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1 Uvod

V dnesni dob se okoli kazdého podniku rychlegm. Zakaznici jsou vice nanoi
na kvalitu a na specifické vlastnosti poZzadovanefiwbku. Aby podnik uspokojil
pozadavky &chto naréngjSich zakaznik, musi vyrabt kvalitné a levrg, ale také se
musi ungt velmi rychle gizptsobit novym poZzadawin. Brani mu v tom neustale
rostouci konkurence. Podnik by rad optimalizovad s\é@klady, generoval vyssi zisk,
vyrébsl rychleji, kvalitrgji a levrgji, ale zvySovanim cen pro ko¥re spotebitele toho
nedosahne. Aby podnik v konkurgrim prostedi ezil, musi minimalizovatinnosti,
které jsou ztratové a n#igavaji Zzadnou hodnotu, a musi zamezit plytvanatdje
potteba optimalizovat a neustale zlepSovat vSechny ikodé vyrobni procesy
nagiklad aplikaci prvk Stihlé vyroby. Je eZité kontrolovat a motivovat své
pracovniky kinovacim a k zlepSovani svych dovetingsrotoZe stali pracovnici
nechtji své zabhlé navykycasto nénit. Komunikace se za¥stnanci a informace
o0 situace ve spoteosti by néla zangstnance motivovat k lepSim vykiom pro udrzeni
se na konkuremim trhu, pokud podnik neni konkurenceschopny, hadzi krach

a uzaveni firmy.

Tématem této diplomové prace je ,Organizacéizeni vyroby ve vybraném
podniku“. Vybranym podnikem je strojirenska sgolest CENTES, spol. sr. 0., ktera
sidli vCeskych Budjovicich a msobi na trhu jako subdodavatel obmdch
a lisovanych dfl pro stavebni, lodni a ZeleZni primysl. Na zaklad rozvijejici
spoluprace s vyznamnymi otfateli se spoknost rozhodla zvysit kapacitu vyroby
a vybudovat novou vyrobni halu, ve které by se éaely prvky Stihlé vyroby. Tuto
spole&nost jsem si vybrala na zaktaskwlych vztahi z predchozich let, kdy jsem firmu

vyuZzila i pro zpracovani bakakké prace.

Diplomova prace ma dvhlavnicasti. V teoretick&asti jsouctendi vyswétleny
organizace dizeni, dale nasleduje vy&leni stihlé vyroby, jejich prika zasad. Zay
teoretickécasti je zamiren na par metod Stihlé vyroby, které se mohou niplae

vybraném podniku.

Praktickacast je hned na Zatku zandtena na spolost, na jeji historii, vyrobky

a identifika&ni udaje. Poté bude z#&ena na analyzu séasného stavu, bude zobrazen
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diagram pohybu materialu a navrzena cilova mapaumitio stavu. V dal3iasti bude
popsana nova vyrobni hala, kterou ma& podnik v pl&ybudovat, a budou ji
doporieny metody Stihlé vyroby a také metody, které nejgbodné pro vybrany

podnik. Na zasr praktickéc¢asti budou uvedeny navrhy na zlepSeni.



2 Literarni p fehled

2.1 Vyroba

.Vyroba je proces vramci organizace, ktera ziskawstupy (lidé, kapitél
a materidl) a tyto vstupy transformuje na vystuppd@vky sluzeb a zbozi), které
spofebovava viejnost. Proces za#atnava pracovni silu a pouzivarzeni a vybaveni
ke znéné materialu na hotové vyrobky poskytované sluzbyVonderembse & White,
2004, s. 4).

»Vyroba je ¥domy proces transformace vyrobnich faktaio ekonomickych
statki a sluzeb, které jsou pak spatbovany. Z hlediska terminologie je vhodné
povaZzovat za obecny vysledek transformace proddakty mize byt bd’ hmotny
(vyrobek) nebo nehmotny (sluzba) a je/'pro externiho, nebo interniho zakaznika“
(Vanecek & kol., 2010, s. 16).

Vyrobu Ize definovat jako iemenu vyrobnich faktar v kone&ny vyrobek ¢i
sluzbu. Chceme-li dosahnout Zadoudier@Eny materidlu v kongny produkt, je
vyZzadovano uiité mnozstvi lidského asili, podnikovych priestki a informaci.

Obrazek 1: Schéma vyroby

F

Proces promén - Trensformace

» T <

Material Clovék Vyrobky, sluzby
Energie Technické prostiedky Odpad
Informace Informace Informace

Zdroj: Svobodova & Veber, 2006



Cilem vyroby je bez pochyby vytieéni vyrobki a sluzeb, které uspokoji peby
zakaznika a kteréfpuvedeni na trh dosahnou odpovidajicimu zisku Kk8dova &
Veber, 2006).

2.1.1 Vyrobni proces

Vyrobni proces je sled operaciii michz dojde k propojeni vSech vyrobnich
faktoni a také dojde kigmené materidlu na hmotné statky. Material p&nins\ij tvar,
fyzické a chemické sloZeni a ziska ale i ztraciendastnosti.

Mezi vyrobni faktory se obvyklefradi pida, technické prostdky, prace

a informace.

Pida — ozn&uje ukity prostor a sotasré zdroje vychozich surovin, vody,
vzduchu atd.

Technické prost¥edky — faktory vznikajici Bhem vyroby a jsou vstupem v dalSi
vyrobé, nag. budovy, stroje, vyrobni &eni.

Lidska prace — manualni prace se diky technickému pokroknima prackidici
a intelektudlni.

Informace — pro uspsny rozvoj vyrobniho procesu je pebba mit dostatmé

informace o pouZivané technologii, makrookoli, md&oli, piibéchu vyrobniho
procesu atd. (Vaftek, 2010).

2.1.2 Typologie vyroby

Kazda konkrétni vyroba nesadu znak odliSnych od ostatnich. Tyto znaky jsou
pro mzné vyroby spokné a umoiuji tridéni vyrobnich proces podle Gznych
hledisek.

Podle pdtu vyrakénych drulii, podle pétu kudi vyrobki vyrakénych od jednoho

druhu a podle opakovanosti vyrobniho procesu sgeidt vyrobu na:

Hromadnou — ktera vyrabi velké mnoZzstvi jednoho druhu vyrobkbo jen maly

pocet druhii. Vyrobni proces se opakuje a je zde dlouh& usiéteryroby.

Sériovou— kterd vyrabi stejny druh vyrobku v opakovanycitiicié.



Kusovou — ktera vyrabi jen jeden vyrobek nebo omezené stabd¥yrobki od

jednoho druhu.

VySe zmirné typy jsou ovliiovany poZadavky na vyrobniitzeni, poZzadavky
na kvalifikaci pracovni sily, prostorovym rozngisim vyrobniho z&zeni, detailnim
zpracovanim vyrobni dokumentace a formou organizagegobnich procas

a uplatiovanym systémerfizeni.

DalSi formou jakélenit vyrobu je dle organizace praco¥i& organizace prace,
rozmiséni technologickych, kontrolnich a maniptiéch zaizeni, ¢clenéni vyrobnich
procesi na mensi Useky a &dareni téchto Usek do vnitropodnikovych utvar
Organizace vyroby je ovliéma druhem a mnozstvim vyrolkzpisobem jejich vyroby
a charakterem vyrobniho procesu. Vyrobu tedy IZ& @lit na proudovou, skupinovou
a fazovou. Dale se da¢ld podle plynulosti vyrobniho procesu na plynulou
a [perusovanou, podle charakteru technologie na meckami chemickou
a biologickou-biochemickou, podle vztahu k odbytuuwyrobu na zakazku a vyrobu na
sklad atd. (Svobodova & Veber, 2006).

2.2 Operativni Fizeni vyroby

Autori Vanécéek a kol. (2010) fedstavuji operativnfizeni vyroby jako souhrn
fidicichcinnosti, jejichZ cilem je zajistit optimalnigieh vyroby @i efektivnim vyuziti
vSech vstup. Konkretizuje pijaté vyrobni ukoly (zakdzky) z hlediska prostortaau,

uréuje a zabezp®ije co, kdo, kde, kdy a jak se bude vyitab

Operativnitizeni vyroby pedstavuje nejnizSi Uroxefizeni vyrobniho procesu.
Jednd se o relatignuzaveny subsystém. Vyt¥aa neustale obnovuje proporcionalitu
mezi vSemiciniteli, které na sebe¢hem vyrobniho procesu nutpiasobi. Koordinuje
tedy ¢innosti vSech atvdr, které se podileji na zaj$ti a plréni vyrobnich ukai.
Operativnitizeni vyroby vyuziva informace v jejich zakladngagregované podop
coz umokuje bezprosednitizeni vyroby. Podle & a podrobnosti vyuZivanych dat se
odliSuje od ostatnich drihiizeni, které vyuzivaji informace az po jejich agg
Zabyva se kazdym zakladnigmitelem vyroby zcela individuatna zaji$uje konkrétni

ukoly od jejich vzniku az po jejich dokdeni. Casovy horizont operativnihtizeni



vyroby je kratky ¢tvrtleti, mesic, tyden, den az jednotlivé 8ny). Kiizeni je

vyuzivanopredevsim naturalnich jedno (Svobodova & Veber200¢).

Na rozdil od strategickéhc taktickéhotizeni mira nejistoty je minimalnitaké

dopad Spatného rozhodnuti [z#3mou alesp casté&ne eliminovat.

Vargcek akol. (2010 uvadiji fadu problém, které musi operativiiizeni iesit

prednosts:

» poruchy vdodavkach energie, tepla, vody, plynu

» klimatické podminky (mraz, dés— ve stavebnictvi,éZebnim pimyslu;

* nemocnost, absence, nedisciplinovanost pracdy

e zmeny v pozadavcich na vyréhé objemy, strukturu sortimentu vyroby ap
* neaekavané pwchy vyrobnich zdzeni, poSkozeni forem at

» chyby vtechnické vyrobni dokumenta

* potize i dodavkach materia) subdodavek atc
Systém operativnihfizeni vyroby zahrnuje nasledujici subsysté

e operativni planovar
 vlastnitizeni vyrobnihprocesu;
* operativni evidenc

e

e zmeénové aodchylkovérizen (Tomek& Vavrova, 2007).

Obréazek 2: Rizenivyroby

fposiedioesles k\' . Haoiopasarariti

Zdroj: Tomek& Vavrova, 2007



2.3 Dodavatelé a odb ératelé

Dodavatelé

Synek (2007) popisuje dodavatele, jako jakakoli&vpickouci fyzickou osobu,
ktera dovazi zbozi, poskytuje sluzby apod. Kazdgastatel pedstavuje pro podnik
dulezity ¢lanek. Dodavatelé jsou vyuZivani vice podniky aijpoo podnik konkurenci,
vztahy mezi podnikem a dodavatelem jsou velidezité a je pdeba je dlouhodab
udrZzovat. Pokud je dodavatel nespolehlivyazm podniku zpisobit zn&né problémy.

TakZe divéru mezi dodavatelem a podnikem je zakladem ceilétince.

Pro hodnoceni dodavatelkteré se uskutauje ke konci kazdého roku, je peba
urcit jejich patet. Neni nutné hodnotitkteré dodavatele, u kterych se objednava malo
nebo od kterych se bere material jen za maésiku petiz. Do skupiny dodavatelse
zahrnuji jen ty, kterym se plati nejvice arkt®maji nejtSi dopad n&innost zakaznik
(Synek, 2007).

Tento subjektivni vy&r dodavatel se liSi podnik od podniku. Déle se uvadi blizsi

voditko pro jejich vybr.

1. NejwtSi dodavatelé z hlediska plateb

V tomto vykEru se zpravidla pouziva Paretova zakonitost 80tRFe 80 % plateb
podniku je uéeno jen pro 20 % dodavatel

s

2. Nejdilezit¢jSi dodavatelé z hlediska vlivu na podnik

V tomto vykEru je teba si odpodét na nasledujici otazky:

* Kdyz dodavatel doda poggdzpisobi to zastaveni nasSi vyroby?

» KdyZ doda poz# bude nas podnik neschopen splnit své zavazkkézrékim
¢i jinak ztrati gijmy?

 Kdyz dodavatel doda vyrobek nebo sluzbu fijatelné kvality, povede to
k zastaveni naSi vyroby?

* Kdyz dodavatel doda vyrobek nebo sluzbuijaglné kvality, bude to mit za
nasledek nespémi norem kvality pro zdkazniky?

* Kdyz dodavatel zvySi ceny, bude nasS podnik i nadakupovat vyrobeki

sluzbu od tohoto dodavatele, coz b§lonza nasledek snizeni zisku?
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» Kdyz dodavatel poskytuje Spatnou sluzbu, bude tb zai nasledek, Ze nas

podnik poskytne Spatnou sluzbu naSim zakamnfk

Jestlize je na jakoukoliv gdhto otdzek odpad’ ,ano”, pak by mdl byt tento
dodavatel zahrnut do hodnoticiho programu. Kazdyngoby si n&l vytvotit soubor
vlastnich otazek, aby odpovidali charakteru podikanccek, 2008).

Odbératelé

Odkzratelem je ten, kdo pravidelrodebiraci nakupuje zbozi, sluzby, statky,
informace apod. Glezita je objednavka od odtatele, kterd podmuje veSker&innosti
v ramci dodavatelskéh@etzce, logistiky nebo procéglistribuce. Bez objednavky neni
potreba Zadného z¢hto proces nebo ¢innosti. OdBratel se nezajima jen o ndkup
vyrobki, predevSim se zajima o dodané vyrobky, o dobu mezdolanim a fjetim
zasilky, ktera by rfla byt co nejkratSi. V &kterych spolénostech je &né, Ze pokud je
objednavka fjata bthem dopoledne, je mozné dodat dodavku¢jésh den. Tento
zpisob vyvolava tlak na dalSi operace, kterymi jsopiikéad baleni, odeslandi

pieprava (Emmett, 2008).

2.3.1 Dodavatelsky Fretézec

Diive se u nas pouzival spiSe nazev logistigt§zec, v sotiasné dob se rozsil

termin dodavatelskietézec.

Vangcek (2008) ve své knize popisuje dodavatelsd§zec jako soustavélanki,
kterymi prochazi materiadlovy tok, postépee gentnuje na chiny vyrobek a tento
vyrobek se distribuuje kil piimo k zakaznikovi, nebo do mista, kde si hézen
zékaznik vyzvednout a koupit. Z&kladni poddb&zce je uvedena na obrazku 3,
dana podoba je vSak zjednoduSeriané podniky mohou mitiznou podobuetézce.
Kdyz je podnik se svymi vyrobky napojen na vice alateti a odkratel, je lepSi
hovdit o siti nez aetézci.

Z nize uvedeného schématu lze fasidét mista, kterymi musi postuprprojit
suroviny, v nichz se iemeiuji na vyrobek nebo v nich dochazi k dopravnim

a skladovacindinnostem (Vaacek, 2008).
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Obrazek 3: Schéma zjednoduSeného dodavatelskéttace

(O——(—(—

dodavatel vyrobce distributor prodejce zakaznik
(surovin, dilu)
-+ dodavatalsky Tetézec, Supply Chain, SC {1é2 Logisticky TetBzec) ---- -»
e Distribucni Fetézee -------- »

Zdroj: Varscek, 2008

Kazdy ¢lanek ve schématu vyz&ige misto, kde probihaji jak technologicke, tak
I netechnologické operace. Logistika se zabyva @autechnologickymi operacemi,
pii kterych nedochazi k fyzikalgi chemické zminé na zpracovaném materialuémito
operacemi je ndfklad doprava, baleni, skladovani, podpora vyrobngtanovani,

zaji¥ovani potebnych informaci aj. (Vochozka, Vachal & kol., 2p13

Konkurence mezi jednotlivymilanky vyroby a obchodutprista v konkurenci
celychietzal a v nutnost integracéahto ¢lanka doietzal takovym zgisobem, aby to
piinaSelo prosgch vSem zdastrenym, pokud bude spokojen i kaimy spotebitel.
Clanky fettzce mohou byt umisty v riznych ¢astech sita, ale vhodny informii
a komunik&ni systém tuto bariéruipkonavaRetézce se rozsiiji vlivem outsourcingu
o dalSiclanky. Dochazi ke stéle¢idi integraciclanki v fetézci, kterymi neplyne jen
materialovy tok a zakladni informace mezi¢tha sousednimlanky, ale stale vice
tudy prochézeji i @vérné informace o kazdodennich prodejich, ze ktersich ten
posledniclanek od spdtbitele proti proudu dokaze situaci vyhodnotitigoiavit se na
dalSi casové obdobi. Z hromadné vyroby se stava vyrobaakazku, takze zakaznik
neni jen pasivnim konzumentem, ale je vtazen docgsw vyroby, doietzce

a ovliviwuje, co se bude vyrédb(Vanscek, 2008).

2.3.1.1 Hlavni typy

Dodavatelskyrettzec mize nabyvat iznych forem, podle toho, o jaké aiivi
vyroby se jedna a podle jakych podrobnosti maibfizec analyzovan. N&jsgjSi
znazorgnim rettzce je linearni podoba jako spojentkalika ¢lanki od dodavatele

surovin fes vyrobce az po kotieeho spaebitele. Toto linearni znazami je velmi
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jednoduché afedpoklada, Ze se vyrabi jen jeden&éiny vyrobek, ktery pdebuje
jednoho dodavatele materialu, jednoho vyrobce agkd spatebitele, ktery vyrobek
odebere. V satasné dob ma dodavatelskychiettzec rékolik dodavatel materialu,

vice dopravt a vice zakaznikapod. (Varicek, 2008).

Napriklad v chemickém gimyslu budu p vstupu do podniku jen jeden dodavatel
surovin, ale na vystupu bude vice vyrallodavanychiznym spatebitelim. V retézci
s montazni vyrobou je vice dodavéateliznych sodastek s jedninti s rekolika malo
vyrobki, které se mohou dodat do SirSi prodejnd. SixdliSnou situaci je ve stavebni
vyrobe, ve které je spiSe vice dodavatal material se dodava na stavbu v postupnych
¢asech, konmy vyrobek se nikam nedopravujggpira si jej sdm zékaznik (V&fek,
2008).

2.3.2 Vybér dodavatel a

Vybér dodavatel zavisi hlavi na poptavce odivateli po daném druhu zbo#i
sluzeb. Kazdy podnik mé&gtsinou vice odératel, jejichZ poptavka po zbozZi se lisi.
Tito odbiratelé maji zajem oaené zbozi a vyrobky, ke kterym je pelha vice druin
materialu, tudiz je zap@bi mit i vice dodavatil Vybér dodavatel ma @t fazi.
V piipravné fazi si podnik stanovi samigtym zanestnand, kteri pracuji v odliSnych
odcElenich, ktery vyberou nejlepSiho dodavatele. V éruh teti fazi identifikuji
zamestnanci potencialni dodavatele, a pak je kontaltw&nou je hodnotit. Ve&tvrté
fazi navaze podnik vztah s dodavatelem a hodnatii pdzornost, zné vazby atd.
V paté, finalni fazi zagstnanci ohodnoti vznikly vztah aditv €ém budou pokréovat,
nebo vztah ukati (Vanrecek, 2008).

2.3.3 Hodnota pro odb ératele

Emmett (2008) popisuje, Ze agdhtelé pifazuji hodnoty dznym aspekim
z celkové nabizené sluzby. Hodnota, ktera jgen@ odBratelem, stoji proti kvak
doke vyroby a velikosti ceny a sluzeb. Vnimani &dftele je realita, takze odfatelé
mohou kvalitu, dobu vyrobniho cyklu a Urdiveeny a sluzby, vig bud’ propojer,
nebo na sob nezavisle. Pro podnik jeubbzité pochopit onu realitu, kterou $li
odbkeratel.
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Hodnoty pro odbratele a jejich aspekty s€lddo ctyt kritérii.
1. Kvalita znamena chovat se spréawejen poprvé, ale vzdy. Zahrnuje:

— dosazeni pozadawk
— schopnost splnitdel,
— minimalni rozdily,

- eliminace plytvani,

— kultura trvalého zlepSovani.

2. Sluzba je zaloZena na neustalém uspokojovartelpaidigratele v souvislosti se

zmeénami na trhu. Zahrnuje:

— dostupnost podpory,
— dostupnost vyrohk

- prizpasobivost,

- spolehlivost,

— duaslednost.

3. Naklady vychazeji ze znalosti skingch naklad a hledani zpsohi, jak je
redukovat. Zahrnuiji:

vzhled vyrobku,

— postup vyroby,

— proces distribuce,

— administrativni postupy,

— stavy zasob.

4. Celkova doba vyrobniho cyklu se tyka znalostitalnych dob vyroby a hledani

zpasohi, jak se redukovat. ZvaZzuiji:

— dobu uvedeni na trh,
— doby od zadani zakazky do dostupnosti proioatkle,
— odpowdi na trzni sily,
— dni pokryvani zasob.
VSechny aspekty jsou ve vzajemném vztahu a jsoe f@opojeny. VtSina

odkeratelr nedava velky vyznam apobu dopravy, je jim jedno zda se zboZzi dopravi
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leteckou, silnini, lodni, Zelezrini aj. dopravou. Zjsob distribuce je jen prdastdkem
k dosazenidchto cili a vysledk (Vicek, 2002).

Obrazek 4: Hodnotovyrettzec

Infrastrukiura podnikn \“

|
5T Rizeni lidskych zdroji
% £ VyzEkum a vwvoj
= 7 Obstaratelski éinnost
: =
5‘ s | =28 | B g =
§2| 25| B8 2
N © - D = -
e oE

Primarni &donosti

Zdroj: Emmett, 2008

Hodnotovy fettzec ma vyznamny dopad na logistiku, dodavatelgiizzec
a distribuci. Hodnotovyetizec se di na dw ¢asti: hlavni a podpné ¢innosti, coz je
ziejmeé z obrazkd. 4 (Emmett, 2008).

2.3.4 Faze vztahu

Vztah se zakaznikem lze ra#itl do neékolika fazi. Tyto faze vyzaduji odliSné
prostedky, aby se hodnota vztahu zvySovalaida se navazanim vztahu, dale je faze
rozvijeni vztahu a pod&uaké dokt nastane ukareni vztahu (Storbacka & Lehtinen,
2002).

Navazani vztahu

Podrét pro vznik vztahu je &aka informace, bez které by vztah nemohl
vzniknout. Tato informace vSak musi byt zajimavbag zprostedkovatel musi podat
vérohodré. Vyména informaci se neobejde bez projevu emoci, kiso@ jve fazi
navazani vztahu takéulgzité. Spolénost v navazovani spojeni égmn pokavd se

zéakaznikovi zalibi.
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Prvni setkani je nefdezitéjSi, aby zakaznik ziskal jistotu, Ze si vybral spiGu

spol&nost a Ze navozeni vztahu prg ma cenu (Rolinek, 2008).

Rozvijeni vztahu

Béhem rozvijeni vztahu dochazi k Zznému fistu hodnoty vztahu. V této fazi lze
najit nej\tsi potencial, protoZze s vgmou zdrofi se tvdi pridané hodnoty. Aby doSlo
k ristu hodnoty vztahy, musi spstesti své zdroje mnohem vice sdaslit na tuto fazi

nez na fazi navazovani.

Po navazani vztahutke spolénost z&it pracovat na zvySovani hodnoty vztahu.
Spole&nost niZze ke zvySovani hodnoty vztahurigtupovat ztznych pohled:
z pohledu ziskovosti vztahu, refete hodnoty vztahu, ifinosi ze schopnosti atd.
Kazdé zvySovani hodnoty vztahu také zavisi na¢dotvani vztahu, protoze
dlouhodokjSi vztahy jsou hodno#si nez ty kratkodobé. Pokud bude partnerstvi
pevné, nize pezit i mensi problémy (Storbacka & Lehtinen, 2002).

Ukonéeni vztahu

Kazdy navazany vztah musi jednou skbrniJkonéeni vztahu vSak neni rychlym
a jednoduchym procesem. Kazdé uwem ma #jaky divod, nap.: zakaznik nechce ve
vztahu pokréovat, zdkaznik se rozhodne navazat vztah s jinooafi Nejen zakaznik

muze vztah ukotéit, i spole&nost ze sveé iniciativy fze chtit ukoteni vztahu.

At je ukorteni z iniciativy firmy ¢i zakaznika, o by dojit ke Kklidnému
a elegantnimu skéeni vztahu. Kazdy zakaznik je do jisté miry zdrojesferenci
i v pripadt byvalého vztahu. Negativni reference mohou pogpiméno firmy a zabranit
jinym zakaznikm k navazani vztahu se spiiesti. Proto by ® vztah kormit

s oboustrannymi dobrymi pocity (Dohnal, 2002).
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Tabulka 1: Rizeni zakaznickych vztéh

Navazani vztahu

Rozvijeni vztahu

Ukonéeni vztahu

Najit vhodné zakazniky
a [inné zpisoby, jak k

Seskupovani zakaznicks
zékladny. Simulace

bV/Selijaké zisoby
vedeni interakci a

Urovei nim pristupovat. potencialu. Tvorba tyin | ziskani zpatni vazby
zakaznické |Zzakladnd moment zakaznickych vztahpro |od zékaznika praizné
zakladny v komunikaci: misto v |rozvoj strategie vztah |strategie. Podil zémy
zékazniko¥ podwdomi |Prenos vztath mezi zékaznické zakladny.
a divéryhodnost. skupinami.
Rozvoj dileZitych Rostouci vynosy vztahu| Popis ¥asnych signdl
produkti. Dialog, ktery | (rostouci podil zdkaznik| Profil ztraceného
vede k jednani nebo k |a cenova politika), vztahu.
Uroven pitimé odpo¥di. snizovani naklaina

zakaznického
vztahu

vztah rozvijeni struktury
vztahu. Upetiovani
vztahu vytvéenim vazeb
a pout a zajignim
spokojenosti zdkaznika.

Uroven
epizod
(setkani)

Podpirny program pro
nové zdkazniky, ktery
umoiuje spolénosti
Fidit vyménu dat a emoc
pii prvnim setkéni. Cilen
drovre je zabranit
zékaznikovi v pocitu

ZlepSovani efektivnosti
epizod: 1. sdeni
postupu vztahu, 2. vznik
scénée vztahu.
nHodnoceni a zlepSovan
spokojenosti zakaznika.

ztraty kontroly.

Epizody, Ehem kterych
jsou shromadovany
daty o divodu ukorteni
vztahu a zajigni
slusného ukaoteni.

V rdmci revitalizace
vztahu vznik

napravnych opéeni.

2.3.5 Spokojenost zakaznik G

Zdroj: Rolinek, (2008)

Chaloupka (2002) tvrdi, Ze hlavnim smyslem kaZdéfije vyctlavat penize

majiteli. Jestlize chce firma vygthvat penize, pétbuje zdkazniky. Ale nepebuje

ledajaké zakazniky. Kazda firma peftujeradu spokojenych zakaziiik

Produkce vyrobk a sluzeb poskytovanych podnikem bylanbyt vytvdena na

z&klad poznani pdaeb svych zékaznik nejen sotasnych pdeb, ale i &ch skrytych

a budoucich. VSechny aktivity podniku bglmnbyt tizené z perspektivy vytvéni vyssi

hodnoty pro zékaznika, ktera je charakterizovana jaztah mezi uspokojovanim

potreby a zdroji pouzitymi pro dosazeni tohoto uspakibf¥lcek, 2002).

V sowasné dob je kazdého zboZi dostatek. VSeho se vyrabi nakitatetSim

problémem je vSe prodat nez vyrobit. Nespokojerkazaik ma spoustuipezitosti

koupit Zadouci vyrobek jinde. Zakaznik kazdé firmmusi byt tak spokojeny, aby

nepodlehl cizi nabidce. Kazda konkunenfirma vysila své obchodniky, aby lakali
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klienty na jejich nabidky. Proto odiatel musi byt tak spokojeny, Ze se nenecha nalakat
cizi nabidkou (Chaloupka, 2002).

2.3.6 Pozadavky zékaznik G

At spole&nost prodava jakykoliv vyrobek, pozadavky od zalkkarbyvaji stejné.
Kazdy odRratel pozaduje&im dal tim kratSi dodaci #u, ¢im dal tim mensi davky
a ¢im dal tim SirSi sortiment. TakZe hotovy vyrobek sinibyt kvalitni, levny
a \Las (Spéil, 2003).

O kvalitu vyrobku se stara oéléni kvality a posuzuje ji kontrolor kvality. VysSi
nakladi urcuje produktivita, ktera je obeérdefinovana jako podil vykonu a nakiad
Dodaci podminky se odvijeji od logistiky podnikytetd mapuje pohyb veSkerého
materialu, ktery vstupu do firmy, pohybuje se ponéi a odchéazi jako hotovy vyrobek
k odkératelim. Hlavnim problémem logistiky je, aby zakaznikéelal dlouho na
vyrobky, o které ma zjem. Velikost a strukturuatdsicuji dodaci llity, takze se

logistika stara o to, aby bylo co prodavat a ablp lageho vyrakst (Chaloupka, 2002).

Sphovat vSechny vySe uvedené pozadavky je didtét KdyZz se podnik bude
starat pouze o jeden, tak si pokazi ten druhy, yizkdi tyto pozadavky odporuji
(Rolinek, 2008).

2.4 Organizace a planovani prace

Autor Makovec (1998) ve své knize popisuje orgatiizaplanovani prace jako
souhrn ¢innosti, které spolupracuji na zabesy@ optimalniho fungovani lidského
¢initele ve vyrolks. Obsahuje mnohoutezitych ¢innosti, ale ty nejilezit¢jSi jsou: dlba
prace, organizace a obsluha pracvigganizace pracovni doby, vyteai pracovniho
prostedi, planovani ptiu pracovnik, vybkeér, rozmisovani, zvySovani kvalifikace
a rekvalifikace pracovnik zdokonalovani pracovnich metod, hodnoceni Gfovn

pracovi§ a organizace prace (Makovec, 1998).

Zmeény, které se v oblasti lidskych zdiiojodehravaji v poslednichékolika
letech, ve wtSiné aspSnych firem pat k nejdramatit¢jSim — fadovi pracovnici ve

vyrob¢ ziskavaji na vyznamu. S pokrokem rozvoje techrakyechnologie se &ni
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pozadavky na jejich praci a kvalifikaci. Kazdy pddpotrebuje stale vice pracovniku

s hotovym vzdlanim a dovednostmi. Nesgfa aby vedouci pracovnici byli pouze

Spickovymi odborniky, ale aby byly také dobrymi modergt trenéry a #dci, ktei

dokézou motivovat, nadchnout a strnout pko.\Pro zvySeni produktivity a vykonnosti

firmy je zapotebi fekonat manazerské a znalostni mezeryrttda, 2001).

2.4.1 Prvky planovani prace

Zpusob planovani prace neni jednoduchy. Jedna seélmlikh riznych

a oddlenych prvKi, které #Astavaji ve vzajemném vztahu a sgoteurcuji praci lidi,

kteri vykonavaji konkrétni ukol. Wuje se:

Jaké ukoly maji bytipdéleny kazdému pracovnikovi ve vyrgh Vyroba statku
¢i sluzeb zahrnuje mnoho UKoplkteré je paeba rozdlit mezi vice pracovnik
nez vytvai koneny produkt. Pracovnik mé ¢eny paet Ukori, které stale
opakuje dokola. V jiném podnikgadh Ukori miZe byt vice, v jiném zase men
Sled ukorti je rekdy diktovan vyrobnim postupem. VSechny Ukony jptesré
stanoveé, jak mohou néasledovat po&aiokud to vyZzaduje postup. Jinddize
sam pracovnik rozhodnout, jaky ukonél&dddrive, protoze dalSi ukony na&m
nezavisi.

Kdy se ma prace vykonat? Kam ji umistit? Pradgenbyt udlana na mnoha
mistech. Nap v celém podniku je jen jedenigmva® stroji pro vSechny, nebo
je jich vice ve skupia kazdy mam jen svotast podniku, svou vyrobni halu
a o dalSi se nestara.

Koho jes¢ zallenit do prace? Vice Ukdnje rozéleno mezi vice pracovnik
ktefi jsou zaskoleni na kazdainnost. Sami se rozhodnout zda kazdy mg sv
konkrétni ukon nebo se néchto ukonech mohou & a stidat se, aby jejich
prace nebyla stale monoténni.

Jaké podminky prostdi maji byt na pracovisti? Podminky, které jsovedany
na pracovisti, mohou mit dopad na vykonnost prat@/nna jeho pohodli
a bezpei (Varecek, 2010).
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2.5 Materialovy tok

Slovni spojeni ,materialovy tok" zga fizeny pohyb materidlu, ktery je
provadgny za pomoci maniputaich, dopravnich,fiepravnich a pomocnych préestki
a zdizeni cile¢done tak, aby material byl k dispozici na daném gistpoZzadovaném
mnozZstvi a v fedem stanovené kvaljtdale také v pozadované aafyanccek, 2008).

Materialovy tok je dii ¢asti hmotného logistickéh@ttzce. NejdleZitejSi ¢asti
materialového toku je tok pracovnictedn®tia. V rozsahlejSim pojeti se da materialovy
tok chapat také jako organizovany pohyb pracovrgigdn®ta, hotovych vyrobk,
odpadi, obafli, n&adi ve vyrok a v olghu. Do pohybu pracovnichrgdneta sefadi
material, suroviny, polotovary a rozpracovana ve@.oba hlavni zasady zdokonalovani

materialového toku se da povazovat:

minimalizace zbytné manipulace;

piima a nejkratSi dopravni cesta,

rytmi¢nost, nepetrzitost a plynulost toku materialu;
mechanizace a automatizace manipulace s materialem;
slactni vSech maniputmichcinnosti navzajem;

vhodné polohovani materialu;

proporcionalita kapacit manipuaiho a vyrobniho zézeni;

© N o g M w D PE

zaji¥ovani vhodnych hygienickych, bezp®stnich a jinych pracovnich
podminek;

9. prekladani a fenaseni materialu co nejm¢mmanipulace se uskuiguje jen

podle moznosti zézeni (Martinovéova & kol., 2014).
Tanchoco (2012) tvrdi, Ze systém toku materialwywebe pokryva Siroké spektrum,

Ze se tento systém zabyva otdzkami, které se tykagisobi manipulace
s materialem, jeho planovaniiaeni vyroby. Priméarni funkci materiadlovych foje zajistit
veSkery material, nastroje a suroviny, které jsotigibné ve vyrobnim procesu (Tanchoco,
2012).

Smer toku materialu je dvoji:

1) Od dodavatele surovirrgs vyrobu ke kormému zakaznikovi — dé@du neboli po

proudu.
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2) Po ukokeni zivotnosti vyrobku nebo u vadnye¢hrozpracovanych vyrolk —

zpetny neboli proti proudu. Ziny tok se tyké také pouzitych obal

Idealni je takovy materialovy tok, ktery plyne n&s, bez jakéhokoliv
zpomaleni. Jedna-li se o jiné druhy vyroby, pohgbsg material v davkach, a to
v takovych davkach, aby se vyrobni linka nemusglsto pestavovat. Kdyz ijde
davka materialu k vyrobni lince, musi tam bytakre uskladrna, protoZze se material
odebira postugn Na konci linky se hromadi hotové vyrobky, nehjloude stanovené
mnozstvi, aby byly odvezeny daliiRomto ¢ekani vznikaji ztraty, které je peba
odstraiovat (Vartcek & kol., 2013).

2.6 Informa €ni tok a informa €ni systém

2.6.1 Informa €éni tok

Informasni tok je pohyb informaci uvrtitfirmy, z firmy do jejiho okoli a zf.
Hovaotime o posloupnostiipsunu informaci od zdroje k uzivateli. Kvalita imfeatnich
toka je dana rychlosti pohybu Udédg uZivateli a mirou uspokojeni inforgrdich poteb
piijemce. Pesun firemnich informaci by neirbyt za Zadnych okolnosti chaotickygim
by byttizeny a n8l by mit ugity systém (Vancek, 2008).

Informani tok ukazuje na fitomnost veSkerych informaci a dat, které se
vyskytuji na jednom mist slouzicich k ziskavani informaci, jejich uchowvdiva
s moznosti do nich kdykoliv nahlédnout. Infokmatok obsahuje veSkeré zakazky,
které jsou ve vyrabod zakaznik (Tomek & Vavrova, 2014).

Informaini tok Izeclenit dle snéru informaci, dle zfisobu gedavani informaci

a dle rozsahu aplikacergtzci.

1. Clengni dle sndru informainiho toku

a) smétfuje proti proudu — od objednavky zakaznik&espzpracovani, az k objednavce

pottebného materialu pro vyrobu.

b) oboustranny tok ve vyréb- po proudu i proti proudu, ale je z&i®n jen na oblast

vyroby.

c) sntfuje po proudu — avizo zékaznikovi, v jakém stavuyjmbek, kde se nachazi,

kdy jej obdrzi a zda se neopozdie®avani informaci také dopravci, abkippavil
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dodavku. Nasleduji informace oigvzeti vyrobku zakaznikem,tg@ani faktury
(Varecek, 2008).

2. Clengni dle zmisobu pedavani informaci

a) Informace fedavané ustn pisems, faxem, telefonem aj.

b) Informace pedavané on-line Zgobem, coZz znamena di@coveé propojeni
informaniho systému minimath mezi d¥ma c¢lanky rettzce. Kazdyc¢lanek mize
okamzi¢ sledovat zmny, které probihaji jak vijeho systému, tak v syaté

partnerskehalanku.

3. Cleréni dle rozsahu aplikaceretizci

a) Informani tok je uplatiovan v celéntetézci jednotri a je kltovym ¢lankem, jedna

se [fedevsim o on-line systém.

b) Informa&ni tok je vytvden mezi d¥¢ma ¢i nekolika piibuznymi ¢lanky a od

subsystén jinych ¢lanka se odliSuji, jedna se ndklad o systém EDI (Vaitek, 2008).

2.6.2 Informa €ni systém - IS

Informatni systém (IS) je vSeobecnym systémem, ktery migodici rozsahlé
mnoZstvi dat o vSech transakcich probihajicichdnpa. Informa&ni systém mze tyto
data poskytnout manazen, aby mohli dinit n¢jakad rozhodnuti a uskuteit jejich

manazerské funkce (Mallya, 2007).

Rolinek a kol. (2008) popisuji inforriai systém jako sociélni systém, ktery se
sklada ze 4 slozek: uzivatelé informac¢gst realného sta, ve kterém informace
pusobi, formalni a neformalni systénridgusnacast realného sta obsahuje objekty,
lidi, pravidla, normy a fikazy. Formalni systém zahrnujené artefakty, které zahrnuji
organiz&ni strukturu, komunik&ni kanaly, vSechny formy hardwaru aftizani
poskytujici gjaké vyhody v komunikaci. Neformalni systém pakaihge kazdodenni

komunikaci a interakci mezi lidmi uviispole&nosti (Rolinek, 2008).

Podle Sixta a M&ta (2005) se inforn¢ai systém (IS) sklada z nize uvedenych

gasti:
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e Hardware (HW), technické prastlky — pditatové systémy trzného druhu
a velikosti, které jsou propojeny pomoci ¢fiacove si€, dale sem pét
i podpirné technologie, jako jsatarové kody nebo RFID;

» Software (SW) — programy;

* Orgware (OW), organizai prostedky — soubor rig&zeni a pravidel pro provoz
a vyuzivani informéniho systému a inforndaich technologii;

* Peopleware (PW), lidsk& sloZzka #egdstavuje fungovartiovéka v paitacovem
prostedi;

» Realny s¥t — informa&ni zdroje, legislativa, normy;

» Dataware (DW) — poebna data.

2.6.3 Systém EDI — elektronicka vym éna dat

Systém EDI je moderni apob komunikace mezi dmna nezavislymi subjekty,
pii kterém dochézi k vysm¢ standardnich strukturovanych obchodnich a jinych
dokument elektronickou formou. ifkladem je nafiklad objednavka vytv@na
v informanim systému odivatele, ktera se automatickyemese az do informiaiho
systému dodavatele. iDe se objednavky posilaly poStou¢kdo je musel napsat,
vytisknout a odeslat poStou, odfaxovabde-mailovat, na druhé stramusi gijemce

objednavku ran¢ prepsat a zadat do svého systému.

Cilem EDI je tedy nahrazeni papirovych dokunierda elektronické, tim se snizi
naklady spojené svywnou a sotasré se zvysi efektivita a kvalita prové&dych
procesi. Elektronické doklady maji stejnou pravni vahuojalokumenty papirovée. Za

pomoci systému EDI se mohou propojizné IS uvnit podniky i vre.

Mezi hlavni inosy EDI paii:

» pokles naklad vynaloZzenych na tisk, poStovné, evidenci a zpranov
objednavek;

» sniZeni personalnich nakiad oblasti administrativy zivodu mensi paeby
pracovniki;

* mensi chybovost a&t8i p‘'esnost a bezprost;

» zjednodusSegjSi predani dokumeidta jednodussi archivace;

* lepSi informa&ni dostupnost;
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» zrychleni a Uspor&asu;
» zefektivreni planovanifizeni vyroby a obchodu;

» dokonalejSi zasobovani a strategické planovaniasd@/arécek, 2008).

Zavedeni systému EDI se skladagkalika kroki, které se mohou &nit podle

podminek stanovenych spétmsti, ktera chce EDI zaveést. Hlavni body:

» vybér vhodného poskytovatele a WHEDI feSeni,
» zajiS€ni komunikace,

» zajiseni identifikace,

* zajiSéni integrace.

Nejdtive si musi firma wdomit, co od systémucekava, pak vybrat vhodného
poskytovatele, ktery spaleost sezndmi s detaily a navrhne optimélni postupy
a terminy. Poté se spusti testovaci verze a nakeeezhodnoti aitovaci provoz
a spusti se ostra verze systému. Cely proces zaivegitému EDI rfize trvat piblizné
30 — 90 di (Vargcek, 2008).
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2.7 Lean manufacturing - Stihla vyroba

,Stihla vyroba uskutguje komplexni organizaci vyvoje a vyroby produktu,
spolupraci s dodavateli a odtateli tak, aby pi zlepSeni pleni zakaznikovych
poZzadavk bylo poteba méd lidské prace, prostoru, kapitadlu &su — pitom by

produkty ngly mit mnohem lepSi kvalitu nez v hromadné gifqyanécek, 2010).

Obréazek 5: Stihla vyroba

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvizeny tok

procesy kvality

tymova price a standardizovana
\ prace
_— —— / TPM,
shh!_e pra_crtw.l_ﬁlu. ' §tihl4 vyroba " rychlé zmény,
vizualizace redukce davek
management , Stihly layout,
toku hodnot / vyrobni buiiky
kaizen

Zdroj: KoSturiak & Frolik, 2006

Podle Vebera a Srpové (2008) se Stihla vyrobaéagenna omezovani plytvani
zdroji a casem, progedkem k tomu je pétba zbavit se vSeho, co je pro firmuézat
Vv jejim rozvoji. Je pdtba produkovat jen, kdyZ to podnik feiuje, uvaZzovat o firth
jako o bezbariérovém toku hodnot od dodavatelelkradeli, ne jako o izolovanych
produktech, technologiich, utvarech atd. (Veberrgas8a, 2008).

Armstrong (2007) zase tvrdi, Ze cile S§tihlé vyrofgy pidavat hodnotu
omezovanim plytvavanti ztrat, které se tykaji materidliasu, prostoru a lidi
(Armstrong, 2007).

Lean manufacturing neboli Stihla vyroba pochazimy Toyota a vznikla v 50. —
60. letech 20. stoleti jako alternativa k hromasjéobeé v prostedi, které vyzadovalo
vysokou Uurové flexibility, ale postradalo finance na nékladnévastice. Zrod
vyrobniho systému Toyoty jeipisovan manazerovi Taiichi Ohno (1912 — 1990).tden

manazer v roce 1947 ve snaze odstranit ztratagg vymyslel novou linku, na které
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mohl jeden pracovnik obsluhovat vice sirpyovadjicich mtizné prace. Tato revaini
zmeény se vyraza liSila od feSeni hromadné vyroby, pomohla zdvojnasobit az
ztrojnasobit produktivitu, a zobrazila Uplninou cestu budouciho vyvoje (Lean

company.cz, 2006).

2.7.1 Principy a nastroje Stihlé vyroby

Systém S§tihlé vyroby je podle BPS postaven na @Sstwbec# platnych pilfich,
které popisuji vyrobni systém jako celek. SysténSBfavedla firma Robert Bosch
v Ceskych Budjovicich. V jinych podnicich se #iZe aplikovat stihla vyroba pkud
odliSnych zfisobem, ale zasady jsou stejné. Principy Stihlébwyaplikovat Bosch do
své vyroby vroce 2002. Cilem zavedeni byléedevsim zvySeni spokojenosti
zékaznika, udrZzeni a posileni postaveni firmy ma dtonkuregnim trhu, zlepSeni
ukazatel podniku a optimalizace kvality, nakiaa dodavek (Bosch.cz, 2014).

Mezi zakladni principy pét zakladni soubor pravidel a zasad Stihlé vyrofiyj t

jsou:

. celkovy proces,

. princip tahu,

. vyvarovani se chyb,
. flexibilita,

. Standardizace,

. transparentnost,

. heustalé zlepSovani,

0o N o 0o~ WDN PP

. 0sobni zodpasdnost.

Dle Varscka (2013) nastroje Stihlé vyrobyealstavuji jednotlivé prostdky, diky
kterym dochazi k realizaci dila zakladnich princip Stihlé vyroby. Tyto nastroje jsou
ve firm¢ aplikovany v ramci délich projekti. Témito nastroje je nap VSM/VSD
(Value stream mapping/ Value stream design), rieek vyroby, TPM (Total
productive maintenence), Kanban, Kaizen, 5S, TOPaifT-Orientierte-Produktion),

fizeni spatbou, ergonomie, rychlé&gsdizeni, standardizované prace atd.
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Béhem zavaéhi jednotlivych princif a nastraj dochazi k pechodu z tradniho
vyrobniho systému na systém Stihlé vyroby. Systek@atzavadni jednotlivych
principd a nastraj vyroby pomaha najit optimalnfeSeni pro jednotlivé vyrobni
a logistické procesy. Principy a nastroje jsouldtimovaré a jednotg navrzeny a maji
platnost v celém koncernu. To z&jife, Ze implementace Stihlé vyroby bude probihat

ve vSech zavodech stejnymizpbem (Vaicek, 2013).

2.7.2 Eliminace plytvani

Plytvanim se daji nazvat vSechny aktivity a procdsgré nefinaseji gidanou
hodnotu pro zékaznika. V japonskeé filozofii se p#yti oznauje jako muda, mura, muri
neboli 3MU. Slovo muda znamena odpaglytvani, ale ma i mnohem hlubsi vyznam.
Prace zahrnujedhkolik procesi nebo krok, kde do procesu vstupuji suroviny a na konci
vystupuje produktci sluzba. Kazdému z produktje v procesu fidavana hodnota
a vyrobek pak putuje zase do dalSich proc&skazdém procesu je také zdroj, ktery
bud’ hodnotu pidava, nebo nepava. Muda tedy oziaje ty aktivity, které hodnotu
negidavaji (Imai, 2008).

Abilla (2014) piSe, Ze japonsky pojem mura &@naepravidelnost. Kdykoli je
v podniku narusen hladky chod préace sirmajlidi nebo postup produkna lince, jedna

se 0 mura. Muri ozri@@je namahavé podminky pro zéstnance i stroje (Abilla, 2014).

2.7.2.1 Druhy plytvani
Ztraty se rozliSuji do 7 drui kterymi jsou:

1. nadprodukce— vyroba nad ramec poZadavikakaznika. Vznik4 zbyea
potreba skladovacich prostor a zvySuji se administtaivdopravni naklady.

2. ¢ekani —prostoje v pisunu materialu, stroje, informaci a sledovani @istcoje.

3. doprava —zbytetné gremig’ovani materialu a hotovych vyrolbknadbyténa
pieprava, skladovani a manipulace.

4. zmetky- plytvani materidlentasem, nastrojiipvyrobé defektivnich vyrobk.

5. zasoby - nadbyténé =zasoby hotovych vyrobk i vyroby, ktera je
V rozpracovani.

6. Spatné zpracovani Spatné rozmfevani vyrobnich linek a strij
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7. zbytené pohyby pracovnik vykonava moc pohybu.
Nekteri autdi k ttmto sedmi drutim ztrat jest pridavaji osmou ztratu, tj.

8. kreativita pracovnik — nevyuZiti tvdivosti, intelektu a dovednosti svych

pracovniki (Managementmania.com).

Obrazek 6: Muda, mura a muri

Muri
Unreasonable
burden on people
ar machines...

Mura
Un-level workloads
on people er machines...

Any form of Waste
in the process...

Zdroj: Abilla, 2014

2.7.3 Kanban

Kanban systém pochazi z japonského terminy, ktgéekladu znai vyvésni
Stitek neboli kartika. Kanban se pouziva k identifikaci a automatickérbjednani si
uréitého mnozstvi dil zaloZeném na principu tahu. Ké&kia zn&i néco jako povolenéi
poZadavek na dalSi materiati ppotebs materialu se kaktka odejme a poSle do skladu
jako Zzadanka na nové mnoZzstvi materialu. Kanbamakg gipevrena u kazdeho

materialu, na kontejnerti stojanu (Dilworth, 1996).

V ramci tfizeni vyroby, Kanban odkazuje na vizualni signdieré povoluji
vyrobu nebo pohyb zboZi. Kanban jg&kdy ozn&ovany jako nervovy systém Stihlého
vyrobniho systému. Stejnako nas lidsky mozek vysila instrukce nasimnym ¢astim
téla, tak i Kanban systém zajife tizeni vyroby vysilanim instrukci na kazdy pracovni
prostoru za pomoci karty, kterd propojuje tok infiaci s tokem materialu (Winiarski,
2012).
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Kanban se nejvice pouziva ve strojirenské wjrdtlavre v automobilovém
pramyslu. Tento systém se debosedcil u dila, které jsou pouzivany opakowan
Funguji zde sant@dici regul&ni okruhy, které tvid dodavajici a odebirajiglanky,
propojené taznym principem. Tok materialu a infacmprobiha v akolika krocich,
kdy odlEratel odeSle dodavateli prazdnyfepravni prosedek s Kanban Kkartou,
s vyrobni péivodkou, ktera tvii funkci objednavky. S dodanim vyrobni karty dostan
dodavatel impuls k zahajeni vyroby. Dodavkuitvoaplréni prepravniho progedku
pozZzadovanym mnoZzstvim sgsunutym Stitkem a nasleduje odeslanicoateli, ktery je

povinen dodavkuigvzit a zkontrolovat. Za kvalitu ¢udodavatel.

Obrazek 7: Ukazka Kanban karty

Kanban-D: Prﬂd u k't ions- B&hé;l;;r:
47
| |\i|\|| kanban
Artikel-Nr. Bezeichnung: Menge:

134 667 Kolbenstange 16 x 85mm | 12 5t

Lisferant: Lagerort: Verbraucher:

Fertigungs- Regal 4 * Maontagezelle Antriebe
zalle A Fach 22 DM 300

Zdroj: Sixta & Maat, 2005

Kazdy podnik si sam fize navrhnout vzhled své Kanban karty. Zakladninajiud
na kare¢ jsou nap.: nazev dilugislo dilu, mnozstvi kusna palet, druh palety, Kanban
¢islo, ¢islo dodavky, spagebitel, pevné ulozigtve skladu atd. (Sixta & Mat, 2005).

2.7.4 Kaizen

Kaizen je japonsky termin, ktery se relidha dw slova a&mi jsou ,kai* — zneéna
a ,zen“ — dobra, lepsi. Kaizen je tigpb mysSleni a ukazuje, Ze vzdycky je moznost
provést djaké zneény pro zlepSeni aktivit. Mnoho organizaci vyuzivaizen jako
béZnou sodast svych aktivit k zlepSovani. Tuto metoduitvstrukturované udalosti,
které provadi vybrany tym zacélem zlepSit dany ukol pod vedenim vedouciho

pracovnika (Mann, 2010).

Winiarski (2012) uvadi, Ze pro mnoho lidi je ob&Zmochopit rozdil mezi Stihlou
vyrobou a konceptem metody Kaizen. Stihlou vyratmudhapat jako filozofii, kterou si

kazdy podnik musi osvoijit, aby dosahl svého cilaizkn je jednim ze zakladnich pivk
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jak aplikovat Stihlou vyrobu v podniku. To ale namrenda, ze kdyZz podnik vyuZiva
metodu Kaizen, tak se Zjnstal Stihly podnik. Pokud chce spé&testi implementovat

prvky Stihlosti, tak musi v ramci vyrobniho systépachopit a projit jednotlivé prvky

a také sprawnaplikovat jednotlivé metody lean vyroby (WiniarsRD12).

Metoda Kaizen neznamena jen zlepSeni pigcake i manazér a samotnych
délnika. P zapojeni lidi do zlepSovani prodéegrinaSi lidem seberealizace a vySSi
uspokojeni z pracovniho procesu. DAal&spiva krozvoji schopnosti pracoviik
a k zlepseni podnikové kultury. Zasadou je, Zgeden den by neséhbyt bez drobného
zlepSeni v jakékoliv oblasti podniku. Kazdé zlep§entotiz vyznamné a musi se mu
vénovat pozornost. VyuZivani metody Kaizen nema Z&oim&zeni, i kdyZz nejvice

4

zlepSeni finasi ve vyrobnich procesech (Betina, 2013).

2.7.5 5S: pét krok i dobrého hospoda Feni

DalSim typickym nastrojem Stihlé vyroby pochazepgaponskych pracowisje
metoda ,5S“, které spolupracuje s ergonomii. Cilemtody je vytvéit a udrZet
organizovanégisté, bezpéné a vysoce vykonné pracovni presti. Metoda umatije
na prvni pohled rozliSit normalni a neobvyklé podkyi komukoliv. Je zakladem pro
neustalé zlepSovani, nulovou chybovost, sniZzeradala bezpéné pracovni prosedi.
Systematicky fistup pomaha ke zlepSeni ptesti, proce$ a produkl za pomoci vSech
zamgstnand na pracovisti (George, Price, Rowlands, & Maxé09.

Obrazek 8: Metoda 5S
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Zdroj: (George, Price, Rowlands, & Maxey, 2009)
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Metoda ma 5 nastrj

 Srovnat (angl. Sort jap. Seir) — vylokit vSechny nastroje, soastky
a vSechny ukony, které nejsou imiita.

» Systematizovat(angl. Straighten jap. Seitor) — vSe, co je poeba k praci, ma
své stalé a ozgané misto. Pé¢by k procesu jsou uloZzeny tak, aby byly snadné
dostupné a v gadi, ve kterém zaji$ije plynulost a efektivitu prace.

» Stale ¢istit (angl. Sweep, Shinejap. Seis) — pracovni prostory se udrZuji
v paradku acistote tak, aby byly snadno a jednodu&éstupné.

» Standardizovat (angl. Sandardize jap. Seiketsy— pracovni postupy by &y
byt slagny a standardizovany tak, aby byla z&jst opakovatelnost
jednotlivych Ukori. Pokud ®jakou ¢innost vykonava vice pracovriikmeli by
¢innost vykonavat stefn

» Sebedisciplina(angl. Sustain, Self-disciplingap. Shitsukg — soustedit se na
dodrZzovani pracovnich postyp ndvodi a pravidel v pedchozich étyrech
krocich. Kontrolovat pibéh zda jsou pravidla dodrzovana, aby se proces

nevratil do starych koleji (Svozilova, 2011).

2.7.6 JIT (Just in time)

Metoda JIT (,pra¥ véas“) pochazi z USA, ale pr¥rbyla pouzita v Japonsku.
Podstatou metody je uskut®mvat materialovy tok co nejrychleji, nejusosji, podle
technologickych pdeba a vco mozZzna nejmenSich davkach, podle pozadavk
zakaznika. JIT vede ke zrychleni vyrobniho cyklkeasnizeni naklad na zasoby.

Metoda realizuje tazny systém (Mgek, 2010).

Systém JIT je zasien gedevsSim na jedetianek, ktery odstramim vlastnich
nedostatlt ve vyrok¥ a lepSi spolupraci s dodavateli snizuje zasoliypa naklady. Just
in time se divA na zasoby jako naaggb zahalovani nedostétkcoz zabrauje
misto. Pokud je objednavek malo, budou i kapaciéynvyrabst. Neni poteba vyrakt
pro vyrobu, ale pro spisbu (Varcek, 2008).

Sixta a Ma&at (2005) definuji JIT jako Zsob uspokojovani poptavky po

urcitém materialu ve vyral) nebo hotového vyrobku v distritnim fetézci v presrg
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dohodnutych a dodrzovanych terminech dodavanim vgpré&cas” podle paeb

odebirajicictélanki. Technologii JIT Ize chépat spis jak@itou filozofii fizeni vyroby
nez jako konkrétni techniku. Systém JIT ma cetdu disledii profidici pracovniky
logistiky. Spravna implementace JIT vyZzaduje, almgmpk plrg integroval vSechny
logistické ¢innosti. Vyzada si to mnohé kompromisy, ale bez rédo@ce, kterou
poskytuje integrované logistickézeni, nelze systém JIT glimplementovat (Sixta &
Macat, 2005).

2.7.7 VSM (Value stream mapping)

Metoda VSM je analytickym nastrojem pro mapovakutbodnot ve vyrobnich
i administrativnich procesech. Za autora metodygeazovan Mike Rother. Zakladem
této metody je detailni &eni vesSkerych aktivit na vyrobni lince, definovaasob na
kazdém mist vyrobniho procesu a #feni pohybu materialu a z&stnané (Vangcek,
2013).

Zamgrem mapovani toku hodnot je nasledovat cestu nadfderiebo sluzby od
odkératele az k dodavateli a danou cestu nakreslitnyed@braz kazdého procesu
v materialovém, administrativnit informacnim toku. Data se ziskajfimo v provozu
a pro grafické znazo&ni se pouzivaji standardizované ikony. V&avse znazorni

mapa budouciho stavu, ktera zobrazuje budouci tikmalu (IpaServis.cz).
Mapovéani toku hodnot setrhe pouZzit:

* U vyrobku, ktery se bude zavdd
e uvyrobku, u kterého se planugjaké zneny,
* béhem navrhovani novych vyrobnich proges

e pii novém zfisobu organizovani vyroby...

Hlavni vystupy

Hlavnimi vystupy metody mapovéani toku hodnot jsou:

* index VA — vypaita se jako porr celkové doby, &hem které je vyrobku
piidavana pidana hodnota lomeno celkovanpézna doba, po kterou produkt
vznika.

» informace o velikosti a stavu rozpracovanosti vgb
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e procesniasy,

* mnoZstvi mezisklada jejichtizeni (Masin, 2003).

Hlavni prinosy VSM

Pokud jsou dodrzeny podminky &edpoklady pro aplikovani Value stream

mapping, niZze podnik ¢ekavatradu ginodi, kterymi jsou napiklad:

e sniZeni rozpracovanosti vyroby,

e zmapovani stavajiciho stavu ve vygpb

* leli pochopeni ndvaznosti proées pohledu kapacity a stavu zasob,
» nalezeni plytvani a mist pro zlep3eni,

» optimalizace materialového toku,

* nalezeni operaci, které rfe@aseji hodnotu v toku,

* pretvaeni sodasného stavu na stav budouci,

* zvySeni piibéZné doby vyroby (Masin, 2003).

Obrazek 9: Ukazka mapy saiasného stavu
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Suppllar Suppllar Mﬁ\e
qetetd
\/l \/l ‘Nee\‘

WK WK
.-.l .-.‘ 30 days
bl Shipping
EHS EHS EHS
eceiving A H H Assembly &
Milling Welding Painting Inspection
A A\ /N
2 people 2 people 3 people 3 people
CiT=2min CT=4mn CT =7 min CIT=2min
Cio=2hr C/O=3hr CiO=4hr CfO = 30 min
Uptime = 74% LUptime = 61% Uptime = 48% Uptime = 83%
Haz. Waste = Haz. Waste = Haz. Waste =
5bs 20 Ibs 60 Ibs
5 days 10 days 15 days 8 days 30 days

2 min | | 4 min 7 min 2 min

Total Lead Time = 68 days
Walue Added Time = 15 min

Zdroj: https://eu.wikipedia.org/wiki/Value_streamapping
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3 Cil a metodika prace

3.1 Cil prace

Cilem této prace je analyza sasného stavu hodnotového toku a stanoveni
navrhi na zlepSeni. Ddimi cili je posoudit vhodnost dosavadnihaiggbu organizace
atizeni vyroby ve vybraném podniku, kterymdeskobudjovicky podnik CENTES,
spol. sr. 0. Jedn4d se iam oblast planovani, obstaravani materialu a sayov
materialovy a informéni tok, zpisoby vyroby a dopravy, coz vSe dohromady hjom
vést k odhaleni ztrat ve vyréla zbyténému plytvani.

3.2 Metodika prace

Diplomova préace je ty@na teoretickou a praktickaidsti. Prace je zatiena na
obdobi jednoho kalen#i@ho roku.

Literarni p rehled

Zakladem pro zpracovani literarkésti bylo shromazshi dat a literatury, ktera se
tykala dané problematiky, a nésledovalo jehoctemi. Literarni dila byla zdpiena
z univerzitni  knihovny ac¢lanky se souvisejici tématikou byly vyhledany na
internetovych zdrojich. Po prostudovani a sestavenbéeho né&tu literarni osnovy
byla sepsana literarni reSerSe s ohjasn zakladnich pojiintykajicich se vyroby, jeji
organizace #izeni, dale nasleduje vy&leni stihlé vyroby, jejich pruka zasad. Zay
prace je zawrten na plytvani muda a&kolik metod Stihlé vyroby.

Praktick& ¢ast

Informace, které obsahuje praktickast, byly ¢erpany z interni dokumentace
spoleénosti, jako jsou katalogy, ceniky, brozury, teclugitké postupyi technicko-
hospodéské normy a zinternetovych stranek spotesti. Také byly ziskany

rozhovorem s vedoucimi pracovniky, zstmanci a také formou vlastniho pozorovani.
Praktickacast bude roztlena na pt casti:

» charakteristika vybraného podniku,
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» analyza sotasného stavu a zhodnoceni&msného stavu,
» diagram pohybu materidlu a zhodnoceni diagramu ipohy
» cilova mapa budouciho stavu,

* navrh noveé vyrobni haly a navrhy na zlepSeni.

Pro pozorovani bude vybran hlavni vyrobek, ktergldada z skolika polotovaii

a ktery prochézi neftSim p@&tem operaci v celém podniku.
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4 Prakticka cast

4.1 CENTES, spol.s r.o.

4.1.1 Charakteristika podniku

Spole&nost CENTES, spol.r. 0. je na trhu jiZémet dvacet gt let. Za tak dlouho
dobu si vytvdila mnoho ¥rnych zakaznik nejen na&eském trhu ale i mnoha zemich
Evropské unii a wamdi. Odkratelé oceuji predevSim prvatdni kvalitu
¢eskobudjovickych vyrobki spole&nosti CENTES Spol&nost se zabyva obrétim ¢i
lisovanim kowi, zamenickymi pracemti vyrobou a renovaci nastigjdale se expedu

i obrékené, lisované a sikané plastové dily

Na za&atku 90. let minulého stoleti odkoupil majitel adfatel spolénosti
CENTES Ing. Miroslav Zemene akciovou sginost Sportcentrum a navazal na
tradici vCeskych Budjovicich. Firma CENTES odkoupila vyrobni prostoregchozi
spole&nosti Sportcentrum, nichz vyrakla prezky na lyZéskou obuv a licefni vazani
Marker, a nabidla pracovni pémkvalifikovanym praovnikim zaniklé spolénosti.
Oba vyrobni programy postupaataly ztracet odbyt a nesity plnit vyrobni kapacity
Z téchto divodia vznikly nové vyrobni projekty a #alo se usilovat o odkoupe
podniku.

Obrézek 10:Logo spolénasti

Zdroj: Vnitropodnikové materialy ENTES, spol. s . o.

Pro podnik je dlezitd spokojenost odbateli a kvalita vyrobk. Zangiuje se
proto na vstup kvalitnich faktdy kterymi je wurovy materiél, polotovary ai od
dlouholetych dodavatél Aby byl vyrobek kvalitni, zpracovava ho kvalifikoval

pracovnik, ktery prochazi Skolenim a ma dlouholgtéSenosti oboru. Na konci
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celého vyrobniho procesu prochazi kimevyrobek kontrolou klasickymitstroji, ale
i modernimi pistroji mefici 3D. Kvalitu produki doklada systémemizeni kvality
(QMS) ISO 9001, ktery je jiz od roku 2003 certifikm firmou Bureau Veritas

Certification.

CENTES, spol. sr. 0. spolupracuje jako subdod&watgzznamnymi partnery,
ktefi se zabyvaji elektrotechnickym, stavebnim, lodmirbelezninim prtimyslem. Na
z&kladt téchto spolupraci a zacélem zvySeni vyrobni kapacity se podnik rozhodl
vybudovat novou vyrobni halu, ktera je projektovarea stavajicim objektu firmy.
Vyhodou této stavby je roZe&ni vyrobni kapacity, roz&ni strojniho parku, zlepSeni
pracovnich podminek a zlepSeni podminek trvale ibiptl olkani kolem firmy.

V souwlasné dob firma provadi prvni kroky k zavedeni systémizeni Zivotniho
prostedi (EMS) ISO 14001.

Podnik se snazi o neustalé zlepSovani a i@z&ni strojniho vybaveni
a vyuzivani specialnich softwarDale si zaklada na inovaciildzité techniky, které
jsou potebné k vyrobnim procém — CNC obraéni, lisovani, elektrovyroba, praskové

lakovani.

Dodavatelé

- Ferona a dalSi firmy zabyvajici séipryslem.

Odbératelé

- MOTOR JIKOQV Strojirenska a. s., Faiveley transpakov, Eaton Elektrotechnika s.
r. 0., ROHDE & SCHWARZ, John Guest, s. n. 0. pmbBelli — technik, spol. sr. 0.,
KA-JA-TACHODIENS.

Kooperanti
- NAVEL, spol. sr. 0., Jihostroj.
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Obrazek 11:Hlavni budova spot#osti

Zdroj: http://centes.cz/o-nas/fotogalerie/

VétSina informaci o spodmosti byla ziskdna na zéktadsobniho rozhovoru
s vedenim podniku.

4.1.2 ldentifika €ni Udaje

Obchodni jméno: CENTES, spol. s . 0.

1C: 157 69 097

Spisovna zn#ka: 1047 C Krajsky soud WCeskych Budjovicich
Sidlo: Ceské Budjovice —Ceské Budjovice 2, Evzena

Rosického 364/9, RS370 05
Datum zaloZeni: 16. 10. 1991
Pravni forma: spolénost s rdenim omezenym

Firma je zapsana v obchodnim réjai vedeném Krajskym soudenCeskych

Budgjovicich.
Zakladni kapital: 2 000 000 k
Predmét ¢innosti: - obralscéstvi;

- povrchova Uprava komaxitem;

- vyroba plastovych vyrolika souvisejicichifpravki;
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- koupe zbozi za Gelem jeho dlSiho zpracova a prodej;

- silni¢ni motorova doprava.
Pocet zaméstnanai: cca 75 pracovnik

Spol&nici: Ing. Miroslav Zemene
Vklad: 2 000 000,-- K
Splaceno: 2 000 000,--K
Obchodni podil 100%

Statutarni organ: Jednatel: Ing. Miroslav Zemene

4.1.3 Vyrobky

Spole&nost vyrab spojovaci prvkypro vzduchovy systém vedlejSich sSditict
nakladnich automolil Tyto nastné s¥rné spojk' a @gipojky sedaji vyrakEt v mnoha
velikostech a jsowsestavovny pro patentovanyifpojny systém Cartrige firmy Jot
Guest. Vyrobky se taki@odi k plastovému tlakovému potrubnisysténu podle normy

DIN 73378
Piehled vyrobki:
Obrazek 12:Nastkna s¥rna spojki

Ok

MK

Zdroj: http://centes.cz/na-vyrobky/

Obrazek 13:Nastkna s¥rna spojka s krytkc

¥

- Py
R 7N i
= O
o ‘Q£f4 -

Zdroj: http://centes.cz/na-vyrobky/
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Obrazek 14:Nastkna s¥rna spojka oboustran

=i S

Zdroj: http://centes.cz/na-vyrobky/

Obrazek 15:Nastkna s¥rna spojka SCANI,

= C

Zdroj: http://centes.cz/na-vyrobky/

Obrazek 16:Nastkna gipojke

ot

Zdroj: http://centes.cz/na-vyrobky

4.1.4 Vyroba

Spole&nost sevénuje hlavé malé- a sedre sériovévyrobé. Svou pozornost
smetuje ke zkvaliteni predvyrobnch etap, protoze éspsSnému postaveni na trhu je
zakladnim prvkemTechnckou gipravu vyroby (TPV) se sklada systému pro navrh
vyrobki atizeni vyroby CAD/CAM spoléné < informanim systémem Karat, kte ma
takovy rozsah, Ze dokaze zaji komplexni¢innosti celého vyrobniho procesu. M

hlavni ¢innosti TPV pati hlavre utvaeni cenove kalkulaceonstruknich modei
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a vykresové dokumentace, materialovych a vykonnyolem a vyrobnich posttp

Firma nabizi kvalifikované sluzby ¥dhto oborech:

o Obrabéni kovi — technologicky proces, ktery napomah&nin polotovary
v hotové vyrobky za pomoci mechanickych, elektridkyi chemickych metod
obrakEni. Spolénost zajisuje:

* CNC obrakni — CNC frézovani veréch osach na strojich MCV 750A
a Pinnacle PK-VMC 1160 a CNC soustruzeni do vicémpoh ptiméria na
stroji Mori Seiki SL-154 MC.

» Klasické obrabni — pouziva se ip vyrob¢ ve vlastni nastrojam ktera

zaji¥uje klasické soustruzeni, frézovanilethi na pasové pile, brouseni
nastrofi a brouseni rovinné, tvarové a na kulato.

e Elektroerozivni obraini — fadi se mezi nekonveéni metody obrani. Je

zaloZzen na bazi tepelnych a tlakovych elektrickyeyboji. Sowasti

elektroerozivniho obrdni je fezani a hloubeni, které se pouzivavyrob¢

dutin a dr.

o Lisovani kova — lisovani kovovych dil z oceli, bronzu, mosazi, hliniku a¢th
spolu s pedpovrchovymi Gpravami. VeSkerétibbci a ohybaci operace se
provadiji ve vlastni nastrojagnza pomoci vysednikovych lig¢ LEN 10, 100, 63
a PYE 160.

e Hydraulické lisovani na hydraulickém lisu pro hluboké tazeni a pésdmi

za studena.

e Mechanické lisovani na mechanickém (vysdnikovém) lisu pro ¢Zné

lisovaci operace za studena tjiilsini, vystihovani, @rovani, rovnani,
ohybani, protl&ovani, nytovani atd.

e Apretace vyrobk — dokorkovaci operace pro odstiam okuji, odjehleni,

odiSténi, odmasgovani, leXni a suSeni s@astek.

o Elektrovyroba a montdZe- sestavovani koaxialnich kabet pajeni a krimpovani,

navijeni civek a vinuti transforméator

o Praskové lakovani— proces zé&ina odmatovanim a fosfatovanim dil ktery

vyZzaduje oplachnuti sdastek chemickym mycim pragsttkem s naslednym
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susenim v jednom technologickém cyklu. Proces olgeaaplikovanim barvy ve

stiikacim boxu.

Obrazek 17: Praskové lakovani

Zdroj: http://centes.cz/vyroba/

0 Vstrikovani plasti - vstikovani plasik na lisech CS 88/63 a CS 371/160 do max.

hmotnosti vylisku 450 g.

Béhem roku firma vyrobi f&s 51 @znych druli vyrobki, z toho se 20 %adi
mezi finalni vyrobky a 80 % jsou stastky. Obrinu finalnich vyrobk provadi firma
az po rkolika letech, protoZze se ve sp&testi nachazi jen mensi ¢ jednotlivd,
ktefi jsou schopni navrhnout novy vyrobek. K vyolyrobki spol€nost vyuziva
spoluprace s kooperanty, Ktejim dodavaji ®jaké sowastky, ale jedna se spise
o Srouby, matice, podlozky aj. vyrobky, které senfi sama nevyrobi. Zbylé polotovary
si prevazre vyrabi firma sama, jen v naléhavych situacichcjgopna pozadat o pomoc
kooperanta, ktery stast vyroby nize pgevést k sob. Nejedna se vSak o vSechny

operace, ale jen 0 mensi mnozstvi.
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4.1.4.1 Planovani vyroby

Firma planuje ziskavani kazdého komponentu a katdléviny, kterou nuth
pottebuje k petvareni €chto vstufi na koneény vyrobek. Nez vytvid vysledny
produkt, potebuje naplanovat pracovéinnosti, kterymi musi suroviny projit. Vyrobni
plan podniku saha daleko do budoucnosti, aby mahmlikmout dostatiny ¢asovy
prostor pro realizaci vyrobnich pléamii prijeti objednavky. Spol#ost planuje spise
dopedu nez z@né. Jakmile podnik fijme objednavku od odiatele, jsou znamy
pozadavky na praci. Dle objednavky podnik vi, kdiihho ma vyrobit, kolik surovin
musi uvolnit do provozu a kolikasu bude paebovat pro zpracovani. Poptavkaipat
mezi zavislé a podle ptu potebnych vyrobk, Ize gesr fici pottebnou kapacitu
stroje a poet lidi.
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.Nasledujici podkapitoly & kapitoly 5 Za¢r o rozsahu 42 stran obsahuji
utajované skutmosti a jsou obsazeny pouze v archivovaném origidgdlomové prace

uloZené na Ekonomické fakélfihateské univerzity.”
4.2 Analyza sotasného stavu
4.3 Zhodnoceni s@asného stavu
4.4 Diagram pohybu materialu
4.5 Zhodnoceni diagramu pohybu materialu
4.6 Cilova mapa budouciho stavu
4.7 Navrh nové vyrobni haly

5 Zawr
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|. Summary and keywords

Cilem diplomové prace na téma ,Organizacéizeni vyroby v podniku“ je
zmapovani vybraného podniku v obdobi jednoho kaierido roku a ziskani
dostaténého mnoZzstvi informaci pro jejich zanalyzovaniakmieni moznych zlepSeni.
Zvolenym podnikem byla spalrost CENTES, spol. sr. 0. se sidlenCaskych

Budgjovicich, ktera se za#huje na strojirenskou vyrobu.

V Uvodu praktické ¢asti jsou uvedené identifikai Udaje spoknosti, jeji

charakteristika, vyrobky a sluzby, které poskytajéaké zpsob jakym planuje vyrobu.

V dalSicasti je popsana analyza sasného stavu, ve které jsou zobrazeny mapy
souwasného stavu pro jednotlivé polotovary. Pro analauiasného stavu je vypitan
VA index a v dalsi kapitole je pro kazdy polotovgtvoren diagram pohybu materiélu.
Cilem analyzy a diagramu pohybu je nalezeni Uzkgidt v toku materialu.

V dalsi ¢ésti je tvdena cilova mapa budouciho stavu, ktera vychazi pyma
souwasného stavu. V mapjsou zvyrazeny kritické faktory, které jsou weny
k zlepSeni, a na zé&vije uen novy VA index, ke kteréemu by sefihsowasny stav

pribliZit.

Predposlednicast zahrnuje dopoteni metod a prvk Stihlé vyroby do nové
vyrobni haly, kterou chce podnik vybudovat. Mezipdagené metody pét hlavre
metoda 5S, vizualizace, standardizace, SMED a&wtk.

Posledni kapitola obsahuje&kolik opateni, kterymi je motivace zafstnand,
neustalé zlepSovani, osobni zodfmnost, zavedeni systému EDI a ergonomie, které by

vedly ke zlepSeni chodu firmy.

Keywords: analyza sotasného stav, cilovA mapa budouciho stavu, diag@mybpi
materialu, VA index, mapovani toku hodnot, matensl tok, metody

Stihlé vyroby
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The topic of my dissertation is “Organization andmagement of production in
selected enterprise”. The main goal of this disgien is mapping of selected enterprise
in one year period and obtain sufficient amounindédrmation for future analysis and
suggest possible improvements. Selected enterpraése CENTES, spol. s.r.o. with
place in theCeské Budjovice. This enterprise is focused on productionmafichanical

engineering.

The identification data, characteristic, productyd aservices and production
planning of selected enterprise are provided inochiction of practical part of this

dissertation.

Analysis of present state with mapping of preseatesfor individually semi-
finished products is introduced in the next partissertation. For analysis of present
state was calculated VA index and for each senmsHied product was created diagram
of material movement in next chapter. The goalraflgses and diagram is the finding

of narrow spaces in the material flow.

The target map of future state was created in &x¢ part. This map is based on
present map. The future map presents critical fadtat need to be improved. Finally it

defines a new VA index, which should be approacthéocurrent state.

The penultimate section includes recommendatiorthads and elements of lean
production to the new production hall which the pamy wants to build. Among the
recommended methods are mainly the 5S method,|matian, standardization, SMED
and Bottleneck.

The last chapter contains a number of measures. ekample employee
motivation, continuous improvement, personal respmlity, introduction of EDI and

ergonomics which would lead to the improvementhefbusiness this enterprise.

Keywords: Present state analysis, Final map of future stitaterial movement
diagram, VA index, Value stream mapping, Materte¢é@m, Methodic of

Lean manufacturing
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