu a dalsi ¢as operatora. Problémem
je, ze de€lnici obsluhujici vibracni stoly vykondvaji muda vychystavanim materialu,
odsunovanim stoli a dalsich praci navic mimo vyroby odlitkti, z divodu nedostatku
pracovnich sil na logistickém odd¢leni, kteti travi ¢as na montazich. Proto se aktualni
kapacita vyroby dle vedeni pohybuje v fadu 90 odlitkii denné dle aktualniho rozlozeni

vyroby.

2.9.3 Baleni a distribuce

Nasledujici vyrobni den je jiz mozné s odlitky opatrné manipulovat. Mary jsou
tedy postupné otevirany, vyrobky vyndany ven a jsou skladany na palety, do svislé
polohy. Tato ¢innost je provadéna vzdy ve dvojici délnikd. Pfi téchto pracich se
naposledy kontroluje jakost. Paleta s maximalné 18 deskami, nebo 18 sloupky je pevné
stahnuta vazaci paskou. Desky jsou oznaceny kartonovym papirem s informaci o
mnozstvi v palet¢ a zkratkou odbératele a cisla zakazky. Sloupky jsou taktéz
odmarovany a paletovany, ale bez oznaceni popisu, jelikoZ se vyrabi za ucelem zasoby
hotové vyroby. Pii vychystavani palet desek hotovych vyrobkll byl naméfen cas na

vychystani jediné palety 9 minut.

Palety jsou manipula¢nim zafizenim ptesunuty za do¢asného odsunuti stolti do

skladu hotové vyroby, kde vSak pied distribuci musi dale zrat.

Uplné vytvrzeni nastane po 6 tydnech, nicméné uz po 14 dnech je vyrobek
schopny téz8i manipulace jako stohovani palet ¢i montaz, je tedy mozné vyrobek po
domluvé se zakaznikem distribuovat cca po 2 tydnech. Tento Cas travi vyrobek ve
skladu hotové vyroby, kde je chranén pied povétrnostnimi vlivy, které by mohli ovlivnit

vyslednou jakost vyrobku.
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V den distribuce je kompletovana zakazka. Oznacené palety desek se vyskladni
na venkovni sklad dle pfislusnosti k zakdzce. Palety sloupkli jsou Vv soucasné dobé
rozmistény po celém aredlu, v okoli betonarny, podél plotu arealu, v okoli venkovniho
skladu, které pracovnik vyhledava v ramci hotové zasoby po arealu, aby mohl zakazku

dokondit.

2.10 Soucasny materialovy tok

Rozmisténim jednotlivych pracovist by se mél kazdy podnik snazit dosdhnout
plynulého materidlového toku, aby se eliminovalo plytvani zplsobené zbyte¢nym

pohybem vSech materialt a polotovarii

Podnik jiz v minulosti zavedl vyrobu ¢astecné fizenou PULL systémem. Stalo se
tak pfi uvedeni betondrny do provozu. Michani betonu fizené aktudlnim vytizenim
vibra¢nich stolti na pracovistich A a B tak bylo spravnym krokem, jak redukovat odpad

neskladovatelného betonu a dosahnout plynulej$ich materidlovych toki.

V tabulce €.9 je zndzornén pribéh materidlu sledované vyrobni davky. Priibéhova
doba vyroby byla 15,48 dne. Kritickd mista pro potencialni zlepSeni se nabizi u
vychystavani armatur, formovani odlitkli dale pfesunu do skladu hotové vyroby, které je
zbyteéné prodluzovano, v neposledni fadé také pii presunu na sklad venkovni. Jinak
pribéhovou dobu hodnotim ponékud kladn¢ vzhledem k technologickému minimu
zrani, problém v dodacich lhtutach nastava zejména v ¢ekani v Giplném zacatku po piijeti

zakazky, na vyrobni den.
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Pofadové - .1 ... . [|vzdalenost |doba trvani
. Cinnost operace |transport| kontrola | skladovani| cekani .
tislo (m) (min)

1 suroviny pro betonarnu 189 14

2 umichani betonu 0 24

3 pfesun do haly 62 5

4 vychystani armatur /* 125 3

5 formovani odlitk( X — 77

6 |zrani .l 1440

7 skladovéni = 300

8 baleni — 9

9 presun sklad hotové vyroby —_ 34 15

10 |skladovani m— 20160

11 distribuce na sklad venkovni X‘::___-._______ 79 14

12 [skladovani T 240
Celkem: 3 5 1 3 489 22301

Tabulka 9 Priichod sledované vyrobni davky po distribuci, na pracovisti A

(Zdroj: Vlastni zpracovani)

B&hem pozorovani vyrobniho procesu byl pomoci Sankeyova diagramu
vyobrazen materidlovy tok v ramci pribéhu vyrobni davky jednotlivymi ¢innostmi. Je
zachycen pouze pohyb po aredlu, nejsou zde vyobrazeny toky od jednotlivych

dodavatel.

Prvnim krokem je vychystani armatur ze skladu zasob pro zajisténi dostate€ného

mnozstvi v komfortnim dosahu pracovisté v ramci davky.

Mezitim jsou suroviny z koji plnény zasobniky betonarny, kde je nasledné

umichan beton. Ten je dopraven na vyhrazenou plochu ve vyrobni hale.

Beton je pfemistovan na jednotlivd pracovisté. Odlitky jsou za piidani
vychystanych armatur kompletovany a odloZeny na plochu rozpracované vyroby. Z téch
jsou nasledné transportovany do skladu hotové vyroby, kde se zakdzka kompletuje a

distribuuje pies venkovni sklad k zdkaznikovi.

Materialovy tok ma aktualné racionalni podobu v ramci dispozic arealu a poloh

nepienosnych pracovist a skladi.

Nahled materidlového toku aredlem znazoriiuje Sankey diagram na obrazku ¢.
16. Nejsou zde zakresleny toky uvnitt vyrobni haly z divodu malého prostoru na
obrazku, toky uvnitt haly jsou proto detailn€¢ znazornény zvIlast na obrazku ¢. 18.

Cislovky na obrazku naznacuji obvyklé potadi, kterym se material pohybuje.
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e Zluté linky znazorji pfesun surovin pro betonarnu.
e Tmavé Sedad znazornuje pohyb betonu.
e Svétle Seda sleduje pohyb hotovych odlitk

e Cervena pohyb armatur
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Obrizek 16 Sankeyuv diagram materidlového toku z pohledu celého arealu

(Zdroj: vlastni)
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Obriazek 17 Sankeyuv diagram materialového toku detail vyrobni haly

(Zdroj: vlastni zpracovani)
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2.11 Vymezeni problému

Béhem provedenych exkurzi spojenych s pozorovanim, interview s managerem
vyroby, mistrem i d€lniky a naslednych analyz vyplynulo hned nékolik problémi.
Diusledkem téchto problémi vznikaji materidlové a Casové prostoje, vznikd plytvani, a

jsou vykondvany ¢innosti, které neptidavaji hodnotu vyslednému vyrobku.
V dalsi ¢asti diplomové prace jsou navrhnuty feSeni pro jejich odstranéni.

Podnik jiz s oblibou vyuziva nékteré praktiky, které jsou obvykle spojovany se
Stihlym myslenim. Celkové je na tom velmi dobfe co se tyCe zbytecné¢ho plytvani.
Orientace materialového toku je uzptisobena v ramci moznosti pfirozené. Piilezitosti

pro dalsi zlepseni Ize vSak dle metodologie kaizen nalézt za kazdych podminek.

Zde je ptehled nejvyznamnéjSich probléma vyplyvajicich z praktické Ccasti

diplomové prace.
Nedostatecna plocha skladu rozpracované vyroby B

Nepftili§ vhodn€ rozdéleny prostor ve vyrobni hale. Soucasny layout je
pozlstatkem z dob, kdy byl namichany beton dodavan 2krat denn¢ od dodavatele. Z
dob, kdy podnik m¢l ziizeno pouze jedno pracovisté. Vyrobni davky byly vétsi, zato
Vv men§im poctu. Prostoje mezi dodavkami materialu se vyuzivaly k ¢innostem, které
s vlastni betonarnou pieruSuji materialovy tok, a pfesto jsou stiale vykonavany. V
ramci rozsifeni o pracovist¢ B v minulosti byl prostor vyrobni haly rozdélen na dalsi
sekci, ptidruzeny sklad rozpracované vyroby B je zcela oddélen od hlavniho ptistupu
pro manipulaéni techniku. Soucasna nemoznost dodéavat na sklad rozpracované vyroby
A, ktera by plochu navic mohla c¢aste¢né¢ nabidnout. Nyné&j$i roz€lenéni prostoru
vyzaduje dodate¢nou manipulaci a pravidelné pierusovani vyroby I materialového toku.

Souvisi s nasledujicim problémem.
Nadvyroba pracovisté B a soucasné izké misto na pracovisti A

Ve venkovni ¢asti aredlu se dlouhodob¢ nachazi mnoho palet vyzralych sloupkd,
které nemaji zdkaznika. V nékterych piipadech jsou umistény také na nevhodnych
mistech, kdy pfekdzi jinym ¢innostem a vyzaduji dodate¢nou manipulaci. Sloupky jsou
vyrabény v piili§ velkém mnozstvi na sklad, pfitom poptdvka desek neni plné

uspokojovana.
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Vzhledem k aktualnimu vytizeni a trzni situace je vyroba desek fizena vyhradné
konkrétnimi zakazkami, které si postupné mistr s pomoci planovaci ndsténky organizuje
systémem FIFO?. Poptavka u sledovanych rozmérd vyrobka je &tyfikrat vétsi po
deskach jak po sloupcich, coz je dano charakteristikou plotu, ktery z odlitki u zdkaznika
vznikd. Podniku se aktudln€¢ nedafi tuto poptavku vyrovnavat svou nabidkou
Vv uspokojivych dodacich lhatach. V ramci zestihleni vyroby se tak nabizi jako hlavni cil

celkové zvyseni produkce odlitkl, zejména betonovych desek.

Piedchozi proces michani betonu je piipraven dodat mnohem vice zasob
materialu, nicméné v ramci pull systému jsou zasoby betonu drzeny na minimu, coz
povazuji za spravné. Naopak spojeni s nadvyrobou pracovisté B neni idedlni. Soucasné
divody byly popsdny v analyze a uzce souvisi s pfedchozim problémem, nicméné
rozlozeni kapacity vyroby neodpovida aktudlni trzni situaci, spiSe aktudlnimu layoutu
vyroby.

Vzdalenost urazena s formou K maram

Délnici po zhotoveni odlitku pfenaseji formu ve dvou do velké vzdalenosti na
sklad rozpracované vyroby. V né€kterych piipadech §lo az o vzdalenost 8 metri. Takovy

transport je MUDA a je tfeba jej omezit na minimum.
Vyskladiiovani armatur

Sklad zasob je vzdalen 25metrt chiize z pracovist’ A a B. Pied doru¢enim betonu
opakované navstévy skladu béhem jediné vyrobni davky. Transport armatur byl

oznacen jako MUDA a vénovany €as této ¢innosti je tfeba zkratit na minimum.
Piiprava k distribuci

Palety sloupktl jsou rozmistény vSude mozné po areélu, jak pied vyrobni halou, ve
skladu rozpracované vyroby, v okoli venkovniho skladu ale i u materidlovych koji a
V bezprosttednim okoli betondrny. Pracovnik musi chodit po aredlu a rozpoznavat
jednotlivé vyrobky dukladnym piezkoumanim, aby mohl kompletovat zakazku. Tento

proces se se zbyte¢né protahuje nedostate¢nou organizaci hotovych zasob.

2 Znamena doslova prvni dovnitt prvni ven, tedy nejnovéjsi objednavky se dostivaji na konec fady a
nejstarsi zakazky jsou tak odbavovany prioritné v potadi, v jakém byly pridany.
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Neporadek na pracovisti

Zazemi pracovisté¢ a sklad zésob je preplnéno nepotiebnymi vécmi. Naradi a
pomiicky nemaji své trvalé misto. Hledani téch pottebnych trva déle, nez by m¢lo.
Stejny material je na vice mistech souCasné, vyzaduje dodateCnou manipulaci.
K planovaci nésténce neni snadny pfistup. VSechny tyto skute¢nosti zplisobuji plytvani

zbyte¢nymi pohyby, které v dlouhodobém hledisku nejsou zanedbatelné.
Opozdény start vyroby

V dobé mé piitomnosti se stalo, Zze po porad¢ pii zacatku smény ohledné planu
vyroby téhoz dne, bylo zjisténa nutnost doplnit suroviny do betonarny. Vyroba se tak
opozdila o dalsich 14 minut diky nutnosti manipulatorem naplnit zasobniky pied

zapocetim davkovani surovin v betonarné. To zpusobilo prostoje.
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3 NAVRHY A OPATRENI

V posledni kapitole prace navrhuji nékolik moznych feSeni pro eliminaci nebo
alespont redukci plytvani, které se zaméfuji na problémy vyplynulych z analyz.
Z pohledu zestihlovani vyroby je cilem mit efektivnéjsi procesy, zlepSovat organizaci
prace a snizovat €as a prostory potiebné k jejich provedeni. Implementace §tihlé vyroby
je neustaly a dlouhodoby proces sméfujici k vytyCenym cilim, jen aby po jejich
dosazeni mohly byt pietvofeny na standardy, od kterych se za¢ne sméfovat K cilim
novym. Uplatnéni navrhi pfinese mimo jiné pozadované zvySeni produktivity prace.

Néavrhy je tieba koncipovat tak, aby vyrobni procesy a materialovy tok byly co

plytvani v podobé zbyte¢nych tikontl, zdlouhavych vzdalenosti a ¢ekani.

Cilem navrhl je navySeni aktudlni produkce, jak je to jen za souCasné situace
mozné, avSak za udrzeni a stejné rozlohy layoutu bez vyznamnych finan¢nich investici.
Lean filosofie spocivd v zavadéni malych krokti ihned, a nésledném neustalém

zlepSovani.

K odhadnuti finanénich tspor navrhovanych feSeni bylo pouzito nasledujicich
udaju.
e Mzda vyjadiend v hodinové sazbé jako ndklad zaméstnavatele dle tabulky €. 2
e Primérna rychlost chiize je pro dané potfeby uvazovana jako 4 km/h, v ptepoctu
ujde zaméstnanec 100 metrd za 1 minutu a 30 sekund
e Casovy fond dne jednoho pracovnika je 8hodin, tedy 480 minut
e Pocet pracovnich dni v roce je 240

e 8 Vyrobnich davek betonu je rovnomémé rozdéleno mezi vyrobu sloupkt a

vyrobu desek
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3.1 Navrh nového layoutu vyrobni haly

Pfinosy, které¢ by meély vyplyvat z navrhnutého feSeni, by mély byt zamezeni
prerusovani materidlovych tokd, zbytecné manipulaci s pfistroji a prostoje pracovnikl a
tim i materialu na pracovistich A i B. Proto bylo navrhnuto nové uspotfadani pracoviste,
které¢ zajisti Casové a vzdalenostni uspory vzhledem k piedeslému stavu, zkraceni

priabézné doby vyrobku a také zvyseni celkové produktivity.

Aktualni stav neumoziuje z pracovist¢ B dorucCovat odlitky na sklad A. Tedy
alespoil ne bez omezeni vyroby na pracovisti A. V ramci analyz bylo zjisténo, ze tato
skute¢nost zptisobuje hned nékolik problémi. Malé prostory skladu B se velmi rychle
zahlti a tim dochazi k pferuseni vyroby a naslednou nutnost odsunuti vibra¢niho stolu za
ucelem uvolnéni prostoru skladii pro manipulacni zafizeni. Teprve po absolvovani
nékolikaminutové operace bylo mozno uvolnit vyrobky ze skladu rozpracované vyroby
a transportovat je do skladu hotové vyroby. Z praktickych divodi bylo tedy pracovisté
B primarné ureno pro vyrobu sloupkd, jelikoz se skladuji po dvou a tva déle zminény
sklad naplnit. V navaznosti na to jsou vsak sloupky vyrabény na sklad, naproti tomu

vyroba desek nestihd zcela uspokojovat aktualni poptavku.

Po reorganizaci layoutu (obr. 18) bude sklad rozpracované vyroby A i B volné
pfistupny z obou pracovist’. Pracovisté A 1 B bude moci vyuzivat obou loZnych ploch
libovolng v téméf maximalni moZné mife. Sklad A se nepatrné zmensi, zatimco sklad B
se nepatrn¢ zveétSi. Vyroba na pracovisti B se jiz nebude zahlcovat a pteruSovat
nedostatkem mista na skladu, jelikoz muze dale dodavat na sklad A. Ob¢ pracovisté
budou moci vyuzivat témét veSkeré volné plochy, které budova momentalné nabizi,
tedy cca 90 m? prostoru. Pro maximalni efekt budou mary stohovény na paletovaci

vozik co nejbliZe stollim a pak pfevezeny vozikem do zadni Casti skladi.

Novy layout méni také orientaci materialovych tokti. Operator betonarny musi
urazit o 3 metry vétSi vzdalenost pred vyklopenim betonu, z diivodu piesunuti
vyhrazeného mista pro beton, a rovnéz rozdéleni na dvé rizné plochy, pro lepsi
pfistupnost pro kazdé z pracovist. Zminéné prodlouZzeni materidlového toku je
povazovano za prijatelné. Na zakladé zkoumani procesu transport odlitki do skladu
hotové vyroby se jiz nekiizi s pracovisti. Pracovnici logistického oddéleni mohou

rozpracovanou vyrobu transportovat do skladu hotové vyroby pii bézném provozu
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pracoviste¢ A 1 B. Videdlnim ptfipadé nebude tfeba pterusovat vyrobu vulbec.

Materialovy tok se tak zrychli a bude plynulejsi.
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Obrazek 18 Novy layout vyrobni haly

(Zdroj: vlastni)
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Pro srovnani s ptivodnim stavem, manipulace s vibra¢nimi stoly probihala dle
zjisténi vV mésici bieznu 5Skrat na pracovisti A, na pracovisti B asi 12krat. Do takové
¢innosti jsou zapojeni vzdy 2 délnici a vznika tedy az 102 hodin nadbyteéné ¢innosti
ro¢né. Po pfeméné layoutu vyroby bude tato ¢innost zcela eliminovana a bude
vyskladiiovani pfevedeno na pracovnika z logistického oddéleni, d€lnici se tak budou
moci dale vénovat vyrobé. Oc¢ekavame tedy finan¢ni pfinos v podobé ro¢ni tuspory ve
vztahu Kk ndkladu prumérné mzdy délnika 205K¢/hod az 20 910 K¢, jen co se tyce

prerusovani vyroby za ucelem vyskladnéni.

Trvalé presunuti skladovaci plochy, vyhrazené pro armatury, do prostor
rozpracované vyroby A by zkratilo dobu a urazenou vzdalenost pfi vychystavani pred
kazdou vyrobni davkou. V ramci nového layoutu je mozné o tento prostor snizit
celkovou plochu rozpracované vyroby, jelikoz bude mozno vyrobky vyskladiovat
béhem vyroby, v disledku toho by se sklad tak nemél nikdy pteplnit az by pozastavil
vyrobu. V ramci vyrobniho dne je v souc¢asné podobé layoutu pti sledované produkci
vyrobki nutné absolvovat az 24 cest do skladu, a to pouze pro armatury. Na
vychystavani pracuje vice dé€lnikli, nicméné jednd se o celkovou vzdalenost cca
600 metrti, coz zabere vV souhrnu asi 9 minut denné (propocitano pro 8 vyrobnich
davek). Vychystavani armatur tak zabere az 36 hodin rocné, pii eliminaci téchto
zbyteénych pohybt je mozno o¢ekavat odhadovanou finanéni tisporu az 7 380 K¢ roéné
ve vztahu k délnikové mzdé. Je vSak dulezité zminit, ze bude nutné i po reorganizaci
layoutu vychystavat material, avSak pouze pro pracovisté B a na vzdalenost asi 3 metrt,

jedna se i tak stale o pfijatelné a velmi pfinosné feSeni.

Dalsim pfinosem nového layoutu bude vétsi flexibilita vyrobni kapacity
jednotlivych stold, na zakladé aktualnich potieb dle nasténky. Vyroba na pracovisti A se
muze dale soustfedit na vyrobu desek, vyroba B zase 1épe reagovat na aktudlni stav
zakazek, doposud se totiZ na pracovisti B preferovali sloupky. Na pracovisti B mize byt
v dal$i fazi zavedeno fizeni vyroby pomoci PULL systému (napiiklad doporuceny
kanban v jednom z dal$ich navrhti) misto dosavadniho PUSH, coz snizi celkovy pocet

zasob hotové vyroby, ve kterych jsou zbyte¢né vazany finance podniku.

68



3.2 Navrh implementace 5S

Nepotadek na ponku, v regéalech, na pracovisti a ve skladu zasob, pfed vstupy do
haly. Materidl a nafadi postavené na misté, kde bylo zrovna misto. Nasténka se
zakazkami té€zko pristupnd, zaskladana dalSim materidlem. To vSe vyzaduje nadbytecné
pohyby, urazené metry a traveny Cas Cinnostmi, které neptidavaji hodnotu vyrobku.
Takové pohyby oznacujeme v ramci vyroby jako plytvani a je na misté je omezovat na

minimum.

Implementace 5S je velmi jednoduchd metoda, ktera je efektivni a velmi levna.
Snizuje néklady redukci plytvani Casu, zlepSuje materidlové a informacni toky. Vycisti
se pracovni prostiedi, snizi se doba potiebna k hledani jednotlivych véci, zvysi se jakost
produktt ale také moralka zaméstnancti. Navrhuji provést ve vSech prostorach aredlu,

v¢etné administrativni kancelare.
Navrh postupu realizace:

Doporucuji, aby mistr spolecné s vybranymi zaméstnanci prosel cely zédvod —
sklady, jednotlivd pracovisté vcetné¢ zazemi, a spoleéné¢ rozhodli o potifebnosti
veSkerého vybaveni a materidll. Kazdy predmét by mél byt, napiiklad pomoci

barevnych lepicich papirkd, rozfazen do jedné z nasledujicich kategorii:

e Véci vyuzivané kazdy den nebo nékolikrat tydné
e Ve¢ci obCasné vyuzivané pro vyrobu, ale je mozno je pfesunout na jiné misto

e V¢ci nepotiebné, které je tieba odstranit

Na zaklad¢ vyhodnoceni, kdy a kde se maji oznaCené véci nachazet, bude pro
kazdy predmét zvoleno ergonomické misto, které bude vyZzadovat minimum casu a usili
k nalezeni. Pevné misto pro kazdy pfedmét bude oznaceno budto Stitkem, u

rozmérnéjSich bude vyhrazeny prostor vymezen samolepici barevnou paskou.

Dalsim krokem je dikladny uklid celé vyrobni haly, v€etné vycisténi vSech
stroji, podlah a zakouti skladl. Pfipadna identifikace nalezenych zneciSténi. Tim bude
vSe uvedeno do nejlepsiho mozného stavu.

Nésleduje vytvoteni standardi pro pracovisté, které piesné popisuji postup

udrzby a idedlni stav. Navody 1 standardy poslouzi soucasnym 1 budoucim
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pracovnikiim, aby se pracovalo rychleji, jednoduseji a vzdy stejnym zptisobem. Navody

budou zalaminovany a umistény na zdi u jednotlivych pracovist'.

Béhem implementace 5S je nutné zapojit vSechny pracovniky, je tfeba
presvédCit jednotlivce o vyhodach implementace a motivovat je k dodrzovani,
Vv idealnim piipadé aby premysleli o dalSim zlepSovani souCasnych standardd. Pro
kazdou oblast nebo pracovisté bude zvolen odpovidajici pracovnik, ktery bude

zodpovidat za udrzeny standard, ktery bude kontrolovan mistrem.
Piinosy:
e Vytvoreni ¢istého, pfijemného a bezpe¢ného prostiedi
e ZlepSeni motivace k praci, sebediscipliny zaméstnanci
e Identifikace dal§iho plytvani a jeho snizovani
e ZlepSeni efektivity prace

e Omezeni provoznich nakladt
K implementaci 5S bude zapotiebi nezbytnych minimalnich nakladi:

e Vymezovaci samolepici paska 150 metra - 660 K¢ bez DPH
e Stitkova¢ Brother PT-H110 - 650 K¢& bez DPH
e Barevné stitky 260 K¢ bez DPH

Celkem byly kalkulovany naklady ve vysi 1570 K¢.
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3.3 Navrh zavedeni KANBAN do vyroby sloupki

Jak jiz bylo zminéno, pracovisté B se momentalné orientuje na vyrobu sloupki. Z
povahy vyrobki a odhadu budouci poptavky vsak vyplyva, Ze je potieba vyrobu vice
orientovat na produkci desek. Navzdory tomu byla zjisténa trvala nadvyroba sloupki.
Nekontrolovany rust zasob palet se sloupky zahlcuje aredl. Ty jsou mnohdy tak
nesikovné umistény, Zze znesnadiuji pohyb jak pracovniki piistupujicich do dilny, ale
také manipulaci s kamenivem v okoli betonarny a pohyb vozidel pfi distribuci vyrobk.
Vznikaji tak nadbytecné pohyby a Vv nékterych ptipadech je vyzadovana dalsi
manipulace, kterd neni produktivni a neptidava tim vyrobku zddnou hodnotu. Pti fazi
distribuce je po pracovnikovi vyzadovano obchazet areal, vyhledavat a kontrolovat
velké mnozstvi palet, u kterych zjistuje, zda odlitky odpovidaji pozadovanym

rozmé&ram a jestli jsou ke kompletaci zakazky vhodné.

Navrhuji tedy zavést kanban systém na vyrobu sloupkii a stanovit jeden

vyhrazeny prostor, kde budou vSechny palety skladovany.
Navrh postupu realizace:

e Podnik na zéklad€ vlastni interni analyzy zvoli maximalni mnoZstvi palet pro
kazdy dekor a délku sloupku, které bude chtit mit dostupné na skladé
v dostateném mnozstvi, piipravené k okamzité distribuci. V analyze bude
zohlednéna priibéhova doba sloupku a predpokladand poptavka jednotlivych
typli na zakladé¢ vyhodnoceni pifedchozich obdobi. Nemusi byt obsaZena
kompletni nabidka, pouze nejzadanéjsi varianty, aby systém zpocatku nebyl
piili§ komplexni. Typy vyrobkll nezafazené¢ v kanban budou v zakazkovych
listech vyrazné oznaCeny administrativni pracovnici — aby nedoSlo k opomenuti
tyto odlitky zaradit do programu vyroby.

o Ke kazdé planované skladové paleté odlitkli sloupkti bude zhotoven laminovana
barevna karticka, obsahujici informace o typu, délce, poctu kusi a dekoru. Pro
realizaci budou zvoleny riizné reflexni barvy pro rizné délky sloupkii. Bude tak

na prvni pohled patrné, jaky rozmér sloupku se v paleté nachazi.
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e Karty budou pripevnény na vazaci pasku u kazdé palety v zasobach. Na zbylé
karty bude vyhrazen prostor na nasténce vyroby, v podob¢ uloznych kapes.

e Kdykoliv pracovnik logistického oddé€leni vyuzije jakoukoliv paletu obsahujici
kartu k distribuci a kompletaci zakazky, karta bude dorucena zpét na nasténku

e Karty nachazejici se na nasténce signalizuji vyrobnimu odd¢leni, kdy je cas
vyrabét sloupky a v jakém mnozstvi. Po odmarovani a zabaleni palety sloupkt
jsou tyto palety oznaceny odpovidajici kartou z nasténky

e Pokud karty nejsou na nasténce zadné, vyroba na obou pracovistich je

orientovana pouze na vyrobu desek

Tento systém zajisti horni strop pro mnozstvi zdsob hotové vyroby sloupku. Je
velmi dilezité tento strop volit obezietné. Pii nedostateném mnozZstvi jsou omezeny

dodaci lhtty, pii nadbytku naopak vznika prace navic bez kyzeného efektu.

Prvni mésic po implementaci kanban bude stéZejni, doporucuji proto tydenni
porady diskutujici na téma kanban a v€asné Gpravy mnozstvi karet v ob&hu, nez bude
dosazeno funk¢niho stavu. Postupné miize byt tento systém Vv malych krocich ladén

k dokonalosti na zaklad¢é zkusenosti a budoucich prognoz chovani odbératelt.
Piinosy

Zavedeni systému kanban ma hned nékolik pfinosti. Ned4 se v soucasné dobé
bez zavedeni a méfeni patfiénych ukazatell, na které ma tato zména vliv, vyjadfit

dostatecné pfesné financni Usporu, bude mit vSak pfiznivy vliv hned na nékolik oblasti

ve vyrobé&. Piinosy jsem vyhodnotil nasledovné, sefazeno dle dileZitosti:

e omezeni nadvyroby a plytvani

e snizeni dodacich lhtt diky vétsi flexibilité vyroby

e zjednodusené planovani vyroby sloupkl na denni tirovni
e jednoducha a Gi¢inna kontrolu stavu zasob hotové vyroby
e sniZeni financi vdzanych v zasobach

e zakladni orientace v obsahu palet na prvni pohled dle barev kanban

Odhadovany naklad na zavedeni je cca 900 K¢& na pofizeni laminovaciho pfistroje se
zabudovanou fezackou Olympia A240 Combo v cen¢ 700K¢ bez DPH, tvrdy papir,
tiskové naklady.
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3.4 Zkraceni pohybi pri vyrobé sloupkii

Dva délnici se s kazdym odlitkem piemistuji do prostor skladu rozpracované
vyroby a nasledn¢ s prazdnou formou nazpét, coz nijak nepfidava hodnotu vyslednému
vyrobku. Pfi analyze procesu vyroby sloupkl bylo zjisténo, ze formy sloupkd jsou
pomérné malé, prestoze je tfeba vyrobu provadét na stejné velkém vibracnim stole jako
desky. Po pfeméfeni rozméru sloupkovych forem a vibraéniho stolu bylo zjisténo, Ze
vibra¢ni stil poskytuje pracovni $itku plochy 80 centimetrt, ale formy na sloupky
dosahuji Sife pouze 25centimetrii. Bylo by mozné na vibra¢ni stdl umistit dvé formy

naraz, neexistuje vSak aktualn¢ vhodny a bezpecny zptisob, jak to provést.

Jelikoz se dva odlitky sloupku bézné vyklapéji na jedny mary, nabizi se zde
otazka, zda by také na vibra¢nim stole nemohli tvofit dva odlitky sloupkii soucasné.
Doba ptenaseni forem by se V ramci vyrobni davky zkratila na polovinu, coz by mélo
velmi priznivy dopad na efektivitu procesu. Pokud by byl zajem vytvafet dva uplné
stejné odlitky naraz, bylo by zapotiebi nechat zhotovit duplicitni formy, neni to vSak

podminkou a vyroba mize kombinovat rtizné dekory.
Navrhnuté FeSeni:

Vyroba dvou sad (pro kazdy vibraéni stiil) univerzalnich uchyti z kovu u mistniho

zamecnika, slouzici k pevnému, avSak do¢asnému propojeni dvou forem sloupkii.
Odhadovana cena zhotoveni: 2 000 K¢ bez DPH
Piinos

Toto nepatrné zlepSeni bude mit zajimavy dopad v dlouhodobém horizontu.
Zminénou upravou bude mozno formovat dva odlitky soucasné, dojde tak
k zefektivnéni vyrobniho procesu sloupkt. Mén¢ Casu délnikt stravenych piesouvanim
formy na sklad rozpracované vyroby. Zkratila by se tak nutnd vzdalenost 0 8 metri za
kazdé dva odlitky pro kazdého z délnikd, co by se dalo prepocitat jako 96 usetfenych
metrti v ramci vyrobni dadvky pro dva pracovniky. Pifi aktudlnich 4 davkach denné
vyuzitych pro vyrobu sloupkl, mulze tvofit az 384 metrii denné. Pfi soucasnych
podminkach Ize pocitat s ¢asovou usSporou az 23 hodin ro¢né, coz vyjadiuje finan¢ni

usporu vzhledem k mzd¢ délnika 4 715 K¢.
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3.5 Skoleni §tihlé filosofie a 5S

Pro Uspésny budouci rozvoj a vidinu neustdlého zlepSovéani je doporuceno
navstivit vzdélavaci kurz na téma $tihlé vyroby. Na zakladé prizkumu bylo jako prvni
kurz pro zakladniho nadhled do problematiky vybrano jedno z mnoha feseni, Lean
Manfacturing a 5S se zamétfenim pro mistry v cené 3600 bez DPH. Naplni dvoudenniho

kurzu je:

e organizované a usporadané pracovisté
e plytvani

e prevence chyb a vad

e logistika v praci

e schéma pracovisté a ergonomie

e vizualizace — pomocnik tizeni (DTO CZ, s.r.0., 2019)

Absolvovani dalSich kurzii je doporuc¢eno. Nabyté znalosti budou v ramci porad dale

pfenaseny na vSechny ostatni zaméstnance.

3.6 Navrh plnéni surovin betonarny pied koncem smény

Mistr bude povéten tkolem, za ktery bude zodpovidat: ke konci smény bude za

kazdych podminek doplnéno kamenivo do zasobniku betonarny.

Pfi zaznamenani tohoto problému doSlo k prostojim 4 délnikd a nemohla byt
zahdjena vyroba. Byl vytvofen prostoj 14 minut oproti béZnému stavu, ktery by se dal
vyjadiit mzdou délnika ve vysi 190 K¢. Nelze odhadnout, jak Casto tato situace nastane,
ro¢ni finanéni ptinos vV podobé tspor pii zavedeni navrhu je odhadovan v fadu jednotek

tisicu K¢&.
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3.7 Zhodnoceni prinosi navrhu

Pfijmutim navrhu o reorganizaci layoutu by mé¢lo oproti sou¢asnému stavu dojit
k redukci plytvani celkové az o 138 hodin ro¢né. Hlavni pfinos je zejména eliminace
manipulace se stoly z divodu vyskladnéni skladi rozpracované vyroby. Dalsim
piinosem je zkraceni vzdalenosti pro vychystdvani armatur z 25 metri na bezprosttedni
blizkost pracovist¢ A. Materidlovy tok bude pfirozenéjsi a plynulejsi, vyroba
flexibilnéjsi. Krome uvedeného zkraceni plytvani vidim velky pfinos vV ramci budouciho
rozvoje, pti navySovani poctu zaméstnancu V logistickém oddéleni, které by mélo byt
dalsim logickym a ziejmé nevyhnutelnym krokem v budoucnu. Nové rozlozeni
umoznuje vyskladiovani rozpracované vyroby za plného provozu pracovist A i B.
V ptipad€ dostatku pracovnich sil na logistickych pozicich by se délnici mohli naplno
zabyvat obsluhou stroji, tim by za novych podminek mohla vyroba probihat i zcela
neptreruSované, a velmi se tak pfiblizit maximalni kapacit¢ vyroby jednotlivych
pracovist’. Pokud by doslo k navySeni poctu pracovnich sil v sou¢asném stavu, efekt by
dle mého nazoru nebyl tak vyznamny jako v ramci nového layoutu, mozna proto

vznikly vymezené problémy.

Druhy navrh se tykd implementace 5S. Zde se neda mluvit o konkrétnim
uSetieném Case nebo vyjadienych usporach, nicméné v néjaké mife bude redukovano
plytvani pfi vyhledavani potfebného materidlu a naradi, jelikoz se zlepsi orientace a
dostupnost celého zazemi, skladu pro budouci i stavajici zaméstnance. Krom¢ toho
implementace 5S zlepSuje motivaci k praci a sebedisciplinu zaméstnancii, omezuje
provozni naklady a vytvaii Cisté a bezpetné prostfedi. Byly odhadnuty naklady na
materidl pro implementaci v celkové vysi 1570 K& na Stitkovac, ndhradni Stitky a

vymezovaci samolepici pasku.

Zavedeni kanban do vyroby sloupki bude mit pfiznivy vliv na omezeni
nadvyroby sloupkt a tim plytvani. Dojde ke snizeni dodacich lhut diky lepsi flexibilité
vyroby. Zjednodusi se planovani vyroby sloupkd na denni bazi a dojde ke snizeni
financi vazanych v zdsobach. Jedna se o jednoduchou a Uc¢innou kontrolu stavu zasob
hotové vyroby, navic usnadni zékladni orientaci mezi paletami, ¢imz se snizi vice
pohyby pfi distribuci a hledani odpovidajicich vyrobkii. Odhadovany naklad pro toto

feSeni je 900 K¢ na pofizeni laminovaciho pfistroje, tvrdého papiru a tiskovych néklada.
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Pokud se podnik rozhodne vyuzit dle ndvrhu odhadované investice 2 000 K¢ a
necha vyhotovit univerzalni Gchyty pro propojeni forem sloupkd, mize byt béhem
vyroby oproti soucasnému stavu redukovano plytvani az 23 hodin ro¢n¢€. Navratnost by

se tak pohybovala v tadu 102 pracovnich dn.

Navstéva sSkoleni managerem vyroby nebo mistrem a nasledné pfeneseni na
zameéstnance vylepsi schopnosti vSech pracovnikl identifikovat a odstrafiovat plytvani,
vice uvazovat nad efektivitou a motivovat k lepsim vysledkim. Odhadovand cena

Skoleni je 3600 K¢.

Posledni navrh tykajici se doporuceni rozvrzeni dopliiovani surovin do betonarny
ma piedchazet ndhodnym prostojiim, zptisobenych nedostatecnou reakei na dosazenou

hladinu pojistnych zasob. Ocekavany piinos v jednotkach hodin ro¢né.

V ramci navrhi je tfeba investovat 9 070 K¢ a samoziejmé také €as na provedeni

zmén.

Vsechny navrhy se vzajemné dopliuji. Pokud se podnik rozhodne vyuzit soubor
vSech navrhovanych zmén, odhadované ptinosy se navzajem ovlivni a vysledky budou
u Vvetsi produkce jeSt€¢ vyznamnéjSi. Byl sice vycislen ¢as redukci plytvani
V jednotlivych navrzich, nicméné ¢islo 161 uSetfenych hodin ro¢né, coz by oproti
soucasnému stavu dokazalo zvysit produkci desek o 14 kust tydné, je pouze zacatek.
Celkové bude vyroba flexibilngjsi, zkrati se dodaci lhity, motivace K praci se zvysi,
sniZi se provozni naklady a materidlovy tok bude plynulejsi. VSechen dalsi uSetfeny cas
muze byt vyuzit k obsluze pracovist’ a vyrob¢ odlitkt, ¢imz bude opét zvySena produkce
a tim nastane zddané zkracovani dodacich lhit.

Dle kvalifikovaného odhadu by se vysledné zvySeni produkce mélo pohybovat
mezi 3 a 5 % oproti soucasné situaci pri nakladech 9070 K¢, a dale by se mohla
produkce vyznamné zvySovat pii piipadném posileni pracovni sily V logistickém

oddéleni.
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ZAVER
V diplomové préci je hlavnim cilem implementace nastrojii a metod S$tihlé vyroby
do vyrobniho podniku. Prace je zaméfena na odstranéni plytvani, nalezeni zplsobu

zvyseni efektivnosti vyrobniho procesu, odstranéni materidlovych prostoju a celkové

zvyseni produktivity.

V prvni Casti prace je Ctenarovi nastinén teoreticky zéklad, nutny k porozuméni
klicovych Casti prace. Byla zde predstavena podstata stihlé vyroby, jeji koncepty a

mozné nastroje a metody pro analyzovani a zlepSovani vyroby.

V tvodu praktické ¢asti je kratce pfedstaven vybrany vyrobni podnik se zamétenim
na vyrobni portfolio, nésleduje analyza vnitiniho prostiedi dle McKinseyho modelu 7S,
model konkuren¢nich 5 sil PORTER a audit vlivu makrookoli PEST. Tato cast je
zakonCena shrnujici SWOT analyzou, ze které vyplynula mista, kde by se v ramci
podniku dala hledat moZzné zlepSeni. Nabizely se slabé stranky v podobé vysokych
dodacich lhut, niz§i produktivity prace a malych prostor pro rozsifovani vyroby.

Implementace Stihlé vyroby se jevila jako dalsi logicky krok.

Diplomova prace pokracuje detailni analyzou soucasného stavu procesnich a
materialovych toku, ve kterych jsou hledany klicové pficiny slabych stranek zjisténych
ve SWOT. Na zakladé provedenych analyz jsou vyhodnoceny mozné problémy

zpusobujici slabé stranky.

V dal$i ¢asti je zpracovano nékolik moZnych navrhli k odstranéni plytvani a
zlepseni efektivity vyrobniho procesu v souladu s koncepty §tihlé vyroby a tim i zvySeni
vysledné produktivity vyroby. Jednd se o reorganizaci layoutu dilny pro zkraceni
vzdalenosti vychystavani materidlu a eliminace plytvani pifi pfistupu do skladu
rozpracované vyroby, zavedeni kanban systému na ¢ast procesu pro omezeni
nadvyroby, odstranéni nadbyte¢nych pohybl pii vyrobé sloupkii, implementace 5S a

nekolik dalSich doporuceni.

V zavéru prace je predstaveno shrnuti pfinosti navrhovanych feSeni. VéEfim, ze
spole€nost rada vyslechne a zvazi pfedkladané navrhy véetné doporuceni a vyuZije je

k posileni konkurenceschopnosti i zefektivnéni svého vyrobniho procesu.
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