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LEAN PRODUCTION MANAGEMENT — moderni
koncepce systémového Fizeni podnikovych procest

LEAN PRODUCTION MANAGEMENT —a modern
concept of production procesess system management

Souhrn

Tématem této diplomové prace je ,Lean production management — moderni
koncepce systémového Fizeni podnikovych procesi®. Jedna se o teoretické seznameni s
konceptem $tihlé vyroby a praktickou aplikaci vybranych principt ve zvoleném podniku.
Teoreticka ¢ast prace je vénovana piedstaveni konceptu $tihlé vyroby a jejich nastrojii
v souvislosti s tizenim vyroby v podniku. Analyticka cast je poté aplikaci nékterych
principit ve vybraném podniku. V této Casti je provedena analyza vyrobniho procesu,
lokalizace problému, ndvrhy feSeni s pomoci nastroji Stihlé vyroby a ekonomické

zhodnoceni téchto navrha.
Summary

The theme of this thesis is "Lean production management - modern concepts of
business process management system." This is a theoretical concept of lean manufacturing
performance and practical application of some principles of the selected company. The
theoretical part is devoted to the presentation of the concept of lean production and its
instruments in the context of production management in the enterprise. Practical
application is then some principle in the selected business. In this part of the analysis
process, locating the problem, design solutions using the tools of lean production and

economic evaluation of these proposals.

Kli¢ova slova: Stihla vyroba, fizeni vyroby, vyrobni proces, podnikovy proces, procesni
fizeni, plytvani, optimalizace vyroby, mapa hodnotového toku, Spagetovy diagram, Uspora

nakladu



Keywords: Lean management, production control, production process, business process,
process management, waste, production optimization, value stream map, spaghetti
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1 Uvod

Udrzet si své zédkazniky a dobry ekonomicky rast je cilem kazdého podniku.
K dosazeni tohoto cile vedou rizné zpusoby. Pokles hospodatského riistu nemusi nutné
znamenat Upadek, je ale jistym varovanim. Pokud toto varovani podnik nebude brat
V potaz, muze to byt pro podnik likvidacnim, nebot” fungovani ekonomickych subjektt
v dobé, kterd je oznaCovéna jako turbulentni, ptsobi chaos v aplikaci tradi¢nich metod
fizeni. Podnik musi reagovat na prudké zmény trznich podminek, které ale nemiize
predvidat.

Jednou z moznosti jak aktivné bojovat s ekonomickym poklesem je optimalizovat
procesy Vv podniku. Nejde ale pouze o optimalizaci vyrobnich procesti nebo procesii pfimo
s vyrobou spjatych, jedna se o celkovou koncep¢ni zménu procest a fizeni podniku. Jde
zejména o hledani lepsich a efektivnéjsich cest fungovani podniku, jak s niz§imi naklady
vyprodukovat vice nebo vyprodukovat vyrobek s vyssi uzitnou hodnotou. Zaméteni na
procesy je provazené i zménou v mySleni a jednani lidi, protoze jen tak lze zménit
zab&hnuté zptisoby prace. Pouze podnik s dokonale zvladnutou problematikou interniho
prostiedi dokaZze byt konkurenceschopny.

Postupné se zrodila celd fada metod, které maji pomoci podnikiim pii rozboru
vlastnich procesi a jejich zlepsovani. Jednou z nich je i metoda Lean managementu neboli
metoda $tihlé vyroby, ktera se zaméfuje na omezovani plytvani a produkovani jen toho, co
vyZaduje zakaznik. Zakladni podstatu §tihlé vyroby charakterizuje té€chto pét zasad:

e Specifikace hodnoty z hlediska koncového zékaznika firmy

e Identifikace vSech kroki v toku hodnoty a eliminace kroku, které hodnotu pro
zakaznika nepfinaseji

e Vytvoreni toku, kterym produkt k zdkaznikovi hladce prochazi

e Zavést princip tahu

e Pokud je specifikovana hodnota, identifikovan hodnotovy tok, odstranény
kroky nepfidavajici hodnotu, zaveden princip tahu, za¢ind proces znovu

Metoda stihlé vyroby je tedy neustalym procesem zalozenym na jednoduchych
principech, které ovSem nemusi byt vzdy snadné zavést a predevSim udrzet jejich
fungovani v praxi.

Tato prace ptedstavuje Stihlou vyrobu jako velmi logickou metodu fizeni vyroby

podniku, jejichz zakladnich principt 1ze vyuzit v kazdé vyrobé. Zkusenosti, jez ma autorka
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se zavadénim riznych drobnych vylepSeni ve své profesni praxi, uplatiiuje pii navrhu

zmén v této diplomové préci.
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2 Cil prace a metodicky postup reSeni tématu prace

2.1 Cil préace

Cilem této prace je na zaklad¢ studia odbornych publikaci piedstavit teoreticka
vychodiska konceptu §tihlé vyroby a vybrané metody tohoto konceptu. Na zaklad¢ téchto
poznatki bude provedena analyza zpusobu fizeni vybranych podnikovych procest s cilem
aplikovat koncept §tihlé vyroby v praxi v ramci konkrétniho navrhu feSeni pro vybrany
podnik. U navrhu feSeni bude posuzovana efektivnost zavedenych prvki a provedena
kvantifikace ekonomického piinosu pro sledovany podnik.

Autorka vychazi z praktického nazoru, ze pii vyrobé jsou provadény Einnosti, které
pfimo nesouvisi s vyrobnim procesem a zbyteéné prodluzuji vyrobni ¢as. Autorka dale
pfedpokladd, ze feSenim této problematiky odkryje 1 dal$i mozZnosti zlepSeni, které se
nebudou tykat konkrétné feSeného problému, ale prospésné ovlivni fungovéani celého

podniku.

2.2 Metodicky postup FesSeni tématu prace

Tato diplomova prace byla zpracovavana v souladu s vlastnimi praktickymi
zkuSenostmi a znalostmi provozu autorky prace ve vybraném podniku. Impulsem pro
vybér tématu diplomové prace byl proto projekt zaméfeny na optimalizaci vyrobnich

postupt, ktery byl realizovan v zavodé firmy Simona Plast-technik s.r.o. v roce 2010.

2.2.1 Vybrana teoreticka vychodiska p¥i FeSeni tématu prace

Tématem diplomoveé préace je piedstaveni konceptu stihlé vyroby a vybrané metodické
postupy tohoto konceptu uplatnit pii analyze vybranych podnikovych procest. Autorka na
zaklad¢é vybrané literatury a dostupnych informacnich zdroji vysvétluje podstatu Stihlé
vyroby a s tim souvisejici zakladni principy $tihlé vyroby vcetné seznameni s nastroji,
které tato koncepce vyuziva. Tyto nastroje budou pouzity v kapitole 5 a 6 pii analyze
podnikového prostiedi a pii sestavovani navrhu feSeni nové koncepce podnikovych
procest. Obsahem kapitoly 3 jsou i dal$i sméry Zz oblasti fizeni vyroby a logistiky
(provozni management) a nastroje, jez jsou s nimi spojovany. Jednotlivé piistupy jsou
v této diplomové préci sledovany zs§ir§i perspektivy a jsou zmifovana i jejich

problematicka mista.
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K ziskani potfebnych informaci autorka cerpala z odborné literatury a zahrani¢nich
webovych stranek zabyvajicich se problematikou $tihlé vyroby. Seznam literatury a
elektronickych zdroju je uveden v kapitole 8. Dalsim cennym zdrojem informaci a dat byla
i vlastni analyza provedena v podniku, vcetné osobni zkuSenosti a znalosti provozu

podniku.

2.2.2 Sbér dat jako zdroj podkladi pro analyzu procesi ve vybraném podniku
Autorka v ramci analyzy procesu ziskala fadu objektivnich dat, které poslouzily jako
vychozi zdroj informaci pro navrhované feseni. Jednalo se 0 konkrétni ¢asové udaje
jednotlivych procesnich operaci pofizené ptimo v podniku, které byly pouzity v mapé
hodnotového toku a Spagetovém diagramu v podkapitolach 5.4 a 5.5. Tato méfeni

probihala v prvni poloviné roku 2010.

2.2.3 Postup pri FeSeni tématu prace pro vybrany podniku

Cilem kapitoly ¢. 4 je podrobnéji predstavit vybrany podnik a seznamit Ctenafe
s prostiedim, ve které bude realizovan navrh feSeni. Charakter analyzované spole¢nosti
zaroven vytyCuje mantinely, mezi kterymi se pii navrhovéni feSeni bude autorka
pohybovat. Nelze totiZ predkladat feSeni, ktera nerespektuji specifika konkrétniho podniku,
podnikové kultury a jeho systému fizeni.

V nasledujici kapitole bude vymezena konkrétni oblast, pro kterou bude feSeni
navrhovano a V nezbytné nutné mife budou charakterizovany souvisejici a navazné
procesy. Tato ¢ast je zaméfena na podrobnou analyzu vybraného podnikového procesu.

Obsahem kapitoly 7 je shrnuti poznatkli z provedenych analyz, jez vyusti v navrh
feSeni nové koncepce vybraného podnikového procesu v souladu s koncepci Lean
production managementu. V této kapitole je vyjadiena ekonomicka efektivnost navrhu

feSeni v€etné ekonomického piinosu pro podnik.

2.2.4 Pouzité metodické nastroje

Autorka pii zpracovani této prace pouzila metody analyzy a syntézy, které jsou
zakladni metody pouzivané v odbornych pracich. VIivy podnikové prostiedi a charakter
podnikovych procest jsou prozkoumavany pomoci analytickych nastroji §tihlé vyroby,
tedy mapy hodnotového toku a Spagetového diagramu. Zakladni vysvétleni principu a

postupil pii sestavovani mapy hodnotového toku a Spagetového diagramu je podéano
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v podkapitoladch 3.3.1 a 3.3.2. Syntéza poznatka z provedenych analyz je uplatnéna jako

vychodisko pti sestavovani navrhu feseni.
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3 Teoreticka vychodiska

3.1 Lean management — historie, charakteristika konceptu

Lean managementem muzeme rozumét komplexni Systém, kterym podniky ve vSech
oblastech svého pisobeni uplatiiuji zasady §tihlosti neboli lean®. Lean management je
velmi Sirokd metoda fizeni. Nejcastéji se v souvislosti s lean uziva pojem filosofie, kterou
musi podnik ptijmout. Komplexnost, ktera je pro tento systém typicka, umoziiuje jeho
vyuziti ve vyrobnich oblastech stejné jako v podnicich nevyrobniho typu. Stihlost se miize
tykat nejen vyroby ale i managementu, logistiky, administrativy, kvality, proto se principy
lean managementu mohou uplatnit i v oblasti sluzeb, napf. v riznych finanénich
institucich, nemocnicich, nebo i Gfadech statni spravy.

Lean je zaloZzen na né&kolika zékladnich principech. Primarné jde o snahu celé
organizace se trvale zlepSovat ve vSech oblastech a zamezit zbyte¢nému plytvani. Druhy
princip je co nejlepsi uspokojeni potieb zakaznika bez ohledu na to, jakym zplisobem bude
uspokojeni potfeb dosazeno. Lean se Casto pouziva s riznymi piivlastky, podle toho na
jakou oblast je tato filosofie uplatnéna, napft.: Lean Production, Lean Manufacturing, Lean

Administration, Lean Leadership, Lean Marketing, Lean Integration, Lean Programming

3.1.1 Vznik koncepce Lean managementu - §tihlé vyroby

Lean production neboli stihla vyroba je koncept, jehoZz poc¢atky miZzeme najit jiz ve
vyrobnim systému, ktery zavedl Henry Ford ve svych tovarndch. Pfes zna¢na omezeni
fordovského vyrobniho systému, zejména v moznostech flexibility vyroby, zménil zazity
pohled na vyrobu. Zména procesu vyroby, zavedeni montdznich linek, plné¢ odpovidalo
pozadavkiim na plynulost vyrobniho toku a standardizaci vyroby, které nyni mizeme

pozorovat ve vyrobnich podnicich s jiz implementovanymi zédsadami Stihlé vyroby

3.1.2 Vyrobni systém Toyota — Toyota Production System
Nejcastéji je ale uvadeéno, ze Stihla vyroba ma své kotfeny v Japonsku, zejména ve
firm¢ Toyota, kde vznikla v 50. letech 20. stoleti jako alternativa k hromadné vyrob¢ v

prosttedi, které vyzadovalo vysokou uroven flexibility a postrddalo finance na ndkladné

! Jirdsek zduraziuje, ze pieklad pojmu ,,.Lean* neni naprosto piesny, pieloZzenim do CeStiny by lean
znamenal spiSe ,,libovy“ nebo, hubeny*. [1]
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investice. Kofeny Lean (Lean Production) jsou spojeny se systémem Toyota Production
System (TPS).

Vyrobni systém Toyoty se stal velmi uspé$ny a z Japonska se rozsitil do USA, kde jej
nejprve vyuzivaly automobilky. V dalsich letech se tyto metody $tihlé vyroby postupné
prosadili i v dalsich oblastech a v podnicich mensi velikosti.

Vyrobni systtm TPS je nejéastéji vyobrazen v podobé domu, stojiciho na dvou
pilifich. Prvni pili# je JIT (Just-in-time), druhym pilitem je Jidoka (tyto prvky budou
vysvétleny pozdé&ji pii popisu nastroju stihlé vyroby v kapitole 3.3). Pavodni dvoupilifovy

systém TPS je natolik rozpracovan, Ze se standardem jsou pilite 3, 4 i vice.

Obrazek ¢. 1: Toyota Production System ,,House*

| Tp\

‘F KVALITA NAKLADY DODANI

ZVOTNT PROSTREDT BEZPECNOST B
T NSTIN-TIVE \ [ JDOKA \
ODSTRANENT SYSTEMPRO | GENCHI GENBUTSU
PLTVANT PREMYSLIVE
— Lot ANDON TABULE
WeDENT TAKT <ol ﬁzgid
KANBANOVA KARTA | PROC POKA-YOKE

HENUNKA KAIZEN ~ STANDARDIZACE

Zdroj: Toyota productiom system: online

Pro cely system je zakladni charakteristickou vlastnosti princip tahu spole¢né se

zamétenim na plynulost vyrobniho toku. CoZz umoziuje synchronizovat vyrobni proces a
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eliminovat tak moznost plytvani. Cely systém je poté nastaveny tak, aby byl schopen co
nejrychleji reagovat na rtizné pozadavky zékaznika.

Proto, aby tento systém uspésné fungoval, je nezbytné nutna dasledna kontrola kvality
v rdmci celého procesu vyroby. K ¢emuz piispiva pravé druhy pilif domnélého domu.
Ustiednimi prvky je zaroven neustalé zlepsovani celého systému, bez néhoz nelze pruzné
zareagovat na nove pozadavky zakaznické poptavky, a déle pak heijunka, ktera slouzi k
vyhlazeni rozdilu (nivelizaci) vyroby a standardizace prace. Tyto nastroje autorka popiSe v
ramci pododdilu 3.3.

Pomoci danych nastroji je pak eliminovano plytvani. Eliminaci plytvani jsou
naplnény cile §tihlé vyroby, které jsou uvedeny na stfeSe celého domu. Jsou to nizké
néklady, vysoka kvalita a co nejkratsi mozny lead time.

Lead time je souhrnny cas, ve kterém vyrobek zustava v podniku. Je tvofen ¢tyimi
komponenty:

e Vyrobni ¢as — tento ¢as Ize zkratit snizenim poctu ¢innosti (operaci) vykonévanych
pii vyrobé, nebo zvysenim efektivnosti vyroby.

e (as k piemisténi — tento ¢as je mozné ve vyrobé snizit zkracenim vzdalenosti mezi
jednotlivymi pracovisti, zjednoduSenim pohybt nebo dopravnich tras, vytvoienim
standardt pro pracovni postupy.

e Cekani — snahou je, pfiblizit tento ¢as k nule. K tomu je nutné hlavné zlepsit
planovani a zabezpecit dostate¢né kapacity pro vyrobu.

e Cas k prenastaveni vyroby — je ¢asto nejvétsi slabinou. K jeho zkraceni vede cela
fada moznosti, napt. pfipraveni pozadovaného nastaveni, rizné pomuicky k

okamzitému pouziti, eliminace pouzivani nafadi, ulehéeni pohybil...

3.1.3 Hilavni principy $tihlé vyroby

Hlavnim cilem $tihlé vyroby je vyrabét vice ale s minimalnimi zasobami, méné
pracovniky, za krats$i dobu a za vyuziti mensi vyrobni plochy, neboli vyrabét vice s niz§imi
naklady. Aby bylo mozno tohoto cile dosdhnout, ma §tihla vyroba stanoveny hlavni
zasady. K uspéchu celého konceptu §tihlé vyroby je nutné pochopeni téchto zasad a jejich
dusledné vyuziti.

Jeffrey Liker ve své knize Tak to déla Toyota [2] pise o 14 zakladnich principech,

které Toyota zavedla a dosahla tak vy$e zminéného cile:
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1. Zalozte sva manazerskad rozhodnuti na dlouhodobé filozofii, i kdyz to bude na vkor
splnéni kratkodobych financnich cilii.

2. Vytvorte neustaly procesni tok, ktery umozni odhalovat problémy.

3. Vyuzivejte systému tahu k vyhnuti se nadprodukci.

4. Nivelizujte vyrobu.

5. Vytvorte na pracovisti takové podminky, aby bylo zvykem k opravé zjistéeného
problému okamZzité zastavit vyrobu s cilem zajistit zachovani pozadované urovné kvality.

6. Standardizované ukoly jsou zdkladem pro neustdlé zlepsovani a autonomizaci
zaméstnancii.

7. Pouzivejte vizualizace tak, aby zZadné problémy neziistaly skryty.

8. Pouzivejte pouze spolehlivé, diikladné testované technologie, které budou slouzit
vasim lidem a procesum.

9. Vychovavejte vidce, kteri radné rozumi prdci, ziji filozofii Stihlosti, a kteri jsou
schopni ucit ji druhé.

10. Rozvijejte vyjimecné lidi a tymy, které ndsleduji filozofii vaseho podniku.

11. Respektujte Sirokou sit’ vasich obchodnich partnerii a dodavatelu, vybizejte je a
pomdahejte jim ke zlepSeni.

12. Jdéte a ucte se diikladné rozumeét situaci.

13. Rozhodnuti délejte pomalu na zakladeé konsenzu, diikladné zvazZujte vsechny
moznosti, zvolené reseni rychle zavedte.

14. Stante se ucici se organizaci diky viastni reflexi a neustdalému zlepSovani.

3.1.4 Odstranéni plytvani

Jak jiz bylo vySe napsano, filosofie celého konceptu stihlosti je postavena na eliminaci
jakékoliv plytvani, které se japonsky nazyvd muda. Objeveni zdroju mozného plytvani v
podniku ptedstavuje prvni krok k uréeni patficnych postupt k jeho efektivnimu odstranéni.
,Plytvani je vSechno, co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvySovalo
jejich hodnotu.* [3]

Hodnotou je zde chapéana jakakoliv ¢innost (Ukon, operace proces), kterou je zékaznik
svolny zaplatit. Mezi ¢innosti, které pfidavaji hodnotu, lze zatadit ty, jeZ jsou pozadovany
zdkaznikem (musime chapat, co si zakaznik opravdu pfeje), méni tvar ¢i informaci a jsou
udélany spravné napoprvé (¢imz se minimalizuje/eliminuje jakékoliv plytvani).

Vyrobni ¢innosti lze roz¢lenit do ¢tyt fazi [4], v nichz se vyrobky mohou nalézat:
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e \/yroba — ve vyrobé dochazi k tvorbe pridané hodnoty pro zakaznika
e Kontrola — porovnavani se standardem
e Preprava — zména umisteni materialu, rozpracovaného ¢i hotového vyrobku
e Skladovani — jednd se o dobu, pri niz nedochdzi ani k vyrobé, ani ke kontrole nebo
k preprave vyrobku
Pouze vyroba samotna je fize, v niz je tvofena piidana hodnota, dalsi faze nejsou
zdrojem tvorby pifidané hodnoty.
Zakladatel vyrobniho systému spole¢nosti Toyota Taichii Ohno setadil zdroje plytvani
v podniku do sedmi zé&kladnich skupin. Existuji rizné interpretace puvodniho t¥idéni.
Nejcastéji jsou uvadény tyto zdroje plytvani [5]:
e Nadprodukce
o Cekéani
e Velka mezioperacni zasoba
e Procesni plytvani
e Doprava
e Zbyte¢ny pohyb
e Nadbytecné zpracovani (pfepracovani zmetki)
Mezi tyto zakladni skupiny plytvani lze zafadit jesté jednu, ktera predstavuje
nedostate¢nou komunikaci a plytvani znalostmi jak v rdmci podniku, tak i mezi podnikem

a zdkaznikem nebo dodavatelem.

3.1.5 Kiritika Lean managementu
Prestoze se nazor na koncept $tihlé vyroby jevi jako nekriticky nebo piehnané
optimisticky, daji se slabé stranky nalézt i u tohoto konceptu. Nelze je opomijet, nebot’

pravé povédomi o nich je opatfenim K jejich odstranéni.

3.1.5.1 Pristup k pracovnikim vyroby

Nejvice kritiky sméruje v pfistupu $tihlé vyroby k lidem, zejména pak ke vzajemnému
vztahu vedoucich pracovnikt a vyrobnich délnikim, s nimiz se mtize v rdmci uplatiovani
principii §tihlé vyroby zachazet nevhodné. Veétsina vyzkumu a pripadovych studii vychazi z
Poznatki ziskanych z rozhovoru s managementem té které spolecnosti. Vyzkumu, jez
prezentuji i zaméstnaneckou perspektivu je zatim mdlo, coz neprispiva k vyvrdceni

kritickych pripominek. Ty, které presto vznikaji, se zameruji spise na pracovni podminky
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upravené pouzitymi ndstroji Stihlé vyroby. | téemto vyzkumiim ale chybi ditraz na otazky
tykajici se vnimani uspésnosti zavedenych zmeén zaméstnanci, pricemz ndzory zameéstnanci
by v mnohém mohly usnadnit rizeni prijimanych koncepci lean managementu. [6]

Dahrius Mehri napsal knihu [7] zaloZenou na polemice vSeobecné piijimanych pravd
tykajicich se hlavné spole¢nosti Toyota a jejiho vyrobniho systému. Domniva se napiiklad,
Ze pii Setfeni mistem na pracovisti Se podepisuje na zdravi a bezpe¢nosti zaméstnancl
podniku. Mehri vychazi ze své pracovni zkusenosti z Toyoty a z rozhovoru s délniky, ktefi
Casto nebyli spokojeni s nastavenym systémem.

Implementace principd S$tihlé vyroby tak s sebou nese i zménu podnikové kultury
zejména v pravidelném pouzivani nastroji $tihlé vyroby, nejcastéji kaizenu. Tato zména se

nejcastéji tyka zaméstnancu vyroby, ktefi se dostavaji do stiedu zajmu svych nadiizenych.

3.1.5.2 Vyuziti v ruznych typech vyrob

Rozsitenym nazorem je, ze koncept §tihlé vyroby je vhodny pro vSechny druhy
podnikut. Proti tomu stoji myslenka, ze $tihla vyroba neni vhodna pro malosériovou nebo
zakazkovou vyrobu. Je ale otdzkou, zda problém tkvi v nevhodnosti $tihlé vyroby pro
zakazkovou vyrobu, nebo zda byla $tihla vyroba nepochopena a tim padem i nedokonale

implementovéna.

3.1.5.3 Narocénost piipravné faze

Velmi naro¢nou fazi je implementace §tihlé vyroby v podniku. Hladky ptechod k
novym zasaddm neni vzdy snadny. Navic §tihld& vyroba nemd jednoznaény vzor na
sestaveni planu na ptechod. Je poté na podnicich samotnych, aby implementaci S§tihlé
vyroby pfizpisobili své konkrétni situaci. Pokud ale implementace neprobihd podle
piedstav, je zde riziko, ze dojde k odmitnuti celého konceptu, nebot’ implementace stihlé
vyroby klade vysoké pozadavky na odborniky s teoretickymi znalostmi, ktefi je dokazi

uplatnit v praxi.

3.1.5.4 Chybéjici metriky

Stihl4 vyroba se zaméfuje na méfeni vyrobnich vykonovych ukazatel jako je lead

time, obratkovost zasob a dal$ich. Jen okrajove ale fesi sviij vliv na finan¢ni ukazatele.

Podrobné zkoumani bohaté historie konceptu §tihlé vyroby je bezpochyby zajimavé,

ale ne rozhodujici pro téma této prace, proto je historie §tihlé vyroby zminéna pouze
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povrchné. Déle je v této praci vénovana pozornost hlavnim charakteristikam stihlé vyroby.
Z duvodu objektivniho pfistupu, kterym ke §tihlé vyrobé autorka pfistupuje, je vénovana

pozornost i nedostatktim konceptu, jez z velké miry souvisi s lidskym faktorem.

3.2 Stihld vyroba ve spojitosti s dal§imi koncepcemi

Zakladni myslenka, z které Stihly vyroby vychézi je eliminace plytvani ve vSech
oblastech. Aby se podniky tomuto cily piiblizily, musi vyrabét co mozna nejkvalitnéji, bez
nutnosti opakovat Spatn¢ a nedbale provedené vyrobni operace, jez nevedou k vyrob¢
bezvadnych vyrobkl. Ke splnéni tohoto cile se vyuziva fizeni kvality. Spolecné se $tihlou
vyrobou jsou v podnicich obvykle implementovany i dal$i koncepty, teorie omezeni a
metody Six sigma. Pfestoze se tyto koncepty v mnoha ohledech prolinaji, existuje mezi
nimi fada odli$nosti. Vzhledem vlivu lidskych zdroju na Stihlou vyrobu je dillezité vénovat

se i této tématice.

3.2.1 Rizeni kvality

Od druhé poloviny 20. stoleti smé&fuje fizeni manazerti podniki na fizeni kvality v§ech
podnikovych procesti. Toto zaméfeni na jakost S sebou nese vytvoieni specialnich
kontrolnich prvku, které zkoumaji jednotlivé faze procesu. V normé ISO 9000:2000 je
jakost definovana jako , stupern splnéni pozadavkii souborem inherentnich znakii”.
Inherentni znak je urcitd viastnost zkoumaného objektu. Inherentni znaky je mozno ddle
délit na znaky meritelné a atributy s tim, Ze atributy nelze popsat Zadnou exaktni metodou,
ale mohou hrat velmi dulezZitou roli pro zakaznika. Prikladem miiZe byt zpusob jednani se

zakaznikem. [8]

3.2.1.1 PDCA cyklus
PDCA cyklus popsal W. Edwards Demingem, jeden z prikopniki fizeni kvality.

PDCA cyklus, ktery byva také nékdy oznacovany jako Demingiv cyklus, je Ctyfstupniovy
postup neustalého zlepsovani kvality v podniku. Pravé termin neustalé zlepSovani koncept

Stihlé vyroby hojné pouziva.
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Obrazek ¢. 2: PDCA cyklus

Zdroj: PDCA Security [online]

Prvni stupent cyklu PDCA je tvofen planovanim, které popisuje dany proces nebo
situaci. Anglicky je tento stupent nazyvan ,,plan®, v ¢estin¢ ,,planuj*“. Po popisu nasleduje
identifikace problému a navrzeni moznych feSeni. V této fazi se zkoumaji pozadavky
zakaznika. Na jejich zaklad¢ se definuji cile, kterymi se méti zdokonaleni v oblasti kvality.

Druhy stupeii ,,do*, v ¢estiné ,,udé€lej, zavadi naplanované ¢innosti do praxe.

Ve tfetim stupni nastupuje kontrola vysledki. Faze se nazyva ,,.check™, neboli
Lkontroluj“. V této fazi se porovnavaji naplanované cile s dosazenymi vysledky. Muize
dojit k odhaleni dalsich problémut. Zakladnim pozadavkem na navrzené cile je jejich
mefitelnost. Jen tak je mozné porovnat vysledky s pivodnimi pfedpoklady a piipadné
pfijmout potfebna opatieni.

Pokud bylo ve tfeti fazi dosazeno dobrych vysledktl, ptfechazi se do ctvrté faze.
Posledni faze se nazyva ,act neboli ,jednej”. Realizovana zlepSeni se stavaji soucasti

béznych podnikovych operaci. Po této fazi se cyklus vraci zpét k prvnimu stupni.

3.2.1.2 Systémy rizeni kvality

V soucasnosti pievazuji dva hlavni systémy fizeni kvality. Jsou jimi koncept norem
ISO a totélni management kvality (TQM). Oba principy vychazeji z podobnych principu,
napf. zamé&feni na zdkaznika a neustalé zlepSovani

ISO
Soubor ISO norem v sobé zahrnuje Ctyfi zakladni standardy, které se podrobuji

pravidelnym revizim. Do dne$nich dni bylo v rdmci ISO norem vydano kolem 19 000
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mezinarodnich standardii, které upravuji oblasti tykajici se riiznorodych téemat. Kazdy rok
byva vydavano priblizné 1 000 novych standardii. [9]

Pti aplikaci principti $tihlé vyroby odborna literatura spise odkazuje na zasady dalsiho
konceptu, jimz je totalni management kvality.

Totalni management kvality - TQM

TOM je mozné charakterizovat jako koncept, v nemz se podnik snazi o dosazeni
dlouhodobé podnikatelské uispésnosti tim, Ze se zaméri na uspokojovani potreb zdakaznika.
[10] Hlavni diraz je kladen na absolutni spravnost v§ech ¢innosti. Tato bezvadnost je pro
TQM samoziejmosti. V centru pozornosti je u TQM zékaznik a jakost, kterd je
rozhodujicim métitkem. Soucasti TQM je i postoj zlepSovani Kaizen. Tento pristup slouzi

k eliminaci plytvani ve v§ech podnikovych procesech.

3.2.2 Teorie omezeni

Tuto teorii rozpracoval Dr. Goldrattem, ktery se zabyval se pruchodnosti procesu Vv
podniku. Riké, Ze priichodnost jakéhokoliv systému je ovliviiovana jednim Gzkym mistem
(omezenim). Nebyt tohoto omezeni, systém by neomezené dosahoval svého cile (podnik,
nelimitovany zadnym omezenim, by mohl dosahnout nekone¢ného zisku). Je evidentni, ze
7adny takovy podnik neexistuje. MiiZzeme fici, ze kazdy podnik mé néjaké izké misto. Za
opravdu Uzké misto lze oznacit pouze zdroj, na ktery jsou kladeny vyssi pozadavky nez
nejvyssi mozna dosazitelnost tohoto zdroje.

Pratok/priichodnost je definovan jako ,,mnoZstvi penez, které vyprodukuje vyrobni
systém (nebo cely podnik) za jednotku casu. [3] Ke zvySeni pratoku je nutné nalézt
omezeni (Uzké misto) a usilovat o zvySeni jeho pruchodnosti. Goldratt svou teorii
predstavil ve svém romanu Cil, v némz vysvétluje dulezitost téchto péti krokd:

e |dentifikujte omezeni

e Rozhodnéte, jak omezeni vyuzit

e Podridte vSechna dalsi rozhodnuti predchozimu rozhodnuti

o Maximalné vyuzijte uzké misto

o  Pokud se uzké misto posunulo, vratte se zpét k prvnimu kroku. [11]

Tyto kroky umoziuji najit Uzké misto v podniku a nasledné intenzivné pracovat na
jeho co nejvétsim vyuziti a odstranéni. Uzka mista se nemuseji nutné nachazet pouze ve
vyrobé v podobé stroje nebo pracovisté. Podnikova omezeni mizou vznikat i v oblasti

managementu, administrativy apod.
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Zname omezeni dvojiho druhu. Prvni je omezeni interni (napt. nedostate¢na vyrobni
kapacita stroje), které je tvofeno limitami, jez muze podnik s&m ovlivnit. Druhym
omezenim je omezeni externi (napt. problematicky dodavatel), které velmi ¢asto podnik
pIn¢ ovlivnit nemuize.

Praktickym feSenim problému s zkym mistem je Goldrattova metoda Drum — Buffer
— Rope (DBR). Drum znamena buben. Buben je Gzké misto, které celéemu systému udava
rytmus. Rytmu uzkého mista se musi pfizpusobit cela vyroba. Zasobnik neboli Buffer
predstavuje ochranu pro tzké misto, nebot’ zajist'uje, ze tzké misto nikdy ,,nehladovi,
¢imZz je mySlen neustaly ptisun materidlu nebo rozpracovanych vyrobkd k dal§imu
zpracovani. Posledni Casti je rope — lano. Lano je komunika¢ni kandl, ktery piedchozi
vyrobni operace informuje o tempu celého systému. Cely systém je tedy pfizptisoben
tempu udavanym uzkym mistem.

Jistou shodu konceptu teorie omezeni a $tihlé vyroby mizeme vysledovat v oblasti
zajisténi plynulého toku ve vyrob&. Aplikaci teorie omezeni do vyrobni praxe lze
dosahnout zkréaceni vyrobnich Cast. Zkraceni vyrobnich ¢astu je také jeden z cilu §tihlé
vyroby. Teorie omezeni byva Casto vyuzivana jako jeden z nastroju pii zavadéni principti

5tihlé vyroby

3.2.3 Six sigma

Six sigma je metoda, kterou poprvé pouzila spole¢nost Motorola. Six sigma slouZzi ke
kontrole kvality. Uvadi, jak se ur€ity vyrobni proces odklani od idealniho stavu. Sigma je
smerodatna odchylka oznacujici miru variability charakteristik procesu. Méri se pocet vad
na milion prileZitosti (DPMO — Defects per milion opportunities). [12]

Tato metoda se snazi v procesu odchylky omezovat a tim zvySovat jeho kvalitu.
Pokud se d4 zméfit mnozstvi defektd v procesu, potom se d4 systematicky pracovat na
jejich odstranéni. Pomoci DMAIC principu, cyklu péti krokd, pracuje Six sigma s
dotéenym procesem.

e Define — krok, v némz se popisuje nalezeny problém.

e Measure — pomoci riznych néstroji se méfi soucasny stav, nejcastéji se
sleduje Cetnost vyskytu vad.

e Analyse — analyza soucasného stavu na zakladé ptedchozich krok, hledaji se

pfi¢iny nesrovnalosti.
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e Improve — zlepSovani procesu na zakladé¢ predeslé analyzy, implementace
reSeni.
e Control — kontrola a trvalé zlepSovani procesu [13]

Druhym prvkem konceptu Six sigma je metoda DFSS (Design For Six Sigma).
Metoda DFSS je vyuzivdna zejména u vyvoje novych produktii nebo k prenastaveni
podnikovych procesi.

Koncept stihlé vyroby se s metodou Six sigma slucuje v manazerském pristupu Lean
Six Sigma. Lean Six sigma vyuziva nastroji obou koncepci a dafi se mu tak eliminovat
defekty ve vyrob¢ a zaroven eliminovat plytvani.

Six sigma a $tihld vyroba se naopak lisi ve vyuZivani statistickych metod. Pro Six
sigma jsou zakladnim prvkem vsech analyz. Naopak u Six sigma chybi zékladni prvky
§tihlé vyroby jako je tokovy princip vyroby nebo systém tahu. Nékteré néstroje vyuzivaji

spole¢né, napf. totalni produktivni udrzbu nebo mapovani hodnotového toku.

3.3 Nastroje stihlé vyroby
Koncept §tihlé vyroby ma vyvinut nastroje, které slouzi k vyhledavani
problematickych mist a k jejich naslednému odstranéni. Jednotlivé nastroje jsou mezi

sebou provézany a velmi ¢asto se navzajem podmifiuji.

3.3.1 Value stream map — mapa hodnotového toku

Hodnotovy tok chapeme jako €innosti, jez jsou pii vyrobé ur¢itého produktu potiebné.
Neni podstatné, zda hodnotu piidavaji nebo ne. Poc¢atek hodnotového toku je u dodavateld,
ti dodavaji veSkery potfebny material pro vyrobu. Nasleduje samotné zpracovani v
podniku. Zde povazujeme za veskery hodnotovy tok operace, které pfispivaji k uspokojeni
pozadavku zédkaznika. Konec hodnotového toku je pfedstavovan zdkaznikem.

Mapa hodnotového toku je vizualizacni technikou stihlé vyroby, ktera byla vyvinuta ve
spolecnosti Toyota k identifikaci, demonstraci a odstranéni zdroju plytvani v podniku. Do
mapy se zaznamenavd tok materialu a informaci pres vSechny vyrobni operace az po
dokonceni vyrobku. [14]

Aby byla hodnotova mapa byla co nejpichlednéjsi, zaméfuje se pouze na jeden
vybrany produkt. Mize to byt vyrobek, ktery je pro chod firmy kli¢ovy, nebo také zastupce
skupiny vyrobku, které prochazi stejnymi vyrobnimi operacemi. Mapujeme vyrobni tok

sou¢asného stavu a zaznamenavame pro Vybrany vyrobek vyrobni ¢asy, materidlové toky,
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informacni toky, ¢etnost dodavek, apod. Zmapovani soucasného stavu je vychozi bod pro
vytvofeni mapy stavu budouciho. Pomoci této mapy lze identifikovat moznosti na zlepseni.
Mapa zachycujici budouci stav slouzi tedy k vizualizaci cile, k némuz smétuji navrhy na
zlepseni. Mapovani hodnotového toky se provadi proti sméru toku. Nejprve se mapuji
operace na konci a poté az na zacatku procesu.

Jako prvni zlepSeni, které mapa pfinese, je komplexni piehled materidlového a
informacniho toku. Tato sumarizace je zakladem pro hlubsi pochopeni procesu
probihajicich v podniku. Pokud existuje vice na sebe navazujicich procesu, které se
prolinaji a netvoii navazujici fadu, vybere se klicova komponenta, na niZ se mapovani
zamé&fi. Je-1i potieba, 1ze do mapy piidat dalsi vétve procesu.

Pii vytvareni mapy hodnotového toku je zapotiebi monitorovat vyrobni proces piimo
ve vyrob¢ a zaroven méfit a zaznamenavat Casy jednotlivych operaci. Je nutné vysledovat
veskeré stavy rozpracovanosti, kterymi vyrobek prochazi, zaroven zaznamenat jakékoliv
¢ekani, skladovani, hledani apod. vSechny ziskané informace jsou obsazeny v informacni

tabulce, ktera je nejcastéji znazornéna pod kazdym zobrazovanym procesem.

Obrazek ¢. 3: Mapa hodnotového toku
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Suppﬂllr Sq:pl ler wm ﬁh..d
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Zdroj: Thompson, 2008: online

Pro jednotlivé Cinnosti jsou zavedeny vSeobecné platné a uzivané ikony, které

umoziuji snadnéjsi orientaci. Zakladni ikony jsou popsany v piiloze €. 1.
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3.3.2 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram zobrazuje veskery pohyb vstupniho materialu, rozpracovaného
vyrobku nebo pracovnika v ramci vyrobni dilny nebo pracovisté. Analyzou tohoto
diagramu Ize odhalit nadbyte¢né pohyby, které Ize odstranit. Zpracovani tohoto diagramu
je stejn€ jako mapovani hodnotového toku zalozené na sledovani vybraného procesu piimo
ve vyrob&. Pohyby procesu se zaznamenévaji pomoci ¢ar, které pohyb kopiruji. Spagetovy
diagram také mapuje soucasny stav, ktery se nasledné reviduje a vytvaii se diagram pro

budouci stav.

333 QFD

QFD znamend v prekladu Quality function deployment. Tato metoda se pouziva
zejména pii vyvoji novych vyrobki, protoze poméhd identifikovat pozadavky zékaznika.
Piinosem QFD je krat$i doba vyvoje, piinasi méné konstruk¢énich zmén ve vyvoji a méné
problému pfi rozbéhu vyroby, identifikuje mozné kritické parametry a tim sniZzuje mozna
rizika. Pozadavky, ptani zohlediiuje ve v§ech ¢innostech spole¢nosti. Zakaznik je bran na
zietel béhem celého procesu vyroby nebo vyvoje vyroku. Vysledkem metody QFD je

maticovy diagram nazyvany “dim kvality” nebo “dim jakosti”, obrazek ¢. 4.

Obrazek ¢. 4: Dim kvality
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Zdroj: vlastni zpracovani
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QFD piifazuje jednotlivym pozadavkim zakaznika vahu. Stanovuje, jak lze tyto
pozadavky méfit, technicky zrealizovat, jak je podnik schopny tyto pozadavky plnit a jak
je schopna plnit je konkurence. Tato metoda vede k pInéni pozadavkl nejen zékaznika, ale
I podniku.

3.3.4 Nastroje $tihlé vyroby podle Toyota production system

3.3.4.1 Heijunka
Heijunka je néstroj vyrovnani rozdila (nivelizace) vyroby. Vznikl pro vyrovnavani
poptavaného mnozstvi. V piipadé nestejnomérné poptavky, zabezpeCuje tento nastroj

zachovani plynulého vyrobniho toku.

3.3.4.2 Standardizace

Standardizace a¢ ma pro cely podnik velky vyznam, nebyva v literatufe zminovana
samostatné jako jeden z nastroju §tihlé vyroby. ,,Standardizaci je treba v Sirsim slova
smyslu chdpat jako k dynamice prihlizejici, ale systematicky proces vybéru, sjednocovani a
ucelné stabilizace jednotlivych variant reseni, postupu, vstupnich prvkii a jejich kombinaci,
jakoz i vystupnich prvku, cinnosti a informaci v procesu rizeni firmy nebo v jeho dilcich
castech. “ [15] Standardy tak poskytuji navod k tomu jak danou praci provadét nejlépe a co
nejbezpecnégji. Diky standardim je v podniku zajiSténo méfeni vykonu, protoZe standardy
predstavuji zaklad pro dalsi srovnani a nasledné vyhledavani odchylek. Standardizace v
podniku brani opakovani chyb, tim pomaha eliminovat veskeré plytvani. Kazdy standard
by mél byt maximalné stru¢ny, jednoduchy, jednoznaény a vizualizovatelny. Proto, aby
v podniku standardy plnily svij Gcel, je nutné je neustale upravovat a piizptisobovat

aktualnimu vyvoji. Jen tak nebudou brzdou ve fungovani podniku.

3.3.4.3 Jidoka

Jidoka je druhy pilit TPS. Znamena autonomizaci, ktera v piipadé jakékoliv
abnormality umozni zastavit praci a upozornit na chybu. Podnik ma tim vétsi ztraty, ¢im
déle vadny kus putuje vyrobou. Nasledky, které mize vyvolat nezastaveni vyroby, mohou
byt tak velké, Ze zastaveni vyrobni linky, pfedstavuje castku zanedbatelnou. V piipadé
nezastaveni vyroby by doslo k dal$imu znehodnoceni materialu, zbyte¢nému vynaloZeni
lidské prace a zbyte¢nému provozu stroji, nevyjimaje zhorSeni jména spolecnosti, protoze

stoupa riziko mozného prodeje vadnych kust.
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Dojde-li k naznaku problému, nasleduje dle jidoka hledani pii¢in zavady. Po

odstranéni zavad dochézi ke zlepSeni systému.

3.3.4.4 Just-in-time

Just-in-time, neboli JIT, je koncept zalozeny na prubézném toku materialu nebo
informaci, minimalnich skladech, je charakteristicky tahem, tzv. pull systém. JIT dovoluje
vyrabét piipadné dovazet pouze to, co je pozadovano (objednano), jen v mnozstvi a Case,
které si pieje zakaznik. JIT tak minimalizuje zasoby ve vyrobé na vSech stupnich a tak
snizuje mnozstvi penéz vazanych v téchto zasobach. Zaroven zajistuje, ze nedojde k
prostojum z diivodu ¢ekani na dodavky materialu. Vyroba se stava flexibilnéj$i, nebot’ ji je
dodavano jen to, co v dany okamzik spotiebovava.

Zavedenim JIT se ptisp&je k minimalizaci ztratovych ¢asti, zmensi se pozadavky na
skladovaci prostory, zvysi se produktivita vyroby a dojde ke snizeni néklad na vyrobu. V
praxi se pull systém uplatiiuje pomoci kanbanovych karet.

JIT klade diraz i na preventivni opravy a udrzbu vyrobnich linek. Nebot’ jakykoliv
vypadek narusi hladky vyrobni tok. Dilezitou roli u JIT hraje i G€elné rozmisténi stroji,
protoze kratké vzdalenosti mezi stroji a spravné uspofadani jednotlivych pracovist také

napomaha plynulému vyrobnimu toku.

3.3.4.5 Kanban

Rizeni procest pomoci kanbanu zajistuje flexibilitu tdchto procest, kdy je mozné
okamzité pfizpisobit proces aktudlnim pozadavkiim zakazniki, prostfednictvim kratkych
prubéznych dob. Vyrabi a dopravuje se jen to, co je pozadovano. Metoda je pouzivana pro
fizeni vyroby nebo dodavek predevsim frekventovanych dilti, soucastek a materialu podle
skute¢nych potieb zdkaznikli a montaze. Kanban plné odpovida tahovému systému.

Kanban je systém karet, na jejichz zakladé jsou vyvolany aktivy u ptedchoziho
vyrobniho/dodavatelského stupné. Kanbanova Kkarta ptenasi informaci, jsou na ni uvedeny
informace o materidlu nebo produktu, nebo detaily o skladovani, spotiebé. Casto je
kanbanova karta vedena pouze elektronicky. Na materialy se umistuji ¢arové kody, které
umoziuji vyhledani karty. Kanbanové karty umoziuji urovat vyrobklim priority a tim
usmérnuji potadi, v jakém budou vyrabény/dodavany. Kanban je uplatnénim jiz popsaného
pull systému. RozliSuji se rizné druhy kanbant, napf. vyrobni, materidlovy, signalni,
dodavatelsky. Nejvétsimi vyhodami kanbanu jsou:

. rychla reakce na pozadavky zdkaznika
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. zvySeni produktivity prace

. redukce vyrobni plochy

. zkraceni pribézné doby vyroby
. snizeni zasob

. snizeni nakladu

3.3.4.6 Kaizen

Kaizen predstavuje proces trvalého zlepSovani. VSichni zaméstnanci v podniku jsou
podnécovani k navrhiim zlepSeni. Kaizen se dotyka vSech zaméstnancii napfi¢ vSemi
oddélenimi. V ramci kaizenu jsou akceptovana jakéakoliv zlepSeni, protoze i malé zlepSeni
muze podniku prospét. Kaizen tvoii zéklad japonského zptisobu fizeni vyroby a je uzce
propojen s dalSimi nastroji. Je jakymsi stfeSnim pojmem, ktery zastituje orientaci na
zédkaznika, automatizaci, naprostou kontrolu kvality, kanban, nebo i dobré vztahy mezi
managementem a zaméstnanci.

Kaizen je jednou z cest ke zmén€¢ v mysleni lidi a tim i ke zméné firemni kultury.
Aktivni zapojeni pracovnikii do objevovani problému a jejich feSeni vede ke zvySeni
kvality a eliminaci plytvani a tim samoziejmé ke zvySovani produktivity. Velmi dilezitym
aspektem pro uspéSnost tohoto nastroje spociva ve vedeni firmy. Vedeni musi vytvorit
pravidla pro sbér podnétll, jejich posouzeni a vyhodnoceni a predev§im pro motivaci
pracovnikd. Kli¢em k uspéchu je viak predeviim motivace. Casto byva motivace lidi
zuzovéna pouze do financni stranky. Ano, je to podstatnd, moZna nezbytnd soucast
motivaéniho systému, ale rozhodné by to neméla byt strdnka jedina. Je Ulohou
managementu, jak optimaln¢ a kreativné sestavi motivacni systém, aby dlouhodobé

motivoval pracovni tymy k neustalému zlepSovani.

3.3.4.7 Single Minute Exchange of Die - SMED

SMED se zabyvé rychlymi zménami nastaveni nastroji ve vyrob¢é. Poméha plynulosti

vyrobniho toku a tim eliminuje prostoje ve vyrob¢, dale vede ke zkraceni pribézné doby
vyroby, coz zvySuje vyrobni kapacitu.

Tato metoda nejprve analyzuje soucasny postup pii sefizovani stroje a poté se snazi
minimalizovat neproduktivni &as, ve kterém je stroj pienastavovan. Uspory ¢asu lze
dosahnout zménami organizace prestavby zafizeni, standardizaci postupi pii pfenastaveni
nebo navrzeni vhodnych nastroji a pomiicek pro pfestavbu. Roli na tspofe ¢asu hraje 1

trénink a zaSkoleni zaméstnanct. Zakladem této metody je pak rozliseni operaci
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probihajicich v internim a externim ¢ase. Operace probihajici pfi vypnuti stroje se nazyvaji

interni. Operace, které lze provadét pii zapnutém stroji, Se nazyvaji externi.

3.3.4.8 Total Productive Maintenance — TPM

Totélni produktivni udrzba znamena nejvyssi moznou efektivitu vSech zafizeni, jez
vyroba pouziva. Cilem TPM jsou bezporuchova zafizeni. Naro¢né opravy nebo chyby
zafizeni by mohly zpuisobovat zbyteéné ztraty na vyrobnim Case. Zakladnim kamenem je
pro TPM zaméstnanec, ktery se strojem pravidelné pracuje. Tento zaméstnanec dokaze

velmi rychle vysledovat odchylky od bézného stavu a v¢as na né€ upozornit.

3.3.4.9 Vizualizace

Vizualizace neboli mieruka zobrazuje informace, které je zapotiebi sdélit
zaméstnancim. K zndzornéni se pouzivaji tabule, které se umist'uji v blizkosti pracovist.
Vizualizace se vyuziva v mnoha oblastech, napt. k ptehlednému tfidéni materidlu, k
zaznamenavani standardi a odchylek od nich. Vizualizaci je i mapa hodnotového toku

nebo $pagetovy diagram.

3.3.4.10 5S

5S je zkratka techniky $tihlé vyroby zahrnujici pét krokd. Vychazi ze zakladniho
principu minimalizace usili (pfesunu néstrojii, pohybech pracovnika, atd.) pfi pracovnich
¢innostech na pracovisti. Cilem 58S je snizit chyby a ztraty diky:

Seiri (sort) — separovat, roztiidit

Na pracovisté se pripravi jenom véci nutné pro provedeni dané prace (napt. materil,
pomucky, navodky). Vse ostatni se uklidi.

Seiton — systematizovat, srovnat

Nasledné se urcuje jeden pracovni krok za krokem a k nim se pfifazuji potfebné
nastroje. Nastroje se rozlozi ve sledu pracovnich operaci, aby byly tzv. hned po ruce k
okamzitému pouZiti

Seiso — stale Cistit

VSsechny nastroje 1 material maji své ur¢ené misto. Na néj se maji vracet po jejich
pouziti. Pracovni misto je také nezbytné udrzovat v ¢istoté, uklizené. I odpad ma své misto
a to neni pod rukama pracovnika. Jen na uklizeném a ¢istém pracovisti je zarucena
nejvyssi kvalita vyrobkda.

Seiketsu — standardizovat
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V tomto kroku jsou zavedeny standardy, kterymi se zaméstnanci ¥idi, aby byl dodrzen
potadek, Cistota a prehlednost na pracovisti

Shitsuke - sebedisciplina

Patym krokem je dodrzovani zavedenych standardd. Zde hraje dulezitou roli
management podniku, ktery musi vytvofit takova pravidla, jez budou zaméstnance
podnécovat k dodrzovani nastavenych standarda.

Soucasti stihlého pracovisté je ergonomické uspoiadani tak, aby pracovnik pracoval
V pohodIné pozici a zaroven udé€lal co nejméné pohybli. Toto uspoiadani zkracuje Cas
nutny na provedeni operace. Navic pokud bude zaméstnanec pracovat v pohodIné pozici,
zvysi se produktivita préce.

Dilezitou roli hraje u této techniky vizualizace na pracovisti. Na prvni pohled musi
byt zfejmé, Ze je na pracovisti vSe v pofadku. Proto se na podlahu kresli znacky, které
ukazuji, kde ma co stat. Vizualizace je dualeZzita i pfi samotném vykonu prace. Pracovnik

nemusi znat konkrétni pfipustnou hodnotu pro méteni. Lze mu pouze vyznaclit ptipustny

vvvvv

3.4 Podnikové procesy

,, Podnikovy proces je souhrnem cinnosti, transformujicich soubor vstupu do souhrnu
vystupii (zbozi nebo sluzeb) pro jiné lidi nebo procesy, pouzivajice k tomu lidi a nastroje.
[16] Pod oznacenim podnikovy proces chapeme fizené postupy, které¢ v podniku probihaji
a jejichz vysledkem je ptidana hodnota. Primarné tedy podnikovy proces uspokojuje
potieby zakaznika, nebot’ zdkaznik svym rozhodovani udéluje preference vyrobkim nebo
sluzbam a zajistuje tak fungovani a rozvoj podniku. Tuto skute¢nost nalezneme i v pojeti
Hammera a Champyho, ktefi v podnikovém procesu vidi ,, soubor cinnosti, ktery vyzaduje
Jjeden nebo vice druhii vstupii a tvori vystup, ktery ma pro zdkaznika hodnotu.* [17]
Procesy nam uréuji kdo, jakym zptusobem, pro koho a s jakym vysledkem jednotlivé
aktivity probihaji. Procesem rozumime celou skupinu ¢innosti, kde je kazda ¢innost stejné
dilezita jako celek sam. Zakladnimi vlastnostmi kazdého procesu je planovani,
koordinace, organizace a kontrola, nebot’ bez téchto elementarni zdsad by proces

nefungoval spravné.
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Obrazek ¢. 5: Zakladni schéma podnikového procesu

vstupy vystupy

”

~ Podnikovy

Dodavatel proces

zpétna vazba
P |
Zdroj:REPA, Viclav. Podnikové procesy: Procesni iizeni a modelovani. 2006.

3.4.1 Klasifikace podnikovych procesi

V literatufe nachazime rdzné zpasoby dé€leni podnikovych procest. Zakladnim
délenim je rozliSovani procest hlavnich a podpurnych. Hlavni procesy vytvareji vyrobky
nebo sluzby pro kone¢ného zikaznika, napf. vyroba, marketing, prodej, zpracovani
objednavek. Vedlejsi (podpirné) procesy jsou Cinnosti, které nevytvaieji hodnotu pro
zakaznika, ale jsou dilezité pro spravny chod procesu, napi. vytvareni kalkulaci a
rozpoétl, Skoleni personalu. Setkdvame se i skategorii podnikovych procest
ozna¢ovanych jako Fidici procesy, které podporuji hlavni a vedlejsi procesy. Tyto Fidici
procesy vykonavaji zejména manazefi firmy, jsou to napf. stanoveni cild, zpétna kontrola,
planovani investic.

Dalsim moznym délenim podnikovych procest je od Blazka, Landy a kol. [18], ktefi
ztotoziluji procesy S podnikovymi funkcemi. Podnikové funkce jsou pro né soubory
¢innosti, které sméfuji k napliiovani poslani firmy. Funkce déli na primarni a sekundarni
neboli podptirné funkce, které jsou potiebné pro vykon cinnosti podniku, napf. funkce
zasobovaci, persondlni, technicka, spravni. Mezi primarni funkce patii vyrobni, odbytova a
ekonomicka. Toto déleni umoziiuje snadnéjsi budovani utvarove struktury podniku.

Dal$im moZnym délenim je metodika ,,Balanced Scorecard“ od Kaplana a Nortna
[19], jeZ rozlisuje 3 zakladni procesy:

e Inovacéni proces — stoji na poCatku. V ramci tohoto procesu podnik zjistuje
pomoci marketingovych metod skute¢né potieby zékazniki, které slouZzi jako
zdroj pro dal$i vyvoj novych vyrobki.

e Provozni proces — zahrnuje produkci vyrobkd nebo sluzeb véetné jejich
prodeje zakaznikim. Spravnost a GspéSnost tohoto procesu lze na zakladé
napi. bezporuchového provozu, dodrZeni technickych parametrii vyrobki,

kvalita, v€asnost dodavek a dalsi faktory majici vliv na spokojenost zdkaznika.
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e Poprodejni servis a sluzby — vytvaii dlouhodobé hodnoty a vazby na
zakaznika. V tomto procesu se muze podnik vyrazné odliSovat a vytvaiet tak

dalsi pfidanou hodnotu pro zékaznika.

3.4.2 Mapovani podnikovych procesii

Struktura procesu, vazby mezi jednotlivymi prvky procesu a navaznost na dalsi
podnikové procesy je prvnim krokem na cesté k poznatku, zda je proces efektivni a zda
vede k pozadovanym cilim (vystupim). K poznani procesu slouzi procesni mapy, které
pomoci diagramd, tabulek a grafi vyjadiuji uspotfadani, strukturu a vlastnosti jednotlivych
procest. Nejjednodussi procesni mapou, se kterou se v praxi setkdvame je organigram
podniku, ktery nam pfiblizuje hierarchické uspofadani mezi jednotlivymi funkénimi
Utvary.

Nejcastéji pouzivanym nastrojem pro mapovani procesu je vyvojovy diagram (ukazka
viz obr. €. 6), ktery umozinuje graficky zndzornit jednotlivé kroky procesu, sméry postupu

a toku a dale dilezité rozhodovaci body.

Obrazek ¢. 6: Ukazka vyvojového diagramu

Pruni Cast

ZACATEE

ZPRACOVANE
MATERIALL

.

Dvruha &ast

EMATERIAL OK?

LZE OPRAVIT?

ZABALENI
MATERIALU

DDESLANT OPRAVA
MATERIALU MATERIALU m
KONEC

LIKYIDACE

ano MATERTALU

Zdroj: www.ikvalita.cz, 2012: online

Z&kladni symboly uzivané pti sestavovani vyvojového diagramu jsou tyto:
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e Startovaci a ukoncovaci symboly — znadzoriiuji se pomoci kruhi, ovali ¢i
zaoblenych obdélnikii, obvykle obsahuji napis ,,Start“ nebo ,,Konec®, ¢i
podobnou frazi urcujici zacatek a konec procesu.

e Sipky — zobrazuji smér (tok) procesu. Sipky sméfuji z jednoho symbolu a k
druhému a naznacuji, ze proces prechazi do dalsiho kroku.

e Dil¢i krok procesu — predstavovan obdélnikem.

e Vstup/Vystup - pouziva se rovnobézniku

e Podminény cyklus — zobrazuje pomoci $estithelniku. Uziva se tam, kde proces
probiha, jen pokud vyhovuje podmince.

e Podminény vyraz — zobrazovadn pomoci kosoétverce. Uziva se, je-li tieba
né¢jakého rozhodnuti. VéEtsinou se jedna o otazku s odpovéedi ve tvaru ano/ne
nebo pravda/nepravda. Z tohoto symbolu vychazi dvé a vice Sipek, které
ptedstavuji odpovéd.

e Spojovaci znacka — ma podobu kruhu. Pouziva se ke spojeni vice tokli procesu
do jednoho.

Vyvojové diagramy jsou vhodné zejména pro zékladni podnikové procesy, jejich

zobrazovaci funkce u vyssich urovni podnikovych procest vyrazné klesa.

r~r

3.4.3 Procesni fizeni

Pro systém fizeni jakékoliv organizace je dilezita jeji struktura, jeZ ovliviiyje i
tendence v chovani a vyvoji celého systému. Definovani struktury a uréeni vzajemnych
vazeb jednotlivych soucasti podniku je zakladem k realizaci poslani podniku a jeho
strategickych zamért. Tyto struktury jsou pevnou soucasti vnitropodnikovych piedpist,
které urcuji kdo, co a jak v podniku vykonava. Detailnost organizaéni struktury se pfimo
promita do stupné organizovanosti.

Procesni struktura vymezuje jednotlivé ¢innosti v podniku spolu s informac¢nimi a
hmotnymi vazbami mezi nimi. Z procesni struktury se odvozuje Utvarova struktura, kterd
hierarchicky popisuje pracovni mista a Gtvary v podniku.

V 18. stoleti dochézi ke vzniku funk¢niho zpisobu fizeni. Pro tento zpusob fizeni je
typické mnohastupniové hierarchické organizacni struktury a direktivni metoda fizeni. Od
konce 20. stoleti se za¢ina vyvijet procesni zpusob fizeni, které diky své pruznéjsi a plossi

organizac¢ni struktufe 1épe vyhovuje soucasnému proménlivému ekonomickému prostredi.
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Procesni fizeni klade dliraz na tymovou praci, autonomii zamestnance, snazi se o dosdhnuti
synergie. Procesni fizeni se oproti funkénimu zamétuje pouze na jediny cil — uspokojeni
potieb zakaznika. Pfi funk¢nim fizeni ¢asto dochazi k odklonu od hlavniho toku procesu a

velka ¢ast ¢innosti tak nesouvisi s kone¢nym vystupem, ptivodni cil ztraci jasny smysl.

Teoretické pristupy, které autorka predstavila v této kapitole, budou slouzit ke

zpracovani nasledujici ¢asti této prace.
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4 Charakteristika sledovaného podnikatelského subjektu a

jeho podnikatelské prostredi

4.1 Predstaveni podniku

Analytickou ¢ast diplomové prace autorka zpracovala ve spole¢nosti SIMONA Plast-
Technik s.r.o0., ktera se zabyva vyrobou plastovych desek, rour a tvarovych dilt. Jedna se o
vyrobni zédvod matefské firmy SIMONA AG zaloZzeny v roce 2008 s cilem posilit
postaveni firmy SIMONA na trhu ve stfedni a vychodni Evropé. Protoze matetska firma
vykazuje dlouholety a stabilni rist i1 zisk, nevzeSla bohuzel dosud potieba zlepSovat a
zefektiviiovat procesy v podniku. Tendence a pokusy zlepSovani, které se objevuji, jsou
pouze stiipky a nevedou k celkové zméné filosofie firmy.

Na zakladé znalosti podnikového prostfedi se autorka pokusila navrhnout pouziti

zasad $tihlé vyroby pravé v podniku vybudovaného v Cechach.

4.1.1 Zakladni identifika¢ni idaje spolecnosti
Obchodni firma: Simona — Plast-Technik s.r.o.
Sidlo: Litvinov - Chudeiin, U Autodilen 23, PSC 436 03
Identifikacni ¢islo: 25496344
Pravni forma: Spolec¢nost s ru¢enim omezenym
Pfedmét podnikéni:
e specializovany maloobchod

velkoobchod

vyroba plastovych vyrobkl a pryzovych vyrobki

vyroba kovovych konstrukci, kotlt, téles a kontejnert

povrchové upravy a svafovani kovi

Vyroba spada do oblasti termoplastového primyslu. Konkrétné se fadi do skupiny:
OKEC 25 Vyroba pryzovych a plastovych vyrobki
OKEC 25.21 Vyroba plastovych desek, folii, hadic, trubek a profil

Pocet zaméstnancii: 80 stalych zaméstnanct
Podnik se svym obratem 415 976 tis K¢ za rok 2010 a 585 321 tis K¢ za rok 2011

spada do kategorie stiednich podnikd.
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4.1.2 Historie spole¢nosti

Firma SIMONA byla zaloZena v roce 1857 v Némecku jako podnik na zpracovani
ktzi. Po upadku kozed¢€Iné priimyslu po svétovych valkach zacind firma od pol. 50. let s
vyrobou plastovych desek. V 70. letech je vyrobni portfolio dopIlnéno o vyrobu plastovych
trubek. V roce 1973 je po vice nez 100 letech zastavena kozaiska vyroba. Od 90. let jsou
postupné zakladany dcefiné spolecnosti a vyrobni zavody po celém svéte.

Od roku 2008 funguje ve zkuSebnim provozu i zavod v Litvinové, ktery od 1.1 2010
oficialn¢ zahajuje svou vyrobu. Jakozto jediny multifunkéni zdvod Simony vyrabi plastové

desky, trubky a tvarovky.

4.1.3 Strategie podniku

Litvinovsky zavod, stejné jako cely koncern Simona, chce dale sméfovat k pozici
pfedniho globdlniho dodavatele termoplastickych extrudovanych polotovari a
souvisejicich vyrobka vysoké kvality.

Simona Plast-Technik s.r.0. byla budovéana s cilem zefektivnit zésobovani trhu ve
sttedni a vychodni Evropé€ a posilit tak postaveni firmy v tomto regionu. Pivodné zavod
pInil pouze funkci zasobovace skladii matetskych podniku v Némecku. Po tspé$ném
zkusebnim provozu se podnik piipravuje naplnit funkci centralniho skladu pro stfedni a
vychodni Evropu. Jiz je naplanované rozsifeni vyroby o jednu vyrobni linku. Daéle se
pocita s rozsifenim venkovnich skladovych ploch a vystavbou nové skladové haly. Nartstu
vyroby 1 mnoZzstvi skladovanych vyrobki je proto nutné pfizpisobit stavajici procesy,
navrhnout efektivngjsi tok materialu, zlepsit planovani, ptizptsobit skladové zasoby.

O uspéchu firmy 1 spravné zvolené obchodni strategii svédci 1 ocenéni mezi stfednimi
exportéry ,.exportér roku 2011 v kategorii nartst exportu 2009-2010, které¢ kazdorocné
udéluje Ceska exportni banka.
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Obrazek ¢. 7: Ocenéni Exportér roku 2011
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Zdroj: podnikové dokumenty

4.2 Zdroje podniku

4.2.1 Vyrobni program
e Extrudované desky z polyetylenu a polypropylenu v tloust’ce do 20 mm v riznych
formatech
e Extrudované desky z pénéného polyetylenu v tloustce do 20 mm v raznych
formatech
e Extrudované polyetylenové trubky pro vSeobecné pouziti o praméru 160 az 1000
mm

e Bezesvé oblouky o pruméru d32 az d630 mm s radiusem r=1,5d az r=2,5d
Ukazka vyrobniho programu v piiloze ¢. 2

4.2.2 Odbytova situace podniku

Podnik Simona registruje relativné velkou poptavku po svych vyrobcich, kterou je
schopen uspokojit, pouze za cenu dlouhych dodacich lhiit. Tento problém je feSen zejména
organizovanim mimotadnych smén nebo piijimanim novych zaméstnanci. Je nutné zminit,
ze delsi dodaci lhtity souvisi i se specifickymi poZadavky na vyrobu jako je napf. nutnost
vyrabét ve vétsich sériich. Vliv na delsi dodaci lhiity ma ro¢ni obdobi. V zimé, kdy je

poptavka mensi se dodaci lhuty zkracuji, v 1ét€ jsou naopak nejdelsi.
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Management podniku se proto zajima o moznosti dalSiho uplatnéni principt $tihlé

vyroby v provozu s cilem efektivnéjsiho vyuziti stavajicich kapacit.

4.2.3 Financ¢ni situace podniku

Autorka se nevénovala detailngjsimu studiu finan¢ni situace podniku. Byl pouze
proveden vypocet zakladnich finan¢nich ukazatelti pro stru¢nou finan¢ni analyzu. Z dat
uvedenych v priloze ¢. 5 je dulezité zminit, ze podnik vykazuje dobré ukazatele

zadluzenosti a rentability.

4.2.4 Lidské zdroje

V soucasné¢ dobé je v podnik zaméstnava 80 stalych zaméstnancl, z toho je 64
ptimych a 16 nepiimych zaméstnanct. Pracovni doba je rizna dle jednotlivych oddéleni.
Zameéstnanci extruze pracuji v nepfetrzitém provozu. Pro oddéleni tvarovek je nastaven 3
sménny pracovni rezim. V obdobi vyssi poptavky jsou organizovany vikendové prescasy,
aby se uspokojili pozadavky zakaznikd a nedochazelo k dalSimu prodluZovani dodacich
Thut.

VétSina vyrobnich operaci je vysoce specializovana Cinnost, ktera klade vysoké
naroky na znalosti a schopnosti zaméstnance. Podnik proto klade velky diraz na
zaSkolovani nové nastupujicich zameéstnancli. Znalosti, které zaméstnanci v prvnich
tydnech ziskaji, jsou ovéfovany profesnimi zkouSkami, které zaroven slouzi jako

objektivni hodnotici systém.

4.2.5 Motivacéni systém

Podnik ma vytvofeni vysoce motivacni systém, ktery vychazi z objektivnich kritérii.
Mzda kazdého zaméstnance je tvofena pevnou (hodinova mzda nebo fixni zaklad) a
prémiovou slozkou. Prémiovéd slozka je ohodnocenim vykonu zaméstnanci. Vyse
prémiové slozky se odviji od splnéni nebo nesplnéni cild, které maji jednotlivé oddéleni

definovany.

4.2.6 Informacni systém
V podniku je zaveden a plné¢ funkéni systém SAP, ktery umozinuje celkové planovani
a fizeni vyroby i materialovych pozadavki pro vyrobu. Systém zajistuje také fizeni kvality

v podniku. Pomoci tohoto systému jsou propojeny vSechny zavody Simona, coz je velkym
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pfinosem zejména pfi planovani vyroby a materidlovém zabezpeceni vyroby. Nedostatkem
jsou ale jen Castecné znalosti zaméstnancii tohoto systému. Cilené se ovSem zaméstnanci
Skoli.

Systém plné¢ vyhovuje principum $tihlé vyroby. Umoziuje nakup i vyrobu dle JIT,

podporuje sledovatelnost vyroby.

4.3 Pouziti modernich piistupii v rizeni

Podnik mé zavedeno procesni fizeni. Procesni fizeni je pomérné rozvinuté. Podnik mé
nastaven fadu parametrl, jimiz sleduje rizné ukazatele vykonnosti. Firma se snazi vyuZit
svych zkuSenosti, dovednosti k neustdlému zlepSovani procesu nejen ve vyrobni oblasti,
ale 1 v oblasti planovani a logistiky. Cilem podniku je zvySovat vykon vyroby, sniZovat
vyrobni ¢asy, snizovat podil zmetkli ve vyrob¢, tak aby mohl optimalné reagovat na ptani
zakaznikd.

Ve vedeni podniku stoji jednatel spole¢nosti, kterému piimo podléhaji 4 ¢lenové
vy$§iho managementu. KaZzdy z nich ma na starost jednu oblast fizeni. Jsou jimi:

e Vedouci vyroby, ktery zodpovida za procesy probihajici ve vyrobé. Pod jeho
fizeni spada i oddéleni udrzby.

e Vedouci ekonomického oddéleni, ktery spravuje veskeré financni a ucetni
zalezitosti spole€nosti. Pod jeho fizeni spada i persondlni oddéleni, které
zajistuje nabor novych zameéstnancti a stara se o stavajici.

e Vedouci logistiky zajist'uje veskeré operace tykajici se skladovani a logistiky.

e Vedouci kvality zastit'ujici oddéleni kvality, které zodpovida za kvalitativni
stranku predevSim vyrobniho procesu ale i ostatnich provoznich cinnosti

podniku.
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Obrazek ¢. 8: Organizaéni struktura - vrcholovy management
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Zdroj: vlastni zpracovani

Kazdé z uvedenych manazerskych pozic podléhd tym lidi se striktné¢ vymezenymi
povinnostmi a odpovédnostmi odpovidajicimi uloze a postaveni daného pracovnika
v celém podnikovém procesu

Dulezitou roli v fizeni podnikovych procesi hraje pfima propojenost na mateiskou
firmu v Némecku. Jednotliva oddéleni tizce spolupracuji s némeckymi prot&jsky. Tato
spoluprace zacina jiz u procesu planovani vyroby. Napf. pii planovani vyroby v zdvodech

se prihlizi k mistu ur¢eni expedovanych vyrobku s ohledem na naklady na dopravu zbozi.

4.4  Rizeni kvality

Firma Simona se vyrazné orientuje na zédkaznika a kontinudlni zlepSovani produktt a
procest, coz se vyrazn€ odrazi v kvalit€¢ vyrobki, kterd je posuzovéna dle narodni i
mezinarodnich norem a pravidel. Vyrobni zavod v Litvinové je stejné jako zavody v
Némecku, USA a Cing certifikovan dle norem ISO 9001 a ISO 14001 (systém fizeni
jakosti a systém environmentalniho managementu). Kvalita vyrobkl je sledovana
laboratofi v Litvinové a Némecku. Na zakladé ptisnych Kkritérii jsou vyrobky firmy Simona
oznaceny znackou zarucujici dodrzovani standardu DIN 8074/75.

Firma ma definovanou politiku fizeni jakosti, viz obrézek ¢. 5, které Ize shrnout do 4
jednoduchych cili — spokojeny zakaznik, spokojeny zaméstnanec, nulova zmetkovitost a
spokojeny akcionaf. Takto jednoduse definovand politika jakosti je snadno uchopitelnd pro

kazdého zameéstnance.
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Obrazek ¢. 9: Politika Fizeni jakosti

SIMONA - POLITIKA RIZENIi JAKOSTI

1. Zajisténi a udrzeni spokojenosti zakaznika.
Cil = spokojeny zakaznik

Kvalita nasich sluzeb a produktl se zaklada na naroénych pozadavcich zakaznika. PInéni téchto pozadavku
je zakladni podminkou pro dosazeni uspéchu spole¢nosti.

Staly a spokojeny zakaznik je zarukou udrzeni pracovnich pozic ve spolecnosti.

Interni i externi zakaznik je pro nas stejné dulezity. Kazdy pracovnik spolec¢nosti je dodavatelem sluzeb a
produktd , pfi€emz ma své interni klienty, kterym musi byt poskytnut bezchybny a v€asny servis.

2. Vzdélavani a motivace.
Cil = spokojeny zaméstnanec

Vedouci pracovnici vytvari podminky pro udrzeni standartu vysoké uUrovné kvality a zajisténi trvalého
zdokonalovani pfi plnéni pozadavku nasich internich i externich zakaznika.

Jen vzdélany a vysoce motivovany pracovnik je garantem nejvyssi kvality

Zodpovédnosti kazdého nadfizeného je zajisténi Skoleni zaméreného na vykon pracovnich aktivit
realizovanych podfizenymi. Takto nabyté znalosti musi byt udrzovany a trvale zdokonalovany formou $koleni
avzdélavani.

3. Trvalé snizovani vyskytu chyb.
Cil = nulova zmetkovitost

Prevence chyb ma pro nas nejvyssi prioritu. Veskeré chyby vedou k nartstu nasich nakladu , pricemz oslabuji
nasi konkurenceschopnost. Z tohoto diivodu dbame od prvopocatku na fadnou realizaci vesSkerych krokt a
cinnosti.

Nastaveni bezchybnych zakladu je pro nas vysoce dulezitym krokem.

4. PInénizavazkuacila.
Cil = spokojeny akcionar

Chceme patfit mezi nejlepsi spole¢nosti v ramci konzernu SIMONA AG. Této pozice docilime trvalym a
meéfitelnym zdokonalenim nasi kvality a vykonnosti.

Kazdé oddéleni spolecnosti pravidelné sleduje a vyhodnocuje zakladni ukazatele a cile. PInénim téchto cilt
oddéleni podporuje cile celé spolecnosti

V Litvinové 9.1.2008 Jan Rothe
feditel zavodu

Zdroj: podnikové dokumenty

Zaméstnanci podniku se v ramci fizeni kvality pravidelné¢ Skoli, dale jsou

specializovanou firmou provadéna Skoleni na zdravi a bezpecnost pfi praci. ProtoZe firma

investuje do novych technologii a stroj, jsou zaméstnanci také Skoleni.

Kontrola kvality probiha jiz pfi vstupu materidlu do zavodu. Vstupni surovina pro

vyrobu — granulat je pfed pfijetim podroben zkousce kvality. Vyrobee granulatu dodava ke
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kazdé dodavce certifikat kvality, ktery ru¢i za kvalitu dodané produkce. Kontrola pfi
pfijmu se tyka i dalSich komodit, jako jsou napf. palety, trubky nebo desky z jinych
Tato kontrola je zaméfena na veskeré diilezité vlastnosti vyrobku. Jsou to predevsim
rozméry vyrobku, jeho vzhled a povrch. V pfipad¢ jakéhokoliv opomenuti pii provadéni
této kontroly, se dostavd nevyhovujici vyrobek mezi tzv. dobrou vyrobu, coz mize byt

divodem reklamaci nebo stiznosti u zakaznikd.

4.5 Diléi shrnuti

V piedchozich kapitolach autorka piedstavila podnik a nacrtla jeho vyrobni situaci.
Autorka povazoval za dulezité piedstavit pfistupy v fizeni jakosti, nebot’ jsou ve vztahu ke
Stihl¢ vyrobé velmi dulezité.

Zéjem o vyrobky firmy Simona je velmi vysoky, ale spoléhat na dosud téméf
monopolni postaveni na trhu nelze do nekonecna. Riziko ovladnuti trhu konkurenty je
vysoke. Proto autorka podrobnégji zkoumala soucasnou vyrobni situaci podniku s cilem
najit moznosti optimalizace vyrobnich procesti nebo dil¢ich zlepSeni a zajistit tak dalsi
odbyt vyrobka.
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5 Analyza vybranych podnikovych procestu

V analyze se autorka nejprve zaméii na stru¢ny nastin stavu podnikové vyroby.
Vyroba plastovych rour, desek a tvarovek (kolen) ma sva specifika. Jelikoz se ale autorka
dale bude zamétovat predevsim na vyrobu plastovych bezesvych kolen, kterym piedchézi
vyroba rour, nebude vyroba plastovych desek zminovana. Autorka povazuje za dulezité
pro pochopeni dalsiho textu piedstaveni vyrobnich operaci. Pro analyzu budou pouZity
nastroje uvedené v teoretické ¢asti, mapa hodnotového toku a Spagetovy diagram. V zavéru

se autorka zaméii na hledani uzkého mista v podniku.

5.1 Specifika vyrobniho procesu

Vyroba plastovych bezeSvych kolen je vysoce specifickd. Zavod v Litvinové je
jedinym v Evropé¢, ktery tyto vyrobky vyrdbi. Firma si je védoma, jak cenné je knowhow,
které je s vyrobou spjato a proto si ho patfi¢né hlida. Protoze se tvarové dily vyrabi z
jediného kusu a nedochazi ke svarovani vice segmentt, dokazi odolat mnohem vys$s§im
tlakiim, nez kolena svafovand nebo kolena ze vstiikolisti. Pro zékaznika je tento druh
vyrobku zérukou vyssi bezpecnosti, nebot’ je eliminovana moznost prasknuti ve $vu nebo
svaru.

Vyroba se plné orientuje na zdkaznika. Podnik je schopen vyrobit tvarové dily v

riznych thlech a riznych dimenzich az do DA 630.

5.2 Vyrobni prostory

Podnik vyrdbi ve vlastnich vyrobnich prostorech v Litvinové. Jednd se o
rekonstruovany aredl s vyrobni a skladovou halou a venkovni skladovou plochou. Vyrobni
prostory kapacitn€ dostacuji. Je pocitano i s prostorem pro dv€ nové vyrobni linky, které se
budou uvadét do provozu v roce 2012. Vyrobni hala odpovida standardim bezpecné a
efektivni vyroby.

Nedostatkem je pro zavod nizka skladova kapacita, ktera neodpovida vyrobnim
moznostem podniku. Skladova kapacita se také odviji od dimenzi vyrabéného zbozi. Plati
uméra, ze ¢im rozmérnéjsi vyrobky podnik pravé vyrabi, tim vétsi naroky na skladovani to
predstavuje. Firma také Casto vyrabi zbozi pro zdkaznika ptimo “na miru”. Jde o zbozi,
které podnik dodava na urcity stavebni projekt. Zakaznik si zbozi odebira postupné, dle

svych pozadavki, dle toho jak postupuje stavba. Jakékoliv zdrzeni projektu pak znamena

45



nutnost delsiho skladovani zbozi v zavodé. Nizké moznosti jak skladovat své vyrobky
kladou vysoké naroky na planovani vyroby a pfedevsim na logistiku podniku.

Podnik problém skladovani svych vyrobki fesi. Na rok 2012 je naplanovana stavba
skladové haly pro desky a tvarové dily. Do roku 2015 je naplanované rozsifeni stavajici
venkovni asfaltové plochy pro skladovéni plastovych trubek. Do roku 2015 bude déale
vybudovan centralni sklad pro stfedni a vychodni Evropu. Tyto investice jsou jiz schvaleny
némeckym piedstavenstvem firmy. Piedstavuji jakousi zaruku zachovani pracovnich mist

v podniku.

5.3 Posloupnost vyrobnich operaci

Posloupnost vyrobnich operaci se 1isi v zavislosti na produkovaném vyrobku.
Jednotlivé vyrobky maji naprosto odliSny postup vyroby. Autorka se v diplomové préaci
zamétuje na vyrobu plastovych bezeSvych kolen. Popis postupu vyroby plastovych desek
nebude zminovan. Postup vyroby plastovych rour bude popsan pouze stru¢n€, nebot
plastové trubky jsou vstupnim materidlem pro vyrobu plastovych kolen.

Vyrobni plan plastovych kolen je sestaven dle piijatych objednavek od zékaznikt
alespon na 14 dni dopiedu, ale dochazi v ném k pomémé Castym zménam. Duvodem je
nutnost vyrabét v tzv. kampanich, neboli nutnost vyrabét stejné rozméry plastovych kolen,
aby se eliminovali ¢asy nutné na pfestavby strojii a tim i prostoje vyrobnich linek. Zdrojem
pro vyrobni plan je pravidelné aktualizovany mésicni vyhled objednavek. Ke zménam ve
vyrobnim planu dochazi z divodu snahy vyjit vstiic zakazniktim a poZzadovany vyrobek do
vyrobniho planu zafadit.

Oddéleni tvarovek ma svij vlastni sklad, ktery je pravidelné¢ dopliiovan hlavnim
vyrobnim materidlem — plastovymi rourami z oddéleni extruze. Protoze se v zavodé
Vv Litvinové vyrabi roury az od priméru (DA) 160 mm, jsou roury mensich pramért (32-
140 mm) dodavany z Némeckého zavodu Simony v Ringsheimu. Sklad ma nadefinované
minimalni skladoveé zasoby, které je nutné drzet jako pohotovostni zasobu. Minimalni
skladovou zasobu je nutné mit u vSech plastovych rour standardnich rozméri, nebot i
plastové roury se vyrab&ji v tzv. kampanich, aby byl eliminovén ¢as na prestavby strojii a
prostoje vyrobnich linek, ale zaroveni byly eliminovany i zmetky, které jsou soucasti
kazdého néajezdu vyrobni linky rour. Doplitkovy vyrobni material tvoii plastova ochranna

vicka, ktera podnik nakupuje nepravidelné u externiho dodavatele.
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Sklad tvarovek je v soucasnosti spravovan logistikou, ktera dohlizi nad stavem zasob,
sklad pravidelné inventarizuje, pfipravuje potiebny material pro vyrobu. V budoucnu
piejde tento sklad pod pfimou spravu oddé€leni tvarovek. Logistika bude v zavod¢ fungovat
pouze jako expedi¢ni logistika a bude mit pod svou spravou pouze sklad hotovych

vyrobku. Sklad zasob pro vyrobu piejde pod spravu jednotlivych vyrobnich odd¢€leni.

5.3.1 Priprava materiélu pro vyrobu

Piestoze priprava rour pro vyrobu kolen nesouvisi pfimo s vyrobou kolen, je tento
krok velmi dilezity a velkou mérou ovliviluje vysledek vyroby. Proto autorka zatadila
piipravu materidlu pro vyrobu pfimo mezi jednotlivé vyrobni operace.

Do dilny tvarovek se dle aktudlniho planu vyroby pfipravuji roury pro vyrobu
plastovych kolen. Mistr vyroby zadava logistice — skladu pozadavky. Sklad dle téchto
pozadavku dodava pozadovany material ze skladu tvarovek piimo do dilny. Velmi dulezité
pii pripravé materidlu je dbat na to, aby nedochdzelo ke smichani riznych druht Sarzi
trubek stejnych rozmért. RozliSovacim kritériem pro roury neni totiz jen jejich rozmér, ale
1 vyrobni Sarze. Trubky stejnych rozmér a riznych Sarzi se mohou svymi rozméry lisit,
nebot’ kazdy plastovy vyrobek ma dan rozmérové tolerance. Ohybaci stroj pro vyrobu
plastovych kolen je vzdy nastaven dle konkrétnich rozméri ohybanych trubek. Nepatrna
rozmerova odliSnost roury zpusobi, Ze ohybacka trubku ohne nestandardné a vyrobi se
zmetek.

Ptiprava trubek je ¢asové narocna, nebot’ sklad rour pro oddé€leni tvarovek obsahuje
velké mnozstvi skladovych poloZzek. Roury jsou na skladé sice srovnany dle velikosti, ale
sklad neni ¢lenén na dil¢i pozice. Piiprava urCité dimenze a Sarze roury je proto celkem
zdlouhavé, nebot’ je pii ptipravé nutné prochazet jednotlivé stapazy a hledat pozadované
roury. Neni mozné si v informa¢nim systému SAP najit ptislusnou skladovou pozici/ misto
roury. (Ukazka uspofadani skladu v piiloze ¢. 6)

Trubky jsou do dilny pfipravovany ve specialnich kovovych skladovych boxech, tzv.
stapazech. Trubky vétSich pramérd DA 500, 630 se pfipravuji samostatné. V diln¢ se

ukladaji na podkladoveé kliny.

5.3.2 Priprava trubek pro ohybani
Trubky se standardné¢ vyrab&ji v deélce 6m. 6m délka je kompromisem mezi

pozadavky na dal§i zpracovani trubky (svafovani trubek k sob¢), piepravu trubek,
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manipulaci s trubkami a souc¢asné pozadavky na ukladani trubek pfti skladovani. 6m trubky
je nutné pied ohybanim zkratit na potiebnou délku tak, aby bylo mozné trubku ohnout do
pozadovaného uhlu. Pii tomto zkracovani 6m trubek vznika technologicky ,,odpad®.
Potfebujeme-li na vyrobu kolene polotovar o délce napf. 1,3m, nafeZeme z 6m roury pouze
4 polotovary o celkové délce 5,2m. 0,8 m trubky zbyde a pro vyrobu kolene ho jiz
nemiizeme pouzit. Autorka zamérné pouziva ,,odpad®, nazyvany UPRO, nebot’ se nejedna
o odpad jako takovy. Tyto odfezky slouzi jako surovina pro vyrobu rour, vraci se tedy zpét
do kolobéhu vyroby (viz piiloha ¢. 7 - Kolob¢éh suroviny pro vyrobu rour).

Trubky feze za pomoci strojni pily obsluha ohybaciho stroje. Na vale¢kovou drahu
pted pilu je umist'uje pomoci jetabu. Trubky mensich praméra zveda délnik sdm. Protoze
délnik Casto nestaci trubky fezat, vypomaha pti fezani obsluha z jiného ohybaciho stroje

nebo se organizuji pifesCasové hodiny a trubky se ptediezavaji.

5.3.3 Ohfrev trubek

Zkracené trubky je pfed samotnym ohybanim nutné ohfat na teplotu, pii které je lze
ohnout. Délka ohfevu je riizna. LiSi se v zavislosti na velikosti trubky a sile jeji stény.
Trubka se ohfiva tim déle, ¢im ma vétsi primeér (DA) a vEtsi silu stény. Trubky se ohfivaji
ve specialnich elektricky napajenych pecich. V peci rotuji, aby byl ohfev rovnomérny.
Trubky umistuje do pece obsluha ohybaciho stroje. Trubky vétsich DA za pomoci jefabu,

mensi trubky rucné.

5.3.4 Vyroba kolene — ohybani

Pted ohnutim se do trubky vsune tzv. ohybaci trn. Ohybaci trny jsou uzplsobeny
riznym rozmérim trubek. Pro kazdy rozmér trubky tedy existuje ptislusny trn. Tento trn
slouzi pfi ohybani jako vyztuha trubky. Brani zborceni stény trubky a zaroven pomaha
trubku ohybat.

Trubka strnem se ulozi do ohybaciho mechanismu stroje a je za pomoci
hydraulickych pista stlaena, tim dojde k ohnuti. Doba kdy je roura v ohybacim stroji
stlacena se liSi v zavislosti na velikostech trubky, na jejim praméru (DA) a sile stény. Po
ohnuti se ztrubky vyndd ohybaci trn. Pi#i ohybani jsou konce trubky v ohybacim
mechanismu stroje pfidrzovany. Tyto konce ohnuté trubky — kolene se na strojni pile

zafiznou. Rez se specialnim dlatem zagisti. Odiezky se vraci do kolob&hu vyroby.
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Hotovéa kolena se ukladaji na dievéné palety nebo do kartonovych krabic, dle piedem

nadefinovaného baliciho predpisu.

5.3.5 Chladnuti kolene

Po sefiznuti a zaciSténi koncii se koleno uvniti vyztuzi podpérami. Vyztuhy jsou
uzptsobeny rozmérim kolene, velikosti (DA) a sile stény. Takto jiz hotové koleno
chladne. Chladnuti se opét lidi v zavislosti na velikosti vyrobku. Cim vétsi hotové koleno je

a ¢im vétsi ma silu stény, tim déle chladne.

5.3.6 Kontrola kvality vyrobku

Po vychladnuti se u hotového vyrobku kontroluje velikost (DA), Ghel ohnuti, ovalita
(kulatost vyrobku), vnéj$i povrh (boule, plosky). Po kontrole jsou kolena opatfena
ochrannymi vi¢ky. Kontrolu provadi obsluha linky. Kontrolu v uréitych intervalech
provadi 1 oddéleni kvality. Kazdy den provadi audit produktu. Pokud je vyrobek

kvalitativné v potadku, je oznacen etiketou s typovym oznacenim.

5.3.7 Baleni kolen a expedice
Hotova kolena jsou skladnikem odvazena z dilny do skladu. Ve skladu jsou bud’
uloZena do regall, nebo expedovana k zékaznikovi. Baleni kolen probiha pted expedici.

Na skladé jsou kolena ulozena volné na paleté nebo v Krabicich.

5.4 Mapa hodnotového toku

Autorka chce v ramci analyzy soucasného stavu odhalit zdroje plytvani v podniku
s cilem navrhnout moznosti u¢inného teSeni podnikového problému. Vytvofeni mapy
hodnotového toku je zakladnim néstrojem pro vyhledani problematického mista podniku.

Aby bylo mozné zpracovat mapu hodnotového toku, je nutné vybrat produkt, ktery
bude vhodné reprezentovat podnikové vyrobky. VVzhledem k tomu, Ze postup vyroby je u
vSech typu kolen stejny, byl vybran vyrobek, ktery patii mezi neprodavanéjsi a ktery se
vyrabi z trubky, jez je produkovana v Litvinovském zavodé. Bylo vybrano koleno DA
160x9,5 s thlem 11°. Pokud autorka nalezne ¢asové ztraty pti vyrobé kolene DA 160x9,5

11°, mize piipadnou eliminaci téchto ztrat piispét k efektivnéjsi vyrobé dalsich vyrobkd.
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Obrazek ¢. 10: Mapa hodnotového toku soucasny stav

Planovani vyroby

objednavky

| plan vyroby, | ) zakaznik

oddileni extruze |
dle
sklad tvarovek npj_eqpév;_lf;
-0 OwQ

Zdroj: vlastni zpracovani

Na zédkladé¢ méfeni pro sestaveni mapy hodnotového toku autorka rozdélila vyrobni
Cas na pripravu materialu, pfipravu materialu pro vyrobu, vyrobu, kontrolu a skladovani.
Pro nazorné zobrazeni jednotlivych ¢asti na celkovém vyrobnim Case autorka sestavila graf
¢. 1. Jednotlivé vyrobni Casy a podil téchto Casli na celkovém cCase potfebném na vyrobu

jednoho kusu vyrobku ukazuje tabulka ¢. 1., ¢asové hodnoty jsou uvadény v sekundach.
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Tabulka ¢. 1: Vyrobni ¢asy pro soucasny stav v sec.
vyrobni Casy pro soucasny cas v sec.

z 8
L% o e 2 m
= - O > o a m @ 2 G
nazev operace a5 2| & 2 © ol 28 = £
- = > 0 m [ o = = E w
> by m o= 8 w| ® L s 2 28| BE6 o
z g| B 5| §E| BC s| =g 2 2 a
o a| ¢ E| 55| £ = =2 T 2| 8 o 5]
pfiprava roury 1 0 946 254  |[558 1758 1200
zkraceni roury 5 75 130 145 15 365 350
ohiev trubky 3 167 155 LT 0 370 370
vsunuti trnu do trubky |q 93 30 o 0 128 128
ohybani 1 149 40 0 0 20 209 189
chladnuti 1 7140 60 200 0 7400
kontrola kvality 1 435 15 o 25 25 500 450
baleni a expedice 15 766 0 134 15 20 935
pfiprava materialu 1200| 10,92%
pfiprava materialu pro vyrobu 350 3,19%
wvyroba 687 6,25%

kontrola 450 4,10%

10987 100,00%
Zdroj: vlastni zpracovani

Graf & 1: Podil jednotlivych vyrobnich ¢innosti na celkovém vyrobnim ¢asu

VyuZiti ¢asu pfi vyrobé - soucasny stav

4,10%

M priprava materidlu

M pfiprava materidlu pro vyrobu
m vyroba

M skladovdni

W kontrola

Zdroj: vlastni zpracovani
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Z grafu je patrné, ze nejvetsi Cast celkového casu je potieba na skladovani
rozpracovaného vyrobku. Skladovani vyrobku je ale nutné z divodu ¢ekani na vychladnuti
vyrobku. Technologicky postup nedovoluje tento krok vynechat ani zkratit. Pokud bychom
chtéli dobu chladnuti urychlit umisténim vyrobku do vyrazné chladnéjsiho prostiedi, hrozi,
ze dojde k deformaci vyrobku vlivem pfili§ rychlého ochlazeni.

Druhy nejvétsi podil ¢asu piedstavuje doba potfebna na piipravu trubek pro vyrobu
doba, kdy se tyto trubky zkracuji na délku potiebnou pii vyrobé. Navrhovana feseni bude

autorka sméfovat pravé k eliminaci ¢asu nutného na piipravu trubek a na fezani trubek.

5.5 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram (obrazek &. 11) autorka sestavovala se znalosti vysledki analyzy
mapy hodnotového toku. Spagetovy diagram ma autorce pomoci zjistit, zda je mozné
zlepsit uspofadani pracovist’ tak, aby vzdalenosti mezi nimi byli co nejmensi. Diagram
zachycuje rozmisténi pracovist’ v rdmci celé dilny oddéleni tvarovek. Protoze ale bylo
vybrano koleno, které se vyrabi pouze na jednom typu ohybaciho stroje, jsou v diagramu

znazornény pouze cesty pouzivané béhem vyroby vybraného typu vyrobku.

Obrazek & 11: Spagetovy diagram soudasny stav

zasoha
hotové vyrobky BM4 + BM2 trubek chybaci stroj 4 - BM4
BMA zasoha
trubek
BM2

ohybaci stroj 2 - BM2

pila BM2 + BM4

viezdavd
wrata

pila H{
pila zasoha trubek na fezani
ohibaci trmy
ohybaci stroj 5 - BMS
hotove wyrobky BMS + BM3 pec

zdsoba vitek

s —

pila pro

chybaci stroj 3 - BM3
vrata vyroba extruze BM3

vjezdovd vrata

Zdroj: vlastni zpracovani
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Z diagramu je patrné, ze zejména fezani trubek vyzaduje Casté premistovani jak
vstupniho materialu, tak i rozpracovanych vyrobkt. Casto dochazi ke kiiZeni tras pfi
pfesunu materialu. Kazdé kiizeni pfesun zpomaluje, nebot’ se d€lnici museji s materialem
vzajemn¢ vyhybat.

Jak je vidét na obrazku, ktiZeni je problém zejména na trase k draze pily. Nejvetsi
koncentrace kiizeni je pak u samotného ohybaciho stroje. K dalsimu k#izenim dochazi pii
odebirani 6m rour ze zony, do které se pripravuji.

Dal$im problémem je pak kiizeni tras v rdmci celé dilny, kde dochazi ke kiizeni cest
obsluhy vSech ohybacich strojii, vzajemné vyhybani se pracovnikli zpomaluje piesuny
v ramci dilny.

Nebezpeci tykajici se bezpecnosti prace piedstavuje pak kombinace kiizeni tras pii
pfesunu materidlu vysokozdviznymi voziky a portalovym jefabem. Zahrneme-li do téchto
tras i pohyb délnikti s materialem, muze tato kombinace pfedstavovat relativné velkeé riziko
pro pracovni Uraz.

Nové uspofadani pracovist’ by nemélo predstavovat velky problém. Ve vyrobni hale
nejsou zadné technické prekazky, které by pifesun pracovi$t neumoziovaly. Pii novém
prostorovém uspotadani dilny je tfeba pouze brat v vahu to, Ze do haly je nutné zajizdét
s vysokozdviznym vozikem. Musi byt tedy ponechan dostate¢ny prostor pro vjezd vozikl a

volna vjezdova vrata.

5.6 Analyza Uzkych mist

Uzké misto v podniku zpomaluje plynuly pritok materidlu ve vyrobé. Identifikace
uzkého mista je dulezita zejména pii planovani vyroby, nebot’ toto Uzké misto determinuje
vyslednou potiebu vyrobniho casu.

Pfi hledani tzkého mista se autorka zaméfila na jednotlivé vyrobni operace, s cilem
najit tu, kterd trva nejdéle. Diky ziskanym teoretickych poznatkl ale nelze opomenout
hledat Uzké misto i jinde nez jen vramci vyrobnich pracovist. Z vysledkti mapy
hodnotového toku je ziejmé, ze nejvice Casu je potieba na piipravu materidlu pred vyrobou
samotnou. Uzké misto se nachazi v piipravné fazi, konkrétné se jedna o piipravu materialu
pro vyrobu a o fezani trubek. V praxi ¢asto dochazi k rliznym situacim, kdy je vyroba na
nékolik minut odstavena, protoze nema k dispozici vyrobni material. Divody mohou byt

rizné, napt. vyrobni délnik nestiha fezat trubky, logistika nestiha zdsobit dilnu, nebot’
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dlouho hleda potiebny material, z trubek jsou vyrobeny zmetky, protoze doslo ke smichani
riznych Sarzi stejnych trubek. Tyto trubky musi byt nahrazeny jinymi, ale jejich piiprava i
fezani blokuje dalsi vyrobu. Omezenim celého systému je tak organizace vykonu ¢innosti
v prostoru skladu a odbér nevyhovujici délky trubek.

Podnik si je védom obou tzkych mist a intenzivné pracoval a pracuje na tom, aby byla
odstranéna. Vzhledem k tomu jak je kolob¢h materialu v podniku propojeny, uvédomuje si
vedeni podniku, Ze eliminaci vyrobnich Casti a vyroby zmetkii na jednom oddé¢leni,

vyrazné ovlivni i ¢innost oddéleni ostatnich.

5.7 Rozhovor se zaméstnanci

Ditlezitym zdrojem pro poznani soucasné pohledu na vyrobni situaci podniku byly
rozhovory se zaméstnanci, nebot’ §tihla vyroba, jak jiz bylo zminéno v teoretické casti
prace, vyzaduje zapojeni zaméstnancul.

Zaméstnanci jsou vnize uvedeném rozhovoru dotazovani s cilem zjistit jejich
zakladni informovanost. Bylo vytvofeno celkem deset otazek, na osm bylo mozno
odpovédét ano/ne (viz obrazek €. 12), otazka ¢. 9 a 10 byly oteviené. Odpovédi na né jsou
soucasti nasledujiciho textu, nejsou soucasti tabulky s otazkami ¢. 1-8. Otazky ¢. 1-8 byly

rozvijeny dopliujicimi otdzkami.
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Tabulka ¢. 2: Rozhovory se zaméstnanci

rozhovory se zaméstnanci
zaméstnanec:

1. | 2 | 3 | a | s | e | 7 | s

Setlcavate se v procesu vyroby s problemy, jeZ jsou zpusobery
nedostateénou znalosti vivobnich postupu?

NE|NE|NE|NE|NE|NE|NE|NE

Jste v dostadujici mife seznamen se zménami v pracoviim postupu pFi
wrobé nového vyroblu?

Ano |,ﬁ.r1c| |.ﬂ.m:| |,ﬂ.r1c| |,ﬂ.m:| |,ﬂ.nc| |,ﬁ.r1c| |ﬁ.m:|

Je pro Vas vidyv jasne, kde naleznete material, z ktereho vyrabite nebo
budete virabér?

Ano |Ar1c| |.ﬁ.m:| |,ﬂ.r1c| |Am:| |Anc| |Ar1c| |Am:|

PovaZuyjete znaéeni materialu za jednoznaéné?

Ano |,ﬁ.r1c| |.ﬂ.m:| |,ﬂ.r1c| |,ﬂ.m:| |,ﬂ.nc| |,ﬁ.r1c| |ﬁ.m:|

Jste vidy véas a presné seznamen s planem viroby?

Ano |,ﬁ.r1c| |.ﬂ.m:| |,ﬂ.r1c| |,ﬂ.m:| |,ﬂ.nc| |,ﬁ.r1c| |ﬁ.m:|

Vite, jak postupovat v pFipadé poruchy stroje, s kterim pracuyjete?

Ano |,ﬁ.r1c| |.ﬁ.m:| |,ﬂ.r1c| |,ﬁ.nn |,£'mc| |,Emc| |ﬁ.nc|

Jste dostatecné informovan o dlouhodobich vivebnich planech a
zamérech spolecnosti?

Ano |ﬁmt:| |.ﬁ.m:| |,ﬂ.m:| |,ﬁ.m:| |Anc| |,ﬁ.m:| |Anc|

Jste dostatecné imformovan o aktualni situaci podniku?

Ano |.ﬁ.r1c| |.ﬁ.m:| |.ﬁ.m:| |.ﬁ.m:| |Anc| |f-‘n.r1c| |Am:|

Zdroj: vlastni zpracovani

1. otdzka — Setkavate se v procesu vyroby sproblémy, jez jsou zpisobeny

nedostatecnou znalosti vyrobnich postupii?

VSichni dotazovani zaméstnanci uvedli, ze jim jsou vSechny technologické postupy

vyroby znami a nepfedstavuji pro n¢ Zadny problém.

2. otazka - Jste v dostacujici mire seznamen se zménami v pracovnim postupu pri

vyrobé nového vyrobku?

V této oblasti nevidéli zaméstnanci zadny problém. Shodli se, Ze zaskolovani probiha

automaticky.

3. otazka - Je pro Vis vzdy jasné, kde naleznete material, z kterého vyrabite nebo

budete vyrabet?

Informovanost o umisténi materialu byla velmi dobra. VSichni délnici uvedli, ze vi

kde material pro vyrobu hledat. Sest ale uvedlo, Ze je to jen diky tomu, Ze material maji
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ptfipraveny piimo v diln€. Pokud by si m¢li materidl sami najit na sklad¢ svého oddélent,
jiz by to pro n€ znamenalo dlouhé hledani a zdrzeni.

4. otazka — Povazujete znaceni materidlu za jednoznacné?

Znaceni délnici povazovali shodné za jednoznacné. Opét ale doplnili, Zze problémem
mize nastat, pokud vyrabéji z nékolika Sarzi jedné trubky. V tomto piipadé musi peclivé
hlidat znaceni na kazdé trubce, aby nedoslo k pomichéni Sarzi.

5. otazka — Jste vzdy dostatecné dopredu a presné seznamen s planem vyroby?

Dotazovani odpovédéli, ze vzdy maji k dispozici aktudlni vyrobni plan. Obcas ale
dochézi k nejasnostem z divodu nahlé zmény vyrobniho planu. Divodem k nahlé zméné
planu je vzdy mimotadny zakaznicky pozadavek.

6. otazka - Vite, jak mate postupovat v pripadé poruchy stroje, na némz pracujete?

VSsichni odpovédeli, Ze jsou pouceni o postupu. Shodné€ uvadeli, Ze o poruse informuji
svého mistra nebo pfipadné i odd€leni udrzby. 4 zaméstnanci dodali, Ze porouchany stroj
oznaci Stitky ,,mimo provoz*.

7. otazka — Jste dostatecné informovan 0 dlouhodobych vyrobnich planech a imyslech
spolecnosti?

Znalost budoucich zamérh podniku je pro dé€lniky dilezita, nebot” se diky této znalosti
mizou podilet na dal$im rozvoji podniku (napt. v rdmci metody kaizen). Zde zaméstnanci
odpovidali, ze je vedeni pravideln€ informuje o svych cilech a zamérech. Pravidelné jsou
také seznamovani se situaci tykajici se odbytu vyrobki nebo dlouhodobého vyhledem
objednavek.

8. otazka — Jste dostatecné informovan o aktudlni situaci podniku?

O aktudlni situaci podniku jsou zaméstnanci pravidelné informovani. Vétsinou se tak
déje na pravidelnych vyrobnich poradach oddéleni. Protoze, jsou vSichni zaméstnanci
hodnoceny i podle vyrobniho vykonu, jsou i pravidelné¢ seznamovany s mési¢nimi
vysledky vyroby.

9. otazka — Kde vidite nejvetsi problém a zdroj mozného zdrzeni ve vyrobé?

Zaméstnanci Casto uvadéli, Ze k nejveétSimu zdrzeni dochazi pii fezani trubek na délku
pozadovanou pii vyrobé a dale pak manipulace zejména s trubkami vétSich rozmeért pii
fezani. Dale pak za zdlouhavé shledali ptipravu zasoby rour pifimo na oddéleni.

10. otazka — Jak byste Vy resil problematiku vyrobniho procesu?
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Nékteti zaméstnanci zmifovali nakup zdvihaciho zatfizeni, které by jim pomohlo pfi

manipulaci s trubkami. Navrhovano bylo i zvySeni poc¢tu zaméstnanc.

5.8 Ovéieni rozhovorit pozorovanim ve vyrobé

Vysledky z provedenych rozhovorti byly nasledné ovéfovany na vyrobnim oddéleni
scilem zjistit, zda dochazi ke zminovanym problémim. Komplikace souvisejici
S piipravou materialu se projevovaly kazdy den. Hledani potiebného materidlu na skladé
bylo zdlouhavé, stejn€ jako nutnost prediezavat trubky na pozadovanou délku.

Kazdy pracovni den byl na jedné sméné piitomen délnik, ktery pouze fezal trubky na
pozadovanou délku. Pokud bylo tieba fezat i trubky vétSich rozmér, nestihal jeden délnik
zkracovat trubky pro celou dilnu, a proto museli trubky zkracovat dva dé€lnici. Piiprava
materialu do dilny probihala dvakrat denné, vzdy rano v 6 hod a v poledne ve 12 hod.
Materidl piipravovali dva zaméstnanci z logistiky, ktefi dle pozadavkd dilny museli
material nejprve na skladé vyhledat a poté do dilny pfipravit. Protoze ale celkem rozlehly

sklad neni podrobnéji ¢lenén na jednotlivé pozice, je hledani zdlouhavé.

V predchozim textu se autorka zaméfila na detailngjsi zkoumani soucasné situace v
podniku. Provedend analyza je vychozim zdrojem pro sestaveni navrhu feSeni

podnikového problému.
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6 Navrh reSeni nové koncepce podnikovych procesu

Tato kapitola se vénuje syntéze poznatka z provedenych analyz, které byly popsany
Vv predchazejici ¢asti. Tyto shrnuti poslouzi pro navrh nové koncepce tizeni podnikovych

procesu s vyuzitim principi koncepce Lean production managementu.
6.1 Dilci zavéry z analyz

6.1.1 Nevyhovujici usporadani skladovych prostor

Na zakladé mapy hodnotového toku a vysledkii méteni jednotlivych vyrobnich
operaci, lze konstatovat, Ze k dlouhému vyrobnimu casu pfispivd doba na pfipravu
materialu pired vyrobou samotnou. Uspotadani skladovych prostor nerespektuje zakladni
pozadavky na skladovani materidlu, jez jsou systemati¢nost a pichlednost.

Vnitropodnikova logistika tak ptispiva k dlouhému vyrobnimu ¢asu jednoho vyrobku.

6.1.2 Nevyhovujici délka trubek

Dalsim procesem, jenz se podili na dlouhém vyrobnim ¢ase jednoho vyrobku, je
zkracovani 6m rour na délku, ktera je potiebna pro vyrobu. Se zkracovanim rour souvisi
dalsi procesy, které maji vliv na celkovou efektivnost vyroby.

Pii zkracovani rour vznikaji odiezky, které jiz nelze pro vyrobu kolene vyuZit.
Vybrany reprezentant vyrobku — koleno DA 160x9,5 11° je vyrabéno z trubky o délce
1150 mm. 6m trubku lze zkratit na 5 kust o délce 1,15m, zbytek trubky — odiezek o délce
0,25m (a vaze 1,14 Kg) se vraci do kolob&hu vyroby (viz pfiloha €. 7), je rozemlet a slouzi
jako pfimés v suroviné pro vyrobu trubek. Vznik téchto odiezkli autorka posuzuje jako
plytvani vstupnim materidlem v procesu vyroby kolen.

Rezani trubek vyzaduje piitomnost alespoii jednoho stalého pracovnika. Piitomnost
jednoho zaméstnance nebo ptipadné organizovani piesc¢asu z divodu fezani trubek s sebou

nese nemalé mzdové naklady.

6.1.3 Nevyhovujici prostorové uspoiadani vyrobni dilny

Pfi pohybu zamé&stnanct v ramci vyrobni dilny dochazi k ¢astému kiizeni dopravnich
tras, neni respektovan pozadavek na plynulost vyrobniho toku, coz prodluzuje vyrobni ¢as.
Vhodnou zménou v uspofaddani vyrobniho prostoru Ize tento problém minimalizovat. Pfi

zmeéné prostorového uspotadani je nutné brat zietel i na zasady bezpe€nosti prace. V ramci
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souCasného uspotadani dilny se zaméstnanci pohybuji po stejnych trasach jako celni

vysokozdvizné voziky.

6.1.4 Diléi shrnuti
Zavery z analyz umoznuji vytvoreni takovych navrhi, které budou fesit problémové
body jednotlivych procest. V ptredkladanych navrzich boudou vyuzity informace ziskané

z analyzy podnikovych procest s cilem odstranit nalezeny podnikovy problém.

6.2 Navrhy ieSeni

Nasledujici kapitoly se vénuji konkrétnim navrhim feSeni. Protoze projekt na
optimalizaci procesu v zavod¢ Simona Plast-Technik s.r.o. byl spustén v roce 2010, ma
autorka k dispozici konkrétni informace a data, jez ji poslouzi k posouzeni efektivnosti

jednotlivych prvki. Jednotlivé navrhy jsou piedstavovany dle stupné rozpracovanosti.

6.2.1 Zkréaceni trubek na délku potfebnou pro vyrobu jednoho kusu kolene

Prvnim navrhovanym fe$enim je zkratit 6m trubky na délku, ze které lze vyrobit jeden
kus kolene. Trubky, které se pouzivaji na vyrobu beze$vych kolen, nebudou standardné
vyrabény v 6m délce, ale budou se vyrabét v konkrétni délce, jez je nutna pro vyrobu
kolene. Tento navrh tedy snizi ¢as nutny na fezani rour na nulu. Zaroven nebudou pfi
vyrob¢ vznikat kratké odiezky trubek, které jiz nelze pro vyroku kolen pouZit.

Nasledujici tabulka ptedstavuje piehled trubek v kratkych délkach. Tabulka je
sestavena pouze pro silu stény SDR 17 a 11% SDR 17 je standardni sila stény. V podniku
se jesté vyrabi kolena s vétsi silou stény SDR 11. Sloupce s Udaji o0 metrech a kilogramech
odfezkl jsou vyc¢islenim Uspory materidlu usetfeného diky zkraceni trubek na potiebnou
délku. Uspora je brana zjednoho kusu 6m trubky. Tato Gspora vyjadiuje mnozstvi
materialu, které se doposud ve vyrobé¢ jiz nedalo pouzit. Odiezky byly rozemlety a vraceny
zpét do kolob&hu vyroby. Tento material byl ale vyroben oddélenim extruze, které do odd.
tvarovek trubky dodava.

2 Udaj SDR je pomér mezi velikosti trubky DA a silou stény. Napf. trubka o velikosti DA 160mm a sile
stény 9,5 mm ma SDR 17. SDR zjistime jednoduchym vypoctem, kdy udaj o DA délime idajem o sile stény.
V tomto ptipadé 160:9,5=17.
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Tabulka ¢&. 3: Kratké délky trubek s Gsporou materialu

)

AP ERERENE
] = = E - = 5 = 0
< bgﬁ < - 4 =
: z & E £ 5 = =
Z |25 ~ | B | 5% | 5=
- == E = =] =]
160 1150 5

180 1200 5

180 1300 4

200 1300 4

200 1500 4

225 1400 4

225 1700 3

250 1500 4

250 1800 3

280 1700 3

280 2000 3

315 1800 3

315 2000 3

315 2150 2

315 2300 2

355 2000 3

355 2300 2

400 2200 2

400 2600 2

450 2200 2

450 2400 2

450 2800 2

500 2600 2

500 2800 2

500 3000 2

560 2700 2

560 2800 2

560 3200 1

630 2700 2

630 3300 1

630 3350 1

b3 82 1012,433| 14916

Zdroj: vlastni zpracovani na zdaklade analyzy provedené v podniku

Jak je zptehledu patrné, Uspora je velkd. Stoupd s velikosti ohybaného kolene.

Nejvétsi koleno DA 630 se z 6m trubky vyrobi pouze jedno. Témér polovina trubky 2,7 m
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o vaze 189 kg jiz pro dalsi vyrobu nelze pouzit. Tento odfezek se rozemele a material se
pouzije na vyrobu trubek.

Usporu navrhované fe$eni autorka vysvétli na piikladu vybraného vyrobku. Jeden kus
kolene DA 160x9,5 11° se vyrabi z trubky o délce 1150 mm. Dosud bylo mozné z 6m
trubky o vaze 27,36 kg vyrobit 5 kusti kolen. Pokud ale budeme mit k dispozici trubky
ptimo v délce 1150 mm, 5 kust kolen vyrobime z 5,75m a material bude vazit 26,22 kg.
Uspora u 5 kust kolen ¢ini 0,25m nebo také 1,14 kg, které byly nutné vyrobit na oddéleni
extruze, jeZ dodava trubky na odd&leni tvarovek. P¥i ro¢ni produkci 5352° ks kolen v roce
2010 a 5660 ks kolen v roce 2011, Ize Gpravou délky trubky usetiit 267,6 m a 1220,256
Kg materialu v roce 2010, 283 m a 1290,48 kg materialu v roce 2011.

Uspora materialu, jez prvotné vznika na oddéleni tvarovek, piechazi i do oddéleni
extruze, které trubky vyrabi. Pokud bude jiz oddé€leni extruze vyrabét trubky ve zkracene
délce, nebude muset vyrabét zbyte¢né trubky, které se jako nepottebny odrezek vrati zpét
jako surovina pro vyrobu. Autorka Usporu v navrhovaném feSeni opét ukaze na piikladu
kolene DA 160x9,5 11°. Pii ro¢ni produkci 5660 ks vzniklo 283m odiezka o vaze 1290,48
kg, tyto kilogramy a metry musela extruze vyrobit (vytlacit z extrudéru). Primérna vyrobni
kapacita je 450 kg za jednu hodinu® . 1290,48 kg materialu se vyrab&lo 2 hodiny a 58
minut. Diky zkracenim délky trubky nebude téeba tyto 2 hodiny a 58 minut vyrabét.

Zkraceni délky trubek zaroven snizi ¢as potfebny pro fezani trubek na nulu. Analyzou
podnikového procesu Vv kapitole 5 bylo zjisténo, ze zkraceni jedné 6m trubky, z niz se
vyrobi 5 ks kolen trva 350 s. Pfi ro¢ni vyrobé 5660 ks v roce 2011, dojde k tispoie 396200
s (ptiblizné 110 h) ¢asu. Zaroven se uspoii jeden délnik, ktery dosud trubky zkracoval.

Dalsi tspora pfimo spjatd se zkracenim trubek je v procesu navraceni nevyuzitych
odfezkl zpét do kolobéhu materidlu. Odiezky se ve specidlnim mlynu rozemelou na drt,
ktera slouzi jako piimés ve vstupnim materialu pro vyrobu rour. Kapacita mlyna je
rozemlit 600 kg materialu za jednu hodinu. V ptipadé ptikladu vyroby 5660 ks kolen DA
160x9,5 11° neni nutné 1290 kg odiezka rozemlit. Uspoiime tedy 2 hodiny a 9 minut

mleti.

3 4 Udaj ziskan z vyrobnich podnikovych vykazi vedenych v podnikovém informaénim systému SAP
>Udaj ziskén z interné stanovenych podnikovych norem.
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6.2.1.1 Dilci shrnuti
Tento navrh je nékolikanasobnym zlepsenim procesu jak po strdnce organizace, tak po
strance fizeni. Jednotliva zdokonaleni Ize shrnout v téchto bodech:
— Odpada nutnost zkracovat trubky na pottebnou délku
1. Uspora casu potiebného na fezani trubek 6m trubek a manipulaci s
trubkami
2. uspora jednoho dé€lnika, ktery trubky dosud fezal
— pfii vyrobé nevznikaji nevyuzité odfezky — zbytky ze 6m trubek
1. Uspora materialu
2. uspora nakladi vzniklych pfi vraceni materidlu zpét do kolob&hu
vyroby — mleti odiezka

3. Uspora vstupniho materialu pti vyrob¢é 6m trubek

Navrzené feSeni je od zaii 2010 pIlné implementovano v podnikovych procesech.
Cesta k Gispésnému zavedeni, ale nebyla jednoducha. Nejslozitéjsim v celém procesu bylo
presvédcit némecké kolegy, ktefi svymi zkuSenostmi a znalostmi metodicky zastit'uji
vyrobu v Litvinovském zavodé, o piinosu tohoto opatfeni. Jejich podpora byla
bezpodmine¢né nutna, nebot’ jejich Ukolem byla realizace celého projektu i v ramci
informac¢niho systému SAP. Museli kratkym trubkam pftifadit materidlova ¢isla, tyto Cisla
zadat do systému spolu s dal§imi parametry jako je napf. minimalni skladova zasoba. Dale

bylo nutné zménit kusovniky vSech vyrabénych kolen. Tento krok byl tspé$né zvladnut.

6.2.2 Usporadani vyrobnich prostor

Vhodné usporadani vyrobnich prostor zkréti vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovisti,
aby pfesuny mezi nimi byly co nejkrat$i. Diky zkraceni délky trubek, neni nutné trubky
fezat, v ramci dilny odpadé trasa na cesté k pile, kterd pti analyze pomoci Spagetového
diagramu byla vyhodnocena jako jedna z nejfrekventovanéjsich. Protoze se ve vyrobni
diln¢ nenachdzeji zadné technické piekazky, které by neumoznovaly piesuny pracovist,
uzptisobeni pracovisté nepiedstavuje vetsi problém.

NoOVé rozvrzeni pracovist' je na obrazku ¢. 12. Vhodnym prostorovym usporadanim
doslo k eliminaci zbyte¢nych pohybti s materidlem po dilné. Pohyb rozpracovaného
vyrobku v ramci dilny na sebe plynule navazuje. Nedochazi ke kiizeni tras dé€lniku

pracujicich na jinych ohybacich strojich.
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Obrizek & 12: Spagetovy diagram pro navrhované feSeni

zasoha tubek v ohybaci stroj 2 - BM2
kratkych délkéch pro

B4 + B2 Pila BM4
+Bm2

ohybaci stroj 4 - BM4

werdaed
wrats

hotové wrobky BM4 + BM2

zasoba trubek v kratkych
pec

délkach :f

ohybaci stroj 5 - BM5

hotové vyrabky BM5| zasoba | PHapre [
. oue wrobky zaf” : BM3 + |ohybaci stroj 3 - BM3
:;:..:. +BM3 vitek BMS werdoed vrars

Zdroj: vlastni zpracovani

6.2.3 Nova organizaéni a prostorova struktura skladu

Dal§im navrhovanym feSenim, je vhodn& prostorové i organizacné uspotadat a
rozdélit sklad trubek pro oddé€leni tvarovek, tak aby se roury na skladé nemuseli hledat, ale
méli pfitazené konkrétni skladové pozice. Navrhovana struktura bude ¢lenéna na fady (1 -
20), mista (1-6), pozice (a, b, c, €). Misto trubek na skladé pak bude kombinace uréena
¢islem fady, mista a pismenem pozice, napt. 1/2/a znamend, Ze trubka je v fadé €. 1, na
misté 2 a pozici a.

Pti ptipravé trubek pro oddé€leni tvarovek si pracovnik, ktery bude trubky ptipravovat,
V podnikovém informac¢nim systému SAP zjisti, kde na skladé¢ se trubky nachéazeji. Nebude
muset trubky na skladé slozit¢ hledat.

V soucasnosti je tento navrh ve fazi testovani. Novou strukturu skladu je tieba
nadefinovat i pro informacéni systém SAP a pfizpiisobit veskeré pohyby (napt. spotieba
materialu do zakazek, ptijem na sklad, pfeskladnéni) materialu na skladé v ramci SAP této

nové struktute. Uvedeni nové struktury skladu do praxe je naplanovano na zaii 2012.
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6.2.4 Ekonomicke zhodnoceni

Autorka se pfi hodnoceni ekonomického piinosu navrhu zaméii na vycisleni
nejvyraznéjSich Uspor. Nejprve bylo vyc¢isleno mnozstvi uspofeného materialu.
4,
4,

(@]

Tabulka ¢. 4 ukazuje dosazenou usporu vyjadienou v kg materidlu (Tabulka

<

sloupec i, j). Uspora byla dale vygislena i pro hodnotu materialu v K& (Tabulka
sloupec k), dle interniho ocenéni 1 kg materialu v roce 2010 a 2011, jez bylo vzato
pramérem za oba roky a ¢inilo 24,25 K¢. K tuspote dosla autorka nésledujicim zptisobem:
— Byla provedena analyza mnozstvi spotfebovanych kratkych délek trubek SDR
17 i1 SDR 11 v roce 2010 a 2011 v kusech (Tabulka ¢. 4, sloupec h, ch). Tato
spotieba zaroveil odpovidd mnozstvi vyrobenych kolen jednotlivych DA,
nebot’ z jednoho kusu kratké délky trubky Ize vyrobit vzdy jedno koleno.
— Na ziklad¢ této spotfeby bylo vypocteno z kolika kusii 6m trubek by se
vyrobilo stejné mnozstvi kolen.

— Zjistény Udaj se vynasobil primérnou vahou odiezku pro SDR 17 a 11.
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Tabulka ¢. 4: Piehled uspory materialu

a b C d e f g h ch i j k
= ax x — — 5

212z (£ (2 |2 |2 |c22 |27 |BEo|BEQ| o¥
82 _|2| 2 |>~|>z|>5|255 |@=sg |gf=x|afx) c=>
w |5 e E|* = X | X xEﬁ:NwE:Nwaﬂ} - E;
cls®E| 5|5 8o |8a |82 (885~ g5~ Eg |85 2%
= |x o . 2o |2w|2a 2% ] o & 3 o o |2 o w @
@ @ O - =] ] ] = n =5 n =5 E-EN E-EN %
= | a 2 = < = =] = ES = a® £
160 1150 5 025 1,14 1,68 141 20340 22650 293087,12
180 1200 5 0 0 0 0 11450 12700 1]
180 1300 4 08 4872 6,792 5832 8500 9210 626163,62
200 1300 4 08| 5,688 84| 7,044 11590 12960 10483893
200 1500 4 0 0 0 0 2400 2620 1]
225 1400 4 04| 3,604 532 4462 6430 7010 363563,76
225 1700 3 09 8109 11927 10,04 5040 6050 973019,97
250 1500 4 0 0 0 0 6430 6870 1]
250 1800 3| 06| 6.6 978 819 6120 6750 852026,18
280 1700 3 09 12,51| 18.36| 15435 5080 5870 1478480,1
280 2000 3 0 0 0 0 5450 5500 1]
315 1800 3 0.6 10,56| 1548 13,02 5080 6240 12860939
31s 2000 3 0 0 0 0 6470 6800 1]
315 2150 2 1,7| 29,92 4386 36,89 6300 6270 5622451
315 2300 2 1,7| 29,92 4386 36,89 5780 5600 50901744
3ass 2000 3 0 0 0 0 5080 6010 1]
3ass 2300 2 1,7| 37,91| 55,76 46,835 3550 3430 3963763,1
400 2200 2 1.6| 4512 66,56 5584 4670 4800 64117582
400 2600 2 08 22,56 3328 2792 3600 3870 2528819,1
450 2200 2 1.6\ 57,12 8432 70,72 3240 3650 50080372
450 2400 2 1.2 42,84 6324 53.04 2640 2870 3543536,1
450 2800 2 04 1428 21,08 17.68 2310 2480 10268323
S00 2600 2 08 3536| 521,08 4372 1810 1890 19613885
S00 2800 2 04| 17,68 26,04 2186 240 1020 5195029
S00 3000 2 0 0 0 0 1750 1830 1]
560 2700 2 06| 33,18 48,9 41.04 1540 1610 15674715
560 2800 2 04 2212 326 27.36 870 740 5341014
560 3200 1 28| 154,84 22872 19152 1230 1310 11796674
630 2700 2 0.6 42| 61,92 51,96 670 710 869420,7
630 3300 1 2.7 189 278.64( 23382 860 240 10206243
630 3350 1| 2,65 1855 27348 22949 430 460 49529679

E| 82 1012.4| 14916 1476692,7| 1551137 73424866

Zdroj: vlastni zpracovani

Kilogramy uvedené ve sloupcich i a j tabulky ¢. 4, vyjadiuji mnozstvi materialu, z

kterého nevznikaly pfilis kratké odiezky, jez nemusely byt rozemlety na drt. Zaroven se

jedna o mnoZzstvi materidlu, které nemuselo byt vyrobeno na odd¢leni extruze.

Mleci kapacita mlyna je 600 kg materidlu za 1 hodinu. Z tabulky ¢. 4 vyplyva, Ze
v roce 2010 nemusela mlynice rozemlit 1.476.692,67 kg a v roce 2011 1.551.136,845 kg
materidlu (odfezkt). Material z odiezki by mlynice zpracovavala 2461 hodin v roce 2010
a 2585 hodin v roce 2011. Na provozu mlynice bylo usetieno 878.632,139 K¢ za rok 2010

a 922.926,423 K& za rok 2011. Uspora byla na penize piepoéitana dle internd stanovenych
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nakladi na jednu hodinu provozu mlynice ve vySi 357 K¢&. Prehled uspor na mleti

materialu je v tabulce ¢. 5.

Tabulka &. 5: Pfehled dspory v provozu mlynice

Pfehled Gspory v provozu mlynice

2010 2011
mnoéstvi materialu v kg| 1476692 67| 155113685
pocet hodin na mleti 2461, 15445| 2585 22808
naklady na mleti v KE | 878632139 922926,423

Zdroj: vlastni zpracovani

Dalsi tsporu, jez souvisi s ptizptisobenim délky trubek, mizeme vykézat na oddéleni
extruze pii vyrobé trubek. Extruze trubek nemusela vyrobit 1476692,67 kg materidlu
v roce 2010 a 1551136,845 kg v roce 2011 (sloupec i a j v tabulce ¢. 4). Tato mnozstvi by
pfi prumérné vyrobni kapacité 450 kg za jednu hodinu vyrabéla 3281 hodin v roce 2010 a
3446 hodin v roce 2011. Uspora vyjadiena v penézich ¢ini za rok 2010 11.255.679, 68 K¢&
azarok 2011 11.823109,73 K¢&. Vy¢isleni uspory v K¢ bylo pfepoéteno na zakladé interné
stanovenych ndkladl na jednu hodinu provozu oddéleni extruze ve vysi 3430 K¢. Piehled

uspor ukazuje tabulka ¢. 6.

Tabulka &. 6: Piehled uspory pii vyrobé trubek
Prehled aspory pfi vyrobé trubek

2010 2011
mnoZstvi materialu v kg 1476602 67| 1551136,645
potet hodin vyroby 3281530267 3446970767
naklady na vyrobu v KE| 1125567968 11823109,73

Zdroj: vlastni zpracovani

Dale mlizeme vy¢islit ndklady na jednoho dé¢lnika, ktery musel fezat trubky na
potiebnou délku. Budeme uvazovat idedlni stav, kdy trubky feze pouze jeden délnik
vV ramci své standardni osmihodinové pracovni doby pét dni v tydnu. Za rok d€lnik pracuje
v priméru 1920 hodin. Néklady na praci jednoho délnika ¢ini dle interniho normativu 162
K¢ za hodinu. Na nakladech na jednoho délnika tak 1ze uSettit 311040 K¢ za rok.

Dalsi Gspora, ktera Ize vyjadfit je tspora na vyrobnim ¢ase. Do vyrobniho ¢asu kolene
se nezapoc¢ita doba nutna na zkracovani trubky. U vybraného vyroku je tato Uspora 350s

z vyrobniho €asu, coZ se promitd na zvySeni vyrobni kapacity kolen.
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Narist objemu vyroby je patrny jiz z tabulky ¢. 4 (sloupec h, ch). Meziro¢né stoupa

spotieba trubek. Nartst objemu vyroby mezi roky 2009 az 2011 ukazuje tabulka ¢. 7 a graf
¢. 2.

Tabulka ¢. 7: Meziro¢ni porovnani vykonnosti na odd. tvarovek 2009-2011
t| leden unor bfezen | duben | kvéten
2009 |4.443 6.053 4.209 3.528 8.151
2010 [16.208 [16.422 22058  [21120 [23.145

2011 |27.329 19.705  ]26.765 |26.121  |25.978

terven |Eervenec| srpen zafi

fijen listopad | prosinec | celkem t
13.358  [21.551  |24.153  [24.306  |28.354  |27.493 14.883 180.482
24.057 |2B.948 (35928 |22.902 |23.392 31.695

18.428 284.302
29.555 26.325 28.108 34.489 38.447 37.769 30.945 351.536
Zdroj: vlastni zpracovani

Graf ¢&. 2: Porovnani vykonu na odd. tvarovek 2009-2011
Mezirocni porovnani vykonnosti na tvarovkach v t
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Zdroj: vlastni zpracovani

Meziro¢ni rast objemu vyroby kolen za posledni 3 roky ¢ini v praméru 85 t hotovych
vyrobkl. Nejvyssi rtst vykonu vyroby byl v roce 2010, kdy byl spustén projekt na
optimalizaci procest pravé na oddéleni tvarovek. Na celkovém nartistu objemu vyroby se
podileno zkraceni délky trubek a zména v uspofadani vyrobnich prostor. Rist objemu
vyroby se ptimo odrazi v meziroénim ristu obratu podniku. Obrat v roce 2009 ¢inil 333

331 tis K¢, v roce 2010 415 976 tis K¢ a v roce 2011 585 321 tis K¢. Primérny meziro¢ni
rust obratu je 125 mil K¢.
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6.3 Vyuziti konkrétni ndstrojui v navrhovanych resenich

6.3.1.1 Vyuziti nastroje kaizen

V kapitole 3 - Teoreticka vychodiska byla popsana dileZitost nastroje kaizen pro
podniky. I pro podnik Simona byl a je kaizen nepostradatelny pro uspéch pii zavadéni
§tihlé vyroby. Zejména aktivni zapojeni zaméstnancti napfi¢ podnikovou strukturou stoji za
uspéchem zavedenych opatieni.

Podnik nadale vyuziva tuto metodu v riznych formach. Kazdy zaméstnance miize
vramci zavedeného ,zlepSovatelského hnuti“ pfispét svym navrhem ke zlepSeni
jakéhokoliv procesu. Jednotlivé zlepSovaci navrhy jsou na pravidelnych schiizkiach komise
pro zlepSovaci ndvrhy vyhodnocovany. Komise kazdému navrhu na zékladé objektivné
vypoc¢itané hodnoty (v K¢), jiz piispiva ke zlepSeni jakéhokoliv podnikového procesu,
pritazuje body (Pokud nelze vycislit hodnota, pfifazuje se pausalni pocet bodit).
Zameéstnanci s nejvyssim poctem téchto boda jsou odménovani financni ¢astkou.

V minulém roce zapocal projekt ,,SMED®“. Byl vytvofen ,tym SMED* ze
zaméstnancii vyroby a udrzby, ktefi diky svym znalostem a zkuSenostem doké&zali
jednoduchymi Gpravami zavedenych pracovnich postupl vyraznym zptsobem zkratit ¢as
pii piestavbach linek. V ramci tohoto projektu byly navrzeny rtzné piipravky, nastroje a
upravy vyrobnich linek, které vyrazné zrychlily nebo uleh¢ily vyrobni proces.

Detailngjsi rozbor by ale piekrocil planovany ramec této prace. Autorka chce pouze
vyzdvihnout snahu managementu podniku neustale zlepSovat podnikové procesy, zapojit

délniky do rozhodovaciho procesu (co a jak se udéla) a podpory tymové prace.

6.3.1.2 Vywziti nastroje JIT

Na vyuziti principu tahu nebyl kladen diiraz v zddném z navrhovanych feSeni, nebot’
byl jiz vyuzivan. Byla navrzena zmeéna v uspofddani vyrobnich prostor, aby byl tok

vyrobku plynulejsi nez dosud.

6.3.1.3 PVyuziti nstroje 5S a vizualizace

Nastroj 5S je vyuzit zejména u ndvrhu nové struktury skladu a pfi zméné v uspotradani
vyrobnich prostor. V ramci jednotlivych krokd doslo k roztfidéni veSkerého vybaveni
pracovisté véetné materialu a rozpracované vyroby. Byly navrzeny nové regaly pro ulozeni
vyrobnich nastroju a pomuicek, jez maji v rAmci regélu definovano konkrétni misto ulozeni.

V ramci tretiho kroku (stale Cistit) nastroje 5S byl v ramci pracovni doby vyhrazen Cas na
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uklid pracovisté. Dale podnik zavedl pravidelné interni audity Cistoty a potadku. Byl
vytvofen harmonogram auditi ¢istoty a pofadku na jednotlivych oddélenich. Auditofi jsou
vedouci pracovnici oddéleni nebo vyrobnich useki, ktefi dle harmonogramu tuseky
audituji.

Néstroj vizualizace byl pouzit pti novem uspotadani vyrobni dilny. Byl vytvofen
jednotny systém znaceni pro usnadnéni orientace délniki pfi praci. Doslo k oznaceni vSech
Casti vyrobnich celki a mist vyrobni dilny. Na centralni tabuli jsou kazdy den
aktualizovany Udaje 0 mnozstvi vyrobenych kusech, po¢tu zmetcich, vysledcich auditt
Cistoty a poradku nebo i objemu vyrobnich zakéazek. Je kladen diraz na to, aby kazdy
zamé&stnance mél piehled o tom, kde si podnik nebo jeho vyrobni ¢ast v daném okamziku

stoji.
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7 Zavér

Autorka v diplomové préaci ,,LEAN PRODUCTION MANAGEMENT - moderni
koncepce systémového fizeni podnikovych procesi predstavila Stihlou vyrobu jako
moderni metodu ur¢enou pro fizeni podnikovych procest, diky niz lze dosdhnout sniZeni
vyrobnich nakladi ale zaroven zachovat vysokou kvalitu vyrobkli. Na zaklad¢ studia
odbornych publikaci byl podan vyklad teoretickych vychodisek konceptu §tihlé vyroby,
kterd byla vyuzita pfi zpracovani analyzy vybraného podnikového procesu. Metody
konceptu $tihlé vyroby byly dale uplatnény v konkrétnich névrzich feSeni. Jednotlivé
navrhy byly ekonomicky zhodnoceny.

V ramci analyzy dosla autorka k témto zdsadnim problémtim vyrobniho procesu:

e Nevyhovujici organizacni a prostorové uspofadani skladu. Uspotadani
skladovych prostor nerespektuje zakladni pozadavky na skladovani materialu,
jez jsou systemati¢nost a prehlednost.

e Nevyhovujici délka trubek. Zkracovani trubek prodluzuje vyrobni ¢as. Pro
vyrobu nelze pouzit celou trubku. Vznika velké mnozstvi nevyuzitych odiezka
(technologického odpadu).

e Nevyhovujici prostorové uspofadani vyrobni dilny. P¥i pohybu zaméstnancti
vramci vyrobni dilny dochdzi k castému kiiZeni dopravnich tras, neni
respektovan pozadavek na plynulost vyrobniho toku, coz prodluzuje vyrobni
cas.

Zavéry z analyz umoznily sestaveni téchto navrhi feSeni jednotlivych problémovych
bodu procesu:

e Zkraceni trubek na délku potiebnou pro vyrobu jednoho kusu kolene. Tento navrh
je nékolikanasobnym zlepSenim procesu (organizace i fizeni procesu), nebot’
odpada nutnost zkracovat trubky na potiebnou délku a zaéroven nevznikaji
nevyuzité odiezky.

e Vhodné organizaéni uspofadani vyrobnich prostor zkrati vzdalenosti mezi
jednotlivymi pracovisti, aby pfesuny mezi nimi byly co nejkratsi. Diky zkraceni
délky trubek, neni nutné trubky fezat. V ramci dilny odpada trasa na cesté k pile,
ktera byla pfi analyze pomoci $pagetového diagramu vyhodnocena jako jedna

z nejfrekventovanéjSich.
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e Nova struktura skladu. Vhodné organiza¢né uspotadat a prostorové rozdélit sklad
trubek pro oddéleni tvarovek, tak aby se roury na skladé nemuseli hledat, ale méli
ptifazené konkrétni skladové pozice. Navrhovana struktura bude ¢lenéna na tady (1
- 20), mista (1-6), pozice (a, b, ¢, €). Misto trubek na sklad¢ pak bude kombinace
urcena Cislem fady, mista a pismenem pozice, napi. 1/2/a znamena, ze trubka je
viadé ¢. 1, na mist¢ 2 a pozici a. Uvedeni nové struktury skladu do praxe je
naplanovano na zari 2012.

Naprosto jednoduchym opatfenim, pfizpisobenim délky vstupniho materidlu pro
vyrobu, bylo dosazeno obrovského efektu. Toto feSeni se promitlo do nékolika vyrobnich
odd¢leni podniku. Celkovd suma uspor, ke které autorka v ramci této prace dosla, je
vysoka. Promita se do celkové vykonnosti podniku, jemuz od roku 2009 meziro¢né roste
obrat v priméru o 125 mil. K¢.

Jak jiz bylo te¢eno v Gvodnich kapitolach, prace vychazi z konkrétniho projektu, ktery
byl v podniku Simona spustén v roce 2010. Diky tomu lze v této préaci prezentovat
konkrétni vysledky a jednotliva zlepSeni procest, jeZ se opiraji o data ziskana analyzou
procest v podniku.

Ptinos jednotlivych opatieni a dale trvajici snaha zlepSovat procesy v rdmci celé firmy
se odrazi v ekonomické vykonnosti podniku a je zarukou zachovani ekonomického ristu

podniku a po¢tu pracovnich mist v oblasti s nejvyssi nezaméstnanosti.

71



8 Seznam pouzitvch zdroju

Literatura

BLAZEK, L.; KLAPALOVA, A.; LANDA, M.; SKAPA,R. Rozvoj vyuky piedmétu
Ekonomika a rizeni podniku. In Vyvojové tendence podnikii Il (svazek I1I). 1. vyd. Brno:
Masarykova univerzita, 2006. ISBN 80-210-4133-1.

GOLDRATT, E. M.; COX, J. Cil: proces trvalého :zlepsovani. Ptelozila LibuSe
Travnickova. 2. vyd. Praha: InterQuality, 2001. 333 s. ISBN 80-902770-2-0.

HAMMER, Michael. Agenda 21: Co musi kazdy podnik udélat pro uspéch v 21. stoleti. 1.
vydani. Praha: Management Press, 2002, 258 s. ISBN 80-7261-074-0.

IMAI, M. Kaizen: metoda, jak zavést uspornéjsi a flexibilnéjsi vyrobu v podniku. Pieklad:
Vilém Jungman. 1. vyd. Brno: Computer Press, 2004. 272 s. ISBN 80-251-0461-3.

JIRASEK, J. Stihla vyroba. 1. vyd. Praha: Grada Publishing, 1998. 208 s. ISBN 80-7169-
394-4,

KAPLAN, R. S.; NORTON, D. P. Balanced Scorecard : Strategicky systém méreni
vykonnosti podniku. 5. vyd. Praha: Management Press, 2010. 268 s. ISBN 978-80-7261-
177-5.

KOSTUTIAK, J.; FROLIK, Z. Stihly a inovativni podnik. 1. Vyd. Praha: Alfa, 2006, 237 s.
ISBN 80-86851-38-9.

LIKER, J. K. Tak to déla Toyota: 14 zasad rizeni nejvétsiho svétového vyrobce. 1. Vyd.
Praha: Management Press, 2008, 390 s. ISBN 978-80-7261-173-7.

MEHRI, D. Notes from Toyota-Land. An American Engineer in Japan. 1. Vyd. New York:
Cornell University Press, 2005. 256 s. ISBN 978-0-8014-4289-6.

NENADAL, J. et al. Zaklady managementu jakosti. 1.vyd. Ostrava: VSB — Technicka
univerzita Ostrava, 2005. 145 s. ISBN 80-248-0969-9.

REINER, G. Rapid Modelling for Increasing Competitiveness. 1. vyd. London: Springer,
2009. 309 s. ISBN 978-1-84882-748-6.

RUSSEL, R. S.; TAYLOR, B. Operations management: quality and competitiveness in a
global environment. 5. vyd. Hoboken: Wiley, 2006. 832 s. ISBN 978-0-470-28879-5.

REPA, Vaclav. Podnikové procesy: Procesni fizeni a modelovani. 2. vyd. Praha: Grada
Publishing, 2007, 282 s. ISBN 80-247-1281-4.

SHINGO, S. A Revolution in Manufacturing: The SMED System. 1. Vyd. Portland:
Productivity Press, 1985. 383 s. ISBN 978-0-915299-03-4.

72



TOMEK, G.; VAVROVA, V. Rizeni vyroby. 2. vyd. Praha: Grada Publishing, 2000. 412 s.
ISBN 80-7169-955-1.

TOPFER, A. Six Sigma: koncepce a priklady pro vizeni bez chyb. Pielozila Pavla
Skrabalova. 1. vyd. Brno: Computer Press, 2008. 508 s. ISBN 978-80-251-1766-8.

Elektronické zdroje

AGI - GOLDRATT INSTITUTE. The Theory of Constraints and its Thinking Processes:
A Brief Introduction to TOC. 2001. [online]. [cit. 2011-06-21]. Dostupné na WWW:
http://www.goldratt.com/pdfs/toctpwp.pdf

ASQ - AMERICAN SOCIETY FOR QUALITY. Total Quality Management. [online].
[cit. 2011-06-14]. Dostupné na WWW: http://www.asq.org/learn-about-quality/total-
quality-management/overview/overview.html

DILOIA, S. Insyte consulting. Understanding the Phases of Six Sigma. [online]. [cit. 2011-
08-09]. Dostupné na WWW:
http://www.insyteconsulting.com/Home/Resources/Articles/UnderstandingthePhasesofSix
Sigma

ISO — INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION. ISO
Standards. 2010. [online]. [cit. 2011-06-14]. Dostupné na WWW:
http://www.iso0.0rg/iso/iso_catalogue.htm

MILDOREF, L. Stihla vyroba v prostiedi dodavatelti automobilového pramyslu. [online].
[cit. 2011-06-14]. Dostupné na WWW: http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/gmag/mj54-cz.pdf

OHNO, T. SHINGO, S. Value based management.net. Value stream mapping method.
[online]. [cit. 2011-08-18]. Dostupné na WWW:
http://www.valuebasedmanagement.net/methods_value_stream_mapping.html

PDCA Security [online]. [cit. 2011-06-14]. Dostupné na WWW: http://www.pdca-
security.com

THOMPSON, B. Value stream map. Lean software engineering. 2008. [online]. [cit.
2011-08-13]. Dostupné na WWW: http://leansoftwareengineering.com/2008/02/19/not-
allactivities-are-best-handled-by-generalists/value-stream-map/

TOYOTA PRODUCTION SYSTEM. Manipula¢ni technika Toyota - Vysokozdvizné
voziky Toyota a skladova technika BT [online]. [cit. 2011-06-14]. Dostupné z:
http://www.toyota-forklifts.cz/SiteCollectionDocuments/TPS_nahled.pdf

Seznam bibliografickych citaci

1. JIRASEK, J. Stihla vyroba. 1. vyd. Praha: Grada Publishing, 1998. 208 s. ISBN 80-
7169-394-4.

73


http://www.asq.org/learn-about-quality/total-quality-management/overview/overview.html
http://www.asq.org/learn-about-quality/total-quality-management/overview/overview.html
http://www.insyteconsulting.com/Home/Resources/Articles/UnderstandingthePhasesofSixSigma
http://www.insyteconsulting.com/Home/Resources/Articles/UnderstandingthePhasesofSixSigma
http://www.iso.org/iso/iso_catalogue.htm
http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/qmag/mj54-cz.pdf
http://www.valuebasedmanagement.net/methods_value_stream_mapping.html
http://www.pdca-security.com/
http://www.pdca-security.com/
http://leansoftwareengineering.com/2008/02/19/not-allactivities-are-best-handled-by-generalists/value-stream-map/
http://leansoftwareengineering.com/2008/02/19/not-allactivities-are-best-handled-by-generalists/value-stream-map/

10.

11.

12.

13.

14.

15.

LIKER, J. K. Tak to déla Toyota: 14 zasad rizeni nejvetsiho svetového vyrobce. 1.
Vyd. Praha: Management Press, 2008, 390 s. ISBN 978-80-7261-173-7.

KOSTUTIAK, J.; FROLIK, Z. Stihly a inovativni podnik. 1. Vyd. Praha: Alfa,
2006, 237 s. ISBN 80-86851-38-9

SHINGO, S. A Revolution in Manufacturing: The SMED System. 1. Vyd. Portland:
Productivity Press, 1985. 383 s. ISBN 978-0-915299-03-4.

MILDORF, L. Stihl4 vyroba v prostiedi dodavateli automobilového pramyslu.
[online]. [cit. 2011-06-14]. Dostupné na
WWW:http://katedry.fmmi.vsb.cz/639/gmag/mj54-cz.pdf

REINER, G. Rapid Modelling for Increasing Competitiveness. 1. vyd. London:
Springer, 2009. 309 s. ISBN 978-1-84882-748-6.

MEHRI, D. Notes from Toyota-Land. An American Engineer in Japan. 1. Vyd.
New York: Cornell University Press, 2005. 256 s. ISBN 978-0-8014-4289-6.

NENADAL, J. et al. Zéklady managementu jakosti. 1.vyd. Ostrava: VSB —
Technicka univerzita Ostrava, 2005. 145 s. ISBN 80-248-0969-9.

ISO — INTERNATIONAL ORGANIZATION FOR STANDARDIZATION. ISO
Standards. 2010. [online]. [cit. 2011-06-14]. Dostupné na WWW:
http://www.iso0.org/iso/iso_catalogue.htm

ASQ — AMERICAN SOCIETY FOR QUALITY. Total Quality Management.
[online].[cit. 2011-06-14]. Dostupné na WWW: http://www.asg.org/learn-about-
quality/total-quality-management/overview/overview.html

GOLDRATT, E. M.; COX, J. Cil: proces trvalého zlepsovani. Pielozila Libuse
Travnickova. 2. vyd. Praha: InterQuality, 2001. 333 s. ISBN 80-902770-2-0.

TOPFER, A. Six Sigma: koncepce a priklady pro rizeni bez chyb. Pielozila Pavla
Skrabalova. 1. vyd. Brno: Computer Press, 2008. 508 s. ISBN 978-80-251-1766-8.

DILOIA, S. Insyte consulting. Understanding the Phases of Six Sigma. [online].
[cit. 2011-08-09]. Dostupné na WWW:
http://www.insyteconsulting.com/Home/Resources/Articles/UnderstandingthePhase
sofSixSigma

OHNO, T. SHINGO, S. Value based management.net. Value stream mapping
method. [online]. [cit. 2011-08-18]. Dostupné na WWW:
http://www.valuebasedmanagement.net/methods_value_stream_mapping.html

TOMEK, G.; VAVROVA, V. Rizeni vyroby. 2. vyd. Praha: Grada Publishing,
2000. 412 s. ISBN 80-7169-955-1.

74


http://www.iso.org/iso/iso_catalogue.htm
http://www.asq.org/learn-about-quality/total-quality-management/overview/overview.html
http://www.asq.org/learn-about-quality/total-quality-management/overview/overview.html
http://www.insyteconsulting.com/Home/Resources/Articles/UnderstandingthePhasesofSixSigma
http://www.insyteconsulting.com/Home/Resources/Articles/UnderstandingthePhasesofSixSigma

16. REPA, V. Podnikové procesy: Procesni Fizeni a modelovani. 2. vyd. Praha: Grada
Publishing, 2006, 282 s. ISBN 80-247-1281-4.

17. HAMMER, M. Agenda 21 : Co musi kazdy podnik udélat pro uspéch v 21. stoleti.
1. vyd. Praha: Management Press, 2002, 258 s. ISBN 80-7261-074-0.

18. BLAZEK, L.; KLAPALOVA, A.; LANDA,M.; SKAPA,R. Rozvoj vyuky
predmétu Ekonomika a rizeni podniku. In Vyvojové tendence podnikit Il (svazek
[11). 1. vyd. Brno: Masarykova univerzita, 2006. ISBN 80-210-4133-1.

19. KAPLAN, R. S.; NORTON, D. P. Balanced Scorecard : Strategicky systém meéreni
vykonnosti podniku. 5. vyd. Praha: Management Press, 2010. 268 s. ISBN 978-80-
7261-177-5.

Seznam pouzitvch zkratek

5S Separovat — Systematizovat — Stale ¢istit — Standardizovat — Sebedisciplina
DA Diametr

DBR Drum — Buffer — Rope

DFSS  Design For Six Sigma

DMAIC Define — Measure — Analyze — Improve — Control
DPMO Defects Per Milion Opportunities

ISO International Organization for Standardization
JT Just-In-Time

PDCA  Plan Do Check Act

QFD Quality function Deployment

SMED Single Minute Exchange of Dies

TPM Total Productive Maintenance

TPS Toyota Production System

TQM Total Quality Management

VSM Value Stream Map

Seznam tabulek

Tabulka ¢. 1 Vyrobni Casy pro sou€asny stav
Tabulka €. 2 Rozhovory se zamé&stnanci

Tabulka ¢. 3 Kratké délky trubek s Usporou materidlu
Tabulka €. 4 Ptehled Gspory materidlu

Tabulka ¢. 5 Pichled uspory v provozu mlynice

75



Tabulka ¢. 6 Ptehled uspory pii vyrobé trubek

Tabulka ¢. 7 Meziro¢ni porovnani vykonnosti na odd. tvarovek 2009-2011

Seznam grafi
Graf ¢. 1 Podil jednotlivych vyrobnich ¢innosti na celkovém vyrobnim ¢asu

Graf ¢. 2 Porovnani vykonu na odd. tvarovek 2009-2011

Seznam obrazku

Obrazek €. 1 Toyota Production System ,,House*
Obrazek ¢. 2 PDCA cyklus

Obrazek ¢. 3 Mapa hodnotového toku

Obrazek ¢. 4 Diim kvality

Obrazek ¢. 5 Zé&kladni schéma podnikového procesu
Obrazek ¢. 6 Ukézka vyvojového diagramu

Obrazek ¢. 7 Ocenéni Exportér roku 2011

Obrazek ¢. 8 Organiza¢ni struktura - vrcholovy management
Obrazek ¢. 9 Politika fizeni jakosti

Obrazek ¢. 10  Mapa hodnotového toku soucasny stav
Obrazek &. 11 Spagetovy diagram soudasny stav
Obrazek ¢. 12 Spagetovy diagram pro navrhované feseni

76



9 Prilohy

Priloha ¢&. 1: Zakladni ikony pro mapu hodnotového toku
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Zdroj: vlastni zpracovani
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Priloha €. 2: Ukazka vvrobni programu Simona Plast-Technik s.r.o.

Plastova kolena:

LT TR,

LT T T

UL T Ty

« LT

Zdroj: Vlastni fotografie porizené v podniku
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Priloha ¢. 3: Rozvaha podniku za rok 2010

Rozvaha v tis. K¢

polozka Castka polozka Castka
Aktiva celkem 421586 Pasiva celkem 421586
Pohledavky za upsany
zakladni kapital 0 Vlastni kapitdl 200230
Dlouhodoby majetek 263272 Zakladni kapital 10000
Dlouhodoby
nehmotny majetek 0 Kapitalové fondy 125016
Dlouhodoby hmotny Rezervni fondy, nedélitelny
majetek 263272 fond a ost. fondy ze zisku 500
Dlouhodoby finan¢ni Vysledek hospodareni
majetek 0 minulych let 3591
Vysledek hospodateni
Obéznd aktiva 158259 béZného ucetniho obdobi 61126
Zasoby 43975 Cizi zdroje 221353
Dlouhodobé
pohledavky 0 Rezervy 463
Kratkodobé
pohledavky 104306 Dlouhodobé zavazky 195118
Kratkodoby financni
majetek 9978 Kratkodobé zavazky 25772
Casové rozliseni 55 Bankovni uvéry a vypomoci 0
Casové rozligeni 0

Zdroj: Podnikové vykazy
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Priloha €. 4: Vvkaz zisku a ztraty za rok 2010

Vykaz zisku a ztraty v tis. K¢

polozka Castka
Trzby za prodej zbozi 0
Naklady vynaloZené na prodané zboZzi 0
Obchodni marze 0
Vykony 415976
Vykonova spotfeba 308110
Pfidana hodnota 107866
Osobni naklady 24971
Dané a poplatky 260
Odpisy dlouhodobého nehmotného a hmotného majetku 21614
Trzby z prodeje dlouhodobého majetku a materialu 3475
Zustatkova cena prodaného dlouhodobého majetku a materialu 2356
Zména stavu rezerv a opravnych polozek v provozni oblasti -1130
Ostatni provozni vynosy 14873
Ostatni provozni naklady 2835
Pfevod provoznich vynosl 0
Prevod provoznich nakladl 0
Provozni vysledek hospodareni 75308
Trzby z prodeje cennych papir( a podill 0
Prodané cenné papiry a podily 0
Vynosy z dlouhodobého finanéniho majetku 0
Vynosy z kratkodobého finanéniho majetku 0
Naklady z finanéniho majetku 0
Vynosy z precenéni cennych papirQ a derivatd 0
Naklady z precenéni cennych papird a derivat( 0
Zména stavu rezerv a opravnych polozek ve finanéni oblasti 0
Vynosové Uroky 38
Nakladové uroky 4367
Ostatni finanéni vynosy 11342
Ostatni finanéni naklady 9798
Pfevod financnich vynosl 0
Pfevod finan¢nich naklad 0
Financni vysledek hospodareni -2785
Dani z pfijmu za béznou ¢innost 11397
Vysledek hospodareni za béZznou ¢innost 61126
Mimotradné vynosy 0
Mimoradné naklady 0
Dan z pfijma z mimoradné ¢innosti 0
Mimoradny vysledek hospodareni 0
Prevod podilu na vysledku hospodareni spolec¢nikiim 0
Vysledek hospodareni za ucetni obdobi 61126
Vysledek hospodareni pred zdanénim 72523

Zdroj: Podnikové vykazy
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Priloha &. 5: Vybrané finanéni ukazatele r. 2010

Vybrané financni ukazatele

Podil vlastniho kapitalu na aktivech 0,47
Stupen kryti stalych aktiv 0,76
Podil stalych aktiv 0,62
Podil obéZznych aktiv 0,37
Podil zasob 0,1
Dlouhodoba zadluzenost 0,46
BéZna zadluzenost 0,06
Ukazatel zadluzenosti vlastniho kapitalu 1,1
Rentabilita aktiv 0,14
Rentabilita dlouhodobych zdroju 0,15
Rentabilita vlastniho kapitalu 0,3
Celkova likvidita 6,14
Pohotova likvidita 4,43
Okamzita likvidita 0,38

Zdroj: Autorka (vlastni vypocty na zdkladé podnikovych vykazii)
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Priloha €. 6: Usporadani skladu rour pro oddéleni tvarovek
el “:
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Zdroj: Vlastni fotografie pofizend v podniku
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Priloha €. 7: Kolobéh surovin pro vvrobu plastovvch rour

original pfimésy ,
. drt
surovina + (barvici latky) +
vyrobek
(trubka, odpad (it
deska) :
| ¥
kvalitativné
skaznik s x IV
zékazni ﬁ kvalitativné OK NE OK P mlyn
drt

Zdroj: Vlastni zpracovadni
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Priloha ¢. 8: Mapa hodnotového toku pro souc¢asny stav

Planovani vyroby » 2

objednavky

plan vyroby, zakaznik

oddileni extruze,

dle
objednavek

)

sklad tvarovek

ohrev trubak

e e *

baleni a expedice

AN N
Y /N /Y
operacni cas=1200s [ . . foph - - \ [
\ operacni cas= 3505 / oparacni cas=370s i cas— operacni cas=189s \ i - 2
I ' w / \ P operacni cas=128% P \ | operacni caz=74008 operacnl cAs= 3505 PN RS aperacni cas=900s
pocet zamest,= 2 et t=1 et b=1 - i
pocet zamest.= pocet zamest. = - ocet zamest.= 1 -

pocet zamest.= 1 P pocet zamest.= 0 pocat zameast.= 1 1 pocet zamest.= 1

Zdroj: Vlastni zpracovdni
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