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Anotace

Diplomova prace se zabyva fizenim materidlového toku VSM. Hlavnim cilem
diplomové prace je na zaklad¢ analyzy soucasného stavu vybraného vyrobniho podniku
vytvofit mapu toku hodnot a nasledné navrhnout opatieni ke zvyseni efektivnosti fizeni
vyroby. Pro proces analyzy vyrobniho procesu jsou pouzity metody pozorovani, méfeni
a dotazovani zaméstnancl. Za pomoci téchto metod je vytvorena mapa toku hodnot,
odhaleni plytvani a navrzeny moznosti na zlepSeni vyrobniho procesu. Poslednim
krokem je vytvofeni mapy hodnotového toku budouciho stavu, ktera je vystupem

diplomové prace.

Kli¢ova slova

Stihla vyroba, plytvani, proces, mapovani toku hodnot, vyroba

Annotation

The diploma thesis deals with VSM material flow management. The main goal of the
diploma thesis is to create a value flow map based on the analysis of the current state of
the selected production company and subsequently propose measures to increase the
efficiency of production management. For the process of analysis of the production
process are used methods of observation, measurement and interviewing of employees.
With the help of these methods, a value stream map is created, waste is revealed and
possibilities for improving the production process are suggested. The last step is the
creation of a value stream map of the future state, which is the output of the diploma

thesis.
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Uvod

Rizeni materidlového toku je kli¢ovou soudasti kazdého podniku pii fizeni vyroby
a logistiky, které zahrnuje planovani, koordinaci a sledovani pohybu materidli pii
vyrob¢ produktii. Kazdy vyrobni podnik, ktery si chce udrzet svou pozici na trhu musi
své procesy vyroby neustale zlepSovat a k tomu jim miize napomoci naptiklad metoda
VSM neboli mapovani toku hodnot. VSM (Value Stream Mapping) je metoda, kterd se
pouziva k identifikaci zdroji plytvani v procesu vyroby a k navrhovani zlepSeni pro

maximalizaci efektivity a sniZeni naklada.

Diplomova prace je rozdélena do 4 kapitol. Prvni kapitola detailné popisuje vyrobu
a vyrobni procesy vcetné §tihlé vyroby, ktera napomaha k mapovani toku hodnot.
Na konci této kapitoly jsou popsany kroky, které je nutné splnit, aby bylo mozné mapu
toku hodnot vytvofit. Druhd kapitola ptedstavuje vyrobni spolecnost a zdkaznika. Dale
je ptredstaven produkt, na ktery se tato prace zamétfuje a popis procesti vyroby tohoto
produktu. Tieti kapitola se zabyva mapovanim toku hodnot a vytvofeni mapy
souCasného stavu. V posledni ¢tvrté kapitole jsou do mapy toku hodnot soucasného
stavu zavedeny navrhy na zlepSeni procesu, které jsou potfebné pro vznik mapy

hodnotového toku budouciho stavu.

Mapy toku hodnot, na které je tato prace zaméiena byly vytvofeny na zakladé
informaci, které¢ poskytl podnik a mym osobnim pozorovanim vyrobnich procest.

Celkové hodnoceni sesbiranych dat je popsano v zavéru prace.

Cilem diplomové prace je na zéklad¢ analyzy soucasného stavu a zpracovani mapy toku

hodnot navrhnout opatieni ke zvySeni efektivnosti fizeni vyroby.



1 LOGISTIKA

Podstatou logistiky je vzdy dobie zorganizovat toky od zdroje surovin az ke spottebiteli
a uspokojit tak pozadavky trhu. Organizace musi byt zvladnuta tak, aby material byl
dodan v pozadované kvalité, mnozstvi, na spravné misto, v pozadovaném case,

s vynaloZenim pfimétenym nakladd.
Logistika ma nékolik odvétvi, naptiklad:

e Nékupni,
e vyrobni,

e (distribucni.

Nakupni logistika se zaméfuje na zajisténi potiebného materidlu a surovin v pozadované
kvalit¢ a mnozstvi za co nejnizsi cenu.

Vyrobni logistika se soustiedi na optimalizaci vyrobniho procesu a na maximalizaci

cvwr

Distribu¢ni logistika zajiSt'uje, aby hotovy vyrobek byl dopraven ke koncovému

A4

zakaznikovi v poZadovaném case, na spravné misto a s co nejniz$imi naklady.
Nejdilezitéjsi je naplnéni obsahu definic a splnéni cild, kterymi jsou finan¢ni toky

a toky materidlu. Mimo finan¢ni a materialové toky jsou dulezité i toky energii, odpadl

a v poslednim ptipad¢€ obalové toky.

Zékladem jsou ptedevSim toky materidlu, které ptedstavuji organizovany pohyb
materidlu od zdroji surovin a déle k jejich prvotnimu zpracovani a zhodnoceni
ve vyrobnim procesu. Predposlednim krokem je dodani hotového vyrobku

ke konecnému zakaznikovi a jako posledni krok je zpracovani odpadu. [1]

1.1 Logistické ¢innosti

Zakaznicky servis je v logistickém systému vystupem, ktery ma za ukol zprostiedkovat
pfemisténi spravného produktu, ke spravnému zakaznikovi, na spravné misto,
ve spravné kvalité, ve spravném case a pokud mozno s nejniz§imi celkovymi néklady.
Pokud je tento postup splnén, vede to ke spokojenosti zdkaznikili, jenz je vystupem

celkového marketingového procesu.
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Prognoézovani neboli planovani poptavky pro dodavatele znamena, Ze musi zjistit kolik
je ¢eho potieba objednat a nakoupit tak, aby podnik splnil vyrobu a dodavku spravného
mnozstvi zbozi podle jednotlivych trhii. Prognézovani poptavky je tedy proces, kterym
se snazime predpovédet budouci poptavku po zbozi nebo sluzbach. Cilem prognoézovani
poptavky je minimalizovat zdsoby, snizit ndklady na skladovani a maximalizovat

vyuziti prostiedkll podniku.

Rizeni stavu zasob je ¢innost, ktera musi udrzovat urcité mnozstvi zasob, tak aby bylo
dosazeno vysoké urovné zakaznického servisu a zaroven byly pfijatelné naklady na né.
Tyto néklady zahrnuji nejen kapitdl spojeny se zasobami, ale také na variabilni

skladovaci naklady a néklady na zastaravani zbozi.

Logistickd komunikace tvoii n¢kolik vztahii a ma na starost Sirokou fadu funkci
aorganizaci. Mezi tyto vztahy patii pfedev§im komunikace podniku s dodavateli
a zakazniky, ale také hlavni utvary podniku, kterymi jsou logistika, technické utvary,
ucetnictvi, marketing a vyroba, razné c¢lanky logistického fetézce, koordinace

skladovéani materidlu zésob ve vyrobé a u hotovych vyrobk.

Manipulace s materidlem pfedstavuje dilezitou soucast vyrobniho a logistického
procesu v podniku. Zahrnuje vSechny mozné pohyby a pfesuny materidlu, zasob
a hotovych vyrobkil v ramci vyrobniho zavodu nebo ve skladu podniku. Cilem podniku
by méla byt minimalizace manipulace s materidlem a zbozim v celém zasobovacim
fetézci, aby se sniZily naklady na skladovani a manipulaci a zvysila se produktivita

prace.

Vyfizovani objednavek je proces mezi podnikem a zdkaznikem, ktery zahrnuje
pfijimani objednavek od zdkaznikl, ovétovani dostupnosti produktl a sluzeb, kontroly
stavu objednavek, vyfizeni plateb a UCtovani, pfiprava a expedice zbozi nebo
poskytovani sluzeb a kone¢nd komunikace se zdkazniky ohledné stavu jejich

objednavky nebo feseni jakychkoli problémd, které by mohly nastat.

Baleni by mélo zajiStovat ochranu zbozi v pribéhu uskladnéni a prepravy. Ma tedy
funkci pfedev§im ochrannou. Kazdé odvétvi potiebuje jiné druhy baleni, ale vzdy
by mélo zajistit neposkoditelnost a ochranu zboZi i pii ptepravé na velké vzdalenosti

a pti kombinovani riaznych druht dopravy.

Podpora servisu poskytuje pomoc pii nutnosti oprav a zajistuje dodavku ndhradnich

dild obchodnim partnerim na dané produkty. Také by méla poskytovat sluzby spojené
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s piijimanim poSkozenych nebo nefunkénich vyrobki od zakaznika a poskytnout, pokud
je to vtomto piipadé mozné, rychlou opravu. Muzeme fici, ze podpora servisu
je dulezitou soucasti zajisténi kvalitniho prodeje vyrobkd a udrzeni spokojenosti
zakaznikli. Vyrobci a prodejci by méli vynalozit usili, aby zajistili, ze jejich podpora

servisu je ucinna a poskytuje vysokou uroven sluzeb.

Vybér lokality vyrobniho zdvodu a skladu jsou zasadni strategickd rozhodnuti, ktera
musi byt spravné umisténa tak, aby ovlivnila spravnym smérem naklady na dopravu

zbozi do vyroby, u hotovych vyrobki z vyroby, ale také kviili zakaznickému servisu.

Nakupem zboZi a sluzeb od externich firem musi byt zajisténa podpora vSech operaci,
kterymi jsou operace od vyroby az po marketing, prodej a logistiku. Pro prodej musi byt
zvoleni pfedev§im vhodni dodavatelé, ktefi budou piinosem pro podnik. Pro vybér
vhodnych dodavateli musi byt vzdy projednany smluvni ceny, dodaci podminky,

odebirané mnozstvi a dalsi dulezité véci pro vyhodny obchod obou stran.

Zpétna neboli reverzni logistika se zabyva veskerou Cinnosti, kterd nastava po prodeji
produktu nebo sluzby. Hlavni cil je optimalizace nebo efektivnost, které maji za ukol

Setfit finan¢ni prostiedky a pfirodni zdroje.

Manipulace s vracenym zboZim je proces, ktery je vétSinou velmi slozity, jelikoz
se jedna predev§$im o manipulaci s malym mnozstvi zbozi piejimaného od zakaznika
atim se stdva také mnohonasobn€ nakladné&j$i nez opacny proces dostdvani zbozi
k zékaznikovi, jelikoZ diky vétSimu mnoZstvi zboZi naklady na piepravu klesaji. [1]
Doprava a preprava je nepostradatelnou ¢innosti logistiky, ktera slouzi k pfemist'ovani
materidlu a zbozi z mista vyroby do mista prodeje nebo spotieby. V dalSich ptipadech
také do mista likvidace. Zplisoby piepravy jsou riizné a kazdy podnik si musi vybrat
takovy, ktery bude nejpfijateln€jsi jak ekonomicky, tak casove, ale naptiklad
1 ekologicky.

Druhy dopravy:

e Nakladni automobilova
e Letecka

e Zelezni¢ni

e Vodni

e Potrubni

12



Dopravu rozliSujeme na vnitropodnikovou a mimopodnikovou. Vnitropodnikova neboli
vnitini doprava souvisi pfimo s vyrobnim procesem a slouzi k pfemistovani materialu,
meziproduktii a vyrobk uvnitf vyrobniho zavodu mezi misty zpracovani nebo
skladovani. Prostfedky pro tuto pifepravu jsou vybirdny ptedevsim podle rozméra

a hmotnosti vyrobki a byvaji to naptiklad voziky, vytahy nebo jetaby. [10]

Mimopodnikova neboli vnéjsi doprava se uskutectiuje na vetejnych komunikacich

mimo prostory podniku, a to pii zasobovani nebo distribuci zbozi.

Skladovani je dilezitym spojovacim c¢lankem mezi vyrobcem a zakaznikem.
Ma vyznamny podil pro tvorbu uzitné hodnoty ¢asu a mista. Zabezpecuje uskladnéni
surovin, vyrobkt, dildi, zbozi a umoziuje pieklenout prostor a ¢as pii vyrobe. Zasoby
se ve skladech rozdéluji do dvou skupin. Prvni skupinu zahrnuji zasoby, které jsou
uréené pro vyrobu (suroviny, soucdstky, dily) a druhou skupinou jsou zasoby

obchodniho zbozi, kterymi jsou hotové vyrobky. [1]
Skladovani tvofi tfi zakladni funkce:

e Piesun produkta
e Uskladnéni

e Pienos informaci

1.2 Logisticky retézec

jednotlivych prvki, kterymi prochazi materidlovy tok od dodavatele az ke konecnému
zakaznikovi. Jde o dynamické propojeni trhu, spotieby, surovin, materialti a dild, které
jsou v hmotném nebo nehmotném stavu a vazou se na konkrétni zakdzky nebo poptavky
zdkaznika. Jeho cilem je zajistit pruznost, kvalitu a ekonomicky pftijatelnou a vyhodnou
vyrobu pro danou poptavku zakaznika. Pokud je logisticky fetézec spravné organizovan
a fizen, muze vést k vyraznému zlepSeni vyroby a ziskovosti podniku. Naopak,
neuspésny logisticky fetézec miize vést k problémim s vyrobou, zpozdénim dodavek
a ztrat¢ zékazniki. Proto je dileZité vénovat logistickému fetézci dostate€nou pozornost

a investovat do jeho vylepSovani a optimalizace.
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Logisticky fetézec obsahuje pasivni a aktivni prvky.

e pasivni prvky: materil, suroviny, nedokoncené vyroky, zbozi, obaly, odpad...
e aktivni prvky: technické prostfedky pro manipulaci, skladovani, pteprava,

baleni, technické prosttedky, lidska slozka [3]

1.3 Vyrobni logistika

Vyrobni logistika zahrnuje pribéh tokt fyzickych, penéznich i1 informacnich. Princip
vyrobni logistiky je v manipulaci, dopravé a skladovani ve vyrobé, pii ¢emz se ptihlizi
na technologické pohyby jako jsou doba trvani, zplisob zapliovani kapacit
ausmérnovani veskerého toku. Timto je uzce spojena s fizenim technologickych

procest.

K zékladnim funkcim vyrobni logistiky, vedle prufezovych logistickych funkci, které

souviseji s realizaci dopravy, fizenim zasob a skladovanim, patfi:

e Vytvofeni vyrobni struktury podniku zaloZzené na strategickém planovani

se sttednédobym az dlouhodobym charakterem rozhodovani.

e Planovani a fizeni vyroby v kratkodobém az sttednédobém casovém obdobi. [3]

Kazdy vyrobni podnik funguje na principu podnikové strategie, kterd musi byt piedem
zpracovana na zdékladé podrobné analyzy wvnitintho a vnéjSiho prostfedi. Tuto
podnikovou strategii 1ze chépat jako soubor rozhodnuti a opatfeni, kterd jsou nasledné

pouzivéana pro ¢innost podniku v riznych situacich vcetné krizovych a problémovych.

Vyznamem podnikové strategie je dosazeni pozadovanych cili podniku. Aby byla

podnikova strategie spravné zpracovand, musi sledovat tyto faktory:
e Uspora Gasu
e SniZzovani nakladi
e Riist kvality
Cile vyrobni logistiky vyplyvaji ze zdkladnich funkci logistiky. Tyto cile jsou:
e optimalizace materidlovych a vyrobkovych toki
e maximalni vyuZiti vyrobnich prostorti a ploch
e dosaZeni vysoké pruznosti pii vyuziti budov, staveb a zatizeni

e vytvofeni vhodnych podminek pro pracovni silu
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Logistické cile dale rozdélujeme na prioritni a sekundarni. Prioritni cile dale délime

na vné&jsi a vykonové. Sekundarni na vnitini a ekonomickeé.

Vnéjsi prioritni logistické cile jsou zaméfovany na uspokojovani potfeb zakaznik,
které znamenaji zkracovani dodacich lhtt, zlepSovani spolehlivosti a uplnosti dodavek
a pruznosti logistickych sluzeb, ale také zvySovani objemu dodavek, které souvisi

s pozadavky zékaznika nebo potieby trhu.

Vykonové prioritni logistické cile maji za ulohu zabezpecit optimalni uroven sluzeb tak,
aby pozadovany materidl a zbozi bylo doruceno v pozadovaném mnozstvi, druhu

a kvalité, na spravné misto a ve spravny cas.

Vnitini sekundarni logistické cile jsou orientovany na snizovani nakladd na zasobovani,
vnitini a vnéjs$i dopravu, manipulaci a skladovani. Vyrobu a fizeni jednotlivych procest.

2]

1.4 Vyrobni procesy

Klasifikace vyrobnich procesti se rozdé€luje podle charakteru technologickych procest,
ktery jsou ve vyrobé vyuzivany a které vyraznym zpusobem urcuji strukturu
materialovych tokt, charakter prace d¢lnikli a naroky na prvky vyrobnich procesi. Jsou
to procesy mechanicko-technologické, chemicko-technologické, biochemické

a energetickeé.

Mechanicko-technologické procesy vyuZivaji pro vyrobu piedev§im mechanické
a fyzikalni operace, jejichz vysledkem je zména tvaru zpracovavanych materiald jako
napiiklad pfi lisovani, obrabéni, montdzi... Zména tvaru nékdy zapficini vznik zcela

novych kvalitativnich vlastnosti jako jsou nanomaterialy nebo nanovlakna.

Chemicko-technologické procesy jsou typické tim, ze vyuzivaji chemickych reakci,
diky kterym dochéazi ke zméné sloZeni zpracovavanych surovin a tim 1 k vyrobé zcela
novych materialli s novym slozenim a vlastnostmi. Jako piiklad mizeme uvést vyrobu

plastd.
Energetické procesy se orientuji na vyrobu energii, u nichz je typicky pfevod riznych
energetickych zdroji na elektfinu a nosice tepla. Do oblasti energetickych technologii

se daji zaradit také technologické procesy jaderné, vzhledem k tomu, ze je jejich hlavni

zaméfeni také vyroba energii.
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Biochemické procesy jsou typické tim, Ze vyuZzivaji biologickych katalyzatort
aenzymi. Do této skupiny byva Casto zafazovana i potravindiska vyroba, avSak

ta vyuziva kromé bioprocesti 1 mechanické a chemické procesy.[1]

14.1 AVT analyza
AVT analyza je nastrojem k ureni struktur materidlovych tokii a je rozdélena do tii

vyrobnich procesi, které jsou oznacené pod pismeny A, V a T.

., Materidlovy tok je charakteristicky velkym poctem vychozich surovin, dilii, komponent,
stupniovitym priitbehem vyrobniho procesu a radou mist, v nichz dochazi ke spojovani
dvou nebo vice materialovych tokit a cely proces konci vyrobou jednoho finalniho
vyrobku. Veétsina strojirenskych vyrobkii vznika v podminkdach takovych systémii.
Typickym prikladem je vyroba dopravmnich prostredkii, automobilii, letadel, spotrebni
elektroniky, ale obdobné rysy ma i vyroba pneumatik, zpracovavajici vychozi suroviny

na gumdrenské smési pouzZivané pro vyrobu polotovaru, z nichZz je sestavena

pneumatika.
/ i 2 \
/ polotovar L\ polotovar polotovar
polotovar polotovar
material material material polotovar
material

Obrazek 1.1 Materidlovy tok typu A
Zdroj: [10]

Obracenou strukturu ma typ V. Z jedné nebo nékolika surovin vznika opét v nékolika
krocich Siroky sortiment vyrobkii. Materialovy tok je typickym posupnym vétvenim.
Ve starsi literature jsou tyto vyroby oznacovany jako Stépené. Vyznamnym zdstupcem
takovych procesu jsou chemické a biochemické, pripadné hutni provozy, napriklad
rafinérské vyroby vyrabéjici z ropy Sirokou paletu vyrobkit od pohonnych hmot, pres
plasty az po vyrobky farmaceutické. Obdobnou strukturu mohou mit i dodavatelské
systemy v textilnim primyslu, kdy na pocatku celého systéemu je napriklad péstitel

baviny a konci obrovska paleta textilnich vyrobkui.
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Vyrovek Vyrobek Vyrobek Vyrobek Vyrobek Vyrobek

polotovar polotovar polotovar polotovar polotovar

/’T

surovina

-

Obrazek 1.2 Materialovy tok typu V
Zdroj: [10]

Posledni skupinu systemii tvori typ T. Je typicky velmi jednoduchou, témeér liniovou
strukturou materialového toku ve vétsiné stupnu zpracovani az na konecny, kde se tok
vetvi do velkého mnozstvi variant vétsinou jednoho typu vyrobku: jde o strukturu
s minimem mist s vétvenim nebo spojovani materidalovych toku. Posledni typ je velmi
popularni a postupny vyvoj k nému v radeé oblasti smeruje. Vlastni proces je velmi
Jjednoduchy jednosmérny materialovy tok bez vetveni a spojovani jednotlivych tokii
a teprve v poslednim stupni dochazi k rozsahlému vétveni. Duvody spocivaji v tom,
Ze relativné Stihly proces se dobre 7idi a skutecnost, ze v poslednim kroku Ize operativné
prizpusobit finalni vyrobky individudlni potrebé zdkaznikii. Takové systémy jsou uz
bézné zejména v automobilovéem priimyslu, kdy vyrobni zavod vyrdabi mnohdy jen kostru
karoserie a na montazni linku primo jednotlivi dodavatelé dodavaji potrebné montazni

skupiny, motory, pristrojové desky apod.* [10]

17



Vyrobek Vyrobek Vyrobek

varianta A varianta B varianta C

s I I

Montainilinka

i

kompone

nty

*

dily polotovary

L .

polotovar material

Obrazek 1.3 Materidlovy tok typu T
Zdroj: [10]

Toto rozdéleni je urovano podle vazby vstupniho materidlu a vystupniho produktu.
Pro zatazeni vyrobnich procest k pfedeslému rozdéleni struktury materidlového toku
muzeme fict, Ze typ ,,A* je pouZivany v diskrétni vyrobé, typ ,,V* v kontinudlni a typ
1 naptiklad ve vyrob& automotive, které se zabyvaji vyrobou v automobilovém

pramyslu.

14.2 Organizace vyrobniho procesu
Vyrobni procesy se mohou lisit zpiisobem organizace, coZ miZze ovlivnit vykon, kvalitu

a efektivitu vyroby.
Z hlediska rozsahu sortimentu a objemu vyroby délime vyrobu na:

e Kusova vyroba je charakteristicka tim, Ze se vyrobni proces neopakuje a dochazi
k ¢astému stfidani vyrobniho programu. Je Casté, Ze se od sebe kazdy vyrobek
odlisuje, technologicky proces se méni z vyrobku na vyrobek, a proto je nutna
samostatna pfiprava na dany proces vyroby. Ndazev kusova vyroba je odvijena
od toho, Ze se Casto vyrabi v malém mnozstvi a €asto i jen po kusech.

Je to vyroba, kterd je zavdzana na zakazku objednatele. a proto se ji Casto fika

také zakazkova vyroba.
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e Sériova vyroba je vyroba, jejiz ndzev je odvozen od toho, Ze jsou vyrobky
vyrabény ve veétsim mnozstvi neboli také v sériich, kdy se nasledné dé€li podle
velikosti na vyrobu malosériovou nebo velkosériovou. Jedna se o zhotovovani
nékolika vyrobkii za sebou v omezeném poctu sérii na stejnych nebo riiznych
zafizenich, které je zapotiebi pii pfechodu na jinou sérii vyrobku sefizovat, Cistit
a jinak pfipravovat.

e Hromadné vyroba vyznacuje vyrobu jednoho nebo malého poc¢tu vyrobka, které
jsou vyrabéné ve velkém mnozstvi. Je zde charakteristickd vysoka mira
opakovatelnosti, stalost vyrobniho programu a vyuzivani specializovanych, ale
také investi¢én¢ naro¢nych vyrobnich linek s velkou kapacitou. Typicka je také
vysoka odbornost pracovnikil, vysoka troven technické ptipravy vyroby, vysoky
stupenl mechanizace a automatizované¢ vyroby, jenz napomaha uplatiovani

progresivnich technologii.

Kazdy z téchto zplsobl organizace vyrobniho procesu ma své vyhody a nevyhody
avolba konkrétniho zplisobu zévisi na mnoha faktorech, jako jsou typ produktu,
velikost vyroby, pozadovand rychlost vyroby, ndklady na vyrobu a dostupné
technologie. [3]

143 Zakladni typy vyroby podle spojitosti procesu

Spojitost vyrobniho procesu je dulezitd pro aplikaci fidicich metod a pro vyuziti
informacnich systémi. Pfi spravné organizaci vyrobniho procesu a vyuZiti modernich
technologii se totiz dosahuje vyssi efektivity, produktivity a kvality vyroby. Z hlediska
plynulosti pribéhu vyroby pouzivaime dé¢leni na dvé hlavni oblasti, a to na diskrétni

a procesni vyrobu.
Diskrétni vyroba

Ve vyrobnim procesu diskrétni vyroby je findlni produkt vyrdbén v definovanych
davkach a je pocitatelny. V této vyrobé diskrétniho typu lze procesy kdykoli pferusit,
takze neni dulezité, kdy byly vstupy vyrobeny ¢i nakoupeny. Z hlediska skladovani
1 montaze jde o samostatné¢ kusy, které se pfesouvaji mezi jednotlivymi vyrobnimi
pracovisti v ur€itych davkach. V tomto procesu je dilezité mit definovanou sekvenci
vyrobnich operaci a kusovniku materidlu, jenz definuje, ktery vstupni material vstoupi
do vyroby a v jaké sekvenci. VSechny jednotlivé kusy, které jsou takto vyrobeny se da

fici, Ze jsou jedinecné a to proto, Ze jsou vyrobeny za jedine¢nych podminek.
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Tento proces funguje principalné na zakladé¢ kusovniku a vyuziva se predevsim
ve strojirenském odvétvi s montadznimi procesy jako je napiiklad vyroba automobili,
elektroniky, pocitact atd. [6]

SarZovita vyroba

V tomto vyrobnim procesu probihaji sekvence jednoho nebo vice kroki, které by mély
byt provedeny v definovaném potradi. Koneéné mnozstvi produktu, které je vyrobeno
na konci této sekvence je oznaCovano jako Sarze. U Sarzi je typické, ze maji shodny
vstupni material a vyroba je vedena podle danych receptur. Charakteristika, ktera je
typicka pro Sarzovitou vyrobu je takova, zpétné rozlozeni hotového vyrobku na vstupni
suroviny je nemozné. Méfitelny vystup tohoto typu vyroby se udava v jednotkach vahy
nebo objemu naptiklad v litrech nebo kilogramech. Jako ptiklad mizeme uvést vyrobu

1€k, barev, népoji atd.
Kontinualni vyroba

Je wvyrobni proces, ktery k docileni vyroby finalniho produktu prochdzi mezi
jednotlivymi vyrobnimi zatizenimi bez pteruseni, a tedy i bez skladovani a je tak plné
podfizeno vyrobkim. Tok materidlu nebo produktu je kontinudlni, takze kazdy stroj
vykonava jednu specifickou operaci v ramci urcitého vyrobniho procesu a je tedy
soucasti jen jednoho vyrobniho segmentu. Mg¢fitelny vystup Sarzovité vyroby je

definovan vyrobenym mnozstvi v ¢ase, naptiklad v litrech za hodinu.

Rozdil mezi diskrétni a procesni vyrobou je tedy takovy, Ze vyrobky, které vzniknou
v procesu diskrétni vyroby lze zpétné rozlozit na vstupni produkty, kdezto u vyrobki,

které vzniknou precesni vyrob¢ zpétné rozlozit na vstupni suroviny nelze.

Je dillezité zvolit spravny typ vyroby pro konkrétni produkt a situaci, aby byla dosazena

co nejvyssi efektivita a kvalita vyroby. [1]

144 Prostorové usporadani pracovist’
Existuji tfi zplsoby, jak organizovat pracovisté v zavislosti na charakteru vyroby
a pozadavcich na prostor, a to na dilenskou vyrobu, proudovou vyrobu a skupinové

usporadani vyroby.

Dilenské vyroba je charakteristicka tim, Ze jsou jednotliva pracovisté uspotfadand pro
realizaci dil¢ich technologickych operaci. Aby se mohly provadét operace na riiznych

vyrobcich je nutné, aby bylo pracovisté vybavené velkym poctem strojli. Délka procesu
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operace je u jednotlivych vyrobkil rozdilnd. Jako ptiklad mizeme uvést strojirensky
podnik, s obrubnou, kterd je vybavena fadou soustruhtl, které jsou schopné obrabét

ruzné druhy vyrobki.

Vyhody této vyroby jsou, Ze pokud dojde k ndhlé¢ zméné planu da se vyroba rychle

pfizpusobit diky strojnimu vybaveni, které je univerzalni.

Nevyhodou tohoto usporadani je, Zze zde probihaji slozité materidlové toky a tim
vznikaji i velké pocty nedokoncenych vyrobka. Dalsimi nevyhodami jsou ¢asové ztraty,
které zplsobuji Casté zmény vyrobniho programu a vysoké naroky na kvalifikaci

pracovnikd.

Proudova vyroba ma pracovisté usporadand podle pribéhu technologického procesu
vyrobku. Ptikladem, ktery je typicky pro toto uspotfadani je pasovéa vyroba, kde jsou
pracovisteé organizovana podle daného procesu na vyrobku a jsou spojena dopravnikem.
Vyhodami proudové vyroby je jednoduchy materidlovy tok, nizky stav nedokoncené

vyroby, mensi vyrobni naklady a niz$i naroky na kvalifikaci pracovniku.

Nevyhodou jsou piestavby vyrobni linky na jiny program, které jsou €asové narocné
a velmi nékladné.

Skupinové usporadani vyroby je kombinaci dilenské a proudové vyroby. Operace jsou
planovany pro skupiny dilii misto jednotlivych vyrobki, diky tomu miva ¢asto oznaceni

jako hnizdové uspotadani.[1][7]

21



pracovisté 1 pracovisté 2 pracovisté 3 pracovisté 4

W
dilenské C
usporadani Eﬁ E E : ; ;
linka 1 linka 2
linkové
PuopBE I M e

hnizdové - : R

usporadani ;# l’ #/ ;

hnizdo 1 “ hnizdo 2

Obrazek 1.4 Prostorové usporadani pracovist
Zdroj: [1]

1.5 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby se orientuje na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnich systémil, kde
se bere zietel na pfedem dané cile. Zakladem fizeni vyroby je vytvofeni vyrobniho
planu, ktery slouzi k fizeni vyroby a urceni zasadnich sméra rozvoje vyrobniho procesu.
Je to Cinnost, kterd musi spolupracovat s dalSimi specializacemi jako jsou marketing
afizeni lidskych a finanénich zdroji. Ukolem fizeni vyroby pro dosaZeni kvalitniho
vyrobku je pfedev§im navrzeni spravnych procesi, planovani a fizeni vyroby, které

zahrnuje kapacitu, odpovidajici kvalitu, organizaci a fizeni pracovnich sil. [6]

1.5.1 Cile Fizeni vyroby
Pojem cil vyjadtuje stav, ktery by mél byt v budoucnosti naplnén. Podnik si stanovuje
cely systém cild, a proto je dllezita jejich srozumitelnost a konkrétnost. Tvorba cili
probihd odvozovanim cilii od vrcholového managementu skrze stiedni aZ po nejniZsi
management. Pro vyrobni usek se cile vytvaifi na trovni stfedniho managementu.
Podnik by si mél vyty¢it vzdy takové cile, které jsou realné, ale zaroven i stimulujici,

aby vybizely k neustalé potiebe se zlepSovat. [12]
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Strategické cile jsou klicové pro tspéch podniku, protoze urcuji jeho dlouhodobé
sméfovani a vytvareji zaklad pro planovani a fizeni jeho aktivit. Vyrobni plan pak
konkrétné definuje, jakym zpiisobem se maji strategické cile naplnit v oblasti vyroby

a jaké kroky a investice jsou k tomu potiebné.

Je dulezité, aby strategické cile byly jasné definovany a zahrnovaly vSechny klicové
oblasti podniku, v¢etné vyroby, marketingu, prodeje, vyzkumu a vyvoje a dalsich. Tyto
cile by mély byt zpracovany s ohledem na aktualni situaci na trhu, konkurenci, vnitini

schopnosti a omezeni podniku a dalsi faktory.

Vyrobni plan pak slouzi jako nastroj pro realizaci strategickych cilti v oblasti vyroby.
Musi byt pruzny a adaptivni, aby reflektoval aktudlni potteby a situaci na trhu. Vyrobni
plan by mél byt také podlozen odpovidajicimi finan¢nimi zdroji a zohlednit potfebu

optimalizace ndkladl a zvySovani efektivity vyroby. [11]

Celkové lze tedy fici, Ze strategické cile a vyrobni plan jsou kli¢ovymi dokumenty pro

uspesné tizeni podniku a dosazeni jeho dlouhodobych cilti.
Vyrobni strategie obsahuje:

e Systém fizeni vyroby, ktery zahrnuje metody planovani a fizeni vyroby a jiné

e Systém fizeni jakosti jako jsou opatieni v oblasti jakosti vyroby, dlouhodobé
trendy vyvoje a naptiklad 1 rozhodnuti o zavedeni ISO.

e Systém fizeni zasob, zajiStovani materialu, mnozstvi...

e Systém fizeni pracovni sily, ktery zahrnuje motivaci, mzdovou politiku,
zvySovani kvalifikace pracovniki, vztahy s odbory...

e Systém organizace jako jsou organizacni struktura, rozhodnuti o centralizaci ¢i

decentralizaci struktury, pravomoci, odpovédnosti...

Pro dosaZeni hlavnich cilii se musi podnik soustfedit na organizaci jednotlivych aktivit

a také na fizeni lidskych zdrojt, které by mély znat své role. [9]

1.5.1 Operativni fizeni vyroby

Operativni tizeni vyroby zahrnuje fizeni a kontrolu vSech procest, které souviseji
s vyrobou vyrobkll. Standardni normativy operativniho fizeni vyroby jsou vysledkem
standardiza¢niho procesu v rdmci technologicko-organizaniho projektovani vyrobniho
procesu. Jejich cilem je stanovit optimdlni kombinace pribéhu vyrobniho procesu,

sjednotit pribéh a stabilizovat jej po urcité obdobi.
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Hlavni funkce operativniho fizeni vyroby jsou planovaci, stimula¢ni a kontrolni. Vzdy
je vymezen jeden parametr, ktery v kombinaci s ostatnimi zajist'uje optimalni prib¢h
vyrobniho procesu v Case, v prostoru i z hlediska vécné naplné, a to zejména s cilem

efektivniho vyuziti:

e (Casu prace pracovniki a zafizend,
e vyuziti materialu,
e manipulace s materidlem,

e Casu prace a zafizeni pomocnych a obsluznych procest.

Velikost vyrobni davky je mnozstvi vyrobki, které jsou soucasné do vyroby zavadény
nebo z vyroby odvadény v ramci jedné vyrobni davky. Tato velikost miize byt rizna v

zavislosti na potiebach a kapacitach vyrobniho procesu.

Vyrobni takt a rytmus je standardnim normativem operativniho fizeni vyroby, ktery je

uplatiiovan pfevazné€ ve vétsich typech vyroby, naptiklad na linkéch v proudové vyrobé.

Pribézna doba vyroby je ¢asovy usek mezi za¢atkem vyroby a dokoncenim jednoho
kusu vyrobku. V primyslové vyrobé se tato doba pouziva k méfeni rychlosti vyroby a k
urceni, jak dlouho trva vyroba jednoho kusu vyrobku. Tato doba vyroby se miize lisit v
zavislosti na vyrobnim procesu a konkrétnim vyrobku. Priibézna doba vyroby miZe byt
zkracena pomoci riznych technik a metod, jako je automatizace, optimalizace procest,
zvySovani ucinnosti stroji a zafizeni, nebo zlepSovani pracovnich postupti a organizace

prace. [11]

1.6 Hodnotovy tok

Hodnota = uzitné vlastnosti produktu/naklady

Z tohoto uvedeného vztahu chapeme, Ze jestli zaroven se zvySovanim ndkladii neroste
uzitek pro zdkaznika, tak se hodnota zmensSuje. Hodnota se mulze zvysit, pokud se
budou soucasné snizovat ndklady a zvySovat tak uZzitek pro zakaznika nebo zvySovat
naklady pfi konstantnich uZitnych vlastnostech pro zédkaznika. Dale také pokud bude

zvysen uzitek, tak hodnota miZe nartist za cenu mirného zvyseni néklada.

Z tohoto vyplyva, ze je dilezité¢ splnit predev§im ocekavani zdkaznika a jeho uzitné

vlastnosti produktu.
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Pro hodnotu je velmi dilezity i ¢as, ve kterém je produktu pfiddvana hodnota a ve
kterém vyrobek aktivné dostava fyzikdlni nebo chemickou podobu a diky tomu
piiblizuji produkt k zdkaznikovi. Zkracovéani celkové pribézné doby mulzeme
dosahnout technikami moderniho primyslového inzenyrstvi, §tihlé vyroby a logistiky.
Mezikroky pii dané vyrobé jako je chlze k jinému pracovnimu mistu, otoceni se,

vizualni kontrola nebo tfeba ru¢ni manipulace miize projevit na snizeni hodnoty.

,Hodnotovym tokem rozumime souhrn vSech aktivit v procesech, které viibec umoziuji

vlastni transformaci materiadlu na konkrétni zbozi, jenZ ma hodnotu pro zédkaznika.“ [4]

Do hodnotového toku ve vyrobnim podniku jsou zahrnuty jak aktivity, které vyrobku

pridavaji hodnoty, tak i aktivity, které vyrobku hodnotu neptidavaji.

1.7 Management hodnotového toku

Management hodnotového toku si muizeme vybavit jako metodu systematické
identifikace a eliminace aktivit, které neptidavaji hodnotu k jednotlivym hodnotovym
tokiim, ale také jako syntézu nejlepSich praktik, které jiz byly zavedené a otestované
v Gsp&snych podnicich. Uspdch se zavedenim zmirnéni plytvani a &innosti, které
neptiddvaji hodnotu ve vyrobnich procesech neni viibec jednoduchy. Proto je dilezité

drzet se zakladnich technik pro feSeni problému.

Nézory na to, co ovliviluje hodnotu produktu jsou riznorodé. Ovliviiuji je predevSim
rizné vlivy vykondvanych aktivit na naklady vyroby a hodnotu produktu. Hodnotovy
management neboli Value Management, byl formulovan jiz v druhé poloviné minulého
stoleti a je dodnes rozvijen. Je zaméfen predev§im na zvySovani hodnoty pro zakaznika
a stal se specialnim védnim oborem, ktery vyuZivd ucelenou metodologii i soubor
nastroju a technik, které jsou orientovany na inovaci a maximalizaci hodnot. Zakladem
tohoto oboru je se orientovat na funkci hodnotového managementu, neboli
na oboustranny vztah mezi potfebou zakaznika a vlastnostmi objektu. ,,Objekt* miZeme
chapat jako hodnotovou vyrobkovou strategii, projektovani, analyzu a inverzni
hodnotou analyzu. Tento ,,0bjekt™ mize mit podobu technickou jako je naptiklad dilec,
sestava nebo vyrobek, ale mize mit 1 podobu procesni jako jsou procesy, operace,

ukony nebo tteba pohyby.

Da se fici, Ze je hodnotovy management pomeérné univerzalni disciplinou, ktera

se vyuziva i v oblasti §tihlé vyroby. Vsude vsak dominuje ¢asové stanovisko. Dillezitym
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aspektem je pfedevsim cas, kdy je k hodnoté pfidavana také prubézna doba, po kterou

produkt vznika, ale také celkovy pocet procesnich kroka apod.

Jedna z nejpopularnéjsich definic, ktera charakterizuje hodnotu je ,,to, za co je zakaznik

schopen zaplatit®. [4]

1.8 Rizeni materialového toku v podniku

Logistika ma za ukol efektivné fidit tok surovin, zdsob ve vyrobé a hotové vyrobky
z mista vzniku do mista spotfeby. Spravné fizeni materialového toku v podniku je
klicové pro efektivni a uspésny chod podniku. Logistika a tok informaci jsou nezbytné
pro spravné planovani a fizeni zasob, vyroby a prodeje vyrobki. Pro spravné
materidlové fizeni je velmi dulezity tok informaci, jelikoz aby to celé fungovalo jsou
potfeba piesné a vCasné informace, které tok materidlu fidi. Konkrétni informace
napomahaji k tvorbé presného planu odbytu, jenz umoznuje ptresné naplanovat vyrobu
a fidit materidlové zasoby. Zalezi tedy na tom, aby informace byly co nejpiesnéjsi
a nejspolehlivéj$i pro spravné pldnovani mnoZzstvi zasob. Naptiklad pfili§ vysoké
zasoby znamenaji zbyte¢né néklady na skladovani a manipulaci, zatimco pfili§ nizké
zasoby mohou vést k nedostatku zbozi a ztrat¢ zakaznikd. Proto je dillezité mit spravné

materidlové fizeni a tok informaci, aby bylo dosazeno optimalniho stavu zéasob

a efektivniho fizeni vyroby a prodeje vyrobku.[14]

1.9 Principy planovani vyroby

Pod principem planovani vyroby se rozumi zplsob, jakym smérem jsou predavany
informace a pozadavky na vyrobu. Tyto zplsoby mohou byt rozdéleny do dvou
kategorii:

a) princip tlaku (push) a

b) princip tahu (pull).
Princip tlaku (push) znamend, Ze vyroba je planovana na zakladé odhadu poptavky
a predpokladt o budoucich potiebach zakaznikli. Samotnym podnétem k vyrob¢ je tedy

plan a poté samotna vyroba probihd na sklad. Vyrobni proces je fizen z hlediska zdrojt,

jako jsou suroviny, pracovni sila a stroje. Tento princip se Casto pouziva v primyslu
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s hromadnou vyrobou, kde je vyroba zalozena na vysokych objemech a nizkych

nakladech. V této situaci vSak muze vznikat hromadéni zasob.

Vyhodami u principu tlaku jsou takové, Ze je snadné sledovani pribéhu vyroby

a planovani a terminovani vyroby.

Nevyhodami vsSak jsou Spatné reakce na zménu vyroby a mozné nepresnosti

v zékaznické predpovedi.

Obrazek 1.5 Princip tlaku
Zdroj: [17]

Princip tahu (pull) je moderni pfistup k fizeni vyroby, ktery se opird o skutecné
zakaznické objedndvky a vyrobu na zakladé€ téchto objednavek. Na rozdil od tradi¢niho
planovani vyroby, kde se vyroba planuje pfedem na zékladé¢ odhadl poptavky
a skladovych zasob, se v principu tahu vyroba spousti az poté, co zdkaznik objedna

konkrétni vyrobek.

To znamend, Ze vyroba v principu tahu béZi pouze v pifipadé, Ze existuje skutecna
poptavka po vyrobku.

Tento pfistup k fizeni vyroby ma nékolik vyhod. Zaprvé zarucuje, Zze vyroba bude
prizptsobena skute¢né poptavce, coz umoznuje efektivni vyuziti zdrojii a snizuje riziko
pfebytecnych zasob. Za druhé, princip tahu umoziuje flexibilni reakci na zmény
v poptavce a umoziuje rychlou zménu vyroby v piipad¢€ potieby.

Nevyhody u tohoto pfistupu jsou takové, ze je prubéh vyroby méné piehledny a takeé
neni vhodny pro kazdy typ vyroby.
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Pull

Obrazek 1.6 Princip tahu
Zdroj: [17]

Oba principy maji své vyhody a nevyhody a pouzivaji se v zavislosti na konkrétnich

podminkach vyroby a poptavky na trhu.[12]

1.10 Stihla vyroba — plytvani

Stihla vyroba se zamé&fuje na minimalizaci plytvani a zlep3eni efektivity vyrobnich
procest. Neefektivni ¢innosti mohou byt napiiklad premisténi, ¢ekani, pfepracovani
nebo skladovani zasob, které zpomaluji celkovy prubéh vyroby a zvysuji naklady. Tento
pfistup se zaméfuje na to, jak vylepSit procesy a snizit ¢as, naklady a usili, které jsou
potiebné k vyrob¢ kvalitniho produktu. Kromé minimalizace plytvani se §tihla vyroba
také zaméfuje na dalsi prvky, jako je zlepSeni kvality vyroby, zvySeni flexibility, snizeni

doby dodavky a zlepseni spokojenosti zakaznika. [3]

Zakladnim principem §tihlé vyroby je kontinualni zlepSovani. To znamend, Ze firma
musi byt schopna pritbéZzné posuzovat své procesy, najit slabiny a hledat zptsoby, jak je
vylepsit. Dalsi klicovou soucasti §tihlé vyroby je spoluprace a komunikace mezi

zamestnanci, ktefi spolu pracuji na vylepSovani procesii a minimalizaci plytvani.

Stihla vyroba se dnes pouziva v mnoha odvétvich, véetné automobilového primyslu,
elektroniky, potravinafského primyslu a dalSich. Pomaha firmam dosahnout vétsi
efektivity, zlepSit kvalitu vyroby a snizit ndklady, coz vede ke zvySeni

konkurenceschopnosti a vykonnosti na trhu.[8]

Definujeme tii podminky, které jsou klicové pro procesni kroky a ptidavaji vyrobku

ptfidanou hodnotu:
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1. Zékaznik je ochoten za vyrobek zaplatit

To znamena, ze vyrobek musi spliiovat. potieby a ocekavani zdkaznika. Pokud
zakaznik nevidi vyrobek jako hodnotny, nebude ochoten za néj platit. Z toho vyplyva,
ze by mél byt kazdy krok v procesu vyroby navrzen tak, aby zdkaznik dostal to,

co ocekava.
2. Fyzicky preménuje produkt nebo informaci nezbytnou k jeho vyrobé

To znamend, ze proces vyroby musi fyzicky transformovat vstupni material nebo
informace na hotovy vyrobek. Muze to zahrnovat jak fyzické procesy, jako je fezani,
svafovani, spojovani nebo skladani materidlti, tak 1 digitdlni procesy, jako je

programovani nebo navrh webovych stranek.
3. Vyrobek je proveden napoprvé a spravné

Tato podminka definuje to, Ze proces vyroby musi byt pldnovan a provadén tak, aby se
minimalizoval pocet chyb a odmitnutych vyrobkl. Z toho divodu je dilezité mit jasny
plan vyroby a proces kontroly kvality, ktery umozni detekovat problémy v rané fazi

a minimalizovat zbyte¢né néklady a ztratu Casu.

Splnéni téchto tifi podminek mize pomoci zajistit, Ze proces vyroby bude efektivni
abude pfidavat vyrobku pfidanou hodnotu, coz mize vést k vysSi spokojenosti

zakaznika a vétSimu zisku pro vyrobce.[7]

1.10.1 Tok hodnot a eliminace plytvani
Nastaveni procesti je potfeba naplanovat tak, aby byl produkt co nejvice ¢asu v krocich,

které produktu pfidavaji hodnotu. Docilit se toho dé eliminaci plytvani.

Cinnosti spojené s vyrobou at’ uz lidské nebo vyrobni se rozdéluji do dvou skupin. Prvni
skupinou jsou zdroje, které ptidavaji hodnotu do konecného vyrobku, za kterou je

zakaznik ochoten zaplatit.

Druha skupina zahrnuje Ccinnosti, které hodnotu vyslednému vyrobku hodnotu
neptiddvaji a firmé zplisobuji zbyte¢né naklady, které zakaznik platit nechce. Avsak pii
vykonu kazdého uzitecného procesu budou vzdy Ccinnosti, které jsou neuzite¢né.
Eliminace ma za ukol postupné odstraiiovat plytvani a nahrazovat jej ptidanou

hodnotou.[4]
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Obrazek 1.7 Druhy plyvani
Zdroj: [19]

Nadprodukce

Nadprodukce mulze byt zpiisobena obavami z moznych budoucich problémt jako je
napiiklad porucha stroji, vypadek dé¢lnikd, zmetkovost apod. Kvili tomu dochazi
k vyrobé vice kust vyrobkl nez zdkaznik momentéaln¢ pozaduje. Diky takové situaci se

pak zaplnuji sklady a zvysuji se dopravni i administrativni naklady.

Nadprodukce tedy mtze byt zavinéna z vyroby do zasob, ale také z chybného planovani

nebo dlouhym pietypovanim. [4]
Nadbytecné zasoby

Jak bylo jiz vySe zminéné, nadbytecné zasoby materidlu hotovych vyrobkl
arozpracované¢ vyroby jsou vysledkem nadprodukce. Zahrnuji polozky, které
nepiidavaji produktu Zadnou hodnotu. Jsou to napftiklad findlni produkty, nédhradni dily,
obrobky a nedokoncené vyrobky. Vede to ke zvySenym nakladiim na provoz, jelikoz je
potieba zvysSeného vyuziti lidskych zdroja, skladovacich prostor, pfemistovani...
Nadbytecné zasoby zbytecné plytvaji finanénimi a prostorovymi prostiedky, které je

mozné vyuzit efektivnéji. [11]
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Defekty

Defekty byvaji zplisobeny poruchami vyrobnich strojl, jejichz opravy jsou z pravidla
velmi nakladné. Mohou zpiisobit naruseni vyroby planovaného mnozstvi produkt nebo
1 celé vyroby. Aby k takovym situacim nedochéazelo se da predejit pravidelnymi
kontrolami nebo vybaveni stroje mechanismem, ktery stroj v piipadé defektu zastavi.

Zmetky zplsobuji zbyte¢né naklady na materidl, Cas, energii, transport i manipulaci.
Pohyby

U plytvani pohyby jde pfedevSim o zbytecné pohyby pracovnika nebo nadmérné
fyzické zatizeni, jenz jak uz je ziejmé neptidavaji Zadnou hodnotu. Zbytecné pohyby
proto se zaméstnanec miize pii vyrobé zdrzovat hledanim. Také zvedani, manipulace
a premistovani lidskymi silami sem patii, jelikoz trva déle, nez kdyby tyto ¢innosti
provadély mechanické stroje. Spravné uspotradani pracovisté je vtomto piipadé
nezbytné nutnou véci, protoze pokud by mél zaméstnanec prenaset rozpracovany

vyrobek napftiklad ptes pllku vyrobni haly, byl by tento ¢as zbyte¢ny.[12] [4]
Spatné zpracovani

Pti¢inou S$patného zpracovani muze byt pouziti nevhodnym provedenim samotného
procesu nebo pouziti nevhodnych technologii. Problémy s navaznosti ¢asi pfi

jednotlivych procesech nebo Spatn€ rozmisténa vyrobni linka.
Prostoje

Prostoje neboli neCinnost znamena ¢ekani v prib&hu vyrobnich procesti, a to miize mit
za vinu porucha stroje, nedostatek materialu nebo pracovnikl, Spatn¢ naplanovana
vyroba apod. I v této situaci narlstaji naklady, ale hodnota vyrobku se nepiidava.
Ovliviiuje chod vyroby tim, Ze nic nepfindsi a je to v podstaté ztrata casu, jelikoz vyroba
stoji.[4]

Preprava

V tomto ptipad¢ plytvani znamena zbytecna manipulace, skladovani a pteprava vyrobku
z mista na misto. Kromé zbytecnych ukonii hrozi i poskozeni vyrokli nebo uplné
zniCeni, ale také zranéni pracovnika. Podniky na pfepravu nejcastéji pouZzivaji
vysokozdvizné voziky, dopravni pasy, paletové voziky, ale pokud je sklad na druhém

konci vyroby, je to problém, ktery stoji zbyte¢né penize.
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Zaméstnanci

Diky spravnému proskoleni a motivace zaméstnanci je mozné docilit kvalitnéjsi
vyrobu. Je dalezité¢ vyuzit vSechen zaméstnanciim potencial a davat mu takovou praci,
kterou bude vykonavat nejefektivnéji. Také naslouchani zaméstnanct a jejich spravné
zatazeni do vyroby je dilezité, protoze pokud bude zaméstnanec délat préci, kterou
neumi nebo ho vyloZené¢ nebavi, miize dochéazet k chybam a k naruseni plynulého planu

vyroby. [4]

Pridavani

Zbytoend®
hyte? hodnoty

‘pohyby = /"

A

Nevyuziti VA

/- N\ znalosti-
POZOZONGS

~ Nadvyroba

Plytvani

Obrazek 1.8 Plytvani vs. ptidavani hodnoty

Zdroj: [4]

Na obrazku je zndzornén piiklad zahrnujici vySe uvedené typy plytvani, které po
odhaleni vyznacuji stav, kdy by mél zdkaznik zaplatit pouze za velmi malou cast

vlozenych naklada.
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1.10.2 Automatizace

Automatizace a inovace jsou dulezité prvky moderniho primyslu a podnikani.
Automatizace umoziuje efektivnéj$i a rychlejsi vyrobu, snizuje ndklady a zvysuje
kvalitu vyrobkd. Inovace na druhé strané¢ umoznuje podnikim a priimyslu neustale se

vyvijet a prizptisobovat se ménicim potiebam trhu a zakazniki.

Inovace muze byt technickd, kdy se zaméiuje na vyvoj novych technologii, produktt
nebo procest, nebo netechnicka, kde se zaméfuje na zmény v organizacnim nebo
podnikatelském procesu. Oba typy inovace jsou dulezit¢é a mohou pfinést podnikiim

konkuren¢ni vyhodu.

Automatizace a inovace vSak mohou mit 1 negativni dopady, zejména v oblasti
zaméstnanosti. Automatizace muize nahradit urcité typy pracovnich pozic a inovace
muze vést k restrukturalizaci a snizovani poc¢tu pracovnich mist. Proto je duilezité, aby
podniky pii zavadéni automatizace a inovaci také zvazovaly a pfipravovaly plany na

pteskolovani svych zaméstnanct na nové pozice a dovednosti.
RozliSujeme:

a) tvrdou automatizaci, kterd se pouziva pro velkosériovou a hromadnou vyrobu,
kterd je charakterizovana automatickymi vyrobnimi linkami a jednotucelovymi
stroji. Je vyrdbén jeden nebo nékolik vyrobkll ve velkém mnozstvi a vyroba
probiha na jednoucelovych strojich nebo linkéch.

Ptechod na jiny typ vyroby je zdlouhavy, sefizovani je Casové naro¢né, provadi
se piimo na stroji, dochazi pfi ném k vypadkiim ve vyrobé. Ridici systémy jsou
tvofeny vackami, nardzkami, kiivkovymi bubny a elektrohydraulickymi prvky.

b) pruznou automatizaci pro malosériové a kusové vyroby. Vyroba se opakuje
v nepravidelnych periodach a probiha v davkach.

Pouzivané nastroje se mohou velmi snadno ptizpisobovat na jiny typ vyroby.
Pracuji v automatickém pracovnim cyklu, zpravidla zajistovany ¢islicovym

fizenim. [2]
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Tabulka 1.1 Logistika vyrobnich systému

Druh automatizace Tvrda Pruzna
V jaké vyrobé? Velkosériova, hromadna Kusova, malosériova
Cas na serizeni Dlouhy Kratky
Prechod na novou vyrobu Obtizny Snadny
Vyrobni zarizeni Jednoucelové stroje NC/CNC stroje

Automatické vyrobni linky

Programové rizeni o Kopirovaci stroje Cislicové tidici systémy

* Rizeni narazkami Stavéni souradnic

e Kiivkové bubny

e Pravouhlé
* Vacky e Souvislé
e Elektrohydraulické prvky
Typicti predstavitelé: Motocykly Turbiny
Automobily Obrabeéci stroje
Nédobi Kolejova vozidla
Pracky a lednicky Investi¢ni celky

Zdroj: [2]

1.10.3 Metodika 5SS

Metodika 5S ma za ukol dosaZeni trvale cistého, ptehledného a organizovaného
pracoviSté. Jedna se o nastroj, ktery umoziuje zlepsit efektivitu, produktivitu a kvalitu
vyroby a zaroven snizuje naklady a rizika. Nazev 5S vychazi z péti japonskych slov

Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke, které piedstavuji jednotlivé kroky metodiky.

Prvnim krokem je Seiri, coz znamend uklid. Tento krok spociva v tom, Ze se pracoviste
zbavi v8eho, co neni nutné pro vyrobu. To zahrnuje nejen odpadky, ale také nepotiebné
nastroje, materidly a dalSi pfedméty, které prispivaji k neupravenosti a plytvani na
pracovisti. Cilem je vytvofit prostor pro efektivni pradci a minimalizovat zbytecné

zasoby a vydaje.

Druhym krokem je Seiton, coZ znamend uspoiadani. Tento krok se zaméfuje na to, aby

byly nastroje, materidly a dal§i pfedméty uspotfaddany tak, aby byly snadno dostupné
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a aby byly minimalizovany pohyby a hledani potfebnych véci. Cilem je optimalizovat

pracovni postupy a minimalizovat ztratu ¢asu a energie na hledani potfebnych véci.

Ttetim krokem je Seiso, coZ znamena CiSténi a kontrola. Tento krok zahrnuje pravidelné
¢isténi pracovisteé, aby se minimalizovala znecisténi a necistoty, které mohou ovlivnit
kvalitu vyroby. Soucasti tohoto kroku je také pravidelnd kontrola vSech nastroja, strojli

a zafizeni, aby se minimalizovaly poruchy a zvysila se spolehlivost a bezpecnost prace.

Ctvrtym krokem je Seiketsu, coz znamena standardizace a pravidla. Tento krok spo¢iva
v tom, Ze se vytvofi standardy a pravidla pro tklid, uspotfédani a CiSténi, aby se zajistilo,
ze se tyto kroky provadéji pravidelné a spravné. Cilem je minimalizovat variability

a zajistit, aby se pracovni postupy provadély v souladu s normami a standardy.

V patém kroku Shitsuke je dileZité, aby se pracovnici navzdjem upozornovali na
zanedbavani uklidovych povinnosti a pravidel a aby si trvali na jejich dodrZovani.
Je nutné si uvédomit, ze disciplina neni jen zdlezitosti jednotlivce, ale celého tymu.
Kazdy musi byt odpovédny za udrzovani pracovisté jiz pti chodu a udrzovat pracovisté

v poradku po celou dobu pracovniho dne a ostatni kolegy v této snaze podporovat.

1. Seiri 2. Seiton 3. Seiso

Uklid Usporadan isteni a kontrola

4. Seiketsu

Standardizace, pravidla

5. Shitsuke

Dodrzovani pravidel

Obrazek 1.9 Metodika pro eliminaci plytvani na pracovisti
Zdroj: [20]

Nepfitomnost 5S mulze znamenat pro podnik nevykonnost, plytvani, nedostatek
sebediscipliny, Spatnou kvalitu, moralku, vysoké néklady a neschopnost dodrzet v¢éasné

dodavky.

Naopak zavedeni této metody muize napomoct k eliminovani nadbyte¢nych piredméti

pomahéd minimalizovat pfekazky a zbytecné hledani potiebnych nastroji a materiald.

35



ZlepSeni organizace a fizeni pracovisté vede ke zvySeni produktivity, kvality produktt
a bezpecnosti prace. Zaroven se zlepSuje ochrana zivotniho prostiedi a vytvaii se
piijemné pracovni prostedi, které ptispiva ke spokojenosti zaméstnancti. To vSe se pak
muze projevit pozitivné 1 na zdkaznikovi, ktery vidi, ze podnik se snazi byt efektivni

a kvalitni.[5]

1.11 Mapovani toku hodnot

Mapovani toku hodnot neboli VSM je analyticky néstroj, ktery se pouziva k mapovani
toku hodnot ve vyrobnich i administrativnich procesech. Jeho hlavnim cilem je zlepSeni
procesti a snizeni plytvani (waste) a nedostatki (muda) v procesech. VSM se vychazi z
konceptu §tihlé vyroby a soustfedi se na identifikaci neefektivnich procesli a oblasti,

které neustale zptsobuji ztraty a nedostatky.

Hodnotovy tok se zaméfuje nejen na materidlové toky, ale také na toky informacni.
VSM umoziiuje zobrazit celkovy obraz soucasného stavu procest, identifikovat
problémy a nedostatky a navrhnout konkrétni opatfeni pro jejich odstranéni. Timto
zptisobem muZe organizace zlepSit své procesy, zvysit efektivitu a efektivnost, sniZit

naklady a zlepsit kvalitu vyrobkl nebo sluzeb.
Mapa toku hodnot miize pomoci v ptipadech, kdy ma podnik problémy s:

e Kapacitou-mapa toku hodnot mize pomoci identifikovat oblasti s pfetizenim
a zpomalenim toku hodnoty a navrhnout opatieni ke zvySeni kapacity.
e Naklady-mapa toku hodnot miiZe pomoci identifikovat oblasti s plytvanim
a navrhnout opatieni ke snizeni naklada.
e Efektivitou-mapa toku hodnot miize pomoci identifikovat oblasti s neefektivnimi
procesy a navrhnout opatieni ke zlepSeni efektivity.
e Plytvanim-mapa toku hodnot mize pomoci identifikovat oblasti s plytvanim
a navrhnout opatieni ke sniZeni.
e Dodavanim-mapa toku hodnot mize pomoci identifikovat oblasti s problémy

s dodavkami a navrhnout opatfeni ke zlepSeni dodavek. [4]

1.11.1 Cile VSM
Cilem VSM je identifikovat vSechny kroky v procesu, které ptinaseji skutecnou

hodnotu pro zidkaznika, a eliminovat kroky, které nepfinaSeji Zzadnou hodnotu,
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tzv. plytvani. Umoziuje také vizualizovat a analyzovat vyrobni procesy pomoci
mapovani toku materiald a informaci, a to jak ve vyrob¢, tak v riznych procesech, jako
jsou naptiklad sklady a logistika. Vystupem VSM je mapovani celého procesu, které
umoziuje identifikovat neefektivni kroky, které¢ brzdi tok vyroby, a dale urcit klicové

oblasti, které je tfeba zlepsit.

Cilem VSM je navrhnout idealni budouci stav vyrobniho procesu, ktery bude bez
plytvani a bude maximaln¢ efektivni. Diky této metodice mohou firmy dosidhnout

zlepSeni vyrobnich procest, zvysit produktivitu a snizit ndklady na vyrobu. [4]

1.11.2 Vyuziti VSM

Vyrobni podniky vyuZivaji metodu VSM, kdyZ chtéji zlepSit vyrobu. Mapa se miize
vytvafet pii zavadéni a navrhovani nového vyrobku nebo procesu nebo pti uvazovani
o novém zpusobu rozvrhovani vyroby. Dale napiiklad pokud chceme zjisti pribéznou
dobu vyroby ¢i realizace daného produktu nebo zakazky, index pifidané hodnoty
¢iredlny stav soucasného stavu, provedeme analyzu vyrobnich i nevyrobnich procest.

Metodu mizeme ale také vyuzit pfi identifikaci plytvani.[4]

1.11.3 Hlavni vystupy

Hodnota VA indexu (Value added index), informace o velikosti a stavu
rozpracovanosti, procesni ¢asy, mnozstvi meziskladl a jejich fizeni patii mezi hlavni
vystupy mapovani toku hodnot, pficemZz hodnota VA indexu, jenz se udava
v procentech, znamena pomér celkové doby, za kterou je vyrobku ptidavana hodnota

k celkové prubézné dob¢, po kterou vyrobek vznika. [4]

1.114 Hlavni pFinosy VSM

Pokud se spravné dodrzi podminky a ptedpoklady pro mapovani toku hodnot, miize tato
metoda pfinést podniku spoustu pfinosti jako jsou napiiklad optimalizace materidlového
toku, snizeni rozpracované vyroby, nalezeni nedostatkl, které by mély vést
k potenciondlnimu zlepSeni, leh¢i pochopeni nédvaznosti procesti z hlediska kapacit
a stavu zasob, zmapovani aktudlniho stavu ve vyrob¢, redukci pribézné doby vyroby,
vizualizace dat soucasného stavu, ktera hleda nejdelsi proces, jenz nepiindsi hodnotu

v toku materidlu a informaci a dochdzi tak k pfemén¢ stavu souc¢asného na stav budouci.

[4]
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1.12 Tvorba mapy

K vytvotfeni mapy toku hodnot se vazou nasledujici 4 kroky:

Vvbér virobkové
fady

. g

Znazomeéni
soucasného stavu

.

Znizomeéni
budouciho stavu

.

Realizace

Obrazek 1.10 Postup pii tvorbé mapy

Zdroj: vlastni zpracovani

Prvnim krokem je vybér vyrobkové fady. DalSimi kroky jsou zndzornéni soucasné¢ho
a budouciho stavu, jenZ je neustaly proces. Pokud dojde k vytvofeni mapy soucasné¢ho
a budouciho stavu pro jeden vyrobek, proces mapovéani tim neni u konce, jelikoz
dochdzi k neustalym zménam ve vyrobé, a proto je potieba mapy neustdle aktualizovat.
Poslednim krokem je ptiprava a zacatek pro aktivni vyuziti implementa¢niho planu,

ktery vyznacuje, jaky je plan budouciho stavu a realizace mapy. [4]

1.12.1 Vybér vyrobkové rady

Abychom mohli vytvofit mapu hodnotového toku musime vybrat jeden vyrobek, pro
ktery se bude mapa tvofit. Je nutné vybrat z vyrobkové fady vyrobek, ktery ma nejvetsi
pocet operaci. K tomuto postupu se mlze vyuzit metoda ABC, aby byl proveden

spravny vybér vyrobku.

ABC analyza je metoda, ktera pomaha pfi fizeni skladovych z4sob nebo vyrobnich
procesu. Jejim cilem je rozdélit polozky do tifid A, B a C podle toho, jak velky podil

maji na celkovych nakladech nebo trzbach. Pti vybéru vyrobku pro mapu hodnotového
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toku se tato analyza vyuzivd, protoze vyrobek s nejvétSim poctem operaci Casto

znamena nejvetsi ndklady a nejvetsi prilezitost pro zlepSeni procesu.

Paretovo pravidlo 80/20 tvrdi, Zze 80 % vysledki vychazi z 20 % pfticin. Tuto zasadu lze
aplikovat na vybér vyrobku pro mapu hodnotového toku. Pokud napiiklad vyrobkova
fada obsahuje deset vyrobkl, 1ze ptedpokladat, ze dva z nich jsou zodpovédné za 80 %
operaci. Tyto dva vyrobky jsou pak vhodné k pouziti pro vytvofeni mapy hodnotového

toku.

V praxi se ABC analyza provadi tak, Ze se vyrobky sefadi podle vyse nakladii nebo
trzeb a rozd¢li se do tiid A, B a C. Trida A obsahuje polozky s nejvyssimi naklady nebo
trzbami, tfida B obsahuje stfedné dtlezité polozky a tfida C obsahuje polozky
s nejniz$imi naklady nebo trzbami. Poté se vyrobky z tfidy A sefadi podle poctu operaci
a vybere se ten, ktery ma nejvys$si pocat operaci a tim paddem je vhodny pro vytvoteni

mapy hodnotového toku. [7]

1.12.2 Mapovani soucasného stavu

Aby se mohla vytvofit mapa soucasného stavu musi predstavovat redlny pohled na stav
vyroby, ktery se zaznamendva v daném casovém horizontu. Zacatek by mél byt ve
vyrobé, a to na expedici, kde je nutné zjistit stav zasob, nedostatkli, parametrii
a vstupniho materidlu. Podle poZadovaného cile mapovani se budou odvijet sledované

parametry procesu vyroby.

Dalsim dulezitym krokem je nutné zaznamenat zakladni vyrobni procesy, kdy mé kazdy
jednotlivy proces svou ikonu a je potfeba k nim pfifadit potfebné informace, kterymi

jsou:

1) Cyklovy ¢as — je standardni doba, kterd je potiebna pro vyrobu jednoho kusu
vyrobku neboli operace, a to strojem nebo pracovnikem. Mefi se v Case,
napiiklad v sekundach nebo minutéach.

2) Cas na pretypovani — je Cas, ktery je potfebny na zménu nastaveni nebo
pfestavbu stroje na vyrobu jiného typu vyrobku. Méfeni uvadime v minutach
nebo hodinach.

3) Uzita doba zatizeni — neboli disponibilita je nutna doba, po kterou by mélo byt
zafizeni nebo pracovnik k dispozici a pracovat. MlzZe byt métfena v hodinach,

dnech nebo tydnech.
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4) Velikost davky — Velikost vyrobni a transportni davky. Urcuje mnoZzstvi
vyrobkd, které jsou vyrobeny v jedné¢ davce. Mize se ménit v zavislosti na
potfebach zakaznika.

5) Pocet operatori — Pocet pracovnikl, ktefi jsou potiebni k provozu daného
procesu. Tento pocet se muze meénit v zdvislosti na velikosti vyrobni davky
a potfebach procesu.

6) Smeénnost — Pracovni doba ranni, odpoledni a no¢ni smény. Urcuje, kdy jsou
pracovnici k dispozici k praci a jakym zplsobem jsou planovany prace

v pribéhu smeény.

Pro kazdy vyrobni proces je diilezité zaznamenat tyto informace a pfitadit je k ptislusné

ikon€, aby bylo mozné procesy jednoduse identifikovat a tidit.[4]

a
1 -
| 1 - — u 4
' i Tok - Znacky pro
Externi Proces Transport photovych  Pohyb  Pohyb materialovy
zdroje vyrobkd tlakem tahem tok
t - B 1 N
Dat - Vyrovnavaci Bezpeénostni soba
zésoba zasoba Supermarket 24

~ ~ e e g |

~ | ] 5o I.T‘;'?’,, = XY . ;E_
Manualni  Elektronicka Typ informace  Inventurni

sl informace (plan) planovani Heijunka H:;’;:::‘ Znaéky pro
i ) o informacni tok
Ox0x | | 1_{ l%— ‘- /~
Kanbanovéd  Vyrobni Dopravni Slgnélni
schranka mix Itanban kanban kanban
\O/ = i _J }; Vseobecné
g U il znacky
Operator Vyrobni Poéitatova PrileZitost ke
bufika podpora Ziepleni

Obrazek 1.11 Symboly slouZici k vytvoteni mapy hodnotového toku
Zdroj: [18]

Na obrazku vyse jsou znazornény ikony, které se pouzivaji pfi mapovani toku hodnot.
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Zacatek mapovani se odviji od pozadavkl zédkaznika, kdy se ikona externi zdroje umisti
do pravého horniho rohu, nazve se jako zékaznik a pod tuto ikonu se vypiSou

pozadavky zakaznika.

el

Zakaznik

Mésiéni pozadavek: 1200 ks

Denni poZadavek: 60 ks
Pocet dni v mésici: 20 dni
Disponibilita / den: 1350 min
Takt zakaznika: 22,5 min
Takt montaze: 15 min

Doba dodani: 3 dny

Obrazek 1.12 Zakaznik
Zdroj: [18]

V levém hornim rohu je umisténa ikona "Dodavatel", kterd oznacuje misto, odkud
material vstupuje do organizace. Pohyb materidlu od dodavatele k zakaznikovi je

zobrazen pomoci ikon "Transport" a "Tok hotovych vyrobku".

DalSim krokem pfi mapovani je zakresleni vyrobnich procest a informacnich toki.
Informacni toky mohou byt papirové nebo elektronické a maji rozdilné ikony. Procesy
nebo fizeni vyroby jsou zobrazeny jako samostatné ikony uprostted mapy a slouzi

k shromazd’ovani informaci od zadkaznika a jejich pfedavani do vyroby.

Ve spodni casti mapy je zakreslena "VA linka", kterd je vysledkem pozorovéni
soucasného stavu. Tato linka vznikd tim, Ze se hodnoty Cast, které piidavaji hodnotu
acasy, které hodnotu neptidavaji, prepocitaji na sekundy a jsou secteny
a sumarizovany. Tim se zisk4 ptehled o celkovém case, ktery je potiebny k dokonceni

procesu, a pomahd identifikovat oblasti, které mohou byt optimalizovany a zlepSeny. [4]
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Obrazek 1.13 Vzor mapy toku hodnot
Zdroj: [17]

Diky vytvofeni mapy soucasného stavu a zjiSténi nedostatkti nebo plytvani se mohou
dale navrhovat procesy, které povedou ke zlepSeni. Postup je takovy, ze tyto nedostatky
nebo piipadné plytvani ozna¢ime a navrhneme zlepSeni a diky tomu ndm vznikne mapa

idealniho budouciho stavu. Cilem je:

e Zkratit pribéznou dobu vyroby,
e Odstranit plytvani,

e SniZit rozpracovanou vyrobu.

Abychom mohli dosdhnout idealniho budouciho stavu musime vytvofit plan jeho
realizace, ktery je nejdilezitéj$i. Budouci stav, je totiz takova vize, které chceme
dosahnout. Aby byla uspésna musime definovat postupové kroky, méfitelné cile, Casovy

harmonogram a zacit s feSenim. [4]

1.123 VA -index

Index ptidané hodnoty je ukazatel, ktery poméahéa podniku méfit efektivitu vyroby. Cim
vyssi je tento index, tim vice se podafilo produktu ptidat hodnotu béhem jeho vyrobniho
procesu a tim vétsi zisk lze ocekdvat. Podniky se snazi index pifidané hodnoty
maximalizovat tim, Ze sniZzuji dobu, béhem které vyrobek neni pfidavana hodnota,

a zaroven zvysSuji dobu, kdy se vyrobek opracovava.
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Celkova pribézna doba je Cas, po ktery produkt vznikd. Je to doba, kterou produkt
stravi v riznych fazich vyroby a skladovéni, nez je ptripraven k expedici. Podniky se
snazi tuto dobu minimalizovat, aby mohly rychleji reagovat na poptavku a snizit

naklady spojené se skladovanim.

Celkova pfidand hodnota je soucet Casu, ktery produkt stravi v procesu opracovani.
To znamena, ze je to Cas, ktery produkt stravi v procesu, ktery mu piidava hodnotu.
Podniky se snazi tuto dobu maximalizovat tim, ze zvysuji rychlost a efektivitu procesu

opracovani a minimalizuji ¢asové prodlevy mezi jednotlivymi operacemi.

V praxi je snaha maximalizovat index pfidané hodnoty tim, Ze minimalizuji celkovou
pribéznou dobu a zaroven maximalizuji celkovou piidanou hodnotu. Toho lze
dosadhnout pomoci efektivniho fizeni procest, zlepSovani kvality vyroby, optimalizace

skladovani a fizeni dodavatelského fetézce. [9]

Vzorec pro vypocet VA-indexu:

Doba trvani cinnosti pridavajicich hodnotu

VA index =
Celkova priibézna doba
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2 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

2.1 AVE CLARA s.r.o.

Prakticka cast diplomové prace byla provedena v podniku AVE CLARA s.r.0., ktery se
zabyva zakdzkovou vyrobou sklenénych vyrobkl. Tradi¢ni severoCeskou hut’ zalozil uz
v roce 1907 Karl Miihlbauer a stylové ji pojmenoval po manzelce Klare. Tato sklarna,
ktera sidli v Polevsku se zabyva vyzkumem a inovacemi v oblasti soucasného designu

a technologii s presahem k inovacim klasickych sklatrskych technik.

Zakladni sortiment je rozdélen na stiibrosklo, foukané sklo ve formé napojového

stolniho skla nebo naptiklad vazoviny.

Sviyj sortiment podnik pravidelné obohacuje o rliznorodé barevné variace tavenych
sklovin. Sklarna pfijima zakazky pro velmi narocné klienty piisobici po celém svété do
velkych designovych pater. Vyrobni programy spolec¢nosti jsou piedev§im pro

umeélecké, architektonické, ale napiiklad i zdravotni vyuziti. [15]
Produkty:

e Napojové sklo
e Stolni sklo

e Luxusni sklo
e Svitidla

e Ploché sklo

e Vazy

o Karafy

e Vodni dymky
o Stiibrosklo

e Svicny

e Ozdravné lampy...

Po konzultaci s vedenim podniku a vyrobni kontrolorkou byl pro mapovani toku hodnot
vybran vyrobek, ktery se vyrabi na zakazku pro firmu SOMAVEDIC, jelikoz mé pii

vyrobé velkou zmetkovost, ktera je zptisobena kviili vysokym pozadavkiim zakaznika.

Tato firma je pro podnik dlouholetym stalym zékaznikem.
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ARA s.r.o.

Lo

Obrézek 2.1 Ukézka vyrobki podniku AV
Zdroj: [15]

ECL

Na obrazku muzeme vidét vzorky sklenénych vyrobku, které¢ firma vyrabi. V levém

spodnim rohu obréazku je logo, které firma pouziva.

Analyza soucasného stavu byla provedena v podniku AVE CLARA s.r.o., ktery se
zabyva rucni sklarenskou vyrobou. Jedna se o stiedné velky podnik, jelikoz zaméstnava

60 zamé&stnancii na jednosménném provozu.

2.2 SOMAVEDIC

Firma SOMAVEDIC je jiz dlouholetym zdkaznikem podniku AVE CLARA s.r.0., ktery
si pro prodej svych vyrobkl zada z pravidla ru¢ni sklenénou vyrobu.

Podnik SOMAVEDIC se zabyva navrzenim, vyrobou a prodejem piistrojii neboli lamp,
které maji harmonizovat prostoru a vodu. Vyrobek nese stejné jméno jako néazev

podniku, tedy Somavedic. Je to certifikovany a vyzkumem potvrzeny harmonizacni

pristroj, ktery ma za ukol odstranovat prekdzky, které brani télu, aby se samo uzdravilo.
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Vysilae, smatrphony, notebooky, wifi, které zplsobuji neustalé pronikéni
elektromagnetické radiace do nasich bunék, které mizou mit za ptic¢inu napiiklad:

e Spatny spanek

e Bolest hlavy

e Ztrata vitality

e Zamlzend mysl

e Naruseni koncentrace

e Snizeni mentalni a fyzické vytrvalosti

e V¢tsi zatéz na kardiovaskularni systém
Somavedic je specidln¢ navrzeny tak, aby harmonizoval negativni dopady
elektromagnetického zafeni a geopatogennich zén na lidské zdravi. Je zaloZen na

fizeném uvoliovani minerald, pfedev§im drahokami a polodrahokam?, které tvoti jadro

vyrobku. Tyto mineraly jsou ve specidlni konfiguraci. [16]

Tento produkt, jehoz vyrobu zajistuje firma AVE CLARA s.r.o. je vyroben z uranového

skla. Jeho vyrovou se budu zabyvat v praktické ¢asti mé diplomové préce.

Somavedic piisobi v okruhu 30 m od pfistroje Jadro vSech Somavedici tvofi polodrahokamy,
vSemi sméry, spotiebuje piitom minimum drahokamy, vzacné kovy a energetické zafice
elektrické energie cca TkWh/mésic

¢ 5

bl |

Somavedic je navrzen na principu fizeného uvoliiovani energie z mineral(. Jedna se predevsim o polodrahokamy
nebo drahokamy ve specifické konfiguraci. Vzacné kovy a energetické zarice celkovy efekt umociuji.

Obrazek 2.2 Ukézka vyrobku SOMAVEDIC
Zdroj: [16]
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2.3 Proces vyroby

Prijeti poptavky

Prvni krok procesu je takovy, ze zdkaznik zad4 poptavku, kterou vyrobni feditel schvali
a nasledné se propocita Cas vyroby jednoho kusu vyrobku, spotieba skla, odpadu
a vSechny ukony, které jsou potiteba pro vyrobu jednoho vyrobku az do findlni ¢asti
hotového vyrobku. DileZitym procesem pro vyrobu dané zakézky je vyroba forem, ve
kterych se vyrobek formuje. Po dohodé se bud’ nechd na pfislusny vyrobek vyrobit
forma nebo zdkaznik doruci svou. Na obrazku mame technicky vykres, podle kterého se
vytvaii forma ve velikosti 1:1. U vétSich dlouhodobych zakazek, jako je naptiklad tato
se cena formy pohybuji od 2.000,-K¢ az do 15.000,-K¢ a je také rozpocitana v cené

vyrobku. FZ této formy jsou vyfouknuty prvni kusy. Tento proces se nazyva vzorovani.

Po zjisténi vSech téchto informaci je zdkaznikovi ozndmena predbéznd cena zaroven se

vzorovym vyrobkem.
Zakaznik:

Meésicni pozadavek: 1470ks
Denni pozadavek: 95ks
Pocet dni v mésici: 20 dni

Predpokladana zmetkovost: 30%

Obrazek 2.3 Technicky vykres
Zdroj: Vlastni
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Foukani

Zacatek vyrobniho procesu je foukani. Foukani probiha na pracovisti, které¢ se nazyva
hut. Na huti se nachdzi pece, ve kterych je roztavend sklovina na teplotu 1600°C.
Z téchto peci se nabere pozadované mnoztvi skloviny, které se urcuje podle sily

vyrobku a nese nazev kerbl.

Obrazek 2.4 Foukani
Zdroj: Vlastni

Formovani

Kerbl se dale vklada do predem vychlazené dievéné formy a po vytvarovani se piesune
do kadé se studenou vodou, aby se vychladil. D¢la se to proto, aby forma nevyschla
a nepopraskala, jelikoZ se forma teplym sklem vysusuje, tim padem by v ni nemohly byt
vyrobeny vSechny kusy vyrobkll ze zak4dzky a musela by se vyrobit dalsi forma a to by

vedlo k dal$im zbytecnym ndkladtm.

Obrazek 2.5 Formovani

Zdroj: Vlastni
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Nahtivani
Pohledové strana vyrobku se po vyformovani déale nahfivd ztoho divody, aby se

vyhladila struktura. Po tomto procesu vznikne polotovar.

Obrazek 2.6 Nahfivani
Zdroj: Vlastni

Pasovka

Kdyz je polotovar hotovy, odnese se do takzvané pdsovky, jenZ je mechanicky
prehiivaci pas, na ktery se polotovary skladaji za sebou do fady. V této pasovce dochazi
ke schlazovéni polotovaru az o 500°C. Na konci procesu ma polotovar ptiblizné 40°C
aje pripraven k odbéru. Az produkt vychladne, je zabalen a prolozen papirem, aby
nedoslo k jeho poSkrabani nebo otluceni a poté je vlozen do vozikil, ve kterych ¢ekd na

dalsi procesy opracovani. Voziky jsou umistény v meziskladu vyroby.

Obrazek 2.7 Pasovka
Zdroj: Vlastni
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Rezani
Z meziskladu se odeberou polotovary a jsou pifemistény na pracovisté, které se nazyva

brusirna, kde se dale sklo opracovava. Na Zelezné pile se sefizne hrdlo diky ¢emu

vznikne otvor.

Obrazek 2.8 Rezani
Zdroj: Vlastni

Brouseni

Po sefiznuti se produkt musi vyhladit a zabrousit do roviny. Proces brouSeni je potifebny

pro to, aby z hrubého skla vzniklo rovné a hladkeé.
Vrtani

Nasledné se vrtakem vyvrtd otvor pro néasledné protazeni kabelu.

Obrézek 2.9 Vrtani
Zdroj: Vlastni
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LeSténi

Aby otvor byl hladky a vylestény musi probéhnout proces sdmovani neboli lesténi, které
probiha kotouci, do kterych se ptidavéa jemny brusny pisek s vodou.

Kontrola

Dalsim krokem procesu je kontrola, ktera je u ru¢ni vyroby nezbytna a rozhoduje, jestli
je mozné poslat vyrobky do dalSich procesti nebo je nutné je vytradit jako zmetkové

kvili vadam. Kusy, které splnuji zdkaznikova kritéria se ptesouvaji na dal$i upravu.
Logo

Po kontrole je vyrobek ptredan do dalSiho procesu, ktery vytvaii logo. Pracovnik
produkt olepi paskou, pro zabranéni poskozeni a nasledné nalepi Sablonu s logem, které

se na produkt vytvoti metodou piskovani.

Obrézek 2.10 Logo
Zdroj: Vlastni

Po téchto procesech se produkty rozdéli na dalsi upravu dle pozadavkl zdkaznika.
Druhy tprav:

e Piskovani
e Stiibfeni
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Piskovani

Pokud produkt projde kontrolou je poslan na dalsi pracoviste, které se nazyva stiibfirna.
Na vSech vyrobcich musi byt logo zdkaznika, které se vyrdbi pomoci Sablony, kterd se
na produkt nalepi. Dale produkt odchazi na piskovani, kde se vlozi do piskovaciho boxu
a piskovaci pistoli se bilym jemnym piskem stiikd a tim se vytvofi opiskovana

struktura.

O brazek 2.11 Piskovani
Zdroj: Vlastni

wewvr

Proces stfibfeni je jeden ze slozitéjSich druhti uprav produktu, jelikoz je stfibfeni
provedeno uvnitt vyrobku nikoliv zevné jak u piskovani. Pfed procesem se produkt
musi ponofit do kadi s kyselinou na 24h, aby doSlo k odstranéni veskerych necistot jako

je naptiklad prach nebo mastnota.
Nejprve se produkt vystaveny kyseliné umisti do pfistroje, ktery umoznuje rotaci.
Béhem rotace se stiibrny roztok nanasi na celou vnitini plochu vyrobku. Rotace zajisti

rovnomé&rné pokryti povrchu stfibrnym roztokem.

Poté se produkt z vngjsi strany otie, aby se odstranily pfipadné necistoty a usazeniny.
Po otfeni se produkt umisti na susak, kde se vysousi pii teplot¢ 80°C. Tim se zajisti,

ze vyrobek zcela vyschne a nevzniknou na ném nezadouci kapky vody.
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4 POUEIVES
8  OCHRANNE RUKAVICE
i

Obrazek 2.12 Rotator
Zdroj: Vlastni

Lakovani

Az probéhne proces suseni, produkty se posilaji do jiné vyroby na lakovani. Lakovani
se provadi Sedym lakem, ktery je nasledné nutné zapéct v pecich, aby se nestalo, Ze se
bude lak ¢asem odlupovat. Lak se v pecich zapéka po dobu 12h pii 90°C. Po navraceni
vyrobkl z lakovani je provedena znovu kontrola kvality. Pokud se najde n¢jaka vada na

vyrobku je nutné jej poslat na opravu.
Lepeni jadra

Poslednim krokem je vlepeni jadra dovnitt vyrobku, které tvoii polodrahokamy,
drahokamy, vzacné kovy a energetické zatiCe. Poté probiha vyzkouSeni funkcnosti,

zabaleni a nasledné dodani zakaznikovi.
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3 MAPA TOKU HODNOT

Na zéklad¢ ziskanych informaci v podniku, které jsou uvedené v tabulce byla sestavena

mapa toku hodnot pro vybrany vyrobek.

Tabulka obsahuje naméfené Casy, po kterou meziprodukt vznika, ktery je oznaCovany
jako C/T neboli cyklovy cas, dale ptipravny cas, ktery je potiebny pro zacatek vyroby
a je oznacovany jako C/O a v posledni fad¢ pocet pracovniki, ktefi se na dané operaci
podili.

Tabulka 3.1 Namétené hodnoty pro mapu toku hodnot

Hut’ Pasovka Rezani Brouse | Vrtani
ni
C/T 3 min 70 min 5 min 30 min 8 min
C/O 15 min 2h15min | 5 min 15 min 15 min
Pocet 4 1 1 3 1
pracovniki
LeSténi Kontrola Logo Piskova | Ponoreni do
ni kyseliny
C/T 6 min 1 min 10 min 12 min 24 h
C/O 10 min 12 min 10 min 5 min 30 min
Pocet 2 2 2 1 1
pracovniki
Stiibieni Lakovani | Zapeceni Kontrol | Lepeni
a jadra
C/T 10 min 8 min 12h 1 min 7 min
C/O 30 min 20 min 30 min 12 min 10 min
Pocet 1 2 2 2 2
pracovniki

Zdroj: Vlastni zpracovani
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Zakaznik ma mésicni pozadavek 1470ks hotovych vyrobkd, na kterych pracuje
jednosménny provoz s prumérnym poctem 20 pracovnich dni v mésici, takze Cisty denni
fond smény je 430 min. S ptredpoklddanou zmetkovosti 30 % je potieba denné vyrobit

95ks vyrobkii.

Tabulka 3.2 Pozadavky zékaznika

Mésiéni pozadavek: 1470ks

Varianta: 1 sména

Poéet pracovnich dni v mésici: 20

Efektivni fond smén: 25800 s/den

Denni pozadavek: 95ks/den

Predpokladana zmetkovost: 30%

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zacatek mapovani byl proveden nacrtem procestt tuzkou na papir. VSechna data
potiebna pro tvorbu mapy toku hodnot byla zjisténa fyzickym méfenim u vSech danych

vyrobnich operaci.

Po zjisténi informaci o prostojich a dobé trvani jednotlivych vyrobnich operacich byla
nasledné vytvofena mapa toku hodnot soucasné¢ho stavu v online programu Visual

Paradigm pro lepsi ptehlednost pro diplomovou praci.
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Cely proces vyroby lampy pro SOMAVEDIC spociva v 15 ti operacich: hut, pasovka,
fezani, brouseni, vrtani, lesténi, kontrola, logo, piskovani, ponofeni do kyseliny,

sttibfeni, lakovani, zapeceni, kontrola, lepeni jadra.

3.1.1 Mapa hodnotového toku soucasného stavu

Dodavatel Zakaznik
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Obrézek 3.1 Mapa hodnotového toku soucasného stavu

Zdroj: Vlastni zpracovani
Zvétsena mapa hodnotového toku soucasného stavu je uvedena v Piiloze 1.

Mapa toku hodnot by méla zobrazovat plynuly tok materidlu v procesech, avsak jak je
z mapy zfejmé k dokonalému plynulému toku nedochézi, a to kvitli prodlevam, které
vznikaji, kdyZz vyrobky Cekaji na dalsi ¢innosti jako je tomu napiiklad po zacatecnim
procesu na huti nebo pfi procesech lakovani a zapeceni, které probihd mimo sklarnu,

a tak ¢ekd na odvoz do jiného prostoru.

Po vytvoreni mapy toku hodnot vyrobniho procesu vyrobku jsme zjistili stav ptidavajici
hodnotu vyrobku (VA), €as neptiddvajici hodnotu vyrobku (NVA) a index piidané
hodnoty (VA-index), které maji tyto hodnoty:

VA =139 860 s
NVA=5771520s
VA-index=0,024 %

Vyroba vybraného vyrobku probiha v jednotlivych procesech, které se 1iSi maximalné
dosazitelnym mnoZstvim dokoncenych vyrobkd. Persondlni a strojni zafizeni musi

pracovat na vétSim mnozstvi zakazek, a tak musi firma piizpisobovat pracovni silu
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zaméstnanci a vyrobni zafizeni tak, aby bylo vSe splnéno podle domluvenych

pozadavkl zakaznikd.

Jelikoz se jedna o ru¢ni vyrobu sklenénych produktii prevazuje mnozstvi procesu, které
musi vykonat lidska sila zaméstnancti. Tim ale také mtize dochazet k vétsi chybovosti
a diky tomu i zmetkovosti. To je zplsobeno tim, Ze lidské sila mize byt méné piesna

nez strojni zafizeni, a Ze procesy musi byt provadény s vétsi opatrnosti a pozornosti.

3.2 Tok informaci

Zaméstnanec planovani vyroby vytvoii mési¢ni vyhled a denni upfesnéni a poté jej
posila dodavateli. Komunikace mezi nimi probiha elektronicky. Po schvéleni je denni
plan z oddéleni planovani a fizeni vyroby pfedan vedoucim vyroby a ten ji zada do

vyroby k jednotlivym procestim, tato komunikace jiz probihé papirovou formou.

Po ptedani vyrobniho planu vedouci huté¢ zjisti pocet forem, pfipadné necha vyrobit
dalsi podle mnozstvi zakazky, jelikoz jedna forma vydrzi pouze cca 300ks, poté se
forma musi vyhodit, jelikoz by doSlo ke zméné tvaru vyrobku. Formy jsou vyrobeny ze
dreva, takze se horkym sklem vypaluji a tim padem méni tvar. Déle vedouci hut¢ zajisti
barvu, kterou zakaznik k vyrobku pozaduje, zajisti sklovinu, pfipadné¢ vSe doobjedna.
KdyzZ je pro vyrobu zajiSténo vse potiebné preda plan vyroby sklaitim.

DalSim vyrobnim vedoucim je vedouci brusirny, ktery se stard o vyrobu od procesu
brouseni aZ po expedici. Jsou mu predany stejné podklady k zakédzce jako vedouci huté
vcetné rozmért a veskerych vykrest pro naslednou kontrolu. Pokud nastane situace, ze
kontrolu nestiha z diivodu pfili§ velkého mnozstvi zakazek, zastupuje jej kompetentni

zastupce.

Po dokonceni hotového vyrobku se kusy predavaji vyrobnimu fediteli, ktery odsouhlasi

odeslani vyrobku k zakaznikovi.

Do podniku také priibézné chodi na kontrolu vyroby lidé od zdkaznika SOMAVEDIC

a snazi se dohliZet na kvalitu vyrobku a minimalizaci kazu.

Tok informaci je v podniku pfevazné plynuly, a to i z divodu, Ze je fizeni vyroby

provadeéno na principu pull systému, ktery je popsan v kapitole 1.9.

Velkou vyhodou této spolecnosti je, ze ma malé zdzemi, takze pokud pracovnik nevi

pottebnou informaci, tak si ji mlize doty¢ny zjistit osobng.
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4 NAVRHY NA ZLEPSENI SOUCASNEHO STAVU

Po mapovani toku hodnot souc¢asného stavu vyroby a vytvoreni mapy byl index pfidané
hodnoty (VA-index) vypocitan na 0,024 %. Po odhaleni nedostatkli a zdroja plytvani
lze stanovit nékolik navrhi pro zlepSeni soucasného stavu vyroby. Tyto navrhy na
zlepSeni budou vyuzity pro vytvofeni mapy hodnotového toku budouciho stavu vyroby

vybraného produktu.

Navrhy by se mély zaméftit hlavné na tendenci redukce a eliminaci identifikovaného
plytvani v procesech, zkraceni pribézné doby vyroby produktu a zvySovani podilu

operaci, které ptidavaji hodnotu samotnému vyrobku, ale pfedevs$im zakaznikovi.

4.1 Plynuly tok

Jak jiZ bylo uvedeno v teoretické ¢asti mé diplomové prace v kapitole o Stihlé vyrobé
a eliminaci plytvani prostoje jsou jedny z nejcastéjSich problému se kterymi se firmy
potykaji. Je to stav, kdy rozpracovany vyrobek cekd na to, az se dostane k dalSimu
zpracovani a tim dochézi k narustu ndkladd, ale hodnota vyrobku nenarasté. Jinak tomu

neni ani v nasem ptipade¢.

Jako prvni nedostatek jsem odhalila dlouhy ¢as rozpracovanych vyrobkii v meziskladu
po prvnim procesu, ktery probiha na huti. JelikoZ hut, na které pracuji 4 zaméstnanci
vyrobi mnohem vice kusl, nez je mozné ptredat do dalSiho procesu vyroby a tim
vznikaji prodlevy, jelikoZ polotovary jsou umistény v meziskladu a ¢ekaji na predani do
dalSich vyrobnich procest. ZlepSeni této situace by mohlo vyfesit prodlouZeni pracovni
doby zaméstnancli na pracovistich pravé kromé huté, nabor vice zaméstnanci ¢i

zakoupeni dal$iho strojniho zatizeni.

4.2 Automatizace vyrobnich procesi

Dal$im navrhem pro zefektivnéni vyroby je koupé CNC laseru, tedy stroje, ktery
zpracovava material tak, aby spliioval specifikace, a to podle pokynt, které jsou
naprogramované koédovanim a pracuji bez pfimé manualni ovladani operace. ktery by

v nékterych procesech vyroby velice urychlil vyrobu. Jde o nakladnou investici, ale do
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budoucna by se jist¢ vyplatila. Firma je postavena na motivu ruéni vyroby, avSak

automatizace nékterych vyrobnich procest by jisté tento motiv neporusila.

Vyhodou poftizeni tohoto stroje do vyroby je pfedevSim mensi zmetkovost, prodlevy

vyroby, vyssi kvalita, a hlavné uspora ¢asu i penéz.

Automatizaci navrhuji u téchto dvou vyrobnich procesi:

4.2.1 Vrtani

Navrh na zlepSeni a zefektivnéni vyroby je v procesu vrtani, ktery provadi jeden
zaméstnanec manualnim vrtakem a jde o proces, jehoz doba trvani je pomérné dost
dlouha. Pfi manudlnim vrtani dochazi k odsStépovani tzv. loSen neboli malinkych kouskt
skla, které tvoii nerovnosti ve vyvrtu. Také musi probihat ve vod¢, kterd minimalizuje
poskozeni a omyvéa necistoty, které pfi tomto procesu vznikaji. Pfi automatickém vrtani
laserem by ktakovym situacim nedochdzelo, jelikoz je velmi pfesny, Setrny
anezanechava tolik necistot. Diky této inovaci by odpadla veskerda ptebyte¢na
manipulace, ktera je potfebnd pfi manudlni vyrobé a zaméstnanci by méli moznost

vénovat se jinym procesiim a tim by doslo ke zrychleni vyroby.

4.2.2 Lepeniloga
Proces lepeni loga podléha zdlouhavé pfipravé manudlnim olepeni celého vyrobku,

nalepeni Sablony a naslednému piskovani loga SOMAVEDIC na vyrobek.
Navrhem na zrychleni tohoto procesu vyroby je pravé potizeni CNC laseru.

Pokud by firma zainvestovala a poftidila laser, tento proces by se mohl zrychlit az o 50
% tedy z Casu trvani procesu uvedeného v souc¢asné map¢ toku hodnot u vrtani jednoho
vyrobku z 8 minut aZ na 4 minut a u lepeni loga z 10 minut az na 5 minut. Timto
krokem by doslo nejen k zrychleni vyroby, ale také ke zkvalitnéni, jelikoz by bylo méné

chybovosti, kazli a zmetkovosti.

4.3 Lakovani

Lakovani produktu neprobiha piimo ve vyrobé podniku AVE CLARA, ale je posilan na
cca 10 km vzdalenou lakovnu na kterou jej ptfevazi majitel lakovny. Pro vyrobky si
jezdi vétSinou 2x do tydne, a to vzdy vyménou hotovych kusi za ty, které potiebuji

nalakovat.
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Ve vyrob¢ je jeden prostor, ve kterém by se dala lakovna zafidit a tim by se velmi
usetiilo nakladd v prvnim piipad€ za dopravu, kterou si majitel samoziejme zapocitava

do celkové ceny a ve druhém za placeni sluzeb, které lakovani zahrnuje.

Lakovani ptimo ve vyrobé by zajistilo prubéznost, jelikoz v souasném stavu vyrobky

¢ekaji v mezisklad€ na odvoz a splnéni zakazky lakovani.

43.1 Mapa hodnotového toku soucasného stavu s navrhy na zlepSeni
Do mapy hodnotového toku soucasného stavu jsem pomoci Kaizen bleskli zakreslila
mozné navrhy na zlepSeni, které jsou popsany v predeslych bodech této kapitoly.

Dodavatel Zakaznik
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Obrazek 4.1 Mapa hodnotového toku soucasného stavu s navrhy

Zdroj: Vlastni zpracovani

Zvétsena mapa hodnotového toku s navrhy na zlepSeni je uvedena v Piiloze II.
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43.2 Mapa hodnotového toku budouciho stavu

Dodavatel Zékaznik
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Obrézek 4.2 Mapa budouciho stavu toku hodnot
Zdroj: Vlastni zpracovani
ZvétSena mapa hodnotového toku je uvedena v Ptiloze I1I.

Ukolem mapy budouciho stavu je, Ze ma umoznit predstavu o zlepseném stavu, kterého
by mélo byt docileno. Do této mapy byly zaznamenany mozné navrhy na zmény pro
zlepSeni a zefektivnéni vyroby a byl uréen VA index, ke kterému by se mélo stavajici
feSeni pfibliZit.

Po vytvofeni mapy budouciho stavu toku hodnot vyrobniho procesu vyrobku jsme
zjistili stav pfidavajici hodnotu vyrobku (VA), €as nepfidavajici hodnotu vyrobku

(NVA) a index ptidané hodnoty (VA-index), které maji tyto hodnoty:
VA =139320s

NVA =5045760 s

VA-index = 0,028 %

Jelikoz se vyroba sklada z 15 ti procesii a navrhy na zlepSeni souc¢asného stavu Sly urcit
pouze u 4 procest. Cas, ktery nepfidava hodnotu se snizil pouze tak, Ze vysledna
hodnota VA-indexu klesla o 0,004 %. Po porovnani Casii, které vyrobku nepiidavaji
hodnotu v soucasném stavu a v budoucim navrhu jsem zjistila, Ze se tento Cas snizil

0 12,5 %. 1 kdyz rozdil neni az tak velky, vyrobé by navrzené zlepseni urcité pomohlo.
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Dal§im navrhem pro zlepSeni budouciho stavu vyroby tohoto produktu, ktery neni
uveden v mapé toku hodnot by bylo pfinosné jak z hlediska zefektivnéni vyroby, tak
1 z hlediska finan¢niho, potizeni kovové formy pro tvarovani vyrobku, které se provadi
v prvnim procesu vyroby, a to na huti. Existuji totiz 3 druhy forem, kdy je kazda
vyrobena zjiného materidlu dievéné, pecelové, kovové. V soucasném stavu podnik
pouziva pouze dievéné formy, které se vSak Castym pouzivanim vypaluji, a tak je nutné
je vyhodit a nahrazovat novymi, a to je pii velké zakdzce velmi nakladné. V tomto
piipadé, kdy je zakazka vytvofena na 1470 ks je potfeba cca Sks dievénych forem.

Pokud by podnik pfistoupil ke koupi kovové formy néklady by klesly.
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Z7.avér

V prvni Casti prace byla detailné popsana teoretickd vychodiska vyrobni logistiky
atizeni vyroby, kterd dale slouzila jako podklad pro praktickou cast. Velka cast byla
vénovana piedevs§im problematice Stihl¢ vyroby a jejich nastroji, kde je také zafazena
metoda Value Stream Mapping. Kapitola, kterd se vénuje metodé VSM obsahuje
vSechny potiebné kroky k uspésnému provedeni mapy toku hodnot, ale také cile

a vyhody, kter¢ tato metoda ma.

Pro zadani diplomové prace fizeni materidlového toku s vyuzitim VSM jsem si vybrala
podnik AVE CLARA s.t.0., jelikoZ mi ruéni vyroba skla, kterou se tento podnik zabyva,

pfisla velmi zajimava.

Po seznameni se s vyrobnim podnikem a zdkaznikem byla provedena analyza
soucasné¢ho stavu a popsan kazdy proces, ktery vyroba lampy zahrnuje. Ke kazdému
procesu jsem pro lepsi pfedstavu pfilozila fotky, které jsem sama pii navstéveé vyrobny
poridila nebo které mi byly zaslany zaméstnancem podniku. Déle probihalo méteni
Casi, které jsou pro vytvoieni mapy nezbytnou soucésti. Na zdklad¢ téchto ziskanych
dat zméfeni ve vyrobnich procesech jsem data nejprve zapsala do tabulky 3.1
Nameétené hodnoty pro mapu toku hodnot, a dale si tuzkou na papir nacrtla to, jak by
mapa toku hodnot sou€asného stavu mohla vypadat a nasledné ji vytvoftila v programu

za pomoci ikon, které mapa obsahuje.

Diky ptfehledu vyrobniho procesu ve vytvorené mapé¢ toku hodnot a vypocitani VA-
indexu byly navrzeny mozné ukony ke zlepSeni soucasného stavu, které jsem také
prevedla do mapy toku hodnot soucasného stavu a poté vytvotila mapu hodnotového
toku budouciho stavu. Po vytvotfeni mapy hodnotového toku budouciho stavu byl znovu
vypocitan VA-index, diky kterému jsem zjistila, Ze zavedena opatieni by snizila dobu

po kterou vyrobku neni pfiddvana hodnota az o 12,5 %.

Navrhy, které jsem uvedla pro zlepSeni a zefektivnéni vyroby jsem konzultovala
s vedenim podniku a ten ma v planu v blizké budoucnosti tyto navrhy zrealizovat. Jedna

se tedy hlavné o potizeni CNC laseru, ale také o lakovani ptimo ve vyrobé.

Z toho vyplyva, Ze tato prace nebyla piinosem jen pro mé¢, ale také pro podnik.
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Dalsi krok, ktery jsem do prace chtéla zahrnout bylo ekonomické zhodnoceni situace,

ale takové informace si podnik neptal zvetejiiovat.

Celkova spoluprace s touto firmou pro ucely vytvoreni této diplomové prace pro mé
byla velkym piinosem a ponaucenim. Jsem rada, ze jsem mohla podnik poznat a

umoznil mi si n€které z procest vyzkouset, z ¢ehoz budu mit zazitek na cely zivot.
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Piiloha I: Mapa hodnotového toku soucasného stavu
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Priloha I1I: Mapa hodnotového toku budouciho stavu
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zaméstnancl. Za pomoci téchto metod je vytvofena mapa toku
hodnot, odhaleni plytvani a navrZzeny mozZnosti na zlepSeni
vyrobniho procesu. Poslednim krokem je vytvofeni mapy
hodnotového toku budouciho stavu, kterd je vystupem

diplomové préce.

Klic¢ova slova

Stihla vyroba, plytvani, proces, mapovani toku hodnot, vyroba

Misto uloZeni

ITC (knihovna) Vysoké skoly logistiky v Prerové

Signatura

74




