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Anotace

Bakalatskd prace se zabyva jednou zmetod Stihlé vyroby. Tématem této prace
je uplatnéni metody mapovani hodnotového toku v podniku, ktery vyrabi kartonové
obaly. Na zacatku bakalarské prace je pojednano o zékladnich metodach a principech
Stihlé vyroby, jejim vzniku a historii. V dal$i ¢asti je uplatnéni metody mapovani
hodnotového toku na konkrétni skupiné vyrobkl, které jsou nosnym vyrobnim
programem vyrobniho podniku. V praci je analyzovan soucasny hodnotovy tok, kde jsou
zkoumany postupné kroky pro zlepSeni a na zaklad€ principd Stihle vyroby navrzen

a implementovan budouci hodnotovy tok, zajistujici efektivnéjsi vyrobni procesy.
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Annotation

The bachelor thesis deals with one of the methods of lean production. The topic of this
work is the application of the method of value stream mapping in a company that produces
cardboard packaging. At the beginning of the bachelor thesis, the basic methods and
principles, origin and history of lean manufacturing are discussed. The next part describes
the application of the method of value flow mapping on a particular group of products,
which are the main production program of the manufacturing company. Further the
current value flow is analyzed, where the sequential steps for improvement are examined,
based on the principles of lean production the future value flow is designed and

implemented, ensuring more efficient production processes.
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Uvod

V dnesni dobé globalniho trhu, kdy se stietavaji firmy v tvrdém konkurenénim prostiedi
a prodejni ceny nejsou urc¢ovany naklady plus zisk rovné se prodejni cena, ale cenu urcuje
trh, a prodejni cena plus naklady rovna se zisk, je kladen veliky diraz na snizovani
nakladt pfi dodrzeni pozadavkl na kvalitu a bezpecnost prace. Cesta snizovani nakladt
na pofizovani zdroju, jejichz ceny naopak neustdle rostou neni dostate¢na pro udrzeni
konkurenceschopnosti, a tak na trzich vitézi firmy, které zvladaji efektivné fidit své

procesy a velky podil zde hraji naklady na logistiku.

Za posledni desitky let se jako nejracionalnéjsi pfistup jevi cesta odbouravani ¢innosti
neptidavajici zdkaznikovi hodnotu, a to neustdlym zlepSovanim svych procesi. Tento

piistup a tato filozofie se nazyva §tihla vyroba.

Proto jsem si pro svou praci vybrala implementaci jednoho z ndastroja Stihlé vyroby,

a to Mapovani hodnotového toku.

Cilem mé prace je provést mapovani hodnotového toku ve spoleCnosti zabyvajici
se vyrobou obali z vlnité lepenky a kartonu. Vyhodnoceni této metody a navrzeni
zlepSeni, kterd vyplynou znedostatkii zjiSt€énych pfi mapovani soucasného stavu

hodnotového toku.

V prvni ¢asti prace se zabyvam za¢lenénim tohoto néstroje do celkového kontextu Stihlé
vyroby a definici pojmi a postupti nezbytnych pro samotnou implementaci hodnotového

toku.

Ve druhé casti predstavuji spolecnost a produkty, na kterych bude implementace

hodnotového toho provadéna.

U tieti Casti se pak zabyvam samotnymi kroky implementace. Kter4 za¢ina analyzou dat,

sestavenim tymu a zmapovanim stavajiciho stavu v dané spolecnosti.

V posledni cCasti popisuji, jaka se ve spoleCnosti piijala opatfeni na zakladé
zanalyzovanych dat. Jak byla implementovana, vyhodnocena, jaky byl pfinos
zrealizované implementace. V zavéru prace jsem zhodnotila pfijata opatfeni, jejich vliv

na budouci fungovani spole¢nosti a navrhla dalsi kroky pro budouci zlepSeni.



1 Teoreticka vychodiska pro zpracovani metody VSM

Abych mohla pfistoupit k samotné praktické aplikaci metody VSM, je nejprve potieba
tuto metodu zaradit do kontextu Stihlé vyroby a vysvétlit nezbytné terminy potiebné

pfi jeji aplikaci. Stejné tak jako objasnit jeji spojitost a vliv na logistiku.

1.1 Logistika a jeji rozdéleni

Pod pojmem logistika se nerozumi pouze pieprava materialu a hotovych vyrobku
od dodavatele k zakaznikovi pomoci dopravnich prostfedkt. Stejné€ jako neni logistika

synonymum pro silni¢ni dopravu a nemtize byt s timto slovem zaménovano.

Logistiku mohu nejlépe definovat jako tok véci, informaci a penéz. VSechny tyto toky
v podniku museji byt navzajem provdzané a ucelené v jedno, aby vznikl dokonaly systém

pro potieby podniku a uspokojeni zadkaznika. [1]

Stejné jako existuje nékolik desitek vykladd pojmu logistika, je i vice moznosti jejiho
rozdéleni, zakladni Clenéni zavisi na uspofadani materidlového toku ve spolecnosti
a pfistupu. MiiZze byt rozd€lena na makrologistiku, mikrologistiku, metalogistiku
(logisticky podnik) nebo na logistiku externi, ktera probihd mezi spole¢nostmi
ana logistiku interni, kterd sleduje materidlovy, penézni a informacni tok uvnitf
spolecnosti. Osobné jsem se v praxi setkala, tak jako dnes vétSina, s rozdélenim logistiky
dle hospodatsko-organizacniho uplatnéni, toto rozdéli miZzu pojmenovat i jako tfi

zéakladni funk¢ni oblasti logistiky v systémovém piistupu.
e Logistika ndkupu,
e logistika vyroby (primyslova, podnikova),

e logistika distribuce. [1] [2]

1.2 Zaclenéni metody VSM do §tihlé vyroby

Stihla vyroba je filozofie, kterd na prvnim misté vychazi ze snahy uspokojit pozadavky
zakaznika, a to v co nejkrat$i dob€ a s co nejmensimi naklady a s prioritnim ohledem
na bezpecnost prace. Proto se zaméfuje na ¢innosti, které z pohledu zakaznika neptidavaji

zadnou hodnotu a snazi se je postupnymi kroky a neustalym zlepSovani eliminovat.
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Cinnosti, které nepfidavaji hodnotu k uspokojeni pozadavki zékaznika jsou rozdéleny
do 7 zakladnich skupin. Tyto skupiny jsou rovné€z znamy pod ndzvem 7 druhii plytvani,

7 Wastes nebo Muda:

e Nadvyroba,

o (Cekani,

e nadbytecna doprava nebo piemistovani,

e nadmérné ¢i nepfesné opracovani,

e nadbytecné zasoby,

e zbytec¢né pohyby,

e neshodné vyrobky s pozadavky zakaznika.

vvvvv

e Nevyuziti lidského potencialu.
Nyni struéné vysvétlim, co si pod jednotlivymi druhy plytvani mizeme piedstavit.

1) Nadvyroba. Je vyroba hotovych produktii na sklad, na které nejsou objednavky.
Toto plytvani je ze vSech druhil to nejhorsi, nebot’ v sobé jiz zahrnuje i vSechna
nasledujici plytvani.

2) Cekani, je ¢innost v procesu, kdy operator ¢eka napt. po stisknuti tladitka, aZ stroj
vykona néjakou ¢innost, nebo ¢eka na material, kviili poruse stroje, kvili pienastaveni
stroje atd.

3) Nadbyte¢na doprava nebo piremistovani. Toto plytvani vznika, kdyZ je vyrobni
proces nevhodné rozloZen napi. do né¢kolika vzdalenych vyrobnich hal, pfi pfemist'ovani
do a ze vzdalenych skladu atd.

4) Nadmérné ¢i nepiesné opracovani, mezi toto plytvani patii napf. pti poskytovani
lepSich vlastnosti vyrobku, nez je zdkaznikem pozZadovano nebo nepiesné zpracovavani
vyrobku v disledki Spatnych nastroji nebo Spatného technologického navrhu.

5) Nadbytecné zasoby, jedna se o nadbyte¢né zasoby vstupnich materiala a surovin,
polotovari a hotovych vyrobki. Kromé véazéni financnich prostfedki jsou tyto
nadbyte¢né zasoby nebezpecné kvuli jejich zastaravani, poskozeni, vadam, které
se objevi az pfi jejich spotiebé. Mohou zakryvat rovnéz celou fadu jinych problémt jakou
jsou problémy s dodavkami od dodavatelii, dlouhé sefizovaci ¢asy nebo Spatné planovani

vyroby.

11



6) Zbytecné pohyby. Kazdy zbytecny pohyb, ktery musi zaméstnanci vykondvat.
Napt. zbytecna chiize, vyhledavani materiali a nastrojt atd.

7) Neshodné vyrobky s pozadavky zakaznika. Zde se jedna o vyrobu zmetki a jejich
nasledné opravy, upravy, dodélavky, likvidace. S tim byva Casto spojena extra kontrola
a dohled, zbytec¢na manipulace na kontrolni stanovisté atd.

8) Nevyuziti lidského potencidlu. Toto je plytvani, které vyplyva ze Spatné prace
se zamg&stnanci. Je to nevyuziti jejich napadua pro zlepSeni, jejich dovednosti a prilezitosti

k uceni.

Krom¢ téchto 7+1 druhii plytvani definovanych jako Muda existuji jest¢ plytvani

nazvana jako Mura a Muri. [3]

Mura je plytvani zptisobené nevyvazenosti, nestejnomérnosti. Velice Casto se jedna
zejména materidlové toky, (nevyvazenost poptavek zakaznika, nevyvazenost velikosti
zasob), ale mize to byt i nevyvazenost v oblasti nerovnomérné pracovni zatéze,

nerovnomérnost vyroby kvalitnich vyrobkl oproti zmetklim atd.

Muri je plytvani zplisobené ptetizenim zdroji. Mohou to byt a nejcasteji byvaji lidské
zdroje, ale kromé& nich se mize jednat o pfetizeni stroji a materiald, naptiklad

vynechéavani pravidelné udrzby. Nebo organizaci zplisobenou zneuzitim trzni sily.

K eliminaci vySe zminénych druhli plytvani existuje celd fada metod a néstroji, které

zmifuji v dalSich kapitolach.

1.3  Historie Stihlé vyroby

Nez ptejdu k definici metod a nastrojt Stihlé vyroby, je zde kratky prehled historie vzniku
Stihlé vyroby, aby bylo patrno, Ze se nejednd o metodu pouze jediného ¢loveka, ale datuje
se od vzniku prvnich manufaktur a ptinosu mnoha lidi, z nichZ niZze uvadim ty s nejvétSim

pfinosem.

Prvni zndmky zékladl §tihlé vyroby zminil Adam Smith, skotsky filozof, historik,
sociolog a zakladatel moderni ekonomie ve své knize z roku 1776, Pojednavani o podstaté
a puvodu bohatstvi narodii, kde poukézal na diilezitost délby prace. Ve svém dile uvadi
tfi hlavni divody, pro¢ je délba prace duilezitd. Opakovanim jedné Cinnosti dosahuji
délnici vétsi zrucnosti, uspofi se Cas pii prechazeni délnikl od jedné Cinnosti ke druhé

a délba prace podporuje délniky pii vymysleni riiznych vylepSeni a zlepSeni vyroby.
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Adam Smith se ve svém dile zabyval kalkulacemi nakladl, rozséhlosti a omezenim trhu
a jako prvni pfiSel s myslenkou, ze efektivnéjsi délba prace ptinasi vyssi vyrobu a nizsi
naklady a je tedy mozné prodat vice zboZzi za nizsi cenu, ale v konecném dusledku

s vy$$im ziskem.

Henry Ford se narodil roku 1863 v Michiganu a cely Zivot se zabyval sestavovanim
motoril a rozvojem automobilového primyslu. Navrhl prvni pohyblivou vyrobni linku
pro svoji prvni tovarnu Fordovych zévodi a zplsobil tak revoluci v automobilovém
primyslu. Fordovy zdvody se tak staly synonymem pro masovou produkci nejen
v Americe. Diky technice masové produkce a inovativnim vyrobnim linkdm, umoznil

Ford koupi automobilu Siroké vrstvé obyvatelstva.

S myslenkou uceleného konceptu §tihlé vyroby poprvé ptisla automobilova firma Toyota
koncem 19. stoleti a jeji zéklady polozil zakladatel Toyota Motor Company Kiichiro
Toyoda. Vyrobni systém, ktery byl ve firmé Toyota vybudovan a metody, které maji

za ukol snizit a odstranit ztraty se nazyvame Toyota Production System ¢i TPS.

Kiichiro Toyoda ziskal kapital na vybudovani firmy Toyota Motor Company a potiebné
znalosti diky ptisobeni ve firmé svého otce Sakichima Toyody, ktery proslul v Japonsku
jako vynalezce tkalcovskych stavii a vyrobce parnich stroji. Od néj se Kiichiro Toyoda
rovn&Z naucil nékterym pristupiim k vyrobé, jako jsou jidoka a genchi genbutsu, které
se pozdé&ji s koncepci just-in-time staly hlavnimi pilifi TPS. Dalsi zkuSenosti Kichiro
nasbiral v Americe pii navstévé Fordovych zavoda v Michiganu a pfi navstéveé tamnich
supermarkett, kde se inspiroval naptiklad v jejich systému dopliovani zasob, z kterého
pozdéji vytvofil metodu znadmou jako kanban. Po druhé svétové viélce, kdy byl
automobilovy primysl v Japonsku ohroZen se Eiji Toyoda, ktery je dalsi nasledovnik
v Cele firmy Toyota, spolu s tehdejSim manazerem zavodu Taiicho Ohno zacali zabyvat
zdokonalovanim vyrobnich procestli, tak aby firma dosdhla stejn¢ produktivity jako
automobilova firma Ford v Americe. Zde, ale nastal problém s rozdilnosti trhu. Zatimco
v Americe se osvédc¢ila Fordova metoda hromadné vyroby, ktera vyrabi velké mnoZstvi
vozu jednoho typu, v Japonsku by pro takové mnozstvi nebyl odbyt. Zde je potieba

vyrabét rizné typy vozii v mensich davkach pro uspokojeni vSech zakazniki.

Proto se Taiichi Ohno zamétil na zmapovani toku kusu vyrobku. Zavedl postupy
ametody, které pomohly zkratit pribéznou dobu vyroby. Snizil ¢as na sefizeni
a prestavbu vyrobnich linek a montazi. Diky tomu se vyroba stala flexibilnéjsi, firma

mohla rychleji reagovat na pozadavky trhu a stala se konkurenceschopnéjsi. Zavedenim
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tohoto vyrobniho systému, ktery se zacal nazyvat Toyota Production System se dosahlo

vysoké jakosti vyrobkil a souc¢asné snizenim nakladi. [4]

Ve vyvoji §tihlé vyroby ptisobil jako velice vyznamna osobnost James P. Womack, ktery
se zabyval postupy TPS a postupné tento systém preménil do dnesni podoby stihlé
vyroby. Je zakladatelem Lean Enterprise Institute Inc. a jeho hlavnim viidcem. Proslavil
se predevsim napsanim knihy Lean Thinking, kterd poukazuje na dilezity fakt, Ze nestaci
v podniku pouze pouzivat nastroje Stihlé vyroby, ale zabyvat se Stihlosti jako celku,

tedy Stihle myslet.

1.4 Zakladni nastroje Stihlé vyroby

Cely systém $§tihlé vyroby vychazi a je postaven na zakladech, které jsou definovany
celkovou filozofii a kulturou podniku. Je to v podstaté souhrn pfistupd, zasad a metod
k jednotlivym ¢innostem, bez kterych neni mozné vztyCovat nosné pilife jako jsou Stihla
logistika (JIT), Stihla kvalita (Jidoka) a neustalé zlepSovani. Stejné tak bez vySe
uvedenych prvkil nelze ocekavat vybudovani pomysiné stiechy s nejlepsi kvalitou,
s nejniz§imi ndklady, nejrychlejSim pritokem, nejvyssi bezpe€nostni prace a vysokou
pracovni moralku. VSechny procesy a metody jsou mezi sebou vzijemné provazany
a slaby ¢lanek oslabuje cely systém. Cely systém lze nejlépe predstavit na diagram domu

TPS, jak ho definoval Fujio Cho, zak Taiichiho Ohna. [4]
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Nejlepsi jakost - nejnizsi naklady -
nejkrat$i prabéhové doby - nejvy$si bezpecnost - vysoka moralka
prostfednictvim zkracovani vyrobniho toku na zakladé odstrafiovani ztrat

Lidé a tymova prace

Just-in-Time . Vyber - Razhodovani Jidoka
Spravny dil, ve spravném « Spole&né cile ringi (Jakost na pracovisti)
mnozZstvi, ve spravném Case . Rozsifensé Zviditelfiuje problémy

» Planovani vyrobniho dovednosti « Automaticka
taktu zastaveni

* Nepretrzity tok + Andon

+ Systém tahu Neustalé zlepSovani + Oddéleni osoby

+ Rychly pfechod a stroje

* Intergovana logistika + Pfedchazeni chybam

« Rizeni jakosti na
SniZzovani ztrat pracovisti

- Genchi * V&imavost * Reste nejhlubsi

genbutsu vOgi ztratam pfiCiny problému

. 5 otazek . Regeni (5 otazek ,proc”)

Lproc¢* problému

Vyrovnana vyroba (heijjunka)

Stabilni a standardizované procesy

Vizualni fizeni

Filosofie celkové koncepce firmy Toyota

Obr. 1.1 Systém vyroby firmy Toyota (TPS)
Zdroj: [3].

Cela tada firem si podobu tohoto domu modifikuje dle svych potieba a stejné tak filozofii,
kterou Toyota nazyva Toyota production system (TPS), pfejmenovavaji dle svych nazvl

podnikii na napt. Bosch production system (BPS).

14.1 Filozofie celkové koncepce firmy
Jedna se o souhrn 14 zésad, ze kterych vychazi nasledné€ vSechny ,,stavebni prvky* domu.

1) Pfijiméani manaZersky rozhodnuti na zdkladé dlouhodobych cild, a to i za cenu,

Ze nemusi byt splnény kratkodobé finanéni cile.

2) Vytvoteni nepfetrZitého procesniho toku, ktery umozni odkryvat problémy.

3) VyuZzivani systému tahu (Pull-system).
4) Vyrovnavani pracovniho zatizeni (Heijunka).
5) Vytvareni kultury, kdy je Zadouci, aby méli zaméstnanci pravomoc zastavit proces

a odstranit ihned problémy (Jidoka).
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6) Standardizovani procesii jako zéklad pro neustalé zlepSovani.
7) Vizualizace problému.

8) Pouzivani pouze dukladné provéfenych technologii, které prospivaji lidem

1 procestim.

9) Vychovani viid¢ich osobnosti, které cti filozofii firmy, rozuméji svoji praci a uci
to druhé.

10)  Rozvijeni tymt a vyjimecnych lidi, ktefi se fidi filozofii firmy.

11)  Podpora partnerti a dodavateltl, s tim, ze jim firma bude poméhat se zlepSovat.
12) S problémy je potieba se seznamovat a vidét je na vlastni o¢i (Genchi genbutsu).

13)  Rozhodnuti vzdy pfijimat pomalu na zdklad€ Siroké shody a zvaZeni vSech

moznosti. Tato rozhodnuti potom rychle implementovat.

14)  Implementace neustalého zlepSovani Kaizen v podobé¢ ucici se organizace. [4] [5]

1.4.2 Vizualni Fizeni

Cilem vizualniho fizeni je vidét pii monitorovani daného procesu, zda nedochézi
odchylkam od standardu, a to pifimo pro pracovniky, ktefi jsou soucésti daného procesu,
aby se mohli neprodlen¢ ptijimat opatfeni k napravé dan¢ho procesu. Velice €asto jsou
pouzivany rizné semafory, zvukové signaly nebo kontrolni desky a tabule souhrnné

oznacovany jako Andon.

143 Stabilni a standardizované procesy metodou 5S

5S je metoda pouzivana ve §tihlé vyrob¢ a tak jako vétSino byla definovana a upfesnéna
jako soucast TPS. Jedna se o metodu zaméfenou na organici pracovisté, kde diky
spravnému uspofadani minimalizuje nadbyte¢né tkony jako jsou hledéani, pfesouvani,
zbyte¢na manipulace a zvySime tim vykonnost pracovisté, zlepsime kvalitu, tok materialu
a bezpecnost prace. Zkratka 5S obsahuje pét japonskych slov, které popisuji pét
pravidel, ktera je potfeba dodrzet pro implementaci této metody. Piivodni japonska slova

maji i anglicky ekvivalent.

1) Sorting (Rozdéleni a uklid). Na pracovisti uklidime a vytfidime véci, které nejsou

pro toto pracovisté potieba.
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2) Set in order (Nastaveni poradku). Usporadani pracovni plochy, tak jak bude
potieba k provedeni ikonu bez zbyte¢ného piesouvani nastrojii. Nastroje maji své

dané misto podle potadi, jak budou pii praci potieba.

3) Shining nebo Cleans (Cisténi a kontrola pracovist€). Znamena udrZovat
pracovisté uklizené, v Cistoté, vracet nastroje na sva mista a mit tyto nastroje

schopné k provedeni prace.

4) Standardizing. VysSe zminénd pravidla se stanou standardem a pracovnici jsou

s nimi seznameni a proskoleni.

5) Sustaining (Udrzet). VSechna ptedchozi pravidla se musi soustavné dodrzovat,

jejich dodrzovani je kontrolovano nadiizenym pracovnikem. 3]

144 Heijunka (Leveling board)

Pojmem heijunka je oznacovan systém pro planovani vyrovnané vyroby, vytvoreny
spoleCnosti Toyota. Tento systtm ma svou fyzickou podobu kartotéky, boxu
nebo nasténky, ktery je umistény na pracovisti vyroby. Jde o vizualni znazornéni rozvrhu
naplanované vyroby pro dany den nebo sménu. Rozvrh je tvofen v miiZce a kazdy sloupec
reprezentuje ¢asové obdobi béhem dne nebo smény, fadek zase znazornuje jednotliva
pracovisté. Souradnice téchto dvou hodnot pak obsahuji tkon (vyrobni pifikaz), ktery se
ma na tomto pracoviSti provadét v dany cas. Systém pak informuje pracovniky
o nadchazejici vyrobé, vytiZzeni pracoviSt€é nebo problému s kapacitou. V piipadé
Spatného naplanovani kapacity pracovisté, pak mizeme vidét, na které pracoviste lze
praci ptfesunout. VeSkeré poskytnuté informace timto systémem slouzi podniku

k dosazeni vyrovnané vyroby.

6.00-7.00 7.00 - 8.00 8.00-9.00 9.00-10.00 | 10.00-11.00 | 11.30-12.30 | 12.30-13.30 | 13.30-14.30

Pracovisté 1

Pracovisté 2

)

Pracovisté 3

Pracovisté 4

Planovana udrzba

Pracovisté 5

)
)
L)
(-

(.
[
[

Obr. 1.2

Heijunka box

Zdroj: vlastni zpracovani.
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1.4.5 Jidoka

vvvvvv

aby se zamezilo plytvani a dosahlo se nejvyssi kvality vyrobki. Jde o systém, kdy kazdy
pracovnik mtize ohlasit chybu, kterd mu neumoziuje vykonat svoji ¢innost a problém
je okamzit¢ feSen na miste pracovisté. K ohlaseni chyby na pracovisti se ¢asto uziva lano,
které¢ je natazeno podél vyrobni linky v urovni zvednuté ruky a k oznameni dojde
zatdhnutim za lano, které déa signal k pfivolani dalSiho persondlu. Dnes je ¢asto lano
nahrazeno elektronikou, kdy je pfivolana odpovédna osoba obsluhou stroje za pomoci
stisku tla¢itka nebo je vyhodnocena chyba samotnym strojem. OhlaSeni chyby je
doprovazeno zvukovym signilem a viditelné na informacni tabuli u vyrobni linky
(Andon). K odstranéni zavady ma pak personal vytyCeny cas, kdy musi chybu vyfesit.
V pfipadé, ze se tak nestane je zastavena dand c¢ast vyrobni linky. Kdyz se zdvadu
ani pak nepodaii vyresit, mize byt zastavena i celd vyrobni linka. Tento systém vychazi
z filozofie, Ze odstranénim zavady na mist¢ a zastaveni linky pfedstavuje mensi ndklady

nez vyroba nekvalitniho kusu, jeho pozdéjsi skladovani a mozna nasledné oprava.

Na zaklad¢ této skutecnosti lze lehce rozeznat opravdu $tihly podnik a Stihlou vyrobu.
Podnik, ktery takovy neni, ma totiz v kazdé vyrobni hale misto, kde se nach4dzi mnoZzstvi

nepovedenych vyrobkd, o kterych si mysli, Ze nékdy opravi. [4]

1.4.6 Analyza 5x pro¢ (5 Why analysis)

Je metoda analyzy pti¢iny problému, kdy se 5 krat ptdme proc, tak jak to asto délaji malé
déti. Polozenim péti téchto otazek pomaha rychle a efektivné dospét k cili a urcit zdroj
problému. Pro svoji jednoduchost se tedy jednd o metodu velice oblibenou a hojné

vyuzivanou ptredevsim v odvétvi logistiky a vyroby. [5] [6]
Zde uvadim piiklad:
1) Proc?

Otazka: Pro€ se zastavila vyroba?

Odpovéd’: Protoze nemame material.
2) Proc?

Otazka: A pro¢ nemame material?

Odpovéd’: Protoze jsme ho zapomnéli objednat.
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3) Proc?

Otéazka: A pro¢ jsme ho zapomnéli objednat?

Odpovéd’: Protoze jsme nevédéli, ze ndm dochazi.
4) Proc¢?

Otazka: A pro¢ jsme nevédéli, ze nam dochéazi?

Odpovéd’: Protoze jsme méli Spatnou evidenci ve skladé.
5) Pro¢?

Otazka: A pro¢ jsme méli Spatnou evidenci ve skladé?

Odpovéd’: Protoze je rozbitd mobilni ctecka.

1.4.7 ISHIKAWA diagram

Dalsim z uzite¢nych nastroji pro analyzu problému je Ishikawa diagram, zndmy rovnéz
jako rybi kost. Je to diagram pro urceni pfi¢in a nasledkd, rozdélen do 6 oblasti; material,

stroje, procesy, méteni, prostredi, lidé. [3]

Ishikawa diagram

Stroje

Materidl Procesy

Péna

Nastaveni
lepic¢ky

Karton

Lepidlo

edrii

Teplota na proikoleny piilepend
hale persondl péna na
kartonu

VlIhkost

Méfeni

Prostfedi

Obr. 1.3 Ishikawa diagram

Zdroj: vlastni zpracovani.
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V tymu se pak definuji mozné pti¢iny problému a pomoci brainstormingu se daji
jednotlivym pfi¢indm vahy. Na zaklad¢ toho se pak usili zaméfi na vyfeSeni problému

s nejvyssimi vahami.

1.4.8 Kaizen — trvalé zlepSovani

Co je to Kaizen, asi nejlépe vystihuje citat Fujio Cho, prezidenta Toyota Motor

Corporation, 2002.

,»INejvyssi hodnotu prikladame skutecné implementaci a aktivnimu jednani. Existuje tolik
veci, jimz lidé nerozuméji, a proto je vyzyvame: jdéte prosté dal a aktivné jednejte, néco
vyzkouSejte. Pochopite, jak mdlo toho vite, budete Celit svym vlastnim chybam
a jednoduse budete moci tyto chyb napravit, udélat vse znovu a pri druhém pokusu
postrehnete dalsi chybu nebo jinou véc, ktera se vam nelibi, takzZe to budete moci predélat
jesté jednou. A tak prostrednictvim trvalého zlepSovani opirajiciho se o praktické jednani

se clovek miize povznést na vyssi uroven praxe a znalosti. “ [4, s 25]

Kaizen je princip, kdy kazdy mize navrhnout zlepSeni procest od managera

az po délnika. Je to proces zlepSovani, ktery nikdy nekonci.

1.5  Logistika ve $tihlé vyrobé, Just in Time (JIT)

Metoda Just in Time je zaloZena na vyrob¢ a dodavani pifesné¢ poZadovaného mnozZstvi
vyrobkii ve spravny ¢as a spravném mnoZstvi a na spravné misto, tak jak je
pozadovano zakaznikem ve form¢ objednavky nebo v ptipad¢ materialu a polotovart, tak
jak je uvedeno kusovniku vyrabéného produktu. Dodanim ve spravny ¢as a ve spravném
mnozstvi se umozni kontinudlni tok materialu bez zbyte¢ného skladovani a manipulace

s ptipadnou nadvyrobou. [5]

Chce-li zakaznik nebo dodavatel dodavat v reZimu Just in Time, je zapotiebi vytvofit
mezi obéma podniky neustaly informaéni tok, kdy dodavatel pfesné vi, jaké mnoZzstvi
a kdy vyzaduje zakaznik. Takovéto informace jsou dnes poskytovany pievazné pomoci
elektronické vymény dat EDI. Systém JIT se v podniku nastavuje jak s koncovym

zakaznikem, pro kterého je vyrabéno, tak s dodavatelem vstupniho materialu.

Ve §tihlé vyrobé je tento systém zabezpecen pomoci nastroju vyrobni takt, nepfetrzity tok

(Heijunka), systém tahu (One pice flow, KANABAN), rychly ptfechod (SMED),
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integrovana logistika (Milk Run, skluzové regaly, valeCkové drahy), VSM -
standardizovany nastroj pro mapovani hodnotového toku, jehoz pomoci lze identifikovat

oblasti, kde a ktery z uvedenych nastroji implementovat.

1.5.1 One piece flow

Vychazi z piedpokladu, ze kde to jde, je nejlepsi snizit vyrobni davku pravé na jeden kus,
ktery je pak mezi jednotlivymi pracovisti opracovavan a posouvan k pracovistim dalsim.
Ke zméné z davkové vyroby k vyrobé davky jednoho kusu je potieba pfizpisobit
pracovisté napt. do U tvaru a to 1 sohledem na rizné takty vyroby produktd
a vybalancovani €asii na jednotlivych pracovistich a procesech, tak aby jedno pracovisté

nebylo rychlejsi nez druhé.

Vyhodou tohoto pfistupu je zvySeni prutoku (snizeni prabézné doby), snizeni
rozpracovanych dilci mezi jednotlivymi pracovisti, vétsi prehlednost na pracovisti,
pozitivni dopad na snizeni vyroby zmetkii (nemame v polotovarech vyrobeny zmetky,
které odhali nasledujici proces) a snizeni zbytecné manipulace a ndkladl na ni

a odstranéni problému s dodrzenim FIFO. [6] [7]

Vstupni
materidl o

. ) B
— — _—

0]
(J ° °...o
Hotové L

vyrobky . .
°g
o — ——
o™ Cp— i.l — | @ <
.: oe oe
L —
i =
Obr. 1.4 One-piece flow - uspotadani pracovisté do U tvaru

Zdroj: vlastni zpracovani.

1.5.2 Kanban

Je efektivni fizeni toku materidlu, polotovarti a hotovych vyrobki, kde neni mozno

implementovat One piece flow. Systém Kanbanu je zaloZen na systému tahu.
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Tzn. ze dodam pouze v ptipad¢€, ze nasledujici proces o to pozadd. Kanban znamena
v piekladu karticka a funguje tak, ze na mém pracovisti se nachazi materidl oznaceny
kanbanovou kartou. Jakmile ho spotiebuji, odevzdam kartu do kanbanové schranky, ktera
je vybirdna v pravidelnych intervalech. Na karti¢ce je napsano, z jaké adresy ma byt
material doplnén, v jakém mnozstvi a kam ma byt dodan. Kanbanova karticka putuje
do patfiéného skladu, kde je k ni pfifazen patfi¢ny material, ke kterému je karta ptifazena
a dodan zpét v ur¢eném intervalu na dané pracovisté. Existuji rizné druhy Kanbanu.
Kromé fyzickych karticek, se miize jednat o obalovy kanban (napf. stojan, ze kterého
kdyZ vyberu material vratim k pracoviste, které mé materidl doplnit) nebo elektronicky
kanban (mezi procesy neputuji fyzicky karticky, ale pouze elektronické informace)
atd. ale princip je vzdy stejny. Vyhodou je, ze pracovisté neni nikdy ptezasobeno
nadbytkem materidlu a zaroven pii dobie nastaveném systému nemutze dojit k tomu, ze by

material na pracovisti dosel. [8]

Vyrobni kanban

Popis: Findl: Formule
part No.27

Baleni: ks
Kanban: T 1 2

MnoZstviv Mnoistvi
baleni: 2 ve findlu 2

Stul
pozice 11

Obr. 1.5 Kanban karta

Zdroj: vlastni zpracovani.

1.5.3 Metoda SMED (Single Minute Exchange of Dies)

Metoda SMED (Single Minute Exchange of Die) je zaméfena na odstranéni plytvani casu
pii prestavbé a sefizovani strojii. [4] Jde o proces, kterd ma za cil minimalizovat Casy
mezi dvéma po sob¢ jdoucimi vyrobnimi davkami jiného produktu na stejném pracovisti.
Cas sefizeni (pfestavby) je bran jako ¢as od vyrobeni posledniho dobrého kusu,
az do doby vyroby prvniho dobrého kusu dalsi zakazky. Minimalizaci této doby se usetii
naklady na prostoje d€lnik1, ktefi stroj nebo pracovisté obsluhuji béhem vyroby a zaroven

se zvysi kapacita stroje nebo linky, kterd je dalezita hlavné v ptipad¢, Ze toto pracovisté
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je identifikovano jako uzké misto. Dale, a to je rovnéz velice dulezité, je pfi snizeni Casu
na prestavbu mozno vyrabét menSi mnoZstvi v davce pii zachovani stejnych naklad
na prestavbu. Princip této metody spociva na rozdé€leni potfebnych ¢innosti na interni
a externi. Externi ¢innosti jsou ty ¢innosti, které jsou pottebné k ptestavbé stroje, aniz by
byl stroj zastaven a mohou se vykonat v predstihu béhem vyroby ptedchozi zakéazky,
mame je tedy jiZ nachystané na dalSi zakazku, naptiklad pfivezeni materidlu ke stroji,
nachystani potfebnych néstrojii a vykrest. Interni ¢innosti vyzaduji zpravidla zastaveni
stroje a jeho upravu montazi, nelze je provést jindy nez v dobé vypnuti stroje a jeho
sefizovani. Cilem je za pomoci riznych prosttedkl a zlepSovani pfeménit co nejvice

internich ¢innosti na externi.

1.54 Spaghetti diagram

Je digaram, ktery se pouziva pro vizalizaci pohybili zaméstnancti nebo materidli
v redlném procesu. Nejprve se udéla layout pracoviste a pak se zakresli realné trasy. Meri
se v krocich pfipadné v metrech. SlouZzi jako podklad pro zkraceni zbytecnych pohybl

pfipadné zbytecné manipulace.

Obr. 1.6 Spaghetti diagram

Zdroj: vlastni zpracovani.
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1.6 VSM

Metoda mapovani hodnotového toku, zndma predevsim pod anglickym nédzvem Value

Stream Mapping.

Je to vizuélni metoda, ktera slouzi k analyze jakéhokoliv hodnotového fetézce v podniku
a pomaha pochopit a zlepsit tok materidlu ¢i informaci v organizacich, tak aby se

postupnymi kroky eliminovaly ¢innosti, které¢ nepridavaji hodnotu a zvysili prutok. [6]

@ ™
Objednavka Cash
A J

. Pfidana hodnota
. Nepfidavana hodnota

Obr. 1.7 Znazornéni ¢innosti pridavajicich hodnotu

Zdroj: vlastni zpracovani.

1.6.1 Postup pri mapovani

Pted tim, neZ se pustim do samotného mapovani hodnotového toku si musim urcit rozsah.
Zda se hodlame napftiklad zabyvat mapovanim hodnotového toku celého dodavatelského
fetézce napfi¢ vSemi firmami nebo se za méfim pouze na dany vyrobni zédvod, ptipadné

pouze na né&jaky konkrétni proces.

Dale je zapotiebi sestavit tym pro mapovani a naslednou implementaci budouciho stavu
VSM. V tymu by méli byt zastupci vSech dotenych oblasti (logistika, nakup, udrzba,
technologie, zastupci vyroby a kvality)

V dal$im kroku se musim rozhodnout, kterou rodinu vyrobkii budu mapovat. Vyrobkim

v tabulce ptifadim procesy, kterymi prochdzeji a dle logické piibuznosti procesnich krokt

ur¢im jednotlivé rodiny vyrobkt. Tento krok mohu vyfesit i za pomoci ABC analyzy. [9]

Tab. 1.1 D¢leni vyrobkl do rodin
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proces 1 proces 2 proces 3 proces 4 proces 5 proces 6

Vyrobek A X X X X

Vyrobek B X X X X X
Vyrobek C X X X X X
Vyrobek D X X X X X
Vyrobek E X X X

Vyrobek F X X X
Vyrobek G X

Vyrobek H X X X

Zdroj: vlastni zpracovani.

V tabulce 1.1 jsou v fadcich rizné druhy vyrobkiit A — H, sloupce reprezentuji vSechny
mozné vyrobni operace. Prochdzi-li vyrobek nékterou z operaci, je na soufadnicich

zaznamenano X. Timto systémem jsem urcila a ¢ervené oznacila stejnou rodinu vyrobkii.

Potom zmapuji materidlové a informacni toky a jednotlivé vyrobni procesy pro danou
vyrobkovou rodinu, které ptfedchézeji kone¢nému vysledku pomoci grafického zobrazeni
jednotlivy ukonii se standardizovanymi ikonami a casy jednotlivych operaci. Toto
srozumitelné schéma predstavuje realisticky obraz skute¢nosti a pomaha pti identifikaci
aktudlnich problémt s tokem hodnot. To vede k navrzeni opatfeni, které mi pomohou

docilit lepSiho budouciho stavu toku hodnot.
Samotné mapovani provedu tak, ze si projdu fyzicky cely proces od piijeté objednavky
zakaznika az po expedici.

Mapa si zaznamendm obycejnou tuzkou na papir velikosti A3. Zacnu se symboly

dodavatel a zdkaznik, které si zakreslim do levého a pravého horniho rohu.

___________________ >
Dodavatel | T
XyZ
Obr. 1.8 Krok 1 tvorby mapy hodnotového toku

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Déle zaznamenam do mapy procesy v potadi, v jakém jimi vyrobek prochazi, a to véetné
dopliujici tabulky s po¢tem operatort, casem cyklu, procenty vadnych vyrobkt, procenty

prostoji a poctem smen.

Ohybani 1 R ST

M/ /
il

Obr. 1.8 Krok 2 tvorby mapy hodnotového toku

Zdroj: vlastni zpracovani.

Mezi jednotlivé procesy doplnim symboly skladi a druh zasobovani tahu nebo tlaku.

/N )y O

P o o P |
e

Obr. 1.8 Krok 3 tvorby mapy hodnotového toku

Zdroj: vlastni zpracovani.

V dalsim kroku symboly pro pldnovani, toky informaci a frekvenci dodavek.

(e 1
E
Kontrola wyroby —_— 5 .
né
—_
A -

Obr. 1.8 Krok 4 tvorby mapy hodnotového toku

Zdroj: vlastni zpracovani.

V konec¢né fazi pak doplnim do spodni ¢asti informace o ptfidané a neptfidané hodnoté.
Tyto udaje se zadavaji v ¢asovych jednotkach s tim, Ze vysledkem je pomér mezi Casem

nepiidavajicim hodnotu a ¢asem ptidavajicim hodnotu.
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Veskeré zaznamenané udaje jsou udaje, které jsem fyzicky na daném misté nameétila nebo

spocitala. Ptipadné ziskala dlouhodobym sledovanim nékterych ukazateli (odpady,

prostoje). Vysledna mapa pak mtize vypadat takto.

Barva

Sklenéné
vlakno
ctvrtl
etné_

60 dni

50 dni

Kontrola vyroby

A1

Denni plany

Denni plan
expedic

Zakaznik
140pard/den

60 dni 13,6 dne 17,9 dne 16,5 dne 10 dni 0 dni 17.2dne 14352 dnel
I 4 min I I 2 min 5 min | 0,5 min | I 20 min | | 2 min 33,5 min
Obr. 1.8 Ptiklad mapy hodnotového toku

Zdroj: vlastni zpracovani.

Na zaklad¢ zmapovanych skute¢nosti vytvoiim tabulku a vyberu oblasti pro zlepSeni.

Tab. 1.2 Uspotadani ziskanych informaci z VSM
Potahovani Otiskovani Rezani Barveni Znackovani Vazani
cr 4 2 5 0.5 20 2
c/o 0 0 0 30 2 0
Davka 1 1 6 10 1 1
Pocet lidi 6 8 1 1 2 4
E:Zh:mchomti 100 % 99 % 88 % 65 % 100 % 96 %
Kvalita % 100 % 90 % 82% 94 % 98 % 87%
Efektivni cas stroje 4 2 5 3,5 22 2
CT/elovék 2 16 5 35 44 8

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Kontrola vyroby
Barva Zékaznik
140pari/den

Denni plany |
Denni plan Tydne
expedic

ctvrtl
etné

JAWAN

50 dni 60 dni

60 dni 13,6 dne 17,9 dne 16,5 dne 10 dni Odni 17,2 dne 135,2 dne
5

I 4 min I | 2 min | I 5 min I IU,Smin | ] zomml | 2 min | 33,5 min

Obr. 1.8 Mapy hodnotového toku s navrhy na zlepSeni

Zdroj: vlastni zpracovani.

V dal$im kroku mohu spocitdm Value Added index pomoci rovnice 1.1. [4]

Cas ptidavajici hodnotu _33,5min

VA index = :0,17 %o (11)

Celkova pribézna doba vyrobku  135,2 dne

A stanovim implementacni plan, kde definuji navrhy na zlepSeni a jejich podil
na celkovém vysledku. Stejn€ tak oddéleni, kterych je jednotlivé tukoly dotykaji

a odpovédné osoby za dany ukol.

Po splnéni planu, cely proces opakuji znovu. Tzn. od mapy stévajiciho stavu

pfes implementaci opatieni aZ k mapé€ budouciho stavu.
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2  Predstaveni spole¢nosti

V praktické cCasti bakalarské prace, v které se vénuji implementaci metody Mapovani
hodnotového toku predvedu tuto metodu ve vyrobni spolecnosti XY, kterd se v jednom
ze svych zévodi zabyva vyrobou kartonovych obali a obali zvinité lepenky.
Nejvyznamnéj$imi klienty spole¢nosti XY jsou firmy piisobici v oblasti automobilového
primyslu a potravinafstvi. Pro ty spole€nost vyviji, navrhuje a vyrdbi obaly z vlnité
lepenky. Spole€nost plisobici na Ceském a zahraniénim trhu vlastni nékolik vyrobnich
zavodu a logistickych center. Pro tuto praci jsem si vybrala zaméfeni se na vyrobni zavod
produkujici kartonové obaly a obaly z vinitych lepenek, ktery sidli ve stfednich Cechach
na plose 30 000 m>. Ro¢ni obrat vyroby kartonti za rok 2019 158 mil. CZK. V zavodu

pracuje 35 trvalych zamé&stnanct,

Obrat 2019 v mil CZK

16

14,20

13,80 13,90

13,80
13,50 4
14 13,00 13,20 13,00
12,20 12,50 12,60
11’90 , I I I I I
I n v % Vi viI X Xl Xl

vill IX

mil CZK
- =)} oo 5 b

]

Meésice

Graf 2.1 Obrat za rok 2019

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Vyroba Kartonl

Vedouci |

zavodu

Konstruktér ‘

Technolog

‘edouci skladEI
a expedice

Sefizovad .
ey g VZV Expedice
udrzbar ’ P

2

e

VZV - Vyroba
2

Obr. 2.1 Organizacni struktura

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.1 Proces vyroby obali

Konstrukce obalu a typ pouzitého materidlu zdvisi na typu balené¢ho vyrobku, jeho
rozmérech, vaze a mistu kam se balené zbozi bude dodavat. Nejbeznéjsi konstrukce obalil
jsou definované v katalogu FEFCO, coZ je akronym pro Evropskou federaci vyrobct
vinitych lepenek. Katalog je rozdélen do osmi skupin podle typu konstrukcee, tyto skupiny
jsou oznacovany prvnim dvojcislim, druhé dvojcisli uz zna¢i konkrétni typ obalu

ve skuping.

Obr. 2.2 Obal z vinité lepenky konstrukce F0201

Zdroj: vlastni zpracovani.

30



Obr. 2.3 Obal z vInité lepenky konstrukce F0421

Zdroj: vlastni zpracovani.

Pro atypické druhy baleného zbozi se vyviji nové konstrukce obaltl, pfevazné se jedna
o obaly, které¢ obsahuji fixace z kartonu nebo pény. V oblasti baleni pro automobilovy
primysl se kladou velké podminky zejména na baleni lakovanych dili, kde vnitini fixace
musi dobfe zabezpecit dil v obalu a zaroven nesmi baleny dil odirat o lakovanou c¢ast.
Na tyto dily se pouzivaji specialni ¢erné pény pro kontakt s lakovanym dilem. U zbozi,
které nema tyto potieby se pak pouzivaji vnitini fixace z vlnité lepenky nebo pény

z extrudovaného polyethylenu.

Kvalita a druh vinité lepenky pouzité na obal zavisi na nosnosti obalu. Druhy lepenek
a jejich vlastnosti jsou definované normou DIN 55468, kterd uvadi sloZeni vinité lepenky
podle poctu jejich vrstev, druhy zvinénych vrstev, pevnost v prutlaku, prirazu a hranovou

pevnost.

Spole¢nost XY ma v technickém oddélenim nékolik vyvojarh, kteti vyvijeji a konstruuji
obaly jak z vInité lepenky a pény v programu ArtiosCAD, tak i vyvojare dfevénych oballl
a palet. Spolu se pak podili na obalech, které obsahuji kombinaci materiali dieva
a kartonu. Jedna se o dievéné bedny, které jsou oplastény kartonem nebo o dieveéné palety
na kterych je pfidélam box z vinité lepenky. Takovéto boxy pak maji nosnost i n€kolik

tun.
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Obr. 2.4 Obal z vinité lepenky v kombinaci s dfevénou paletou

Zdroj: vlastni zpracovani.

2.2 Strojni vybaveni

K vyrobé kartonovych obali spolecnost vyuziva nékolik typi vlastniho strojniho
vybaveni. Pro vyrobky z tézkych vlnitych lepenek jako jsou klopové krabice, vika, dna
nebo ringy slouzi stroj Goepfert SRE Maxi 240, ktery mlZe zpracovat archy z vlnité
lepenky o rozmérech az 2 500 x 8 200 mm. Stroj je opatien koleckovou drahou, z jedné
strany jsou do n¢j pfivedeny archy, které jsou v prvni ¢asti stroje potistény flexotiskovou
technikou a v druhé casti stroje je karton vysekavan nebo rylovan podle pozadované
konstrukce a rozmé&ri. Pro zhotoveni klopovych krabic a ringi je potfeba vyrobek slepit
nebo sesit. Na to vlastni spole¢nost stroj Bahmueller SL 25/29 S, ktery kartonové vyrobky
umoziuje spojovat lepenim pomoci tavného lepidlo nebo seSivat dratem. Pro vyrobky
ze 7 vrstvé vinit€é lepenky se vyuziva kombinace lepeni i1 Siti v jednom kroku.

U malosériovych zakazek a vzorkl se spoj provadi na ruéni stojanové Sicce RG 2000.

Atypické konstrukce oballl z vinité lepenky a tvarové vyseky se vyrabéji podle rozmért
na valcovém lisu Zemat Rollmat WWP25 pies vysekové nastroje nebo u mensich formata
na piiklopovém lisu Rabolini F Imperia. Vysekovy nastroj tvoii pieklizkova deska,
do které je vypalend pozadovana konstrukce obalu a tato pieklizka je pak osazena
vysekovymi nebo rylovacimi nozi. Pfi vyrobé je na tento nastroj pfilozen arch vlnité

lepenky a pomoci tlaku je obal vyseknut a ptebytecny material je odstranén.

Vyrobky, které jsou ve fazi vyvoje, vzorky nebo malé série jsou zpracovavany na plotteru
Kongsberg XL-44, zde je na stiil umistén arch vinité lepenky nebo pény, pies ktery

se shora pohybuje mechanicky fezaci a rylovaci nastroj, ktery je fizeny daty z pocitace.
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Jelikoz portfolio vyrobktl vyrabénych spolecnosti vyzaduje ¢asto kombinovani materialu
vinité lepenky a pény, disponuje vyroba nékolika pracovisti pro kompletce. Tyto
pracoviste jsou opatieny nafadim jako jsou tavné pistole pro ru¢ni lepeni a hydraulickymi

nastroji pro aplikaci spon.

2.3 Popis logistickych a vyrobnich procest

Firmé zasilaji zékaznici kazdy tyden vyhledy na 1 + 2 tydny. Prvni tyden je fixni, dalsi
dva tydny se mohou ménit. Vyhledy se zasilaji e-mailem ve formatu pdf. Dale kazdy den
pfichdzeji upfesnéné objednavky na nasledujici den. Tyto objednavky se zaddvaji
do informacniho systému, kde se z nich nasledn¢ generuji vyrobni ptikazy. Na zakladé¢
vyrobnich piikazii se planuji vyroby jednotlivych vyrobkli na konkrétnich pracovistich.

Stejné tak se planuji na jednotliva pracovisté vyroby jednotlivych polotovart.

Na zaklad¢ vyhledii se tvofi objednavky vstupnich materidlli pro jednotlivé vyrobky.
Vétsina vyrobkil ma specificky vstupni materidl. Firma mé jednoho hlavniho dodavatele
vstupniho materialu. Dodaci doba je 10 dni od zaslani objednavky. Dodavatel zasila
dodavky do zavodu kazdy den, jedna se o kombinaci riznych typi vstupniho materialu.

Konkrétni material je tedy dodavan 1x az 2x tydné.

Jakmile pfijde materidl od dodavatele je provedena vstupni kontrola a material je

zaskladnén do skladu materialu a udélana piijemka do informaéniho systému.
Do vyroby se material vydava na jednotliva pracovisté na zakladé vyrobniho ptikazu,
ktery je opatfen kusovnikem a konstrukénim vykresem, tak Ze doty¢ny manipulant vezme

vyrobni piikaz, vyhleda ve sklad¢ materialt ptisluSny materidl a zaveze ho na pracoviste.

Jakmile vyroba dan¢ho vyrobku skonci, odveze piebytecny material zpét do skladu.
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Technicky vykres
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Projekt/Project_Zakaznik/Customer:
K01965 SVC500 A15 S042 ARD

Poznamka/Note:

Vnitini roznér/Dimensions [mm]: | Tisk/Print: Rozmér archwBlank size [mm]: SpojovanilConection:
1425 x 1055 x 156 1425 x 1055 lepeni
Détka noZiiLenagth of rules [m] Verze/\Version: Materigl/Material [DIN]: Kusl komplet’Pieces set:
15 0 BC 2.70 3
Datum/Date: Vaha/Weight [kg]: Designer: Sales:
02.03.2020 18 Ludmila PoStova

Tafo vjiresvd dokumentace 3 vichny s prvky miite byt poiits whradne pro fechriché poscuzeni 3 potfeby vWoervych Pizenl
This technical drawing and ai It slements can be used for technical assessment and business tendesing only, The infslischial and

Obr. 2.5

Zdroj: vlastni zpracovani.

Konstrukéni vykres

Kt 3 o na podkiae: nankh
IndLEtTia rights v pending for utization and prUcuCton of producs based an this drawng.

Na vyrobni ptikaz se zada, kolik daného materialu bylo spotfebovano a toto mnozstvi je

nasledné odepsano z vyrobniho systému. Stejné tak je na vyrobni piikaz zaznamenéan

skute¢ny pocet vyrobenych vyrobkl a/nebo polotovarti. Toto mnozstvi je pak pfevezeno

do skladu hotovych vyrobkl, popiipadé do skladu polotovari a naskladnéno

v informa¢nim systému
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Vytiskl: Postova Ludmila

Pracovni postup vyrobniho piikazu

Cislo vyrobku: K01965 Nazev vyrobku: A155042 SVC500

Kmenove stiedisko: 024 Vyrobni davka: 20,000000 pes

R Cislo materialu Nazev materialu Mnoz/jedn Celkem MIJ

10 M25108 Arch-vyvoj BC 2.70 N1 2200x3000 mm 1,5000 30,0000 pcs

20 M27221 Set pén pro SVC500 1,0000 20,0000 pes
Operace Pracoviste Tarif Pripravny cas Kusovy as
10 Kongsberg XI1.-44 0000009 0,0000 Min. 3,0000 Min.
Rezani materialu na plotru plotr
20 Kompletace pracovist 0000011 0,0000 Min. 12,0000 Min.
Kompletace Kompletace / lepeni - ruéni prace
30 Paletizace pracovisté 0000009 0,0000 Sec 5,0000 Min.
Paskovani europalety paletizace

HELIOS Green Pracovni postup vyrobniho piikazu, 5666 Zak: VPKA170007206  Strana: 1z 1

Obr. 2.6 Vyrobni ptikaz

Zdroj: informacni systém.

Hotové vyrobky se expeduji k zakaznikiim kazdy den. Jednotlivé dodavky probihaji

na vlastnim Sesti metrovém ndkladni automobilu, LKW v prondjmu, na specialné

objednanych dopravach nebo ptes dopravu objednanou zadkaznikem. K danym

konkrétnim zakaznickym objednavkam je udélana vydejka ze systému (dodaci list) a tim

je sledovéna bilance splnénych a nesplnénych objednavek.
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Sklad palet

Zazemi
pro zaméstnance

Expedice| Sklad HV

Sklad
materidlu

Vyrobni
hala 1

Sklad HV

Sklad polotovaru
Sklad materialu

Vyrobni hala 2

Vjezd do arealu

Obr. 2.7 Mapa arealu kartonazky

Zdroj: vlastni zpracovani.

Goepfert SRE Maxi 240

Stojanova
Sicka

Lepicka
Bahmueller SL 25/29 S

v
Kanceldfe KancelsF Y Valcovy lis Kancelare
logistiky ivisl)aye :| Kompletace Nafadi ¥ vyvoje
Paskovani Kompletace - Plotter
a paletizace lﬂinp |_| ﬂ |_| NaFadi Pr\kllzaovy
Obr. 2.8 Rozmisténi pracovist’ ve vyrobnich halach

Zdroj: vlastni zpracovani.
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3 Analyza soucasného stavu

Pro mapovani stavajiciho hodnotového toku jsem se rozhodla pro rozsah na urovni
vyrobniho zavodu, tzn. od piijeti objednavky zékaznika az po expedici k zakaznikovi.
V soucasné dobé se zavod potyka s problémem velkého mnozstvi uskladnéného
materialu, polotovart a hotovych vyrobku ve skladech a nedostatkem vyrobnich kapacit.
Toto zpiisobuje problém pii piijimani a zavadéni novych zakazek. Proto jsem se rozhodla
zam¢fit se na tento problém a pomoci metody mapovani hodnotového toku urcit

nejzavaznéjsi problémy a docilit pozadovaného stavu.

3.1 Definice tymu

Pro skute¢né zachyceni redlného stavu byl definovan tym ze zastupcl jednotlivych
oddéleni. Oddéleni vyroby dostalo za kol poskytnout informace a data o zptsobu
planovani vyroby, ¢asech na pfestavbu stroje a udrzbu, vyrobnich prostojl a vytéznosti.
Oddé¢leni logistiky muselo dodat data tykajici se frekvence a formy objednavek od
zakaznik. Otézky nakladi na zaméstnance, stroje a skladovaci prostory, byly
konzultovany s oddélenim financi. S oddélenim ndkupu pak byly projedndny moZnosti
zmény dodavek vstupnich materidld. Zejména ptipadné zmeény dodavaného mnozstvi,
baleni a frekvence dodavek. Veskera tato data mi poskytla jasnou pifedstavu o tom,

na které oblasti se po zmapovani hodnotového toku zaméfit.

3.2 Ziskani dat

Z informacniho systému jsem zanalyzovala data jednotlivych vyrobkd a podle zadané
technologie jsem pfifadila jednotlivé vyrobni operace, kterymi vyrobky prochézeji.
Vyrobky jsem nasledné seskupila do rodin se stejnymi vyrobnimi operaci. Pro mapovani
jsem si vybrala rodinu s nejvétSim podilem na obratu v daném zavodé¢. Tato skupina je
téz nejCastéji vyrabénou skupinou a prochdzi nejvice vyrobnimi operacemi. Z analyzy dat
rovnéZ vyplynulo, Ze se jedna soucasné i o skupinu s nejvétsimi kvalitativnimi problémy

a nejveétsimi mezioperacnimi zasobami.
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Tab. 3.1 Uspotadani vyrobkl do rodin a vybér skupiny

PROCES > Goepfert Lepicka Vilcovy lis Plotter Pfiklopovy | Stojanova | Kompletace Vylup
Bahnueller lis Sicka

VYROBEK
A00059
A00068
A00078
A00034
A00038
A00047
A00050
A00054
A00055
A00058
A00064
A00066
A00072
A00074
A00033
A00071
A00045
A00062
A00037
A00040
A00077
A00056
A00060
A00014
A00039
A00046
A00053
A00057
A00069
A00073
A00016
A00011
A00015

SUX X XXX XX XX |X|X|X|X|X|X
SUX XXX XXX XX |X|X|X|X|X|X

NI X IX XX |IX|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X]|X|Xx

>

SN XX IXIXX|XIX[IX|IX|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X|X

XX |X|IX|X|X|X]|Xx

X XX [X|X|X|X|X<|Xx<]|x

Zdroj: vlastni zpracovani.

Ve vyse uvedené tabulce jsem zaznamenala vSechny vyrobky, které se prodavaly
zakaznikovi v Casovém rozmezi od zati 2019 do bfezna 2020 a doséhly kazdy mésic nad
zadané minimalni objednavaci mnozstvi. Nebrala jsem tedy v potaz vyrobky, které byly
vyrabény pouze jednou ctvrtletné€, ale pouze vyrobky vyrdbéné pravidelné kazdy mésic.
V prvnim sloupci jsou vyrobni kédy téchto vyrobki a v prvnim fadku jsou popisy vSech
vyrobnich operaci pii vyrobn¢ kartont. Pokud vyrobek danou operaci prochazi, je u této

operace pro tento vyrobek symbol X. Zluté oznadena je nejéetndjsi rodina vyrobka.
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3.3 VSM stavajiciho stavu

Po zmapovani vSech procesti jsem zaznamala soucasny stav hodnotového toku podle
postupu popsané¢ho v kapitole 1 do nize uvedené mapy a spocitala VA index. Vse
na zakladé zjiSténych informaci o cetnosti dodavek, planovanych odstavkach,
neplanovanych poruchach a ukazateli kvality. Jelikoz vyrobni normy, které se
v informacnim systému nachazeji, sama nastavuji a priabézné kontroluji, nebylo zapotiebi

pfistoupit k pfimému méteni prace, které tato metoda vyzaduje.
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Zakaznik

2 000 ks / den

Kontrola wyroby Ct\,.-'rtletm
" 15 vyhledy
Dodavatel Tydenni e nast'av?né elektornicka
vz . . vyména dat EDI se
objednavky zdkaznikem -7_ Tydenni
/ / \\ objednévky

Denni plany

/ \ Denni pldn expedice H

i€ 3 y li Kompletace
Goepfert Lepicka Vilcovy lis p Expedice
25000ks/den == | 11000ks/den 11 000 ks / den 1'5 000 ks / den §000 ks/ den
Zasoba na 6,25 dni [ CT 20s Z4sobana5,5dne [ CT155 Zasoba na 5,5 dne CTS_S k] Zasobana7,5dne [cr720 Zasoba na 3 dny
Kvalita 92% Kvalita 85% kvalita 95% Kvalita 82%
sména 1 1 Sména 1 Sména 1 sména 1
wirobni davka 7 500 ks Viyrobni ddvka 5 000 ks Vyrobni dévka 5000 ks Vyrobni davka 5 000 ks
10 dni 8 dni 4dny 4 dny 2 dny 28 dni
l 20s I | 155 I l 355 I l 720 I 790s

Obr. 3.1 VSM stévajiciho stavu

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Z mapovani hodnotového toku soucasného stavu jsem zjistila potiebné informace
pro dalsi postup a vSe zaznamenala do nésledujici tabulky.

Tab. 3.2 Ziskana data z VSM soucasného stavu
Gopfert Lepicka Vialcovy lis | Kompletace
CT (s) 20 15 35 720
C/O (s) 1200 900 900 0
Davka (ks) 7 500 5000 5000 5000
Pocet lidi 2 2 1 2
Doba bezporuchovosti v % 82 % 75 % 94 % 100 %
Kvalita v % 92 % 85 % 95 % 82 %
Efektivni ¢as stroje (s) 20,2 15,2 35,2 720,0
CT / €lovék (s) 40 30 35 1440

Zdroj: vlastni zpracovani.

CT — ¢as cyklu Efektivni ¢as stroje — (C/O / davka) + CT
C/O — ¢as vymény CT / clovék — cas cyklu vjednom
pracovnikovi

Z vyse uvedené tabulky a mapy hodnotového toku vyplyva, Ze pribézna doba vyroby je
28 dni a ¢as ptidavajici hodnotu je 13,2 minuty. Coz vede k vypoctu VA indexu, ktery je
ukazatelem poméru mezi asem ptidavajicim a nepiidavajicim hodnotu a jeho vypocet je

soucasti metody VSM.

Cas ptidavajici hodnotu _790's

VA index = = 0,33 %o (11)

Celkova pribézna doba vyrobku 28 dni

Pti hodnoceni podle VA indexu bylo cilem dosahnout nejvyssiho procenta poméru
ptidané hodnoty viiéi pribézné dobé. Uroveii této hodnoty &asto uréuje vysi zisku, ktery
muze podnik realizovat a ovlivituje cash-flow. Koncept pfidané hodnoty vyzaduje
dikladné prozkoumani potieb zakaznikl a zjisténi ptidané hodnoty, kterou jsou ochotni

zaplatit. Pro ptedstavu, kde se hodnoty VA indexu pohybuji, dobré spole¢nosti maji tento
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index okolo 3 %, ty skvélé jako mezi kterou osobné fadim i firmu Toyota ma toto ¢islo

mezi 12 az 15 %. [9]

34 Workshop

Po ziskani veskerych informaci jsem svolala workshop s lidmi z oddéleni vyroby,
nakupu, logistiky, technického oddéleni a financi. Na kterém jsem jim piedstavila ziskana
data z mapovani hodnotového toku soucasného stavu. A navrhla opatieni pro snizeni
zasoby materialu a zkraceni pritbézné doby vyroby. Vystupem z wokshopu bylo uréeni
Ctyt bodu, na které se chei zamétit.

1) Snizit zasoby vstupniho materialu.

2) Snizit vyrobni davky.

3) Snizit ¢as potfebny na kompletace.

4) Zvysit kvalitu na pracovisti kompletaci.
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Obr. 3.2

Vyrobni davka 7 500 ks

Zdroj: vlastni zpracovani.

vyrobni davks
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1

4 dny

43

Uzké misto

4 dny

Expedice

6000 ks / den
Zasoba na 3 dny

2dny 28 dni

790 s




4 Implementace navrZzenych kroki pro zlepSeni

hodnotového toku

Na zaklad¢ predchoziho worshopu a spoluprace vSech zainteresovanych oddé€leni jsem
navrhla rozdéleni jednotlivych problémt mezi zastupce oddéleni i s navrhy na konkrétni
feSeni, tak abychom docilili pozadovaného stavu. Pro plan implementace jsem urcila

¢asové rozmezi 90 dni. Spole¢né jsme se pak shodli na téchto ukolech.

1) Snizit zasoby vstupniho materialu.
Prvni zukold je s dodavatelem vstupniho materidlu dohodnout zavoz potifebného
materialu na denni bazi s ohledem na potfebu ostatniho materialu, ktery je dodédvan. Tento

ukol ptevzalo oddéleni logistiky a nakupu.

2) Snizit vyrobni davky.

Ukolem je, aby planova¢ vyroby piedélal vyrobni plany a snizi vyrobni davku na
stanovené minimum. A v potaz bude brat ¢as na sefizeni stroje. U této operace je ukolem
sejit se zde s hlavnim sefizova¢em a udrzbou, cilem bude zmapovat proces piestavby,

sefizeni stroje a vypozorovat mozny prostor pro zlepSeni.

3) Snizit ¢as potiebny na kompletace.

U této operace, kterd se jevi jako uzké misto jsem navrhla zvySeni poctu potiebnych
pracovnikll z dvou na Ctyfi, prerozdéleni préce, tak aby kazda pracovnik mél béhem
pracovniho ukonu jasné¢ dany sviij Ukol. Jako dal§i krok jsem navrhla piestavbu
pracovisté, u kterého je potfeba brat v potaz i dalsi skupiny vyrobkt, nez které jsou nyni
zkoumadny, proto jsem si tento kol nechala pro dal§i mapovéani hodnotového toku a v této

praci se jim nebudu vénovat.

4) Zvysit kvalitu na pracovisti kompletaci.
K tomuto problému, jelikoZ ve spole¢nosti piisobim na pozici vyvojar / technolog, jsem
se na pracovisti seSla s mistrem vyroby a spole¢n¢ jsme sledovali pribéh kompletaci

jednoho typu vyrobku. Nejenze jsme na pracovisti vypozorovali problémy v organizaci
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jednotlivych ukontl a délby prace, ale odhalily i pficiny, které zptisobuji nizkou kvalitu
na tomto pracovisti. S délniky provadéjici tuto operaci jsem konzultovala jejich postup
a zjistila, ze jejich zmého pohledu, Spatné¢ odvedend prace souvisi s nedostatkem
informaci a Spatného proskoleni. Tento problém jsem si vzala na starosti, ptislibila ho
vytesit a byt u jeho néprave osobné pritomna. M¢é feseni spoc¢ivalo ve zpracovani lepsiho
navodu na kompletaci, vyuziti Poka-joke systému a zhotoveni Sablon, které nejenom

zvysi kvalitu na pracovisti, ale urychli 1 cely proces kompletace.

Po domluvé s osobami, které byli do celého procesu napravy zapojeny a pfislibili napravu

v feSeni odhaleni problému jsem navrhla mapu budouciho stavu hodnotového toku.

4.1 NavrZeni budouciho stavu

S ohledem na vySe pfislibenou napravu probléml jsem navrhla mapu budouci stavu
hodnotového toku. Sviij ndvrh jsem musela pfednést i na porad¢ s manaZzery jednotlivych
oddéleni, ktefi mi byli pii mé praci napomocni, a i v jejich prospéch bylo zlepsit
hodnotovy tok v zdvod¢ zpracovavajici obaly z kartonu a vlnité lepenky pro dobro
spolecnosti. Cely mlj navrh jsem podpofila vypoctem VA indexu a jeho vlivem
na pruznost vyroby, diky kterému se uvolni kapacita na strojich, a pfedevSim zlepsi
kvalita. V tomto bod¢ bych rdda zminila, Ze mapa budouciho stavu hodnotového toku
vychézi z ptedem danych navrhii na zlepSeni, na kterd jsem se zaméfila a nejednd se

o mapu ideélniho stavu.
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Obr. 4.1 VSM budouciho stavu

Zdroj: vlastni zpracovani.
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Tab. 4.1

Ziskana data z VSM budouciho stavu

Gopfert Lepicka Vidlcovy lis | Kompletace
CT (s) 20 15 35 140
C/0 (s) 1200 900 900 0
Davka (ks) 4000 2000 2 000 2 000
Pocet lidi 2 2 1 4
Doba bezporuchovosti v % 82 % 75 % 94 % 100 %
Kvalita v % 92 % 85 % 95 % 96 %
Efektivni ¢as stroje (s) 20,3 15,45 35,45 140
CT / €lovék (s) 40 30 35 5 600

Zdroj: vlastni zpracovani.

CT — ¢as cyklu Efektivni Cas stroje — (C/O / davka) + CT

C/O — ¢as vymény CT / clovék — cas cyklu vjednom

pracovnikovi

Z mapy hodnotového toku vyplyva, Ze dle navrzeného stavu bude pribézna doba zakazky
10 dni a ¢as pfidavajici hodnotu je noveé zkracen na 210 sekund. Vypocitam tedy novy
VA index pro porovnani. Value added index beru v potaz pouze jako ukazatel poméru
pridané hodnoty vic¢i celkové pribézné dobé, tim Ze jsme zménami zlepsila pribézny cas
1 Cas pridavajici hodnotu mize VA index vykazovat niz§i hodnotu, nez jaka byla
u soucasného stavu.

Cas ptidavajici hodnotu _210s

VA index = 10 dni

= 0,24 %o (1.1)

Celkova priibézna doba vyrobku

4.2 Zavedeni navrhovanych reSeni

Na zéklad¢ vSech zjiSténych bodl a navrht, které jsem ptednesla jsme implementovali
opatteni k jednotlivym bodt s pomoci ¢lenti jednotlivych odd€leni, které jsem sezndmila
1 s koncepci §tihlé vyroby jako celku a nékterym doporucila metody, které by mohli

pozivat ve svych odd€lenich. Diky spolupréci ostatnich ¢lent spolecnosti jsem splnila
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vSechny pfedem nadefinované body, které pomohli ke zvySeni kvality, priutoku vyrobkd,
uvolnéni kapacity na strojich a pracovistich a sniZeni skladt. Jednotliva opatieni pro

zvyseni hodnotového toku byla implementovana zpisobem popsanym nize.

1) SniZzit zasoby vstupniho materialu.

S dodavatelem se bez vétsich problémii dohodl zavoz vstupniho materidlu na denni bazi
bez navySeni ceny jednotlivych materidlii a do budoucna sdm navrhl fesit dodavky
pomoci elektronické vymény dat systémem EDI. A moznosti dodavat material i na
vozidlech o mensi lozné plose a objemech za predpokladu, Ze tento systém dennich

z4vozu nastavime.

2) Snizit vyrobni davky.

Tento ukol, ktery byl dulezity pfedevsim u stroje Gopfert, ktery se pouziva na vétSinu
vyrobkl v zavodi se projevily zmény asi nejvice. Diky pokynu snizit vyrobni davku
na 4 000 ks se uvolnila vyrobni kapacita stroje, ktera nyni zvladéa vyrobit dvé az tfi dalsi
zakazky za den. Coz ovlivnilo i materidlovy tok jinych vyrobki a uvolnilo kapacitu stroje.
vyrobkii planuje na tydenni bazi ma moznost rychleji zpracovavat objednavky

od zékazniki. Sou€asné se zde mohl zavést dokonalej$i plan udrzby.

3) Snizit ¢as potiebny na kompletace.

Ptidanim dal$ich dvou pracovnikli na pracovisté kompletaci, poskytnuti lepSich nastroja,
které usnadni kompletace a zamezi vyrobé neshodnych vyrobkidl a dikladnéjSimu
proskoleni se mi podafilo ptivodni vyrobni takt 720 sekund zkratit na 140 sekund. Tento
Cas se v kone¢ném disledku na mapé hodnotového toku stdle jevi jako uzké misto
vzhledem k tomu, Ze vyrobni takt pfedchozich operaci je stale o dost rychlejsi, ale icelem
této metody a principem na kterém je postavena §tihla vyroba neni docileni idealni stavu
v jednom kroku, ale postupné zlepSovani celého procesu, beru toto zlepsSeni za Gspésné
a dalSimi kroky kjeho zlepSeni se budu i1 nadale zabyvat. V budoucnu bych
ve spolecnosti, v které pracuji rdda navrhla jiné rozmisténi pracovist’ a rozsifeni mista
pottebného na kompletace, tak aby zde vzniklo misto pro dva tymy po cEtyfech

pracovnicich.
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4) Zvysit kvalitu na pracovisti kompletaci.

Reseni, ktera jsem pitivodné navrhla u tohoto problému se mi podafilo implementovat
v celém rozsahu. Kompletace, které spocivaji v rucni praci zaméstnancli jsou zcela
logicky nejvice choulostivé na dodrzovani kvality a moznému odklonéni se od shodnych
vyrobkl. Za timto ucelem jsem prosla navody ke kompletaci u nékolika nejCastéji
vyrabénych vyrobki a spolecné s mistrem vyroby a samotnymi délniky prosla jednotlivé
postupy ke kterym mi byli sdéleny piipominky. Zaroven jsem navody opatiila
1 podrobnym popisem bézné délanych Cinnosti jako je nanaseni lepidla, tak aby i novy
zaméstnanec lehce pochopil zpisob kterym ho ma aplikovat a v jaké mife. Tyto
standardné¢ provadéné ¢innosti, v kterych se ale nejcastéji chybuje jsem zdokumentovala,
opatfila fotodokumentaci spravného a Spatného provedeni a trvale umistila na informac¢ni
tabuli, kterad se u tohoto pracovisté nachazi.

Po konzultaci s kolegou jsem zhotovila vyrobni Sablony, které se aplikuji pti kompletaci
a maji za kol vymezit jednotlivé ¢asti vyrobku, tak aby doSlo ke spravnému umisténi.
Zaroven jejich pouZzivani zkratilo cely proces kompletaci. Tyto Sablony jsem vyrobila
z materialu nazyvaném kartonplast, ktery je vysoce odolny i pii kazdodennim pouzivani
a ptitom lehky, coZ jsem brala jako hlavni poZadavek pii pfedstaveé neustalé manipulace
se $ablonami. Sablony jsem dale oznacila ¢islem vyrobku nebo polotovaru na které se
maji pouzit a zfidila regdl u pracovisté¢ kompletaci, kde jsou tyto Sablony umistény.
Do budoucna mam v planu tyto Sablony zavést do IS z kterého jsou tvofeny vyrobni
piikazy, tak aby cislo jednotlivych Sablon bylo umisténo v kusovniku. Timto krokem chci
docilit jasnému ptehledu k jakym vyrobkiim jsou jiz zhotoveny vyrobni Sablony
amoznosti si tyto Sablony pfedem pfipravit na nasledujici vyrobu. Také jsem se
zaméstnanci pracujicimi na kompletacich pfedem domluvena na zhotoveni jakékoliv
Sablony, kterou sami navrhnou a kterd jim pomuzZe pfi jejich préci. Pfislibila jsem také
veétsi osobni UcCast pfi prvotni vyrob€é nového produktu na tomto pracovisti,
aby uz v budoucnu nedochazelo k podobnym problémiim.

Diky tcasti na feSeni problémt u tohoto pracovisté jsem si také nemohla nevSimnout
zalostného stavu v jakém se nachdzi pracovni naradi, zvlasté tavné pistole, z kterych
vytéka lepidlo 1 v dobé¢, kdy se s pistoli nemanipuluje. Coz vede k velké spotfebe tavného

NS 24

popaéleni se o horké lepidlo, které neustale vytékd. Pro ndzornou ukazku, jaky je rozdil
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v praci s kvalitnim a vadnym néfadim jsem vyrobé zapujcila novou tavnou pistoli
pouzivanou ve vyvoji a za asistence mistra ve vyrob¢ jsme porovnali naméiené Casy, kde
zcela jasné byl naméfen kratSi Cas s kvalitnim nafadim. Tento nedostatek se vyroba

zavazala napravit. Zde se urcité¢ nachdzi misto pro implementaci 5S.

Tab. 4.2 Plnéni pldnu implementace
Datuml: 24, 1 2020 PLAN IMPLEMENTACE ’Dotcena oddéleni i
Vlastnik projektu: XY FIN | PER VYV LOG TECH VYR
Okol zVSM Mé&itelny cil Tydenniplény Zodpovida | Revidovénokym/ Status
1]2][3]4]s]6]7]8]o]10[12]12 datum
1 1

Zmensit zasobu

; s A Martina | 30.03.2020
vstupniho materidlu

75%

SniZit vyrobni davky B Petra | 13.04.2020
100%

Snizit ¢as potfebny na

C Lida | 20.04.2020
kompletace

100%

100%

Zdroj: vlastni zpracovani.

Zvysit kvalitu na

D Lida 20.04.2020
pracovisti kompletaci :

4.3 Idealni stav

Mnou navrZeny budouci stav se i po zavedeni vySe zminénych opatieni da dale zlepSovat.
Metoda VSM neni zaloZena na jednom planu budouciho stavu, ale o opakovani této
metody neustale dokola podle hesla ,,Vzdy je co zlepSovat“. Proto se u pouziti této metody
zpracovava 1 mapa ideédlniho stavu, vétSinou az kdyz je tato metoda v pokrocilejsi ¢asti
amam jasnou predstavu ¢eho chci v budoucnu docilit. V mém piipadé bych chtéla
vyrobni systém cely pfizpisobit na systém tahu a se zdkaznikem nastavit denni
objednavky, pouzitim metody SMED zrychlit ¢as potfebny na vyménu, zlepsit VA index

a implementovat 5S na pracovistich.

., Strategie bez taktiky je ta nejpomalejsi cesta k vitézstvi. Taktika bez strategie je pouze

Fev pred pordzkou.



Z7avér

Jakkoliv se mohou zdat jednotlivé nastroje a metody $tihlé vyroby na prvni pohled
jednoduchymi, tak ve své provazanosti a komplexnosti tvoii ve vyrobnich firmach, které
je maji implementovany, velice slozity celek. Celek, ktery je v prvni fad¢ postaven na
sdileni celopodnikové kultury. A celek, ktery je postaven na lidech a jejich spolupraci.
Neni slozité jednotlivé nastroje a metody pochopit, slozité je zménit zabéhnuty druh
mysleni a strach ze zmény pfi jejich implementaci. Lidé maji obecné obavy ze zmén,
a jesté vetsi obavy z toho, Zze kdyz se ma néceho vyprodukovat vice, bude to pro né
znamenat logicky i vykonat vice prace. Nedovedou si €asto predstavit, ze ptfeuspofadanim
nastavenych procesii a odstranénim vSemoznych druhi plytvani, mohou zvysit vystupy
svych ¢innosti, aniz by nakonec musely vice prace vykonat. To je pravé zasadni piinos
Stihlé vyroby. Pfi feSeni problému jit vzdy do hloubky a nesmifit se pouze s intuici.
Rozhodovat se na zéklad¢ dat, i kdyz se nckdy mohou jevit na prvni pohled jako
nelogicka. Dobrym ptikladem muze byt vyroba velkych davek kviili usporam z prestavby
a sefizovani. Fixni naklady spojené s nastavenim stroju a piipravou materialii se rozpusti
mezi velké mnoZstvi vyrobenych vyrobki a ¢asto to vyvolava pocit, Ze ¢im vEtsi davka
bude, tim efektivnéjsi bude vyroba. Uz se nebere v potaz potieba zdkaznikli, ndroky na
skladovaci prostory, manipulace, mozné neshodné vyrobky uloZené v zasobach a jejich
zastaravani. Pfitom sniZenim Casu nastavovani stroji na polovinu je mozZné drZet pfi

zachovani stejnych nékladl polovi¢ni zasoby.

A pravé metoda Mapovani hodnotového toku umoznuje ve své hloubce vidét plytvani
amozna zlepSeni v souvislostech. Nelze oddélovat toky informaci od toku materialt
a stavét zdi mezi jednotlivé procesy, jak tomu Casto byva, a preferovat lokdlni optimum
na ukor celku. Pii implementaci, kterou se zabyva prakticka c¢ast mé prace, je pak mozné
a Casto 1 potieba vybirat ze Siroké palety nastrojii a metod §tihlé vyroby, o kterych jsem

se zminila v teoretické Casti své prace a krok po kroku je zavadeét.

Po jejich zavedeni pak vyhodnotit pfinos a ptistoupit k dalSimu kroku zlepSovani pritoku
informaci, materiali a odstranovani plytvani. Jde o nastartovani procesu zlepSovani, ktery

nikdy nekon¢i.

Cilem prace bylo zmapovani hodnotového toku ve spole¢nosti vyrabéjici kartonové obaly

a obaly z vInité¢ lepenky. Diky této metod¢ jsem mohla definovat mista ve vyrobnim
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procesu na kterych je moznost se zlepsit a diky navrhlim na zlepSeni a spolupraci vSech
zainteresovanych oddéleni jsem méla moznost i tyto navrhy zavést a implementovat. Cely
vyrobni proces se tak urychlil a stal se flexibilngjsi. Doslo i1 k pozadovanému sniZeni
skladovych zasob. Jelikoz jsem méla tu moznost realizovat navrhy i1 v praxi, jejich
zavedeni nadale funguje a vykazuje kladné vysledky, bylo mi spole¢nosti navrhnuto
aplikovat tuto metodu i na ostatni skupiny vyrobkt. Za tuto moznost jsem velice vdé¢na

a t&ési mé 1 pristup kolegi a nadiizenych, ktefi jsou ochotni zménit zavedeny stereotyp.
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