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ABSTRAKT

Diplomova prace se vénuje tématu §tihlé vyroby, jejimi jednotlivymi metodami a
naslednym zavadénim do vybraného vyrobniho podniku. Hlavnim bodem teoretické casti
diplomové prace je seznameni se se Stihlou vyrobou od historie az po jeji zakladni principy.
V praktické ¢asti dochazi k predstaveni vyrobniho podniku z hlediska soucasné situace ve
vyrob¢. Pomoci analytickych nastroji dochazi ke znazornéni soucasného a budouciho stavu
vyrobniho procesu a navrzeni vhodnych metod, které¢ by dokézaly zoptimalizovat vyrobu.
Déle je popsan vliv pouzitych metod $tihlé vyroby na provoz podniku a je zodpovézena
otazka, zdali se nam podafilo pomoci §tihlé vyroby zefektivnit vyrobni proces a piipadné
navysit zisk spolecnosti. V zavéru prace je provedeno kone¢né vyhodnoceni vlivu

navrhovanych zmén na vyrobni proces a dopadu na ekonomické naklady spojené s vyrobou.

Kli¢ova slova: $tihla vyroba, zakladni metody, vyrobni proces, optimalizace, efektivita, zisk

ABSTRACT

Thesis discusses the topic of lean manufacturing, its individual methods and
introduction into the production line of a particular manufacturing company. The core of the
theoretical part is introduction of the basic principles of lean manufacturing and its history.
In the practical part, the production company is introduced in terms of the current situation
in production. By application of analytical tools the current and future state of the production
process is illustrated and appropriate methods to optimise production are proposed.
Furthermore, the impact of the lean manufacturing methods used on the company's
operations is described and the question is answered whether application of lean
manufacturing would make the production process more efficient and possibly increase the
company's profit. The thesis concludes with a final evaluation of the impact of the proposed
changes on the production process and the impact on the economic costs associated with

production.

Keywords: lean manufacturing, basic methods, manufacturing process, optimization,

efficiency, profit
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UvVOD

Diplomova prace je zamétfend na téma Stihlé vyroby, druhy pouzivanych metod a
naslednou implementaci do vybraného vyrobniho podniku. Teoretickd cast podrobné
predstavuje zakladni prvky stihlé vyroby. Je zde popsan historicky vyvoj az po nyné&jsi
vyuzivané zékladni principy. Hlavnim bodem této ¢asti je vysvétleni pozitivniho vlivu $tihlé

vyroby pii jejim zavedeni na vyrobni proces.

V ramci praktické casti jsem si vybrala spolecnost, kterd vyrabi modularni
kontejnery. Vybranému podniku navrhuji varianty feSeni, které budou snizovat problémy s
omezenou vyrobni kapacitou kontejnerd. Dle informaci ziskanych od jednatelii spole¢nosti
jsem stanovila 1 hlavni hypotézu a 2 hypotézy vedlejsi, diky kterym dojde k definovéni
puvodu vznikajicich problémt. Zdali budou tyto hypotézy platné ¢i nikoliv bude

vyhodnoceno v zavéru praktické casti.
Jako hlavni hypotézu jsem stanovila:

Vzdalenost skladu materidlu vyrazné ovliviiuje vyrobni proces, vznikaji ¢asové
prodlevy béhem vyroby. Jednd se o jeden z divodu, ktery mé za nasledek niz8i vyrobni

kapacitu.
1.Vedlejsi hypotéza:

UloZeni nafadi v regalech ve vyrobnich halach je chaotické, zabratiuje plynulému

toku pfi vyrobé a zpomaluje vyrobni proces.
2.Vedlejsi hypotéza:

Sklad se zasobami materialu je zbytecné pieplnény, vznikd nepiehledna evidence.

Hala vyuZivana jako sklad ovliviiuje vyrobni kapacitu spole¢nosti.

Vyrobni proces, ktery je nyni zdlouhavy ma za pticinu neschopnost spole¢nosti
vyrabét dostatecné mnozstvi kontejnerti, které by se vyrovnalo poptavce od zakazniki.
Vzhledem ke konkurenci na trhu spole¢nost pocit'uje, Ze je tieba vyrobni proces analyzovat

a nasledné jej optimalizovat.

Pomoci stanovenych hypotéz, které jsou s danymi problémy provazany, by mélo
dojit k ur€eni realnych divodi, co zapti¢iituje pomalejsi vyrobu. Jednotlivé analyzy budou
nastrojem pro definovani tzkych mist spolecnosti coz povede k néslednym névrhiim na

zlepSeni. Spole¢nost tak bude mit moznost soucasny stav korigovat.
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I. TEORETICKA CAST
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1 RIZENI KVALITY

Kvalitu Ize definovat riznymi zptsoby. Napftiklad ji vyjadiuje to, ze se k nam vraci
zakaznik, nikoliv vyrobek. Lze také tvrdit, Ze je kvalita spokojenost zakaznika. Dle
mezinarodni normy ISO 9000 je kvalita neboli jakost definovana nasledovné: ,Kvalita
(jakost) je stupent splnéni pozadavki souborem inherentnich znakl.* Jako inherentni znak
uvazujeme takovy znak, ktery je podstatnou ¢asti vyrobku (naptfiklad u pocitace je to
procesor). Dale mame znak pfifazeny, ktery neni znakem kvality, ale marketingu a pomaha

nam vyrobek prodat. [1]

Jakost je veli¢inou technickou, ekonomickou a socidlni a obsahuje také aspekty
mordalni. Lze ji posuzovat na zaklad¢ znakl (hlavng inherentnich) vyrobku nebo sluzby. Tyto
znaky kvality pak srovndvame se standardy, pozadavky zdkaznika a konkurenci. Kvalitu
zajistujeme v celém cyklu, coz vede k provazani mnoha ¢innosti. Tyto ¢innosti jsou fizeny
pomoci systémového piistupu, ktery je zalozen na myslence Total Quality Control nebo na
normé& ISO 9000.Veskeré tyto systémy jsou zaméteny hlavné na zakazniky. Proto musime
neustale sledovat a hodnotit jejich spokojenost a v ptipad¢ Spatnych vysledkli zavadét

napravna opatieni. [1]
Zékladem moderniho fizeni kvality je:
— Zaclenéni managementu
— Systém managementu kvality
— Nastroje a techniky kvality
Prvni dva prvky se zaclenuji do jedné skupiny, kterym je QM systém nebo QMS (quality

management system). [1]

1.1 Principy QMS
1) Univerzélni naroky na systém managementu kvality

- Zajisténi dokumentace, uplatnéni a udrzovani systému managementu kvality,
navySovani efektivnosti, identifikovani procesii pro systém managementu jakosti,

stanoveni vazeb mezi procesy atd.
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2)

3)

4)

Zaméfeni se na zakaznika

Hlavnim stfedobodem je pro organizaci zdkaznik a jeho potfeby, provadi se analyzy

spokojenosti ¢i nespokojenosti a na zakladé toho se zavadéji potfebna opatieni
Procesni ptistup

Aplikace systému procesti v organizaci (identifikace, urceni interakci a

managementu procesil)
Stalé vylepSovani se

Systém managementu kvality musi byt stale vylepSovan, a to za pomoci uré¢enych

cilt, auditii, analyz procesti, sebehodnoceni atd. [1]

1.2 Nastroje kvality

Jde o zakladni snadné nastroje, které napomahaji managementu a odbornikiim

kvality se stabilizovanim procesil, zvySovanim Urovni kvality, vizualizaci stavii apod. Jedna

se 0 7 nastroju kvality, které ndm umoznuji trvale zlepSovat procesy. [2]

Dutivody zavedeni nastroju kvality:
— DolozZeni skute¢né dosazené kvality
— Zefektivnéni prace s daty a informacemi
— Zabyvani se skute¢nymi problémy [2]
7 nastroji kvality:
— Sbér dat a tfidéni informaci
— Vyvojové diagramy
— Ishikawliv diagram
— Paretova analyza
— Histogramy
— Bodovy korela¢ni diagram

— Regulaéni diagram [2]
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1.3 Techniky kvality

Pokud dochézi k problémum, které nelze fesit pomoci piredchozich néstrojii, nebo

pokud chceme implementovat kvalitu do vyrobk ¢i procest pouzivame nasledujici techniky
[2]:

- Quality Function Deployment — pifenasi nezkreslené informace od zékaznika do
navrhované faze vyrobku, vystupem je korelacni matice definujici vztahy mezi

pozadavky zékazniki a parametri vyrobka

— Failure Mode and Effect Analysis — analyzuje mozZnosti tvorby poruch a jejich
nasledk, jedna se o u€inny nastroj pro planovani a navySovani jakosti u vyrobk,

sluzeb nebo procest, definuje nejveétsi mozné riziko u vyrobki ¢i procest

- Design of Experiments — jedna se o experimentalni strategii, kdy nardz provéiujeme
ucinky nékolika faktorti pomoci testovani na riznych stupnich, diky této technice
muzeme optimalizovat kvalitu a snizovat néklady uz ve fazi navrhu vyrobku nebo

procesu

- Measurement Systém Analysis — dokazuje, Ze jsou obdrZené informace pravdivym
odrazem toho, co se d&je béhem procesu, celkova variabilita procesu je rovna souctu

variability procesu a variability systému méteni

- Statistical Process Control — cilem této metody je uvedeni procesti do stabilnich
stavll, coZ mé za nasledek zlepSeni kvality a vymezeni vyroby neshodujicich se

vyrobkd, rozliSuje pficiny variability prostiednictvim regulacnich diagrami

- Poka-yoke — zabyva se chybami, které jsou vytvareny lidskym faktorem pfti praci,
zavadi jejich prevenci a obstarava okamzitou detekci a ndpravu, nyni se tato metoda
zavadi jiz do navrhu, ktery je provaden tak, aby nasledna montaz byla co nejméné

chybova [2]
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2 HISTORIE STIHLE VYROBY

Pojem Sstihla vyroba je v populaci ¢im dal vice znamy. Spolecnost Toyota
Corporation je povazovana za zakladatele moderniho hnuti Lean a lze fict, ze posunula
pouzivanou filozofii, disciplinu a néstroje na stupen jako nikdo jiny. Je ale pravdépodobné,
ze tento pokrok ma kofeny i jinde. Abychom pochopili zakladni mysSlenky $tihl¢ vyroby,

musime ziskat zdkladni védomosti o tom, jak k tomuto pokroku postupné doslo. [3]

V tabulce 1 mizeme vidét, co bylo vSe zapotiebi, aby mohly byt stvofeny kotfeny
Stihlé vyroby. Postupnym rozvojem ve vyrobé dochéazelo k progresivnim pokroktim. V Roce
1950 zacal pan Toyoda a pan Ohno ménit spole¢nost Toyota Corporation, jejich snaha o
obnovu pfinesla zcela novou filozofii vyroby v oblasti strategie a fizeni korporaci. Zaklad
jejich uspéchu tkvi v navstéve a nasledné studii nékterych nejvétsich vyrobnich a procesnich
odvétvi ve Spojenych statech, nelze ale opomenout Japonskou kulturu, kterd méla také

kladny vliv na tento vyvoj. [3]

ROZVOJ ZAKLADATEL DOBA
Vyménitelné dily Eli Whitney 1850
Zacatek modernich obrébécich stroja 18601875
Standardy pro kresleni
Vyvoj a zavedeni standardizovanych Henry Ford 1860-1875

toleran¢nich systémil
Vyvoj a zavedeni Casové studie
Vytvoteni standardnich pracovnich metod
Casové a pohybové studie Frank and Lillian
Procesni grafy Gilbreth
Montazni linka
Ford rozviji moderni filosofii fizeni
Vertikalni integrace
Vyroba tokil

Frederick Taylor | 1890-1910

1890-1910

Henry Ford 1912-1926

Joseph Juran,
Edward
Demming

Statisticka kontrola procesu 1942-1948

Totalni fizeni kvality

Just-in-time
Vyrobni systém Toyota
Vyroba bez zasob

Pracovni tymy Eiji Toyoda,
5S Taiichi Ohno
Kruhy kvality
Zmocnéni zaméstnanci
VSM

Tabulka 1 Rozvoj Stihlé vyroby

1950-1985
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Se v§emi posuny ve vyrob¢ a podnikani dochazi k dalsim vyhodam na svétovém trhu,
jednotlivé kroky se setkaly s nadSenymi osvojiteli i opovrhujicimi odbérateli, ktefi tyto
zmény nepiijimali lehce. Spolecnosti, které vyckavali, co se bude dit, ztstali diky tomu
pozadu. Spravnym krokem k vytvoteni ispéSného podniku je pfijmuti soucasnych ptipadné
stale se vyvijejicich novych vyrobnich technik. Proto by se mély v kazdé firmé pravidelné
tesit otazky typu ,,Co bychom v podnikani, které chceme, aby bylo konkurenceschopné, méli

pravideln¢ délat, aby u nas zdkaznici chtéli stdle nakupovat?* [3]

2.1 Henry Ford

Zakladatel tovarny Ford Motor Company, ktera se zabyva vyrobou automobilda.
Podaftilo se mu vyrobit za necelych dvacet let ptes 15 milionti kustt modelu Ford T.
Henryho Forda Ize povazovat za inovatora v normovani, organizaci a také inovaci vyroby.
V roce 1913 dokazal pteorganizovat systém vyroby na vyrobni pas a timto krokem polozil
zakladni desku pasové vyrobé, ktera se pozdéji roznesla i do Evropy. Lze ho povazovat za

prvniho zakladatele metody Just in time (JIT) a Stihlého mysSleni v praxi. [4]

Henry Ford kladl pfedevSim dlraz na kalkulaci ¢asu a minimum naklada.
Zduaraznoval vyhody hromadné vyroby, hlavné produkei jednoho vyrobku a stalé dodrzovani
toku vyroby. Zajimal se také o fluktuaci svych zaméstnancti, vytvoril pro né systém benefitd,
ktery byl pro n€ motivaci, aby u svého zamé&stnavatele ziistali. Dle oficialnich stranek Ford

Motor Company jsou tyto principy vyroby do dnes pouzivany. [4]

V jeho teorii vSak zacal vznikat problém, ktery se odvijel od toho, Ze firma vyrabi
potad stejné vyrobky. Podnik se zacal dostavat do komplikaci, protoze nebyl schopen
dostate¢n¢ reagovat na vyvijejici se zmény na trhu. Téchto nedostatkil si zacala v§imat
konkurence, ktera situace vyuzila a snazila se Forda o jeho prvenstvi v automobilovém

odvétvi ptipravit. [4]

Fordiv systém ovlivnil mimo jiné také spolecensky vyvoj. Vzhledem k tomu, Ze byly
automobily vyrdbény za nizké néklady, a tudiZ mohly byt prodavany za nizké ceny, tak
samotnd vysada vlastnéni auta neptipadala uz jen bohaté skupiné obyvatelstva, ale i Siroké
oblasti stfedni tfidy, kam spadali 1 nekvalifikovani d€lnici, kteti dostavali vysoké mzdy. Ford

tak neptimo zkvalitiioval uroven délnické spolecnosti. [4]
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2.2 Tomas Bat’a

I na uspéch TomaSe Bati mé¢lo vliv zeStihlovani vyrobnich procest. V mladi
vycestoval do Ameriky, aby se naucil pokrokovym trendiim ve vyrob¢, které byly pro
Evropu tenkrat cizi. Svou produktivitu zvysil o 75 % diky zavedeni pasové vyroby, na kterou
pravé ve Spojenych statech narazil. Bata dokdzal pomoci snizeni nékladi snizit ceny a diky
tomu vytvoftit Sirokou skélu klient. Postupem casu byl schopen vybudovat v okoli Zlina
komplex pro vyrobu, obchod, dopravu, sluzby a finance. Stal se jednim z nejvétSich
podnikatelii své doby, a to diky spravnému vyuziti metod pro zefektivnéni prace. Do
vyrobniho procesu zaclenil origindlni metody fizeni vyroby, obchodu a systém motivace
svych zaméstnanci. Dokézal ovlivnit spoustu budoucich ekonomi. Batovy postupy jsou
povazovany za revoluci v podnikani a do nynégjska jsou také pouzivany jako piiklady top
managementu. [5]

Diky jeho zaméfeni na veskeré oblasti podniku a kladeni dirazu na celkové

zlepSovani ve vSech polich, nejen ve vyrobnich procesech, ale i v okoli lidskych zdroji,

dochazelo v podniku k velkému uspéchu, ze kterého se Cerpa dodnes. [5]

Obrazek 1 Princip fizeni Batova podniku — 8S

2.3 Taiichi Ohno

Prosluly jako tehdej$i manazer firmy Toyota dostal za ukol ,,zlepSit vyrobni proces
tak, aby se vyrovnal urovni produktivity firmy Ford*. Podobn¢ jako Tomas Bat’a odcestoval
do Spojenych statl, kde ziskal od Fordu inspiraci v systému vytvofeni neptetrzitého toku a
systému tahu. Nemohl ale pouzit stejné metody, které vidél v automobilkach ve Spojenych

statech, nebot’ jejich poméry v Toyoté€ se od téch ve Fordu pfilis lisily. [6]
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Po névratu se Ohno vrétil do vyrobnich prostor a zacal vymyslet vlastni vyrobni
systém. Zakladem se v automobilové vyrobé¢ stala aplikace principu Sakichi Toyoda, kde
hlavni myslenkou je, ze jeden zaméstnanec obsluhuje vice stroji zaroven, coz se v té dobé
stalo velmi revolu¢ni. V hromadné automobilové vyrobé se uplatiioval vzorec: jeden
pracovnik = jeden stroj. Vzorec byl pozménén na koncept: jeden pracovnik = vice stroja.
Ohno za pomoci tohoto vzorce zvysil produktivitu prace dvakrat az tiikrat a stanovil tak
zéklad pro zaclenéni Stihlé vyroby ve firmé Toyota, kterd se snazila v dalSich letech
pokracovat ve vyvoji a zlepSovani téchto principl. Lze ho povaZzovat za zakladatele metody
,»7 druhil plytvani®, které se v japonstin¢ fikd muda. Dale Ohno poukézal, jak 1ze pomoci

konceptu Just in Time (JIT) zvysit zisk a vylepsit zakaznicky servis. [6]

sty

NE/EaLi
nininiml
aaw

Obrazek 2 Snizeni zasob kolem procesti pomoci JIT
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3 STIHLA VYROBA

Stihla vyroba je zaloZena na odstraniovani ¢innosti, které nesmétuji k tvorbé hodnoty
a ke spokojenému zdkaznikovi. Navysuje rychlost procesti a také umi redukovat investovany

kapital. [7]

Principy stihlé vyroby:

e Likvidace prebytecnych ¢innosti

e Uspotadani prostor pro jednoduchy a pifimocary materidlovy tok
e ZruSeni nadbyte¢nych skladii a meziskladt

e Zaclenéni zaméstnanctl do fidiciho a inova¢niho procesu

e Zaclenéni dodavatelll a zakaznika do fidiciho procesu

e Minimalizovani nekvality

e Vyroba tahem

Vyjmenované principy spolu vzajemné souvisi a vysledek jejich aplikace ma velky

vliv na chod vyrobniho procesu a nasledné tedy i na celkovy tspéch spole¢nosti. [7]
3.1 Planovaci systém

Systém pro planovani v klasickém modelu fizeni podniku dle objednévek a
predpovédi vyhodnoti zdroje a naplanuje vyrobu a nakup. Na zéklad¢ pozadavkl systému
pracovnici objednavaji material, ktery se nasledné pfijima do pfipravenych sklad. Pomoci
vygenerovanych pracovnich ptikazli dochazi k realizaci vyroby na jednotlivych stanovistich,
dohlizi se na kvalitu, proces se zakoncuje expedici, fakturaci a ucetni kontrolou. Tato metoda

,»Rizeni pomoci pocitacového systému* ma ale své nedostatky. [7]

Tento systém je zalozen na vysledcich ze znamych a ohranicenych informaci a diky
tomu dochazi ke spousté varovnych signalt o situacich, které nelze fesit a na které je potieba
reagovat operativné. Jakmile dojde k pfekroceni akceptovatelnych mezi je tento informacni
systém zcela zanedbatelny. Zaméstnanci, ktefi odpovidaji na hlaSeni systému, ztraci
orientaci o pfedchozich a naslednych postupech. Dochazi k omezeni moznosti a pti zjisténi

nekvality z ptedeslé Cinnosti pracovnici nevédi, kde vznikla a jak ji fesit. [7]
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Do ¢innosti I1ze zatadit mezisklady, které maji za kol izolovat souvisejici ¢innosti a
zastupovat nadbyte¢né zasoby, které zvysuji ndklady. Vyrobni a skladovaci prostory byvaji
nepifehledné a Spatné usporadané, notuji si tedy se Spatnou optimalizaci zasob a ani ten

nejlepsi informacni systém neni schopen dostatecné rychle reagovat na poptavky zakazniki.

[7]

3.2 Efektivni vyroba

Soubor néstrojit a metod, které jsou pro Stihlou vyrobu typické, maji za ukol
dlouhodobé¢ stabilizovat a zvySovat efektivitu vyroby a produktivitu prace. Jednotlivé
metody a jejich nastroje mohou byt do procesu zavadény nezavisle na sobé, pokud ale
chceme vytézit maximalni uzitek, je nejlepsi pouzit komplexni implementaci. Funk¢énost
Stihlé vyroby a také jejich nastroji je postavena na dlouhodobém a neustalém zlepSovanim
malickosti, které¢ se spojuji v celek a ve findlnim vysledku zajistuji stabilitu a efektivni

rozvoj vyroby. [8]

Jsou stanoveny pravidla a principy, které se musi plnit a které zastavaji hlavni funkci
pro upravu fungovani vyroby vSech spolecnosti. Pti zalenovani §tihlé vyroby nedochazi
pouze k odstranovani plytvani, ale vzdy se musi dbat i na to, jaky to bude mit vliv na
kone¢ného zakaznika. Nesmi byt rozpoznan Zadny rozdil v kvalité. Cilem je dosahnout
takového toku hodnot, ktery od prvotni suroviny doputuje k zdkaznikovi, a to s co nejniz8imi

naklady, nejvyssi moznou kvalitou, a to vSe za co nejrychlejsi Cas. [8]

-

rozdil v ziskané
efektivité vyroby

ofekdvany prubgh

produktrvita >
produktivita
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Obrazek 3 Vyvoj efektivity
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Mezi hlavni prvky pro zvySeni efektivity ve firmach lze zaradit:

1. LEAN — Flexibilita procesii bez plytvani, zdkladem je plnéni pozadavki

klienta s ohledem na kvalitu a rychlost

2. LEAN SIX SIGMA — Redukovani procest, spojovani procest a vynechavani
nadbytecnych procest, diky dodrzovani téchto pravidel dochazi ke zmirnéni plytvani pti

moznych opravach a kontrol ve vét§Sim mnozstvi procesti

3. THEORY OF CONSTRAINTS (teorie omezeni) - Omezeni organizacnich
prvkll sméfovanych na maximalni zisk, TOC si zaklada na tom, ze kazdd organizace
musi obsahovat minimalné jedno omezeni, za omezeni mizeme povazovat kterykoliv

faktor, ktery omezuje organizaci s cilem ziskat to, o co se snazi, zejména tedy zisk [8]

» Jednim ze spolecnych zamért konceptid Lean, Lean Six Sigma a TOC je
vymezeni plytvani. Diky tomu dochazi k odstranéni nadbytecnosti, coz patii mezi
zakladni vlastnosti v§ech metod zvysujici efektivitu. Dals$im spolecnym bodem je
zietelné definovani pozadavkl zékaznika a jejich nésledné splnéni za pomoci

vymezeni chyb a ustalenych procest. [8]

3.3 Nariust zisku
Principy §tihlé vyroby umoznuji navySovat jakost produktti a zaroven i zisk.
Lze pouzit dvé zakladni FeSeni, jak dosahnout zvySeni zisku:
1. ZvySeni ceny

— Jedna se o klasicky zpiisob reakce podniku v momenté, kdy za stalych ndklada
nedosahuje potfebného zisku. Tato varianta se stdva pro mnoho firem riskantni, protoze diky

tomuto jednani dochazi ke snizeni prodeje a odchodu zaméstnancti ke konkurenci. [9]
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FAN

cena/naklady

zisk 1 zisk 2

cena 2 cena 1 naklady

Obrazek 4 Zvyseni zisku za pomoci zvySeni ceny

2. Snizeni nakladu

— Diky principim S§tihlé vyroby lze snizit ndklady, a to pfi zachovani stavajici
produkce. Princip je zaloZen na odstranéni vSech ¢innosti, které nejsou schopny pfinést
zakaznikovi hodnotu. Pro kazdy podnik se stdva hlavni hodnotou ta, ktera je nejpodstatné;si

pro zakaznika. [9]

A

cena'naklady

zisk 2

cena naklady 1

ndklady 2

Obrazek 5 Zvyseni zisku za pomoci snizeni nakladt
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3.4 Pridana hodnota

Hodnotu lze definovat nékolika zpiisoby. Dle hodnotného managementu mtzeme
tvrdit, ze je to pomér mezi prospéSnymi vlastnostmi produktu a néklady. Ve §tihlé¢ vyrobé

zni definice nasledovng: ,,Pfidana hodnota je to, co je klient ochoten zaplatit®. [9]

Za pridanou hodnotu lze povazovat ¢innosti, které ptrevadéji zdroje na vyrobky nebo
slozky, které odpovidaji pozadavkiim zakaznika. Miize sem napiiklad patfit montaz, nebo

technologické zpracovani. Pfidana hodnota je to tehdy, pokud plni nésledujici podminky:
— zakaznik za ni zaplati
— produkt je pfetvoien
— prvni provedeni je zcela spravné

Dalsi procesy se fadi naopak do nepfidané hodnoty. Patii sem manipulace,
skladovéni, komunikace, fakturace, opravy atd. Nepfidanou hodnotu mtizeme dale rozdélit
na procesy, které vyrobku nedodavaji hodnotu, ale jsou nepostradatelné a na ty které jsou
pouze plytvanim a musime je vymezit. Mezi nepostradatelné procesy muzeme zaradit

mzdové a daflové tcetnictvi, do plytvani zase patii opravy chybnych produkti. [9]

Ke zkoumani efektivity procesi, pri nichZ se tvoii hodnota, 1ze pouZit toto schéma:

) ¢as, kdy se produktu pridava hodnota
VA — index =

celkovy prubézny Cas, kdy probiha vznik produktu

— Cas, kdy se produktu p¥idava hodnota = &as, kdy je aktivni pfidana hodnota

— Celkovy priibézny Cas, kdy probiha vznik produktu = ¢as od doruc¢eni materialu do
vstupniho skladu po dobu, kdy je hotovy produkt z expedi¢niho skladu dorucen
zakaznikovi

— VA —index = pomér ¢asu ptidané hodnoty a tiplného pribézného casu vyroby. Tuto
hodnotu chceme u vSech procesii navySovat, idedlem je sniZzeni celkového
pribézného Casu vyroby [9]
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4 RESERSE STIHLE VYROBY

V tabulce 2 jsou zndzornény metody odpovidajici Stihlému mySleni. U nékterych
zmetod budou dale predstaveny jejich zakladni mySlenky a diivody, kdy a za jakych

okolnosti je vhodné metody pouzit v praxi.

STIHLE MYSLENI ADEKVATNI METODA
Cinnosti, které pridavaji/neptidavaji Value stream mapping, Snimek
hodnotu, uréovani hodnotovych tokt pracovniho dne

SniZovani chyb, pohotové feseni TPM, Six sigma, 5S
Plynuly tok Just in time, Single minutes Exchange
of dies, TPM
Princip tahu Kanban, Just in time
Neustalé zlepsovani se Kaizen
Pokus o usporadani 5S

Tabulka 2 Metody §tihl¢ vyroby

4.1 3MU

V prvni fad¢ se musime zminit o koncepci 3MU, ktery v sobé skryva pojmy MUDA, MURA
a MURI. Pokud se podnik rozhodne pouzit nastroje Stihlé vyroby, mize uplné€ odstranit ¢i
minimalizovat koncept 3MU a diky tomu vylepsit svoji vyrobu. Nevyhodou je, Ze se jedna

o delsi proces, kde je potfeba dostatek casu i trpelivosti. [10]

MUDA ::>MURA::>MURI

Obrazek 6 Koncepce 3MU
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4.1.1 MUDA

Japonsky vyraz muda znaci vSechny druhy plytvani a ztrat, diky kterym dochazi ke

snizeni efektivnosti nebo hospodarnosti instituce. Do plytvani a ztrat fadime vsSe, kde

nedochazi k pfidani urcité hodnoty. Pfi vymezovani plytvani z podnikovych procesi, je

musime byt schopni identifikovat a méfit. Problém plytvani se také projevuje v piipadech,

kdy neni vyuzita tvofivost zaméstnanctli, systém se stdva nepruznym nastrojem vedeni a

snizuje tim kreativitu lidi. [10]

7 primarnich druhu plytvani ve vyrobnim odvétvi:

1.

2.

6.

7.

Nadprodukce

Vady

Piebytecné zpracovani
Cekéni

Zména usporadani
Pohyby navic

Prili§ mnoho zasob

(Nyni se jesté zminuje jako 8. druh plytvani promarnény potencidl pracovnikit)

Plytvani se v systémovém managementu déli:

1.

2.

Prebytecna prace — tvofeni zbyte¢né dokumentace, zdznamu
Chybna prace — nesmyslné osvojovani primarnich postupti
Neucinné dosazeni cili — cile, které nespliiuji zdmeéry spolecnosti

Nevyuziti moznosti — vyuZiti dotaznikdi pro zjiSténi miry spokojenosti

zékaznika v situacich, kdy to ma smysl
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4.1.2 MURA

Mura se da povazovat za tzv. motor mudy a lze ho také zaradit mezi dalsi typy
plytvani ve vyrobé za pomoci nerovnomérnosti. V ptipadé, kdy spolecnost podporuje
nestejnomérnost v urcenych ¢innostech, kdy jsou tvofeny nepotiebné zasoby a diky tomu se
vyuziva nadmérného materialu, ktery neni tfeba — dochazi k omezeni pohybu zaméstnanci.
Z toho vyplyva, Ze i nestejnomernou nadprodukci mizeme povazovat za potiz, protoze

zatézuje zameéstnance fyzicky a mize u nich dochazet ke zdravotnim komplikacim. [10]

4.1.3 MURI

Muri pochézi z vyrazu mura a je zde typickéd vyroba, ktera je pfetéZzovana. Vlivem
muri dochazi k zatéZovani psychickeé stranky ¢lovéka. JestliZe se spole¢nost bude snazit tento
problém vymezit ze své vyroby, jako prvni krok je potfeba se zabyvat odstranénim mura a

poté se vrhnout na vymezeni muri. [10]

MUDA

MURA

MURI

Obrazek 7 Vliv 3MU
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4.2 Kaizen

Vyraz kaizen muzeme chépat jako slozeni dvou slov japonského ptivodu. Prvni slovo
je ,.kai“ coz znamenda urcitou zménu a druhé slovo je ,,zen“ neboli dobra, laicky feCeno
»zmeéna k lepsimu®. Zékladem této metody je tedy aplikovani riiznych postupt, které vedou

k neustalému se vylepSovani. [11]

k)

Obrazek 8 Kaizen

Ve §tihlé vyrobé se metoda kaizen muze zafadit mezi jednu z nejpopulérngjSich.
Zakladnou této metody je zdravy rozum, detailnost a postupné vylepSovani v kazdy moment.
Metodu mizeme vyuzivat na veskeré funkce ve firmé, u zaméstnanci a také u vSech procesu.
Nejvice se kaizen vyuziva v Japonsku, kde je uplatiiovan i u procesti vin¢ samotné korporace,

jak u nakupu nebo logistiky. [11]

4.2.1 Pocatek kaizenu

Masaaki Imai jako prvni vyuZzil vyraz kaizen v roce 1985 v jeho dilech, a proto je
oznacovan jako zakladatel tohoto pojmu. D¢&jiny této metody zacinaji na konci druhé svétove
valky, v ¢ase probihajicich vyraznych zmén v Toyot€. Na zrodu kaizenu se podileli japonsti
inZenyfi a konzultanti z Ameriky, ti v Japonsku napomahali u startu primyslové vyroby.
Kvalita, ktera byla zaloZena ve spole¢nosti Toyota je spojena se vznikem kaizenu. Slo o
zamestnance, jejichz prace byla podobna nebo stejna. Z téchto zaméstnancii byly vytvoreny
skupiny, které se pokouseli odhalit problémy diky kterym dochézelo k plytvani. Odhalené
problémy ve vyrobnich procesech se zaméstnanci zkouseli stale zlepSovat. Nyni se tyto

skupiny oznacuji jako tzv. kaizen tymy a jsou stale vyuzivany pro odhalovani chyb. [11]
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4.2.2 Podstata kaizenu

Hlavnim principem u této metody je snaha o neustalé zlepSeni, nejedna se ale o
narazové ¢iny, nybrz o stalé vylepSovani se, i minimalniho detailu, a to v fad¢ po sobé
jdoucich kroka. Kaizen byva spojovan i s vyrazem gemba, coz piedstavuje umisténi, kde
dochazi k danému procesu nebo aktivité, ktera ma byt zdokonalovana. Jako piiklad mizeme
uvést vyrobni firmu, kde se za vyrazem gemba skryvé dilna, naopak v nemocnicich je to
oznaceni ordinaci. I v této moderni dob¢ se stale v nékterych spolecnostech dodrzuje postup,
ze zamestnanci na vysSich pozicich travi svlij ¢as v kancelarich, kde pracuji na svych
analyzach. Kaizen se pokousi o pfesny opak. Zavadi sou€innost pravé mezi manazery a
délniky a usiluje o to, aby se tato myslenku co nejlépe prosadila. Prikladem je v¢asné plnéni

termind a stald intenzita vyroby. [12]

Vysoky
management

Stiredni
management

Supervisor

Pracovnik

Obrazek 9 Ptistup kaizenu

4.2.3 Hlavni zasady

Kaizen jakoZto perfektné organizovana struktura, kterd je pouzivana v celém svéte,

se fidi témito pravidly:
— Kazdému navrhu na zlepsSenti je tieba vénovat dostate¢nou pozornost

— Do procesu zlepSovani musi byt zapojen kazdy zaméstnanec nehled¢€ na jeho

pozici
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— Je tfeba mit k dispozici kvalitniho manazera, ktery bude vynikat viid¢imi
schopnostmi, oceni dobfe provedenou praci a bude pro zameéstnance

spravnym vzorem

— Vedeni ¢i majitelé firmy musi mit pochopeni pro to, Ze je tato metoda

zalozena na dlouhodobém trvani a ocekdvany zisk ptichazi postupné

— Zamgéstnanci, ktefi se podili na kaizenu by se m¢li chtit neustale zdokonalovat

a za jejich praci by méli byt dostateéné ocenéni [12]
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Obrazek 10 Prubéh kaizenu

4.3 Metoda 5S

Tuto metodu fadime mezi jednu z nejvyspélejSich, kterd ndm poklada zakladni
kamen pfi zefektivilovani vyrobniho procesu — zapojeni §tihlé vyroby. Tato metoda se nyni
nejvice pouziva a je oznacovana jako jedna z podminek pro vylepSeni, Ize ji zavést naptiklad
1 do administrativni ¢innosti. Dle nazvu je patrné, Ze se metoda skladéa z 5 ¢asti a jako mnoho
dalSich metod mé pocatecni koteny v Japonsku. Kazdy nadzev samostatné metody je pfebran
a vyjma prekladu do ceStiny se uvadi také japonsky nazev, ktery zna cely svét. Nékdy
muzeme také narazit na vyraz 5U, nejednd se ale o jednu z novych metod, jak by si mohl
nekdo myslet, ale jen o dalsi preklad krokd metody. Vyuziti této metody ve vyrobnim
procesu ma spoustu kladnych stranek. Diky ni dochédzi k omezeni zbytecného plytvani a
naslednému Setfeni spolecnosti. Na pracovnim misté dochazi k odkryti nadbyte¢nych zasob
a zbytecného pohybu zaméstnancii. Mezi vyhody se také fadi vylepSeni materidlového toku,

wevr

danych praci. [13]
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Obrazek 11 Kroky 5S

4.3.1 Jednotlivé kroky 5S
1) SEIRI - separace

Na pracovnim misté se nachazi jen potfebny pocet materialu a pfedmétt, které jsou
nutné ke konani zadanych Cinnosti. Jakmile za¢ne dochédzet k hromadéni nadbyte¢ného
materialu na pracovisti, nastava situace, ktera vede k plytvani a vzniku vétSich rozmezi mezi
samostatnymi chody. Jsou vytvaieny seznamy s jednoduchymi informacemi o pouzivanych

pfedmétech na pracovistich — coz je oznacovano jako kartickova metoda. [14]

2) SEITON - systematizace

Ukolem tohoto procesu je zajisténi idealniho mista pro jednotlivé predméty, které se
nachdzi na pracovnim misté. Ke vzniku zdlouhavého vyhledavani predmétt dochazi, pokud
se tento krok snaZime pieskocit. Proto vytvarime evidence uloZenych pfedméti, kterd nam
pomahaji hledané predmeéty nalézt. Cilem tohoto procesu je tedy vhodné ulozeni vSech
predméti, které se nachazi na pracovisti — naptiklad do vyznacenych policek. Umisténim
polozZek na snadno viditelné misto Setfi zaméstnanclim spoustu ¢asu. Zaméstnanci musi byt
upozornéni na to, ze pokud chtéji, aby tento proces spravné fungoval, musi vSechny

predméty vracet na své vyznacené misto. [14]
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Obrazek 12 Systematizace ulozenych predmétii

3) SEISO — neustala istota

Pracovni prostiedi je potfeba udrzovat v neustalé Cistoté. Diky Cistoté na pracovisti
muzeme zaméstnancim zarucit dostateCnou bezpecnost a ochranu pied pripadnymi urazy.
Urc¢eni pracovnici vycisti oblast, kterou dostanou pfifazenou a v ramci tohoto kroku poftidi
fotografie pted aplikovanim a po aplikovani metody. Aplikace této metody miize trvat
hodiny nebo dokonce i celé smény. Dulezitou soucasti tohoto procesu je zjisténi pricin, kvtli

kterym dochazi k znecisténi prostiedi a minimalizovani pfi¢in u kterych je to mozné. [14]

4) SEIKETSU - standardizace

Jednotlivi zaméstnanci musi mit vzdy piehled o tom, jakou praci maji vykonavat.
Dulezitou soucasti standardizace je, aby vSechny pravidelné aktivity byly provadény potad

stejnym stylem, ve stejném case a se stejnym vyslednym efektem. [14]
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5) SHITSUKE - sebedisciplina

Aby nedochézelo k navraceni do piivodniho stavu, musime se snazit, co nejvice
dodrzovat stav vylepSeny. Pravidelné kontroly jsou podstatnou soucasti kazdé snahy o
dodrzovani zlepSeni. Nejlépe jsou kontroly provadény samotnymi zaméstnanci, ti se
mohou kontrolovat i vzajemné. Kontrola se neprovadi pouze u zaméstnancti na nizsich
pozicich, ale také u manazert s vysokym postavenim. Abychom méli k dispozici reporty
jednotlivych zaméstnancl, musime vytvofit tzv. Kartu kontroly, kde najdeme zaznamy

o provedenych ¢innostech. [14]

Obrazek 13 Zavedeni 5S
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4.3.2

Metoda 7S

Metoda 7S rozsituje predeslou metodu o dalsi dva principy, které se béhem doby

rozvinuly a nyni lze fici, Ze metodu 5S zdokonalily. [14]

6)

Bezpeci

Jedna se o spojeni bezpec€nosti prace s bezpecnym mistem. Hlavnim cilem je
dosazeni nulové urazovosti na pracovisti. Misto vykonu prace musi byt zcela
bezpecné, je proto nutné dodrzovat urcité zasady, které tuto bezpecnost dokézou
zarucit. Jedna se o pouziti ptredepsanych ochrannych pomtcek, vhodnou dostupnost
zachrannych prostfedkti, dodrzovéani pracovnich zasad pti krizovych situacich a

vytvafeni vizualnich pracovnich mist. [14]

Jestlize je pracovni misto spravné usporadané a Cisté, potencialni nebezpeci
je snadno rozeznatelné. V tomto kroku dochazi ke snaze jej odstranit. Pokud ale
nebezpeci souvisi s vyrobnim procesem jeho odstranéni neni mozné. Jestlize dochazi
k tomu, Ze jej nelze odstranit, musime se snazit o zamezeni vlivu na zaméstnance, a
to tak aby nedoslo k jejich ohrozeni. V praxi se pouzivaji na pracovisti ukazatele
bezpecnosti, které¢ znazornuji ke kolika Grazim doslo, jakého byly typu a jaké byly

pouzity napravné opatieni, aby doslo ke snizeni dalSiho rizika. [14]

Vizualni standard pracovniho odévu pracovnika
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Obrézek 14 Standard pracovniho odévu
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7) Ekologické a zivotni prostiedi

Zde jde o ochranu zivotniho prostiedi. Jedna se zejména o zaméfeni se na
odpadové hospodaistvi a ochranu vody, vzduchu nebo pidy. U ochrany Zivotniho
prostiedi ve vyrobnich podnicich je hlavnim bodem odpadové hospodarstvi, kde je

definovano:
— ulozeni a spravné tfidéni odpadu do kontejnerii
— vyuzivani pfedepsanych kontejnerti dle barevného rozliseni
— stav a vybava kontejnert

— jednoznacné oznaceni kontejneri

— vyznaceni mist pro shroméazdéni [14]

ELEKTRO
ODPAD

9%

T

Obrazek 15 Kontejnery na tfidény odpad

4.4 Analytické nastroje

Tyto nastroje slouzi k tvorbé jednotlivych analyz, jejichz vysledky dale vyuzivame
pii identifikaci problémt ve vyrobnim procesu. Pomoci téchto analyz jsme schopni odhalené

problémy minimalizovat, ¢i uplné odstranit.
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4.4.1 Value stream mapping

Idea konstruovaného diagramu toku materialu ve vyrobnim procesu byla zndma jiz
néjakou dobu pfed Toyotou a Stihlou vyrobou. V knize ,Installing Efficiency Methods*
zroku 1918 jsou znazornény diagramy, které jsou hodné podobné pravé modernimu toku
hodnot. Toyota nazyvala VSM jako ,,Material and information flow analysis* (MIFA) nebo
»Material and information flow diagrams* (MIFD). Metody pouzivali piedev§im v interni

skuping, z které se poté prenesly prave do stihlé vyroby. [15]

Value stream mapping neboli mapovani toku hodnot je typ metody, ktery ndm
dovoluje vytvaret strukturovany obraz materidlového a informativniho toku. Byva
zminovano, ze u realizace LEAN projektd by mélo byt VSM pouzito na zacatku a na konci

kazdého projektu. [15]
- Pouziti VSM

VSM znazoriiuje proudéni toku materidlu a informaci v layoutu vyrobni haly.
Poméha nam s vizualizaci a pochopenim materialového a informac¢niho toku. Mizeme ji
pouzit pro zndzornéni soucasného a budouciho stavu. Pomoci VSM miizeme najit problémy

a nejasnosti. [15]

. VSM miizeme pouZit:
— u vylepSeni toku materialu a informaci u jiz zavedenych linek ve vyrobé
— uuptesnéni dodacich lhit a casu dopliiovani ve vyrobnim procesu
— u sniZovani variability v materidlovych a informativnich tocich v procese
— ukapacitnich problému
— uproblému s efektivitou

. Pouzivané symboly:

Pfi tvofeni mapy toku hodnot se vétSinou pouzivaji symboly, které jsou
standardizované. I presto se ale mlze jedna cast sklddat ze symbolll univerzalnich a druha
¢ast ze symbold, které jsou v rlznych organizacich rizné oznaCovany. Nekteré stejné
symboly jsou také vyuzivany rliznymi zplsoby a zalezi pravé na organizaci, jaky zplsob si

zvoli. [16]
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Obrazek 16 Pouzivané symboly VSM

. Tvorba VSM:

Prvnim krokem pro tvorbu VSM je dobré znalost symbold, déle je tieba se zamyslet,
zda mapu toku hodnot opravdu potifebujeme. Uréeny ndstroj pro feSeni problému by mél
odpovidat problému, ktery chceme vyiesit. Mezi dalsi dva podstatné aspekty fadime definici
oblasti, kde chceme VSM pouzit a o jak velky detail ptijde. VSM by nemé¢la jit ani do pfilis

velkého detailu a ani by neméla byt aZ moc slozita. [16]
o Zakladni koncepty tvorby:

- Materidlovy tok, ktery vyznacuje tok dilli napfi¢ vyrobnim procesem. V map¢ toku
hodnot byva znazornén zleva doprava. Mizeme jej rozdélit ¢i sloucit. VZzdy se zaméfujeme
na tok té ¢asti, ktera je podstatna pro nasi tlohu.

- Informacni tok, ktery nam udava, jak se informace pohybuji skrz vyrobu. Délime jej

na dva typy informaci:
o Informace vstupujici do procesu

- Informacni tok musi vstupovat minimalné do prvniho procesu, nebot’ vyrobni proces

musi mit informace o tom, co ma vyrabét.
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o Informace vystupujici z procesu

- Informace o vyrobnim procesu predavame fidicimu systému a v zavislosti na ném
musime shromazd’'ovat data o vyrobcich v inventafi. Proto jde nékdy informacéni tok

pozpatku z vyroby k fizeni vyroby. [16]
. Zobrazeni sou¢asného a budouciho stavu

- Soucasny stav:

Mapa by méla byt vzdy vytvarena piimo tam, kde se nachazi vyroba. Idedlné pokud
je to mozné zacnete od zdkaznika po dodavatele. Samotné kresleni map lze vytvaret riznymi

zpisoby, coz se odviji od dané situace. [16]

> Vytvafeni mapy prochdzenim vyroby z konce na konec
> Vytvoreni materidlového toku pted vstupem do vyroby
> Materiadlovy tok zakreslime pfi 1. obchlizce, informacni tok pfi 2. obchtlizce

- Budouci stav:

Zakladnim bodem budouciho stavu je nase mapa soucasnd. Rozdilem oproti
soucasnému stavu je ten, Ze nas budouci Zadany stav Ize navrhnout v kancelafi. Soucasny
stav byva vétSinou hodné neuspofadany a 1ze ho pouzit k tomu, abychom vedeni ukazali, jak
je nyn¢jsi stav chaoticky. Opakem je stav budouci, ktery byva o dost vice uspotadany a take

organizovanéjsi. [16]

4.4.2 Ganttiv diagram

Tento diagram graficky znazoriiuje planované posloupnosti aktivit v ¢ase a pouziva
se pfi vedeni projektii nebo programi. Néazev nese po muzi, ktery se jmenoval Henry
Laurence Gantt. Ten vSak neni prvnim ¢lovékem, ktery vytvoftil diagram takového typu.
V roce 1896 vytvofil prvni diagram Karol Adamiecki, ten ale publikoval svoje ¢lanky pouze
v rustin€ a polsting, a proto zistal nepovSimnut. Gantt v roce 1910 zvefejnil sviij objev
v anglickém jazyce a nejevil Zadnou snahu o ziskani patentu nebo autorskych prav. Vzory
diagramt ptredaval kazdému, kdo si o né fekl a diky tomu byl Ganttiv diagram vyuzit u

ruznych vyznamnych projekti. [17]
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Vyznamné projekty, u kterych byl pouzit Ganttiv diagram:
— 1. svétova valka — fizeni lodni dopravy v USA
— Posileni polské mény
— Planovani mezistatni dalnicni sit¢ v Americe
. Popis Ganttova diagramu

Diagram znazoriiuje v horizontalnich sloupcich ¢asové seky, ve kterych se planuje.
Dle délky projektu se znazornuje usek, ktery odpovida danym podrobnostem (dny, tydny,
meésice a roky). Ve vertikalnich fadcich se zndzoriuji jednotlivé ¢innosti — tkoly, které jsou
sefazeny dle toho, jak po sob¢ nésleduji. Kazda Cinnost se pak vztahuje k ¢asovému tseku.
[18]

Ganttiv diagram se vétSinou vyuziva pfi planovani aktivit nebo pfii koordinaci vice
projekt, které jsou soucasti né¢jakého programu. Jednoduchou formou diagramu je grafické
vyjadieni aktivit za urcity cas, ktery mizeme vytvofit diky tabulkdm v jednoduchych
aplikacich. Slozitou formou je pak znédzornéni riiznych ndvaznosti (kapacitni, technologické)
mezi samostatnymi aktivitami. Pro tyto zobrazeni se vétSinou vyuzivaji ndstroje pro podporu

fizeni projekti. [18]
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Obrazek 17 Ptiklad Ganttova diagramu
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4.4.3 Spagetovy diagram

Jedna se o nejjednodussi metodu presného pozorovani pohybu pracovnikt ¢i toku
vyrobku v ramci pracovniho procesu. Pomoci tohoto diagramu mutzeme pozorovat a
pfipadné sniZzovat nadbytecné pohyby a kroky, které bchem procesu vznikaji. Jako
vizualizace se pouzivd nakres pracoviSté, kde rozmistime stroje, nastroje a materidl.
Nasleduje zakreslovani pohybu mezi samotnymi ¢astmi pracoviste, tento nakres se provadi
vétSinou tuzkou a zobrazuje ndm cestu pracovnika. Jednotlivé cesty se poté Cisluji a pocitaji
se kroky a rychlost dan¢ho pracovnika oproti vymétené vykonané trase. Pti vytvareni
diagramu nejprve mapujeme aktualni stav, ktery je poté revidovan a na zakladé toho je

sestavovan diagram stavu budouciho. [19]
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Obrazek 18 Priklad Spagetového diagramu
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5 PODNIKOVE INFORMACNI SYSTEMY

Informacni systém je ndzev pro systém sbirani a pfenaseni dat a informaci. V podniku
je hlavnim komunika¢nim systémem. Pfi zavadéni IS musime rozhodovat o tom, kdy budou
pofizovany vstupni data, jak se budou zpracovavat a predavat, komu je dame k dispozici a
kdo bude zodpovédny za jejich pravdivost. Nasbirané informace souvisi s organizaci,
ekonomikou a typem fizeni. Vzhledem k tomu, Ze se slozitosti IS roste 1 nebezpeci chyb,
musime do systému zavadét pravidelné kontroly diky kterym ziskame potfebnou zpétnou

vazbu. [20]

5.1 Strategické rizeni

Celopodnikova strategie je souborem podstatnych manazerskych nafizeni, které
plynou z vnitinich a vnéjsich prostfedi organizaci, pouzitelnych zdroji k zamyslenym
¢innostem a k jednotlivym oblastem, které je potieba tidit. Tato celopodnikova strategie je
vrcholem fadu podnikovych strategii, na kterou je dale navazana troven pro obchodni

strategii kazdé podnikatelské oblasti. [20]
Chyby pii zavadéni celopodnikové strategie do fizeni podniku:

— Strategie je brana pouze jako vymezeni pfedstav a pfani, které nejdou naplnit

na bazi kazdodennich ¢innosti

— Celopodnikova strategie neni zahrnuta do cild jednotlivych pracovnikl ¢i

tymu
— Nedostate¢na informovanost zameéstnancu

— Nedostate¢né reakce na zpétné vazby, které vychazi ze strategickych

rozhodnuti

5.2 Procesni Fizeni

K Uspésnému podnikdni patii kontinualni vylepSovani se ve vSech stupnich.
Vzhledem k ménicimu se podnikatelskému prostiedi uz nestaci jen snizovani naklada a
zlepSovani rovni manazerskych rozhodnuti. Stabilita firmy a schopnost konkurence na trhu
je zalozena na systematickém a dlouhodobém fizeni inovaci. Podniky se zamétuji na inovace
v oblastech vyrobkt a sluzeb, spoluprace s dodavateli a podnikovych procesi. VSechny tyto

inovace jsou vzajemn¢ provazany a vzajemné se ovliviiuji. [20]
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Procesni organizace je sloZena z:
— Organizacni struktura (procesni struktura spole¢nosti)
— Utvarova struktura (podpora procesni struktury)
— Procesni fizeni

Definice procesu dle ISO 9000:

,Proces je soubor vzajemné souvisejicich nebo vzajemné ptsobicich ¢innosti, které

pfeménuji vstupy na vystupy*. [21]

Charakteristické znaky procesu:
— Pokud je standardizovany, lze ho opakovat
— Vystupem je vyrobek ¢i sluzba, ktera ma pfidanou hodnotu
— Miuzeme méfit jeho kvalitu, naklady, pribéznou dobu atd.
— Ma stanoveny zacatek, konec a navazujici procesy

Procesy délime na:
— Ridici (fizeni kvality, inovaci)
— Hlavni (vyroba, logistika)
— Podptlrné (ekonomika, IT)

Ukolem procesniho fizeni je optimalizace a rozvoj funkénosti organizaci. Veskeré
vyznamné zmény zacinaji na iplném vrcholku. Abychom dosahli poZadovanych vysledk
musime nejprve stanovit strategické cile a postupy. Poté miiZeme definovat hlavni
podnikové procesy. Procesni ¢innosti jsou zaloZeny na zakladé procesnich modell a jsou
uplatnény skrze celou organizaci. Poté dochazi k tizeni hlavnich a podplirnych procest

pomoci informa¢nich systémt ERP, CRM a SCM. [20]
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Obrazek 19 Ridici a podptirné procesy vyroby

Dale dochazi k méfeni a kontrole procesl. Pokud zjistime nesrovnalosti mezi
hlavnimi vykonnostnimi indikatory (Key Performance Indicators), stanovenou strategickou
urovni a redlnymi hodnotami KPI, pak musime zahdjit vylepSovani procest. Jestlize ale
nastaly zdsadni promény okoli nebo vnitinich podminek spolecnosti musime situaci fesit na

strategické arovni. [22]
Zasadou procesniho fizeni je orientace na tok a musi platit:
— Hodnoceni jednotlivych procest zavisi na vlivu celkového pratoku

— Pro jednotlivé procesy i celek se vyuziva stejné métitko
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Obrézek 20 Finan¢ni dopad pfi zpozdéné reakci

5.2.1 Podpora konkurenceschopnosti diky informa¢nimu systému

Pfi navySovani konkurenceschopnosti se stdva informacni systém uspésny, pokud

jsme schopni odpoveédét na pét otazek dle Porterova modelu:

1.

2.

Zdali dokéze IS vytvafet bariéry pii vstupu novych konkurenti?

Jakym zpiisobem je IS schopen sniZovat vyjednavaci sily zékazniki?

Jakym zptisobem je IS schopen snizovat vyjednavaci sily dodavatelti?

Jestli IS pomaha s tvorbou novych produkti ptipadné s inovaci téch stavajicich?

Je IS schopny tvofit konkurenéni vyhody a diky tomu tspéSné oponovat stavajici
konkurenci? [22]

IS/ICT mutzeme popsat jako kontinudlni proces, ktery ma za cil co
nejefektivnéji vyuzivat informacnich systému a technologii k tvorb¢ ptidané hodnoty

produktt ¢i sluzeb, které podniky nabizi zadkaznikiim. [22]
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Vyuziti IS/ICT:
— Pro vylepSeni dodavatelskych fetézct
— Pro zlepseni vztahil se zdkazniky

— Pro zvySeni pritokt zakéazek

Yin
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Obrézek 21 Informacni fazeni dle organizac¢nich stupiii podniku
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6 REENGINEERING PROCESU

Pouziva se u radikalnich zmén procesi v podniku. Potieba zmény je u

Reengineeringu postavena na 3 C:
— Customers
— Competition
— Change
Hlavni principy:

— Zaméfeni na zdkaznika — lidsky potencidl sméfovan na Cinnosti s ptidanou

hodnotou
— Zamgéfeni na zaméstnance — vzdélavaci kurzy, kreativni aktivity

— Zaméfeni na procesy — odstranéni slozitosti a aktivit, které nepiinasi ptidanou

hodnotu, udrzovani minima klicovych procesi (doporuceno 12)
— Zaméfeni na vystupy — prioritni jsou vysledky
— Zam¢éfeni na fizeni — zakladani pracovnich skupin, pfedavani pravomoci [23]
Ne vSechny podniky mohou mluvit o plnohodnotném reengineeringu, i pies to, Ze u
nich dochazi k vyraznym zménam v procesu. Vyznam maji i zmény, které nepiinasi takové
riziko a nejsou az tak radikalni jako je tomu u reengineeringu. [23]

6.1 Modelovani podnikovych procest

Zakladni prvky:

Proces — konstrukce ¢innosti které jsou vzajemné provazany

Cinnost — kazdou ¢innost miizeme oznacit jako samostatny proces

Podnét — divod probihajici ¢innosti je vnéjsi (udalost) nebo vnitini (situace

— Vazba — navaznost ¢innosti definuje strukturu [23]
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6.1.1 Metodiky reengineeringu

K dispozici je Siroka skala metodik reengineeringu, které se od sebe li$i rozsahem,

zaméfenim a pomérem praktického a teoretického sméru. [24]

Metodika Specifikace
Hammer, Champy konzultantsky / akademicky
Davenport akademicky
Manganelli,Klein konzultantsky
Kodak uzivatelsky
DoD statni sprava
ARIS metoda konzultantsky / akademicky,
zdiraziuje vyvoj IS/IT
PPP metoda konzultantsky / akademicky
zduraziuje socialné-psychologicka hlediska projektu
DEMO metoda konzultantsky / akademicky
zdiraziuje formalni modelovani procesu a organizace

Tabulka 3 Klasické metody reengineeringu

1. Krok — priprava | 2. Krok — 3. Krok —
projektu rekonstrukce procesu | uplatnéni
Hammer, 1. zavedeni 4. seznamenti s procesy | 6. uplatnéni
Champy reengineeringu 5. pfepracovani
2. identifikace procesl
3. vybér procest
Davenport | 1.pfedstavy a cile 3.poznani a méfeni S.prototypovani
2.Identifikace procestu 6.uplatnéni
procest 4.informacni tech.
Manganelli, | 1.pfipravovani 3.pfedstava 5.pfeména
Klein projektu 4a. technicky design
2.identifikace 4b. osobni design
Kodak 1.vyvolani projektu 2.sezndmeni s procesy | 4.pfeméena
5.tizeni zmén 3. navrhy novych organizace
procesti 5. fizeni zmén
5. fizeni zmén

Tabulka 4 Porovnani klasickych metodik reengineeringu

Ze srovnani vyplyva, ze jednotlivé metodiky se shoduji v:
— Lineérni pfistup k reengineeringu procest

— Ve vSech ptipadech je postup shodny s postupem pro vyvoj informaéniho

systému v organizaci [24]
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Naopak k nejvétsimu rozdilu dochazi beéhem ptipravy projektu. Davenport vyzaduje
uplnou ptipravu zahrnujici 1 vytvareni vizi, zbytek metodik se zase ptiklani k schématickym
postuptim, které jsou prevzaty z teorie fizeni projektd. Posledni tfi metodiky také kladou
daraz na lidsky faktor reengineeringu, ale jen kviili uspéSnému uplatnéni zmén. Konzultanti
berou reengineering jako rychly a usporny zplisob implementace zmén, akademici maji
naopak pohled rozsifen¢jsi. Pfednostné se pouziva kombinace obou pfistupii — ovéfené

praktiky konzultantii 1 akademik. [24]

Postupy projektu | Cile

Procesni analyza - Popis a revize souCasného stavu

- Popis a revize datového modelu oblasti procest

- Analyza nakladi procest (Activity Based Costing)

- Porovnavaci analyzy a analyzy vuci vztahu
k sou¢asnému stavu procesii

- Analyza navrhi pro zlepSeni procest

Schéma procesii a - Tvorba strukturovaného planu se ¢tyfmi tirovni pro

infrastruktury vylepSeni procesii

- Tvorba celkového procesniho a datového modelu
podniku

- Revize plani zlepSujici procesni a datové modely
podniku

- Ekonomicka analyza moZnosti a vybrani

.....

- Tvorba detailniho procesniho a datového modelu
tykajici se zmén

- Tvorba planu pro ekonomickou analyzu funk¢ni
struktury

- Tvorba planu fizeni dat a technologii

- Tvorba kone¢ného planu pro ekonomickou analyzu
funkéni struktury

Planovani a - Tvorba planu pro uplatnéni zmén

zavedeni zmén - Tvorba prezentace + souhlas od vedeni

- Uskuteénéni schvalenych zmén

- Zhodnoceni zmén, iprava modell a dokumentace

Tabulka 5 Kroky projektu
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7 RIZENI ZASOB

Rizeni zasob fadime mezi nejdilezitéjsi C¢innosti logistiky. V provoznim kapitalu
spolecnosti jsou zasoby mezi prednimi spotiebiteli. Spolecnosti se snazi vhodné tidit zasoby
a diky tomu zmenSovat naklady na logistiku. Musi byt zachovan maximalni diraz na

spokojenost zakaznika. [25]

Hlavnim tkolem fizeni zasob je jejich udrzeni na takovém stupni, ktery bez preruseni
piekryje vyrobni potfeby a zajisti tak tiplnou a v€asnou dodavku pro odbératele, a to pfi co

nejnizsich nakladech které jsou s tim spojeny. [25]

7.1 ABC analyza

Tato analyza vychazi z Paretova principu a je fazena do metod diferencidlniho fizeni
zasob. Paretovo pravidlo nam tika, ze 80 % vSech dusledkt je zpisoben jen 20 % pficin.
Toto pravidlo je do oblasti zasob pfevedeno tak, ze celkem nepatrny pocet polozek (20 %)
ma velky vliv (80 %) na celou hodnotu spotieby. Na zéklad¢ tohoto vyroku je potieba se na
tyto polozky zaméfit co nejvic. V fizeni zasob je Paretiv princip vysvétlen tak, ze diky
ovladnuti 20 % nejpodstatnéjSich skladovych polozek lze ovlivnit chovani 80 % celého

objemu skladovaného mnoZstvi materidlu. [25]

Nejvyznamnéjsi polozky uréime pomoci rozdeleni vSech polozek do tii zdkladnich
skupin A, B, C. Musime si zvolit klasifika¢ni kritérium — hodnota spotieby, cena,
obratkovost zasob atd. VSe je rozhodovano tviircem, ktery zpracovdva ABC analyzu na

zaklad¢ dostupnych dat. [25]
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7.1.1

20 % veskerych polozek je zahrnuto v kategorii A a vytvaii 80 % celkové spotieby
40 % veskerych polozZek je zahrnuto v kategorii B a vytvaii 15 % celkové spotieby

40 % veskerych polozek je zahrnuto v kategorii C a vytvaii zbylych 5 % celkové
spotieby

V kategorii A se nachazi skladové polozky, které jsou nejvyznamnéjsi z hlediska
fizeni zasob [26]
Jednotlivé kategorie

Kategorie A — jsou zde polozky s nejvyssim podilem na obratech, béhem nakupu je
potfeba vytvorit podrobnou analyzu trhu (ceny, dodaci lhiity, kvalita) ke kazdé

polozce samostatné

Kontrola nevyfizenych objednédvek, zpétna vazba ihned po piekroceni dodaci lhiity
Denni az mési¢ni inventury zasob

Propocty oc¢ekavanych poptavek

Casté objednavky v men§im mnoZstvi

Snaha o zkraceni dodacich lhit

Pravidelné hodnoceni metody predpovédi [26]

Kategorie B — zaméfena na materidlové soubory nikoliv na samostatné typy
materialdi, velikosti objednavaného mnozstvi se posuzuji pomoci statistického

odhadu

Stejné pravidla fizeni jako u kategorie A, 1i8i se v tom, Ze jsou provadény méné ¢asto

a mnozstvi davek a pojistné zasoby jsou veEtsi

Pro zasoby se pouziva systém ,,s* — pevny objedndvaci okamzik [26]
Kategorie C — objednavky se provadéji az pii zadanych pozadavcich
Pouziti systému ,,s* nebo systému 2 zasobnikl

Polozky musi byt na skladé

Periodicky ptehled pro skute¢né zasoby

Velké objednaci mnozstvi, vysoka dodavatelska arovei sluzeb [26]
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Postup:

[ Definice cile ABC ]

!

[Uﬂl.i se klasifikacni kntérium, meze, pocet, charaktenstika katﬂgmﬁ]

!

[Shi:érﬁ a ovefeni dat zasob ]

!

[ Déleni zasob do jednotlivich zasob dle zvolenych kritérii amezi }

!

[ Kontrola provedene ABC ]

!

[ Periodické aktualizace dat ABC ]
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II. PRAKTICKA CAST
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8 CILPRAKTICKE CASTI

Hlavnim ukolem praktické ¢asti je navrzeni vhodnych zmén ve vyrobnim procesu,
které¢ povedou ke zrychleni vyrobniho cCasu, zvysSeni vyrobni kapacity a pfipadnému

navyseni zisku spolecnosti.
V praktické ¢asti budou provedeny nasledujici kroky:
— Provedeni analyzy soucasného stavu vyroby
— Na zéklad¢ vysledkt jednotlivych analyz navrzeni novych opatfeni
— Analyza budouciho stavu po zavedeni navrhovanych zmén

— Vyhodnoceni dopadi navrhovanych opatfeni na vyrobni proces
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9 PREDSTAVENI VYROBNIHO PODNIKU

Pro praktickou ¢4st jsem si vybrala spolecnost, kterd vyrabi obytné kontejnery. Firma
byla zaloZena v roce 2001 a doposud vyrobila tisice kontejneri, které byly dodany na trh
v Ceské republice, Némecku, Belgii, Holandsku a i v dal$ich zemich Evropy. Pfednosti této

spole¢nosti je kvalita, flexibilita a moznost transportu véetné montaze a servisu.
Hlavni oblasti pro vyuZiti vyrobk:
— Stavebni primysl
—  Skolstvi
— Vefejny sektor

Kontejnery lze pouzit pro kanceléfe, stavebni bunky, ubytovny, Skoly, nemocnice,

restaurace, garaze apod., tato Siroka Skéla vyuZiti pfedstavuje skutecnou variabilitu vyrobku.
Hlavni vyhody staveb z obytnych kontejnert:
— Rychlé vystavba (bez ohledu na ro¢ni obdobi)
— Nizké pofizovaci ndklady
— Mobilita

Evropské standardy jsou dodrzovany i pfesto, ze technologie vyroby umoziuje

skladani sestav neomezenych rozméri a moZnosti.

Obytné a sanitarni kontejnery jsou dodavany ve standardnim provedeni nebo jsou

ptizptsobeny dle individudlnich pozadavki a ptani zdkazniku.

Obrazek 23 Ukazka standardniho kontejneru
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9.1 Vybrané adaje o spole¢nosti

Do jednotlivych podkapitol jsem zaradila nasledujici podstatné informace o
spolecnosti, které jsem dale vyuzivala k provedeni dikladné analyzy soucasného a

budouciho stavu:
— Struktura spole¢nosti
— Popis vyrobniho procesu
— Konkurenceschopnost
— Systém managementu kvality
— Odbytovou ¢innost podniku
— Dtlezitost lidského faktoru
— Systém odménovani
— Ptiprava vyroby
— Rozhovory s vybranymi zaméstnanci

— Posloupnost jednotlivych operaci vyroby
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Zde je znazornéno schéma jednotlivych pracovist’ vyrobniho podniku:

Obrézek 24 Uspotadani pracovist’
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9.1.1 Struktura spoleénosti

Vybrany podnik vlastni dva majitelé kazdy s 50 % podilem a zaméstnavaji celkem 102
zaméstnancl. Oblast vyroby ma na starost vyrobni feditel, pod kterého spadaji technici, kteti
se dale vétvi na skladniky, konstruktéry, ptipravare, mistry, vedouci vyroby a kontrolory.
Zbylou Cast této oblasti zastupuji montaznici, ktefi pracuji na dvousménny provoz ve dvou
vyrobnich halach. Obchodni usek mé na starost obchodni feditel a sklada se z obchodnikd,

nakupcti, specialistll na logistiku, personalistek a mzdovych ucetni.

‘ Majitelé \

Obchodni feditel Vyrobni feditel

Ekonomicky tisek Technicky tsek

[ Obehod ] [Nakup + logistika] (Personalistky] [Mzdové ucetn] [ Technici | (Montézni délnici

Obrazek 25 Struktura spolecnosti

9.1.2 Vyrobni proces

Vyrobni proces fidi vedouci vyroby, ktery izce spolupracuje s mistry, ktefi maji na
starost montazniky. Mistfi se stfidaji na ranni a no¢ni sméné, planuji smény montaZnich
délnikti a hlidaji, aby vyrobni proces probihal podle planu. Pfi vzniklych potiZich mistr

kontaktuje vedouciho vyroby.

Plynuly tok vyroby je zavisly na spolupraci mezi technickym a logistickym usekem.
Specialista logistiky dodava informace vedoucimu vyroby, ten nasledn¢ informuje mistry,
kteti dohlizi na to, aby byla vyroba v€as dokoncena a nasledné¢ v dohodnutém terminu
pfedana kone¢nému zakaznikovi. Do vyrobniho procesu lze zatadit jednotlivé kroky, které
jsou provadény v urcité navaznosti tak, aby vysledkem byl hotovy kontejner se vSemi

nalezitostmi dle ptani zadkaznika.

Kovové ramy, které jsou zakladnim prvkem vyrobku, spole¢nost nevyrabi z diivodu
nedostate¢ného prostoru, proto vyuziva zasmluvnénou extérni firmu, ktera tyto ramy

dodava.
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Ramy jsou dodavany na bazi tydenni objednavky a na dodrzeni termind dohlizi ekonomicky
usek, respektive nakupci, ktery ma tyto objednavky na starosti. Pii nedodrzeni dodacich lhiit
ze strany dodavatele vznika prodleva v€asného zahajeni vyrobniho procesu a tim padem

dochazi ke zpozdéni dodavky vyrobku konecnému zakaznikovi.

9.1.3 Konkurenceschopnost

V ramci konkurenceschopnosti podniku jsem zjistila, Ze jen v Ceské republice je
zhruba 36 spolecnosti, které se zabyvaji vyrobou kontejnerti. Celkové je konkurence ve
vyrob¢ tedy dost vysoka. Predev§im ve Zlinském kraji najdeme zhruba dalSich 13 firem
s timto zaméfenim. Z téchto firem jsou hned tii jedny z nejvétSich vyrobetl a stejné jako
ostatni se zamétuji predevsim na zapadni trh. Ani jedna z téchto spolecnosti ale nevytvaii
dostatecné velky tlak na cilovy trh a nedovede ovlivnit nové trendy. Pokud bychom se
zaméfili na SirSi rozpéti evropského trhu zjistili bychom, Ze tam dochézi k situaci jiné.
Naptiklad v Némecku se nachazi firmy, které diky své velikosti, jménu na trhu a nebo tvorbé

norem dokazi trh vyznamné ovliviiovat.

9.1.4 Systém managementu kvality

V podniku je vyuZivan integrovany systém fizeni dle normy CSN EN ISO
9001:2016. Tato norma umoZziuje podniku poskytovat vyrobky, které plni veskeré

pozadavky zakaznik{l, predpist a také zakona.

Vyuzivani §tihlé vyroby by bylo pro spole¢nost vyznamné, protoze se jeji principy
shoduji s n€kterymi naroky norem ISO. Zaméstnanci jsou pravidelné proskolovani ohledné

bezpecnosti prace a zdravi.

9.1.5 Odbytova ¢innost

Pro majitele spolecnosti je nejvetsi problém ten, ze nejsou momentdlné schopni
vyrabét dostatecné mnozstvi kontejneri. Spolecnost eviduje vysokou poptavku po jejich
vyrobcich, ale vzhledem k niz§imu stavu zaméstnanct a zdlouhavému vyrobnimu procesu
neni schopna rychlejsi vyroby. Tento problém je nyni feSen piescasy zaméstnanci, coZ nema
dobry vliv na jejich spokojenost ve firmé a vznika tak vétsi fluktuace.

Majitelé spolecnosti se proto zajimaji o zavedeni §tihlé vyroby do vyrobniho procesu,
zejména pokud by diky tomu doslo k odstranéni zminénych potizi a ptipadné zlepSeni celého

procesu.
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9.1.6 Lidsky faktor

Jak jiz bylo zminéno spole¢nost zaméstnadva celkem 102 zaméstnanct, z toho
nejvetsi podil zastupuji montaznici. Ti se stfidaji ve dvousménném provozu a pracuji ve
dvou vyrobnich halach. MontaZznici jsou rozdéleni do tfi¢lennych az ctyfclennych
pracovnich tymu. Za jeden tyden, ve dvou vyrobnich halach, pii ranni a odpoledni smén¢ by
tak byla spole¢nost schopna distribuovat az 50 standardnich kontejnert. Momentalné vyroba

umoznuje dodavat zakaznikiim maximaln¢ 40 kontejnerti tydné.

9.1.7 Systém odméiovani

Spole¢nost nemd nastaveny Z7adny specialni systém odménovani. Vzhledem
k nyng&j$i fluktuaci, kterd ve firmé vzniké a diky které neni spolecnost schopna plnit veSkeré
poptavky, které obchodnici eviduji, by zavedeni jednoduchého systému odménovani mélo
kladny dopad na vysledky spolecnosti. Tento systém by pomohl k motivovani stalych
zaméstnancd, ktefi i pfi rozhovorech zminili, Ze nejsou dostatecn€ ohodnoceni za svoji praci

a také by tento program mohl naldkat nové zameéstnance, ktefi by doplnili aktualni podstav.

9.1.8 Priprava vyrobniho procesu

Jakmile jsou kovové ramy navezeny do vyrobnich hal za¢ind ptiprava vyrobniho
procesu. Do této piipravy patfi doruceni ostatniho vyrobniho materidlu ze skladu. Tuto
¢innost obstaravaji skladnici, kteti se stfidaji po sménach. Piipravaii umisti na kazdy ram

vykres kontejneru, aby jej méli vSichni zaméstnanci, ktefi se podili na vyrobé k dispozici.

9.1.9 Rozhovory s vybranymi zaméstnanci

Abych mohla dostateéné zhodnotit soucasny stav vyrobniho procesu, potiebovala
jsem si promluvit s vybranymi zamé&stnanci, aby mi ptedstavili vlastni pohled na situaci.
Jednotlivé metody $tihlé vyroby, aby byly efektivni, jsou zaloZeny na zapojeni vSech
zaméstnancl v podniku do zlepSovaciho procesu, a proto by bylo chybou, kdyby se
nedostaly 1 na jejich osobni nazory. Otazky byly zaméfeny na jednotlivé druhy plytvani,
kter¢ mohou ve vyrobé vznikat. Na vétSinu otazek se odpovidalo pouze ano nebo ne,

posledni otdzka byla oteviend, a proto jsem pod ni shrnula nejpodstatné;jsi poznatky.
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Polozen¢ otazky:

1. Otazka: ,,Myslite si, ze je sklad pfeplnény materidlem?*

Vysledek 1. otazky

=

" ano = ne

2. Otazka: ,Jste vzdy dostate¢né obeznamen o planované pracovni ¢innosti?*

Vysledek 2. otazky

" ano = ne
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3. Otazka: ,,Povazujete Vas pohyb pfi praci za nadbytecny*“?

Otazka ¢. 3

= ano = ne

4. Otazka: ,,Vite vzdy, kde najdete potfebny materidl a nastroje k vyrob&“?

Otazka ¢. 4

" ano = ne
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5. Otazka: ,,M4a uloZeny material a nastroje jednoznacné oznaceni*?

Otazka ¢. 5

® ano = ne

6. Otazka: ,,Jste spokojeny s ohodnocenim Vaseho pracovniho vykonu*?

Otazka ¢. 6

= ano = ne

7. Otazka: ,,Co podle Vas nejvice zpomaluje vyrobni proces®?
— Pfiprava materialu pted vyrobou, dodavani materialu béhem vyroby
— Neinformovanost zamé&stnancti o planované vyrobé

— Neptehledné uloZeni néfadi a materalli, nepotadek
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9.1.10 Posloupnost jednotlivych krokii vyroby

Posloupnost jednotlivych kroki je vétSinou pro vyrobu kontejnerd stejnd, at’ uz se
jedna o standard nebo kontejner na zakazku. Pokud by dochéazelo k néjakym zménam, tak
by Slo pfedevsim o rtizné ptidavné konstrukéni prvky. Dle obdrzené objednavky se sestavuje
dany vyrobni plan. Sestavuje se vzdy mésic pfedem. Objednavky, které ma na starost
obchodni usek, jsou hlavnim zdrojem vyrobniho planu. Tento plan je oznaCovén jako
podklad pro objednavani materidlu potiebnému pti vyrobé. Materidl je dodavan vétSinou na
mesiéni bazi. Materidl je po pfijeti ukladan do skladu a nésledné¢ dochéazi k jeho
pravidelnému zpracovavani.

Vzhledem k tomu, ze spolecnost vyrabi jak kontejnery standardni, tak i kontejnery

na zakézku, rozhodla jsem se zaméfit pouze na vyrobu standardniho typu o rozméru 3 000

x 6 000 mm.

Obrazek 26 Ukazka kontejneru na zakazku
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Popis jednotlivych krokti vyrobniho procesu:

1.

2.

Navezeni ramu pomoci vysokozdvizného voziku JUNGHEINRICH EFG 535

Konstrukce podlahy:

Zaizolovani pomoci mineralni vaty ISOVER UNIROL PROFI
PoloZeni stavebni folie

Polozeni podlahové desky Cetris

Provrtéani, zahloubeni a pfiSroubovani

Zatmeleni spar a Sroubtd podlahovym tmelem

Piebrouseni tmelu

Nalepeni linolea Fatra Domo

Konstrukce stén:

PtiSroubovani ocelodfevénych ramecka
Nalepeni stavebni folie

Pomoci nytd a Sroubli uloZeni bilych lamino desek DTDL, desky jsou

spojen¢ pomoci PVC profilt ,,H*“ a ,,F*

Natazeni elektroinstalace

Zaizolovani pomoci mineralni vaty ISOVER UNIROL PROFI
Zaplechovani stén z vnéjsi strany

Spojeni pomoci nytl

Konstrukce sttechy

Nalepeni stavebni folie

Pomoci nyth ulozeni bilych lamino desek DTDL, desky jsou spojené

pomoci PVC profila ,,H*
Zaizolovani pomoci mineralni vaty ISOVER UNIROL PROFI
Elektroinstalace pro svétla

Izolace
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— Polozeni trapézovych plechii T35 E

— PfiSroubovani a zanytovani

> Osazeni okna a dvefi

> Kompletovani elektroinstalace

> Ptevezeni do lakovny — lakovani

> Vystupni kontrola

> Expedice zdkaznikovi — kontejner je doddvan kone¢nému zakaznikovi

pomoci zasmluvnéné nakladni dopravy

— Seznam veskerého materialu pouzitého pfi vyrobé je soucasti ptilohy.

Obrazek 27 Ram standardniho kontejneru
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Obrazek 28 Zaizolovani stén kontejneru

Il 111111

Obrazek 29 Dokonceny kontejner pted lakovanim
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10 SWOT ANALYZA SPOLECNOSTI

Do nasledujici tabulky jsem zndzornila silné stranky a prilezitosti, které oznacujeme

jako pozitivni vlastnosti podniku, a slabé stranky a hrozby, které znacime jako negativni

vlastnosti podniku.

Pozitivni Negativni
SILNE STRANKY SLABE STRANKY
¢ Silné jméno na trhu 3 Fluktuace zaméstnanct 2
- ¢ Financni stabilita 1 Zavislost na dodavateli 1
=
= ¢ Dlouholeté zkuSenosti 3 Slaby marketing 3
o
> e Nizke procento " Zpozdéne dodavky 1
reklamaci k zakaznikovi
¢ Technologicke zazemi 1 Nedostate¢na kontrola ¢innosti 3
zameéstnancil
PRILEZITOSTI HROZBY
e Zvysujici se trend ve 4 Vysoka konkurence na trhu 3
oy stavebnictvi Zvysujici se naklady na
= 2
’g ¢ Rozsifujici se mnozstvi 5 dopravu
odbératel Odchod zakaznikt 1
* Rozvoj modernich 2 Ménici se potieby zakaznik 4
technologii
Nekvalifikovanost na
¢ Piiznive podminky na 3 . :
’ pracovnim trhu
trhu
3
¢ Inovace

Obrazek 30 SWOT analyza vybrané spolecnosti

Jednotlivé vlastnosti maji své hodnoceni dle stupnice 1-5, kde 1 povazujeme za
nejvice podstatnou, 2 velmi podstatnou, 3 podstatnou, 4 méné podstatnou a 5 nejméné
podstatnou.



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka 67

Silné stranky:

- Jiz vybudované jméno na trhu, diky kterému ma neustaly ptisun poptavek a zalezi
pouze na spole¢nosti, jakym smérem se bude dale vyvijet, aby si toto silné jméno

udrzela.

- Financ¢ni stabilita, diky které je spolecnost schopna hradit veskeré splatné zavazky
vzdy vcas a v potfebné vysi. Spole¢nost ma vyborné ukazatele dlouhodobé finan¢ni
stability, coz lze zjistit z majetkové struktury, kde kromé kratkodobych zavazkt
nema zadné dalsi cizi zdroje.

- Dlouholeté zkuSenosti, které firma ziskala za poslednich 20 let podnikani ve svém
oboru, diky témto zkuSenostem si ziskala stdl¢ zakazniky, ktefi se obraci pii

objednavkach vyhradné na ni.

- Nizké procento reklamaci, kterym se miiZe spolecnost pySnit, je zapficinéno
kvalitnimi vyrobky, které svym zékaznikiim pravideln¢ dodava, po piedani dochazi
k mont4zi samotnym zdkaznikem na misté urceni, a to dle navodu, ktery je vzdy

ptilozen a diky kterému je zdkaznik schopen své vyrobky vzdy kvalitné dokoncit.

- Technologické zazemi, které spolecnost vyhradné vlastni povazuji za kladnou
stranku podniku, protoZe se nemusi potykat s problémy okolo najml za velké

prostranstvi, kter¢ je pro vyrobu potieba.
Ptilezitosti:

- Zvysujici se trend ve stavebnictvi, ktery roste diky rychlé a flexibilni vyrobé, ktera
umoziuje vyrabét obytné kontejnery pro bé€zné vyuziti napiiklad jako zazemi na
stavbé az po modularni stavby, které dovoluji vytvaret nadcasové bydleni

v modernim stylu.

— Rozsifujici se mnozstvi odbératell, které souvisi 1 s pfedchozim bodem, nebot’
zvySujici se poptavka po modularni vystavbé ma za pticinu 1 rozsitujici se portfolio
odbérateli

— Rozvoj modernich technologii, ke kterému dochézi pravidelné na zdkladé ménicich

se pozadavkl zédkaznika na vyrobek, nebo diky stale se rozvijejicimu primyslu ve

Svete.
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— Pfiznivé podminky na trhu, které vznikaji diky rychlosti, flexibilit¢ a niz§im
nakladiim na vystavbu, ale také moznosti pasivniho ¢i nizkoenergetického vyuziti,

které je v dnesni dob¢ ¢im dal vice vyhleddvano

- Inovace, které v modularnim svété vznikaji, predevSim tedy v zdpadnich zemich,
jsou motivaci ¢eskych spolecnosti, které¢ projevuji snahu alespont drzet krok a tyto

inovace do svych vyrobnich procesii casem implementovat.

10%
[v)
30% 40% Podstatna
Nejvice podstatna
20% Velmi podstatna

Méné podstatna

Obrazek 31 Vyhodnoceni pozitivnich vlastnosti spolecnosti

Slabé stranky:

- Fluktuace zaméstnancii, ktera je nynéjSim problémem spolecnosti a vznika diky
hromadicim se pozadavkiim na pfesCasy, nadmérnym pretizenim fyzickych sil

zamé&stnanci, nezavedené¢ho motivac¢niho programu v oblasti odménovani atd.

- Zavislost na dodavateli je nyni zapfi¢inéna vyrobou raml extérni firmou, kterd
mnohdy nestiha plnit dodaci lhity a diky tomu pak dochazi ke zpozdéni pti predavani

vyrobkll kone¢nému zakaznikovi.

- Slaby marketing, momentaln¢ neni ve spole¢nosti zadné¢ marketingové oddé€leni,
marketing maji na starost obchodnici, kteti se ale prioritn€ vénuji obchodu, tudiz na
marketingovou ¢innost nezbyva dostatek ¢asu, v dneSnim modernim svété povazuji
marketing za jednu z hlavnich ¢innosti, na kterou by se méli uspesné spolecnosti

zamerit.
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- Zpozdéné dodavky k zdkaznikovi, které maji negativni vliv pii tvorbé budoucich
poptavek od stalych zakaznikii, ktefi se mohou rozhodnout vybrat si jiného

dodavatele a také to muze ohrozit dobré jméno spolecnosti na trhu.

- Nedostatecna kontrola ¢innosti zameéstnancti, vzhledem k rozlehlosti arealu a
dalekého umisténi skladu od vyrobnich hal vznikaji ¢asové prodlevy ve vyrobnim

procesu.
Hrozby:

- Vysoka konkurence na trhu, ktera je ve zlinském kraji opravdu znacn4, vede k tomu,
aby se spolecnost neustale zlepSovala a drzela krok s novymi trendy a diky tomu si

udrzela nynéjsi vybudované misto.

- Zvysujici se naklady na dopravu, které neustale raketove rostou kvili nynéjsi kritické
situaci na Ukrajin¢ ale také kvtli dopadiim Covid-19 na ekonomickou situaci v zemi,
mohou vytvéiet zna¢né potize firmam, které jsou zavislé na dopravni pteprave svych
vyrobki zakazniktim.

wrwe

ale také vné&j$im vlivem na poZadované nové moderni technologie a neustalé inovace

vyrobkd, které nebude spole¢nost schopna plnit.

- Meénici se potieby zakazniki, vznikajici pfedevSim diky novym technologiim, které
se na svétovém trhu neustale rozviji a které jim nabizeji riznorodé formy novych

potieb.

- Nekvalifikovanost na pracovnim trhu, ktera mize vznikat diky velkému mnoZstvi
vysokosSkolskych studenti a nizkému poctu zdjemcl o femesla v odvétvi

elektroinstalaci, instalatérskych sluzeb, lakyrnika apod.
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= Podstatna
= Nejvice podstatna
= Velmi podstatnd

= Méné podstatna

Obrazek 32 Vyhodnoceni negativnich vlastnosti spolecnosti
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11 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Jako prvni analyticky nastroj jsem zvolila mapu hodnotového toku. Pomoci této
mapy znazornim postup soucasné¢ho vyrobniho procesu a odhalim mozné pficiny plytvani

ze kterych vyplynou mozné navrhy pro zlepSeni, které¢ by tyto problémy efektivné fesily.

Druhym analytickym néstrojem bude ABC analyza zaméfend na fizeni zésob.
Pomoci této metody zanalyzuji mnozstvi ulozeného materidlu ve skladu a také zjistim na
které¢ polozky je fixovano nejvice financi z kapitalu. Na zaklad¢ vysledkii dojde

k zdokonaleni fizeni zasob a pfipadné minimalizaci skladovych polozek.

Tretim néstrojem bude Spagetovy diagram, kterym zndzornim pohyb zaméstnancu.
Zaméfim se na pohyb montaZnika a skladnika, ktery doddva pifi vyrobé material do

vyrobnich hal.

Poslednim krokem analyzy soucasného stavu bude kalkulace celkovych nakladt na

vyrobu, kterou budu na zavér porovnavat s kalkulaci pro budouci stav.

11.1 Mapovani hodnotového toku

Zakaznici poptavaji okolo 200 ks kontejnerti mési¢n¢, toto mnozstvi neni spole¢nosti
momentalné schopna vyrobit. Nyné&j$i maximalni vyrobni kapacita je 160 ks. Efektivni napli
smény je vypocitand jako planovand suma ¢innosti v hodindch jednoho zaméstnance béhem
smény. 8 hodin trva jedna sména do které se zahrnuje 1 30minutova prestavka. Efektivni
naplin smény je tedy 7 hodin a 30 minut, pfesnéji 27 000 sekund. Z efektivni napln€ smény
muzeme vypocitat efektivni ndplii dne. Vzhledem k tomu, Ze je v podniku zaveden
dvousménny provoz, rovna se efektivni naplii dne 15 hodin, ptesnéji 54 000 sekund. Mésicni
poptavka zdkaznikli je poté prevedena na denni pozadavek. Takt zakaznika vyjadiuje,
v jakém Case musi byt podnik schopen vyrobit jeden standardni kontejner, aby byla splnéna
dana poptavka. V nasem ptikladu musime zohlednit 2 vyrobni haly, které se skladaji z
celkem 10 pracovist’ a funguji na bazi dvousmeénného provozu. Zakaznici tedy vyZaduji, aby
podnik vyrobil denné 8 kontejnerti o rozméru 6 000 x 3000 mm. Uvedené hodnoty jsou

nasledn¢ zobrazeny v jednotlivych vypoctech.
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Délka smény [hod] Pocet smén Prestavka Pocet dni v

mésici

Tabulka 6 Hodnoty pro vypocty

» Vypocty musi byt rozsifeny o mnozstvi vyrobnich pracovist
e Efektivni napli (sména) = délka smény — prestavka = 480-30 = 450 min
=27 000
e Efektivni napln (den) = efektivni napli (sména) * pocet smén
=27 000 * 2 =154 000 s (* 5 pracovist’ * 2 vyrobni haly)
e Mg¢sicni vyroba = 160 ks

e Denni pozadavek zékaznika = M¢ésicni vyroba / pocet dni v mésici = 160/ 20

=8 ks
e Takt zakaznika = efektivni napln (den) / denni pozadavek zakaznika

=540 000 / 8 = 67 500 s (1 pracoviste¢ = 0,4 kontejneru ranni smeéna, 0,4

kontejneru odpoledni sména)

» V jedné vyrobni hale se vyrobi na kazdém pracovisti 1 standardni kontejner za 67

500 s
» VA index pfidavané hodnoty = 54 180/ 67 500 = 0,80 * 100 = 80 %
= 80 % vyrobniho Casu je vyrobku pfidavana hodnota

Mapa hodnotového toku pak zobrazuje tyto hodnoty z nasledujici tabulky o

vypoctenych datech vyrobniho procesu

Mésicni poptavka 160 ks

Denni pozadavek 8 ks

Takt zakaznika 67 500 s / 1 vyrobni hala / 1 pracovisté
Doba dodani Individualni

Tabulka 7 Vypoctena data vyrobniho procesu
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11.1.1Udaje o &asech jednotlivych krokii procesu vyroby

V tabulce nize jsou znazornény doby trvani jednotlivych procesii vyroby
standardniho kontejneru o rozméru 6 000 x 3 000 mm. Prostoje, které vznikaji pti vyrob¢
jsou zachyceny do fadku ¢ekéni, tato doba nepiidava kone¢nému vyrobku zadnou hodnotu.

Do této doby spadaji Casové prodlevy, které vznikaji mezi jednotlivymi vyrobnimi kroky.

Proces Doba trvani [min] Doba trvani [%]
Sklad — ptiprava 92 8,1
Vyroba 873 77,6
Lakovani 30 2,7
Expedice 30 2,7
Cekéni 100 8,9
Celkova doba vyroby 1125 100 %

Tabulka 8 Doba trvani jednotlivych krokl vyroby

Cekani tvofi nejveétsi ¢ast z vyroby, kterd nepiidava vyrobku hodnotu. Nejvétsi vliv
na to maji ¢asové prostoje mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi, které jsou zptisobeny
piredevsim Cekanim na dodani materialu ze vzdaleného skladu nebo pii hledani naradi ve

vyrobnich halach.

11.1.2 Zaznam o dodavateli

Dodavatel ramii dorucuje spole¢nosti vyrobky na tydenni bazi. Podnik se snazi pti
objednavkach vzdy vytvarfet urCitou rezervu, kterd by feSila problémy pii pfipadném
pozdnim dodéani. Ramy jsou doddvany pomoci nékladni dopravy a doruceni je v Casovém
rozmezi 3 tydny od zaevidované objednavky. Tyto ramy jsou uskladnény na dvofe

spolecnosti.
Dodavatelé ostatnich materidld se od sebe li§i a objedndvky jsou vytvafeny na
mésicni bazi. Mési¢ni zdsoby materidlu jsou uklddany do skladu, ktery maji na starost vzdy

4 skladnici na sménu.
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11.1.3 Informaéni tok VSM

Informace se pienasi od pozadavku zakaznika skrze celou spolecnost az k extérni
firm¢ dodavajici ramy kontejner. Na pocatku je tedy evidovana objednavka od zdkaznika
zaslana elektronicky pomoci emailu na obchodni oddéleni. Zde dochazi ke komunikaci se

zakaznikem pomoci emaill a telefonatti, aby bylo co nejlépe vyhoveno danym pozadavkim.

Nasledn¢ obchodni oddéleni ptedava objednavku na specialisty logistiky, kde je

objednavka zadavéana do eviden¢niho systému.

Oddéleni vyroby potvrzuje ptijeti veSkerych informaci o objednavce a mlze zacit
planovat vyrobu. Poslednim krokem je potvrzeni terminu doruceni objednavky findlnimu
zakaznikovi.

Planovani vyroby ma na starost vedouci vyroby, ktery spolupracuje s povérenymi
mistry a se skladniky, ktefi na zdklad¢ pozadavkl zdkaznika kontroluji aktualni stav zasob

a ptipadné zadavaji logistice pozadavek na vytvoreni objednavek chybéjicich materiala.

Do naésledujiciho diagramu jsem zndzornila proces zacinajici od zaevidovani

objednavky logistickym specialistou a koncici u samotného planovani vyroby.

Zacatek / konec ) Obrazec znazomuyici prvad a posledni krok procesu
Proces |:| Obrazec predstavuyici jednotlivé kroky v procesu
Dokument |:| Obrazec, ktery oznacuje krok, kde je vistupem dokument
Rozhodnuti <> Obrazec oznacujici ¢ast, kdy vysledne rozhodnuti udava
nasleduyici krok
Data E Obrazec, ktery piedstavuje vstupujicivystupujici informace z
venéi

Obrazek 33 Obrazce pouzité v diagramu
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objednavky

ohjednaviu
odmime

Piljmut
DprEvEns
objednavky

Objednivka

Obrazek 34 Vyvojovy diagram
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11.1.4 Zobrazeni mapy hodnotového toku pro souéasny stav

Vsechny hodnoty zndzornéné v mapé hodnotového toku pro soucasny stav se tykaji
vyroby jednoho standardniho kontejneru o rozméru 6000 x 3000 mm. Vybrala jsem si tento
typ kontejneru vzhledem k jeho nejcastéjSimu z4jmu od zdkaznikli. V mapé€ hodnotového
toku jsem zndzornila materidlovy a informacni tok, ktery béhem vyroby v podniku probiha.
VA - index ukazuje pomér celkového Casu, kdy je kontejneru ptiddvand hodnota ku
celkovému Casu, kdy je kontejner vyrabén. V tomto ptipadé se VA — index ptidané hodnoty
rovnd hodnoté 80 %. Na zdklad¢ tohoto vysledku lze fict, Ze 80 % z celkového Casu
vyrobniho procesu tvoii pfidana hodnota. Zbylych 20 % mizeme oznacit za dobu, kdy neni
vyrobku pfiddvand hodnota. Na zdklad¢ analyzy miZzeme potom vyvodit zavér, ze

spole¢nost neni momentalné schopna vyrobit poptdvané mnozstvi kontejnert.

873 min

m Sklad — p¥iprava M Vyroba M Lakovéni m Expedice B Cekdni

Obrazek 35 Casy vyrobnich operaci

= vyrobni ¢as pfidavajici hodnotu

= vyrobni ¢as nepfidavajici hodnotu

Obrazek 36 Ptidavajici/neptidavajici hodnota
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11.2 ABC analyza pro Fizeni zasob

Do nésledujici tabulky jsem doplnila informace o skladovaném materialu. Jednotlivé
skladové polozky jsou zahrnuty do deseti hlavnich kategorii. Podrobnéjsi seznam vSech
polozek v jednotlivych kategorii je zatazen do piilohy. Tyto polozky nejsou uspofadany

neboli sefazeny dle vybraného kritéria.

Skladové polozky | Cena/MJ Cena /1 kontejner | Celkova cena
[K¢] [K¢] mési¢nich skladovych
zasob [K¢]
Kovové dilce 77 931,67 101 233,14 5742 197,60
Plasty 515,60 4 630,44 910 250,00
Izolace 161,30 5915,78 1 291 000,00
DTD 2 158,00 12 382,80 2 529 500,00
Dvefte v¢. kovani 3 634,00 3 634,00 726 800,00
Barva 513,00 3 022,90 355 500,00
Mont. mater. 347,00 817,90 133 400,00
Okno s rolem 9412,00 9412,00 1 505 920,00
Srouby, nyty 8,04 827,99 82 964,00
Elektromaterial 4 708,70 7 126,80 1235275,00

Tabulka 9 Neusporadané polozky ABC analyzy

Diky ABC analyze jsem zatadila materidlové polozky do tii kategorii, a to tak aby
bylo zfetelné, na ktery material se vaze nejveétsi mnozstvi financi z kapitalu spolecnosti.
Hlavnim kritériem je celkova cena v K¢. Kategorie jsou tfi a rozdé€luji se na A, B, C. Polozky
byly sefazeny dle celkové ceny, a to od nejvyssi po nejnizsi. Do kategorie A jsou zatazeny
materidlové polozky v minimalni hodnoté 1 500 000 K¢. V kategorii B jsou materidlové

polozky v mensi hodnoté nez 1 500 000 K¢ a vétsi nez 900 000 K¢.
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Zbyvajici materidlové polozky patii do kategorie C. V nasledujici tabulce jsou zndzornény

polozky, kter¢ jiz jsou sefazeny dle dan¢ho kritéria.

Skladové polozky | Cena/MJ Cena / 1 kontejner | Celkova cena
[K¢] [K¢] mési¢nich skladovych

zasob [K¢]

Izolace 161,30 5915,78 1 291 000,00

Elektromaterial 4708,70 7 126,80 1 235 275,00
Plasty 515,60 4 630,44 910 250,00
Dvefe vé. kovani 3 634,00 3 634,00 726 800,00
Barva 513,00 3022,90 355 500,00
Mont. mater. 347,00 817,90 133 400,00
Srouby, nyty 8,04 827,99 82 964,00

Tabulka 10 ABC analyza materiadlovych polozek

Z tabulky 12 mlZeme vyhodnotit zavér, Ze materidlové polozky v kategorii A tvofi
30 % vSech skladovych zdsob a vazi se na 70 % celkovych financi z kapitélu, ktery je
zavazan vuci veskerym skladovym polozkdm (celkova hodnota kapitalu je 14 512 806,60
K¢). Materialové polozky zatazené do kategorie B tvoii 30 % vSech skladovych zasob a vazi
se na 20 % celkového kapitalu. Polozky v kategorii C tvoii 40 % vSech skladovych zasob a

vazi se na 10 % celkového kapitalu.
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11.3 Spagetovy diagram

Pohyb zaméstnancii jsem zndzornila vzhledem k vysledkiim mapy hodnotového
toku. Z mapy je zietelné, Zze Casové prodlevy, které vznikaji pfi pfipravé materialu, ktery
musi skladnici dopravovat ze vzdaleného skladu do vyrobnich hal, zdrzuje cely vyrobni
proces. Pomoci diagramu jsem také zjistovala, zda je mozné navrhnout nové uspotradani

pracovist’ tak, aby doslo ke zkraceni vyrobniho ¢asu.

Z nasledujiciho diagramu je patrné, ze problém vznika jak pti piipravé materidlu ze
vzdaleného skladu, kdy skladnici musi chystat a pribézné doplnovat material na jednotliva
pracovni mista. Tak i pii pohybu montaznich délnikti po vyrobnich halach, kdy se premistuji
z pracovnich pozic k regaliim s neuspofadanym nafadim. Casto néco hledaji, protoZe nemaji

pfedem definované, v kterém regélu najdou, ktery nastroj ¢i naradi.

Mistnost s regalem podél stény, vedle vyrobni haly 1, je pouzivana pouze pro
odkladani nepotiebnych véci. Regadl podél stény u schodisté je zaplnén nepotiebnym

materialem.

Nevyuzitd mista, jak ve vyrobnich haldch, tak v mistnosti vedle schodisté, by bylo
mozné zaplnit regaly. Do téchto regalti by mohly byt premistény zdsoby materidlu ze
vzdaleného skladu. Doslo by ke snizeni pohybu skladnikt, to by vedlo ke snizeni ¢asu
pfipravy materidlu na pracovni mista, coz by mélo kladny vliv na cely vyrobni proces. Tento
navrh na Upravu uspotfadani pracovist’ je mozny pouze za predpokladu, Ze dojde ke snizeni

skladovych zasob z mésicni baze pouze na tydenni.

RozliSeni pohybti zaméstnanct dle barev:

- Skladnik
- Skladnik

Montazni délnik
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Obrazek 38 Spagetovy diagram — soudasny stav
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11.4 Kalkulace nakladi na vyrobu

Mésicni naklady spolecnosti na vyrobu 160 kusti kontejnerti se dle kalkulace rovnaji
hodnot¢ 27 850 563, 28 K¢. Nabidkova cena jednoho kontejneru je potom 182 769,30 K¢.
Zisk z jednoho kontejneru je ve vysi 5 % z nabidkové ceny, tedy 8 703,30 K¢.

Kovové dilce

16 196 705,60 K¢

Plasty 741 465,60 K&
Izolace 946 744,00 K¢
DTD 1 980 544,00 K¢

Dvere v¢, kovani

581 440,00 K¢

Barva

484 672,00 K¢

Mont, mater,

130 864,00 K¢

Okno s rolem

1 505 920,00 K¢

Srouby, nyty

132 478,40 K¢

Elektromaterial

1 140 646,40 K&

Materialové naklady celkem

23 841 480,00 K¢

Mzdy 968 377,60 K¢
Odvody z mezd 34 % 329 248,40 K¢&
Rezie 280 % 2711 457,28 K&
Naklady celkem 27 850 563,28 K¢
Zisk kalkulovany z

CN 5% 1392 528,16 K&
Kalkulovana cena 29 243 091,44 K¢
Eur 24,50 1193 595,57 €

Tabulka 11 Mésicni naklady na vyrobu — 160 ks
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11.5 Ovéreni platnosti hypotéz

V uvodu diplomové prace byly stanoveny hypotézy, které je nutné provéfit, zdali
byly stanoveny spravné, a tudiz jsou platné, ¢i nebyly stanoveny spravné a jsou tedy
neplatné. Platnost hypotéz ma vliv na jednotlivé navrhy feSeni, které¢ maji za ukol vymezit

pfi¢iny, které negativné ovliviiuji vyrobni proces.

11.5.1 Hypotéza hlavni
,,Vzdalenost skladu materidlu vyrazné zpomaluje vyrobni proces.

Abych mohla ovéfit platnost tohoto tvrzeni pouzila jsem analyzu, kterd vykresluje
cely vyrobni proces. Zndzornénd mapa hodnotového toku dokazuje, ze cCas straveny
pripravou materidlu ze skladu na dané pracovisté negativné ovliviiuje vyrobu jesté pied jejim
zahéjenim. V ramci této analyzy také vyslo najevo, Ze velkou ¢ast vyrobniho ¢asu zastava
¢ekani, které vznikd mezi jednotlivymi vyrobnimi kroky. Tyto ¢asové prodlevy vznikaji pii
prabéznych dodavkach materidlu do vyrobnich hal, kdy musi byt pozastavena vyroba a toto
¢ekani brzdi montdzni délniky pii jejich praci. Nebo pii ¢ekani na lakovani hotovych
kontejnerti kviili nedostatku zaméstnanct, coz ma negativni dopad na naslednou expedici

zakaznikovi.

Dle vysledkii pouzité analyzy mapovani hodnotového toku pii vyrobé lze urcit, ze

tato hypotéza je potvrzena a tim padem ji mizeme povazovat za platnou.

11.5.2 Hypotéza vedlejsi
» 1. hypotéza vedlejsi:

,Spatné ulozeni nafadi v regalech ve vyrobnich halach zabrafiuje plynulému toku,

vznikaji ¢asové prodlevy béhem vyroby.*

Pro ovéteni tohoto tvrzeni jsem vyuzila Spagetovy diagram, ktery zobrazuje pohyb
skladnikii a montaZnich d€lnikli. Vysledny diagram zachycuje ptebyte¢ny pohyb béhem
vyroby, kdy montdzni dé€lnici hledaji potfebné nastroje ¢i nafadi a vznikaji tak Casové
mezery pii vyrob&. Diagram také zachytil pohyb skladnikli ze vzdaleného skladu, tento
problém byl jiz ovéfen v ramci hlavni hypotézy. Vzniklé ¢asové prodlevy, které vznikaji pii
hledani potfebného materialu, jsou zatazeny pouze do hypotéz vedlejsich, protoZe nemaji

nejvetsi vliv na zdlouhavy vyrobni ¢as.

Vyhodnoceni Spagetového diagramu stanovuje, Ze 1. vedlejsi hypotéza je platna.
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» 2. hypotéza vedlejsi

»Sklad se zasobami materidlu je ptfeplnény. Hala vyuzivanid pouze k ukladéani

materidlu ovlivituje vyrobni kapacitu spolec¢nosti.

Tato vedlejsi hypotéza vychazi, jak zodpovédi vybranych zameéstnanci pii
rozhovorech, tak byla také ovéfovana pomoci ABC analyzy. Zasoby materidlu jsou
vytvareny na mésicni bazi, diky velkému mnozstvi materidlu vznika neptehledna evidence.
Diky analyze zasob miizeme také vyhodnotit, jaké mnozstvi financi z kapitalu je do téchto

mésicnich zasob vkladano.

Na zaklad¢ odpovédi zaméstnanci a diky ABC analyze mizeme tuto hypotézu

povazovat za platnou.

11.5.3 Zavér na zikladé& vyhodnoceni hypotéz

Vsechny hypotézy, stanovené jiz v uvodu diplomové prace, byly pomoci vyuZitych
analytickych nastroji potvrzeny. Diky platnosti jednotlivych hypotéz mlze dojit k navrzeni

feSeni zjiSténych problému pii vyrobé.
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12 NAVRH RESENI DEFINOVANYCH PROBLEMU

Pouzité analytické nastroje a vysledky stanovenych hypotéz vedly ke zjisténi aktudlni
situace ve vybraném podniku. Pomoci analyz vyslo najevo, co ma nejvetsi vliv na vznikajici
problémy pii vyrobé. Vysledky jednotlivych analyz jsou hlavnim podkladem pfi

odstranovani vznikajicich problému.

Nejvice vyrobni proces ovlivituje vzdalenost skladu materidlu. V rdmci optimalizace
vyrobniho procesu bych tedy zacala pravé s timto problémem. Nabizi se moznost omezit
skladové zéasoby pouze na tydenni objednavkovy systém, coz by umoznilo ptesun
skladovaného materidlu do vyrobnich hal. Vzhledem k nevyuzitym mistim ve vyrobnich
halach je ulozeni tydennich zasob realné. Diky této zméné by doslo k odstranéni vyraznych
casovych prodlev pied zahdjenim i béhem vyrobniho procesu. Skladnici by nemuseli travit
¢as dopravovanim materidlu ze skladu k vyrobnim haldm. Bliz§i ulozeni materidlu k

pracovistim by vedlo ke zkraceni vyrobniho ¢asu.

Tato zména by mohla vést také knavySeni vyrobni kapacity. Presunutim
skladovaného materialu do vyrobnich hal by vzniklo nové misto pro dalsi vyrobu. Mohlo by
tak dojit k pozadovanému plnéni poptavek, které jsou momentalné vyssi, nez je spole¢nost
schopna plnit. SniZzenim objedndvaného materidlu na tydenni bazi by vznikla ptehlednéjsi

evidence zasob, coz by mohlo také kladné ovlivnit vyrobu.

12.1 Navrhy pro zavedeni metod $tihlé vyroby

Na zakladé vyhodnoceni analyz a rozhovorti se zaméstnanci bych déle navrhovala
zavedeni nastrojii $tihlé vyroby, které by méli kladny dopad napfi¢ celou spolecnosti. Jako

vhodné néstroje jsem vybrala metodu 5S a metodu Kaizen.

12.1.1 Vyuziti metody 5S

Tento nastroj je tieba vyuzivat, pokud chceme nasledné zavadét do vyroby i metodu
Kaizen. Diky tomuto nastroji vznika CistéjSi pracovni prostfedi, nové uspoiadani na
pracovistich, sebedisciplina a dostate¢na informovanost pracovniki o plénech na

vykonavanou ¢innost.
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» Zpusob zavadéni metody

Pti zavadéni této metody do vyroby je tieba soucinnost jednotlivych zastupcti usekd.
Je tfeba navrhnout konani pravidelnych schiizek, kde bude dochazet k naslednému
kontrolovani plnéni jednotlivych krokid metody. I ptes to, Ze se metoda zavadi do vyrobniho
procesu, je dulezita ucast na schiizkach i povéfenymi pracovniky z ostatnich oddéleni, kteti
nejsou zatizeni problémy vznikajicimi pfi vyrobé, a tudiz mohou do zlepSovaciho procesu

vnést nové postiehy.
— 1S —separace

Popis aktualniho stavu:

Na zéklad¢ analyzy pomoci Spagetového diagramu doSlo ke zjiSténi, Ze na pracovisti
jsou mista, kde se nachazi nepouzivany material a naradi. Pfipadn¢ jsou tato mista zcela
prazdna. Vzhledem k navrhovanému feSeni, kdy by mélo dojit k pfesunu skladovaného
materidlu do vyrobnich hal, je tfeba tyto mista uspofadat tak, aby vznikl prostor pro jeho
ulozeni. Zaroven by mélo dojit ke kontrole regalli s nafadim, zdali se zde nachazi pouze
naradi, které montazni délnici pravideln¢ pouzivaji ke své praci. Naradi, které pracovnici

nepotiebuji by bylo z regalt odstranéno.

»
!llh,_«ﬁ

L b 'J"

Obrazek 39 Nepotiebny materidl a nafadi zabirajici volné prostory
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Popis budouciho stavu:
» Veskeré ulozené naradi se zkontroluje, odstrani se naradi, které se nevyuziva
» Dle kazdodennich ¢innosti se zvoli naradi, které je pouzivano nejcastéji

e Nafadi vyuzivané neustidle by mélo byt ulozené co nejblize k jednotlivym

pracovistim, tak aby jej méli pracovnici vzdy po ruce

e Nafadi, které je pouzivano jen nckolikrdt za den mulze byt uloZeno ve

vzdalenéjsich regalech ve vyrobnich halach

e Naradi, které je potiebné naptiklad jen jednou za den lze ulozit do mistnosti

s regaly, které sousedi s vyrobnimi halami
— 28 — systematizace

Aktualni stav:

Béhem pozorovani vyrobniho procesu vyslo najevo, ze kviili neusporadanému naradi
dochdzi k ¢asovym prodlevam béhem vyroby. Tyto prodlevy vznikaji pravé pii hledani
potiebného néfadi, pracovnici nemaji urcené regaly, které by pravideln€ pouzivali pii praci
ani neni nafadi uloZeno tak, aby bylo jednoduché jej rychle dohledat. Regaly s naradim

nejsou pravideln¢ aktualizované a neni zaveden systém jeho ulozeni.

Obrazek 40 Aktualni uloZeni naradi
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Budouci stav:

Béhem prvni fdze by doSlo k uspofdddni mist s ulozenym néafadim. Nepottebné
nafadi by bylo odstranéno a nésledné by doslo k rozfazeni natfadi dle jeho vyuZitelnosti
béhem pracovni smény. Nasledovalo by zavedeni systematizace, kdy by bylo urceno
kazdému pracovnimu tymu, které regdly s nafadim ma pravidelné pouzivat. Jednotlivé tymy
by zodpovidaly za své regaly snafadim a udrZovali by je v uspofddaném stavu. Stav
uloZzen¢ho nafadi by meéli na starost skladnici, kteti by kontrolovali, zda maji tymy

k dispozici vSe, co potiebuji a v ptipad€ potieby by zadali objednavku na obchodni sek.
— 3S —neustala Cistota
Aktualni stav:

Cistota na pracovistich neni udrzovana na zadné pravidelné bazi. Montazni déInici
nepovazuji ¢innost pravidelného uklidu pracovnich mist za dileZité. Proto se na vyrobnich
halach €asto povaluji predméty, ktery nejsou vyuzivany k vyrobg&. Vzhledem k znecisténym
mistim muze dochazet i ke vzniku nebezpecného prostiedi pti vyrobé, kdy nepotiebné

pfedméty na pracovistich mohou zplsobit pracovni Urazy.

Obrazek 41 Nepotadek na pracovisti
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Budouci stav:

Zavedeni pravidelného uklidu vyrobnich hal, pofizeni fotodokumentace a nasledné
vizualizace. Tento zptisob by pomahal udrzovat pracovisté ve standardizované ¢isté podobg.
Prosttedky a pomucky potiebné k tklidu by byly uloZeny na jednom misté, aby byly vzdy
snadno dohledatelné. Nastupujici sména by diky tomuto systému pfisla vzdy na Cisté

usporddané pracoviste.
— 4S8 — standardizace
Aktudlni stav:

Kromé¢ nezavedenych standardl ohledné tklidu na pracovistich, které by zarucovaly
jejich Cistotu, miizeme zminit jesté dalsi chybéjici standardizované ¢innosti, které by vedli

k zlepseni vyrobniho prostiedi.

e Standardizovani jednotlivych znacek a popiski

r~ror

e Standardizovani pravidelnych informaci mifici k pracovnikiim
e Standardizovani tfidéného odpadu
Budouci stav:

Standardizované pracovni prostiedi vytvaii pifijemnéjSi misto pro vSechny

zamestnance. Standardizace zaru€uje minimalni vznik nepotfaddku a chaosu na pracovisti.

Néradi potfebné k vyrobé ma své misto ulozeni, je viditelné oznacené a montdzni
délnici vzdy vi, kde jej najdou. Informace ohledné& pldnované vyroby jsou zaméstnanciim
predavany v pravidelné se opakujicich intervalech. Diky tomu pracovnici vzdy vi, na co se
mayji ptipravit a co je dale cekd. Nové kontejnery pro tfidény odpad by méli zietelné oznaceni

pomoci Stitkd, které by podporovaly jejich pouZivani.
— 5S —sebedisciplina

Posledni krok se snaZi o to, aby nedochdzelo k navratim do stavi pied zlepSenim.
Zavadi se pravidelné kontroly, které dohliZi na to, aby vSe fungovalo, jak bylo navrzeno.

Zamgéstnanci se uci vzajemné kontroly mezi sebou. Vytvaii se karty, které vedou evidenci o

vykonanych ¢innostech a umoziuji tak zachovani zlepSenych stavi.
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12.1.2 Vyuziti metody Kaizen

Tuto metodu lze oznacit jako nezbytnou soucast pti zavadéni §tihlé vyroby do
podniku. Jedna se o nastroj, ktery je zalozeny na dlouhodobém trvani a ofekavané zisky

prichazi postupné.

Zavedenim tohoto nastroje dojde k zapojeni vSech zaméstnanci do zlepSovaciho
procesu. Vzhledem k tomu, Ze nemé spolecnost navrzen zadny systém odménovani mohlo
by také dojit k feSeni problému s nedostate¢nou motivaci stalych zaméstnanct. Ti i na
zaklad¢ rozhovorti potvrdili, ze jim chybi pfi praci motivace. Vyuzivani motivac¢niho

systému na zdklad€ navrhi na zlepSovani by mohlo také ptilakat nové zaméstnance.
> Zpusob zavadéni nastroje Kaizen

Implementovani tohoto nastroje do podniku miize trvat v fadech né¢kolika mésici. Po
zavedeni je poté dilezité si jej udrzet na denni bazi. Aby mohlo dojit ke spravnému zapojeni
metody do podniku, je tieba zacit s pfedstavenim 4 kroki, které by mély projit napfi¢ celou

spole¢nosti, v§em svym zaméstnanctm.

1. Krok — Na zacatku metody je dulezité upozornit zaméstnance na to, ze je dulezité
sledovat peclivé déni okolo sebe a naucit se prekonat pasivni jednani a zacit
upozoriiovat na objevené problémy, a to i ptes to, Ze se nemusi zapojit do nasledného
feSeni.

2. Krok — Béhem tohoto kroku je tfeba zapojit co nejvetsi mnozstvi zaméstnancii do
procesu zlepsovani. Ukolem tohoto kroku je dovolit viem zamé&stnanciim, aby si
vyzkouseli novy styl pracovni naplné€ a zvykli si na to, Ze je od nich poZadovan novy

druh aktivity.

3. Krok — Tento krok je uz zaméfen na kvalitu zlepSovani, jeho ptfidanou hodnotu a
moznost vyuziti. Mélo by jiz také dochazet k cilenému zlepSovani vybranych
okruhti. Dillezité je si uvédomit a upozornit na to i zameéstnance, Ze se pii podavani

navrhl na zlepSeni nejedna o soutéz v technickych zdatnostech.

4. Krok — Posledni krok 1ze oznacit za ideélni fazi celého procesu. V tomto kroku by
mélo dochazet od zaméstnancli k nadvrhiim na zlepSovani bez narokil na jakékoliv
odmeénovani. Zameéstnanci by si méli sami uvédomovat, ze se jedna o pravidelnou

¢innost, ktera vede k lepsim vysledkiim celou spolecnost.
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Predstaveni nové pracovni ndplné¢ by probéhlo béhem domluvenych Skoleni

s jednotlivymi useky.
> Popis podévani a schvalovani navrhti

Vedouci jednotlivych oddé€leni by méli na starost sbirani navrhi od pracovnikd.
Pokud by chtél zaméstnanec podat ndvrh na zlepSeni, dostal by k dispozici formulat, ktery
by musel vyplnit. Do formulare by udal své jméno a piijmeni, popsal by jednoduse ¢eho se
jeho napad tyka, o jaky typ zlepSeni se jedna, jaky je stav nyni a jaky by nastal stav po
zavedeni navrhu — dopad na spolecnost. Tyto navrhy by dale na zaklad¢ uréené Casové

frekvence predavali managementu vyroby a obchodu.

Management by déle piedlozené navrhy zaevidoval do tabulky v MS Excel. Na
zaklad¢ SirSiho posouzeni by rozhodl, o jaky typ zmény se jednd, zdali se jednd o zménu
v technickém nebo ekonomickém tseku. Na zdkladé roziazeni by pfedal ndvrh k posouzeni
jednotlivym vedoucim tseku, ktefi by se ndvrhy zabyvali a wvyfadili pfipadné
nerealizovatelné zmény. Vyplnili by pfislusny protokol, kde by vyplnili potiebné udaje.
Béhem nasledujicich dni by doSlo k prezentovani ptedloZzenych navrhi na pravidelnych
schiizkach s vedenim spolecnosti. Doslo by k dal$imu posouzeni a vybéru nejvhodnéjsich
navrhi na zédkladé miry proveditelnosti, udrzitelnosti a ekonomickych moznosti. Na zékladé
souhlast ¢i nesouhlasii s navrhy by se vyplnilo do tabulky a protokolu rozhodnuti, divod,
ekonomické naro¢nost a doba implementace zmény. Po vyplnéni protokolu s kone¢nymi

verdikty by doSlo k informovani pracovnikd, ktefi s navrhy pfisli.
> Realizovani schvalenych navrhi

Jestlize se jedna o realizovani zmény, které se netykd Zadna finan¢ni narocnost, je
provedeni snadné a lze tento navrh oznacit jako uskutecnény Kaizen. Tyto realizované
zmény by se dopliovali do tabulky, kterd by byla jednou mésicné€ vyvéSena na nasténce, aby
doslo k informovani v§ech zbylych zaméstnanct, na které tato zména nema naptiklad Zzadny

vliv.

Pokud se naopak jedna o zménu, ktera vyzaduje finan¢ni podporu musi se postupovat
jako pfi jinych nékupech. Pozadavek je pfedan obchodnimu useku, ten vytvoii danou
objednavku, doplni potfebné schvaleni od managementu a jakmile je objednavka doddna
uzavie pozadavek jako splnény. V tomto kroku lze zménu opét oznacit jako uskutecnény

Kaizen a doplnit ji do tabulky.
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» Novy motivacni systém

Odménovani zaméstnanct, ktefi se zapoji do nového procesu, by nemélo byt pouze
na zaklad¢ vyznamnosti navrhovaného zlepSeni, ale mél by byt ocenén 1 aktivni piistup,
ktery zaméstnanci vynakladaji béhem predkladani svych navrha. Systém odménovani
zapojenych pracovnikll by si urcil obchodni usek a nasledné by si jej nechal schvalit od

majiteltl spolecnosti.
Zde je uveden priklad, jak by mohlo odménovani pracovnikii v praxi fungovat:
e 500 K¢ —navrh na zménu je zaevidovan do ptislusné tabulky
e 1500 K¢ — navrh na zménu je ptedloZen majitelim spolecnosti
e 5000 K¢ — navrh na zménu je oznacen jako uskutecnény Kaizen

V ramci ro¢niho vyhodnoceni by mohli byt vyhlaseni 3 zaméstnanci, ktefi se nejvice

beéhem roku podileli na realizovanych zlepSenich. Tém by naleZela odména:

3. misto — 15 000 K¢

2. misto — 20 000 K¢

1. misto — 30 000 K¢
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13 ZNAZORNENI BUDOUCIHO STAVU

Po navrzenych zménach by doslo k nasledné aktualizaci jednotlivych néstrojt, které

byly pouZity pro analyzu soucasného stavu.

Navrhovana zména pro usporadani pracovist’:

Obrazek 42 Nové rozvrzeni pracovisté
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13.1 Mapovani budouciho hodnotové toku

Vzhledem k navrzenym zménam by mélo dojit ke zrychleni vyrobniho procesu, mél
by se zkratit ¢as pfipravy materidlu na jednotliva pracovisté a mélo by také dojit k
minimalizaci ¢asovych prodlev mezi jednotlivymi operacemi. Diky t€émto zméndm by méla
byt spolecnost schopna vyrabét skuteéné poptavané mnozstvi kontejnerd. Pokud by
spolecnost zacala vyuzivat halu, kde je momentaln¢ umistén sklad, jako tieti vyrobni halu,

mohlo by dojit ke zvySeni vyroby i dalSich kontejnert.

Délka smény Pocet smén Piestavka Pocet dni v

[hod] . mesici

Tabulka 12 Hodnoty pro vypocty

» Vypocty musi byt rozsifeny o mnozstvi vyrobnich pracovist

e Efektivni ndpln (sména) = délka smeény — prestdvka = 480-30 = 450 min =
27000 s

e Efektivni napli (den) = efektivni napln (smeéna) * pocet smén =27 000 * 2 =

54 000 s (* 5 pracovist * 2 vyrobni haly)
e M¢sicni poptavka zdkaznika = 200 ks

e Denni pozadavek zdkaznika = M¢si¢ni poptavka zdkaznika / pocet dni v

meésici =200/ 20 =10 ks

e Takt zdkaznika = efektivni napln (den) / denni pozadavek zakaznika = 540
000/10=54000 s (1 pracovisté = 0,5 kontejneru ranni smena, 0,5 kontejneru

odpoledni sména)

> V jedné vyrobni hale by se béhem ranni a odpoledni smény mél na kazdém

pracovisti vyrobit 1 standardni kontejner
> VA index piidavané hodnoty =46 800 / 54 000 = 0,87 * 100 = 87 %

= 87 % vyrobniho ¢asu je vyrobku ptfidana hodnota



UTB ve Zliné, Fakulta technologicka

Mapa hodnotového toku pak zobrazuje nésledujici aktualizované hodnoty o

vypoctenych datech vyrobniho procesu:

Mési¢ni poptavka

200 ks

Denni pozadavek

10 ks

Takt zakaznika

54 000 s / 1 vyrobni hala / 1 pracovisté

Doba dodani

Individualni

Tabulka 13 Vypoctena data vyrobniho procesu

Aktuélni trvani jednotlivych procest vyroby:

Proces Doba trvani [min] Doba trvani [%)]
Sklad — ptiprava 42 4,4
Vyroba 750 83,4
Lakovani 30 33
Expedice 28 33
Cekéni 50 5,6
Celkova doba vyroby 900 100

Tabulka 14 Doba trvani jednotlivych kroka

V piipad¢ budouciho stavu by se VA index ptfidané hodnoty rovnal hodnoté 86 %.
Dle tohoto vysledku Ize fict, ze 87 % z celkového Casu vyrobniho procesu tvoii piidana
hodnota. Zbylych 13 % mizeme oznacit za dobu, kdy neni vyrobku pfidavana hodnota. Na
zaklad¢ analyzy mlizeme vyvodit zavér, Ze pomoci provedenych zmén by byla spolecnost

schopna vyrabét dostate¢né mnozstvi kontejnert a splnila by tak poptavky zdkaznikd.

750 min.

50 min.

30 min. 28 min.

m Sklad — pfiprava M Vyroba M Lakovani ® Expedice M Cekani

Obréazek 43 Casy operaci — budouci stav
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= vyrobni ¢as pridavajici hodnotu

= vyrobni ¢as nepfiddvajici hodnotu

Obrazek 44 Ptidavajici/neptidavajici hodnota — budouci stav
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13.2 ABC analyza budouciho stavu zasob

V tabulce jsou doplnény aktualizovana data o skladovaném materialu. Jednotlivé
skladové polozky jsou zahrnuty do deseti hlavnich kategorii. Tyto polozky nejsou sefazeny
dle kritéria.

Skladové polozky | Cena/MJ [K¢] | Cena/ 1 Celkova cena
kontejner [K¢] tydennich skladovych
zasob [K¢]

Kovové dilce 77 931,67 101 233,14 5096 357,00
Plasty 515,60 4 630,44 235 530,00
Izolace 161,30 5915,78 276 720,00
DTD 2 158,00 12 382,80 617 800,00
Dvete v¢. kovani 3 634,00 3 634,00 181 700,00
Barva 513,00 3 022,90 167 500,00
Mont. mater. 347,00 817,90 43 320,00
Okno s rolem 9412,00 9412,00 470 600,00
Srouby, nyty 8,04 827,99 43 534,00
Elektromaterial 4 708,70 7 126,80 359 850,00

Tabulka 15 ABC analyza — nesetazeno dle kritéria

Materialové polozky jsou zatazeny do tti kategorii, dle mnoZzstvi pouzitych financi
z kapitalu spole¢nosti. Hlavnim kritériem je celkova cena v K¢. Polozky byly setazeny dle
v minimalni hodnoté 5 000 000 K¢. V kategorii B jsou materidlové polozky v mensi hodnoté
nez 400 000 K¢ a vétsi nez 200 000 K¢. Zbyvajici materidlové polozky patii do kategorie C.

V nésledujici tabulce jsou polozky sefazené dle tohoto kritéria.
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Skladové polozky | Cena/MJ [K¢] | Cena/ 1 Celkova cena

kontejner [K¢] mési¢nich skladovych

zasob [K¢]

Elektromaterial 4708,70 7 126,80 359 850,00
Izolace 161,30 5915,78 276 720,00
Plasty 515,60 4 630,44 235 530,00

Dvefe vé. kovani 3 634,00 3 634,00 181 700,00
Barva 513,00 3 022,90 167 500,00

Srouby, nyty 8,04 827,99 43 534,00
Mont. mater. 347,00 817,90 43320,00

Tabulka 16 ABC analyza skladovych zasob — budouci stav

Z tabulky 12 mtzeme vyhodnotit zavér, Ze materidlové polozky v kategorii A tvofi
30 % vsech skladovych z4sob a vazi se na 70 % celkovych financi z kapitalu, ktery je
zavazan vuci veskerym skladovym polozkam (celkova hodnota kapitalu je 7 492 911 K¢&).
Materidlové polozky zatazené do kategorie B tvoii 30 % vSech skladovych zasob a vazi se
na 20 % celkového kapitalu. PoloZzky v kategorii C tvoii 40 % vSech skladovych zasob a

vazi se na 10 % celkového kapitalu.

13.3 Spagetovy diagram pro budouci stav

Z mapy budouciho pohybu pracovnikli je zfetelné, Ze Casové prodlevy, které
vznikaly pfi pfipravé materidlu dopravovaného ze vzdaleného skladu vymizely. Diky
pfemisténi zasob materiali do vyrobnich hal se sniZil pohyb skladniki a zaplnil se nevyuzity
prostor. Pomoci navrhovanych zmén by doSlo také ke standardizaci pohybu montaZnich
délnikd, kteti by se pohybovali pouze pro naradi k ptredem pridélenym regaltim. Nevznikaly

by ¢asové prostoje mezi jednotlivymi operacemi pii hledani potfebného naradi.
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V nasledujicim diagramu je znazornén pouze pohyb po vyrobni hale 1 a vyrobni hale 2.
Pokud by doslo k vyuziti prostoru skladu k dalsi vyrobé kontejnerti, vznikl by dal$i pohyb
montaznikl a skladnikii ve vyrobni hale 3. Aby mohla byt tato vyrobni hala vyuZzivana pro

vyrobu muselo by dojit k pfijeti novych zaméstnaneckych posil.

RozliSeni pohybii zaméstnancti dle barev:

- Skladnik
- Skladnik

Montéaznici
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Obrazek 46 Spagetovy diagram budouciho stavu
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13.4 Kalkulace budouciho stavu

Mésicni naklady spole¢nosti na vyrobu 200 kusti kontejnerti by se dle kalkulace
rovnali hodnoté 34 813 204, 08 K¢. Na zaklad¢ porovnani kalkulace néklad soucasného
stavu vyroby a kalkulace nakladi budouciho stavu vyroby by byl rozdil v nédkladech na
vyrobu v hodnoté 6 962 640,8 K¢. Pfi vySeni vyrobni kapacity by doslo i ke zvyseni zisku
spolecnosti, a to o ¢astku 348 132,04 K¢.

Kovové dilce 20 245 882,00 K¢
Plasty 926 832,00 K¢
Izolace 1 183 430,00 K&
DTD 2 475 680,00 K¢
Dverte v¢, kovani 726 800,00 K¢
Barva 605 840,00 K¢
Mont, mater, 163 580,00 K¢
Okno s rolem 1 882 400,00 K¢
Srouby, nyty 165 598,00 K&
Elektromaterial 1 425 808,00 K¢
Materialové naklady celkem 29 801 850,00 K¢
Mzdy 1210472,00 K&
Odvody z mezd 34 % 411 560,48 K¢
Rezie 280 % 3389 321,60 K&
Naklady celkem 34 813 204,08 K¢
Zisk kalkulovany z CN 5 % 1740 660,20 K¢
Kalkulovana cena 36 553 864,28 K¢
Eur 24,50 1491 994,46 €

Tabulka 17 Naklady na mési¢ni vyrobu — 200 ks
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Pro zajimavost jsem v tabulce nize uvedla naklady spojené se zavedenim metody 5S
do vyrobniho podniku. Vzhledem k pozitivnimu vlivu metody pfi jeji implementaci na
vyrobu je ziejmé, ze vysledkem kalkulace je nizkd finan¢ni nérocnost, kterou by byla

spolecnost schopna akceptovat.

Nazev MJ | Cena [K¢] | Mnozstvi| Naklady celkem

Regal 1800 x 1500 x 600 mm | Ks 2 490,00 20 49 800,00
Ucast pracovnikil hod. 220,00 32 7 040,00
Papir kancelaisky Ks 0,30 30 9,00
Cernobily tisk Ks 4,00/ 10 40,00
Barevny tisk Ks 12,00 20 240,00
Popisovatelna, magneticka

tabule Ks 3 980,90 2 7 961,80
Lepici paska transparentni Ks 19,36 8 154,88
Oboustranna lepici paska Ks 18,15 8 145,20
Laminovaci folie Ks 2,79 10 27,90
Laminovacka Ks 1 549,00 2 3 098,00
Magneticka samolepici paska | m 20,00 2 40,00
Celkem 68 556,78 K¢

Tabulka 18 Finan¢ni ndro¢nost implementace metody 5S
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ZAVER
Hlavni ukolem diplomové prace bylo ve vybraném podniku odhalit mozné pticiny,

které maji negativni vliv na vyrobni proces.

Na zaklad¢ provedené analyzy soucasného stavu vyrobniho procesu bylo zjisténo, ze
nejvice Casu, ktery neptidava vyrobku hodnotu je ¢ekéani. Jedna se o ¢asové prodlevy, které
vznikaji mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi. Tyto prodlevy vznikaji naptiklad pti

dodani materialu ze vzdaleného skladu nebo pii dohledavani naradi ve vyrobnich halach.

Pomoci mapy hodnotového toku vyslo najevo, Ze celkova doba vyroby jednoho
standardniho kontejneru se pohybuje okolo 1125 minut, 80 % tohoto ¢asu je vyrobku ptidana
hodnota a zbylych 20 % je Cas, ktery neptidava kone¢nému vyrobku Zadnou hodnotu. Diky
ABC analyze doslo k sumarizaci zadsob materialu ve skladu a bylo zjiSténo Ze na mésicni
zésoby je vyuzita ¢astka z kapitalu spolednosti ve vysi 14 512 806,60 K¢&. Spagetovym

diagramem byl prokézan nadbyte¢ny pohyb skladniki, ale také montaznich délniku.

V tvodu diplomové prace byly stanoveny hypotézy, které bylo nutné provéfit, zdali
je miiZeme povazovat za platné ¢i nikoliv. Jak hypotéza hlavni, tak i dvé hypotézy vedle;jsi

byly pomoci analytickych nastroji oveéfeny a nasledné potvrzeny.

Pomoci analytickych nastrojii se ukazalo, ze nejvétsi problém tvoti vzdalenost skladu
s materidlem, proto bylo navrZeno, aby se snizily mé&si¢ni zdsoby na tydenni a dosSlo k
presunuti skladovych zasob do vyrobnich hal. Diky tomuto opatieni by doslo ke zrychleni
vyrobniho procesu, snizila by se vyrazné¢ doba pfipravy materidlu, kterd celkové
zpomalovala vyrobu. Diky této zméné by také vznikl novy prostor, ktery by mohl byt
napiiklad vyuzit jako dal$i vyrobni hala, tudiZ by doslo ke zvySeni vyrobni kapacity. Jako
dal$i moZnost se nabizi, aby byl tento volny prostor vyuzit na vyrobu kovovych rami diky
¢emuz by se spoleCnost nemusela nadale spol¢hat na extérni firmu, kterd tyto ramy
nakoupeny potfebné nastroje pro vyrobu ramu a museli by byt pfijati novy zaméstnanci s
potiebnou kvalifikaci. Vyhodou by byla nezavislost pfi vyrob¢€, moZnost prodeje ramu

dalSim konkuren¢nim firmam a budouci ndvratnost investice diky vlastni vyroby.

Dal$im vhodnym feSenim, které by vedlo ke zrychleni vyroby by bylo zavedeni
metody 5S. Diky této metod€ by vznikla €istd a uspotfadand pracovisté v obou vyrobnich

halach.
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Casové prodlevy, které vznikaly pii hledani potfebného nafadi pro vyrobu by byly
minimalizovany. Na zéklad¢ predbézné kalkulace bylo ovéteno, ze zavedeni této metody do
vyroby neni pfili§ ekonomicky naro¢né. Predikce Castky za implementaci metody 5S byla

vypocitana na 68 557 K¢.

Vzhledem k soucasné situaci podniku bych také navrhla implementovani metody
Kaizen. Diky této metod¢ by vznikl v podniku novy motiva¢ni a odménovaci systém, ktery
by pomohl udrzet stavajici zaméstnance a zaroven by mohl piildkat nové chybéjici
zaméstnance zvenci. Vyrobni tymy by mohly byt posileny o nové ¢leny a doslo by diky tomu

k dal$imu zrychleni vyrobniho procesu.

V ramci navrhovanych zmén byla provedena analyza budouci stavu vyroby. Vyroba
jednoho kontejneru standardniho typu by se pohybovala v ¢ase okolo 900 minut, 87 % tohoto
casu by byla vyrobku pfidand hodnota a zbylych 13 % by byl cas, ktery nepiidava
kone¢nému vyrobku zadnou hodnotu. Vyrobni kapacita by se navysila na 200 kusi
kontejnerti za mésic, coz by odpovidalo minimalni hodnoté poptavané zakazniky. Vyuzitim
prostoru byvalého skladu k dalsi vyrobé by mohla byt vyrobni kapacita navysena jesté vice.
Snizenim zasob materialu na tydenni bazi by se vyuzivala z kapitalu spole¢nosti ¢astka okolo

7492911 K¢.

Pti porovnani kalkulace naklad na vyrobu soucasného a budouciho stavu vyroby
bylo prokazano, Ze pomoci zavedeni navrhovanych opatieni by doSlo k narustu zisku o
castku 348 132 K¢. Jesté vyssi zisk by spolecnost ziskala, pokud by novy vznikly prostor
vyuzila k vlastni vyrobé kovovych ramd, které by pouZzivala jak pro svoji potiebu, tak pro

distribuci dal§im spole¢nostem, které nejsou schopny si tyto ramy vyrabet sami.
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PRILOHA P I: SEZNAM ZASOB MATERIALU

Nazev AT [K&] Mnozstvi/ 1 kontejner [K&] Skladove mnozstvi | Celkem [Ki]
KOVOVE DILCE 77 831,67 101 143,14 5 742 197,60
Rém - dle rozpisu Ks 66 925,00 1,0 66 925,00 40 2 677 000,00

Obvodovy panel boéni Ks 4 523 87 20 904774 80 361 909,60
Obvodovy panel dvefni Ks 2 205,60 1,0 2 205,60 40 8822400
Obvodovy panel okenni Ks 2 401,60 1.0 2 401,60 40 96 064,00
Zapu&tény kastl na CEE Ks 180,00 20 360,00 450 81 000,00
Okenni li5ta svisla Pz 0,55 Kg 75,00 20 150,00 500 37 500,00
Rynka dvefni a okenni Pz Kg 120,00 20 240,00 500 60 000,00
Parapet Ks 120,00 1,0 120,00 250 30 000,00

Plech oplagteni Pz 0,55 Ks 765,00 17,0 13 005,00 2000 1530 000,00
Plech VSZ 10011, I=5680 m2 300,00 200 6 000,00 2000 G00 000,00
Plech odvétrani Pz 0,55 Ks 142,00 20 284,00 700 99 400,00
Odvétraci mfiz plast. Ks 29,60 20 59,20 500 14 800,00
Kryci plech na trapéz Ks 125,00 2,0 250,00 500 62 500,00
Hrebenova lidta Bm 19,00 5.0 95,00 200 3 800,00
PLASTY 515,60 4 630,44 910 250,00
MNaovodur pr. 63 Bm 28,00 10,6 286,80 1600 44 800,00

Pe - folie Kg 53,90 71 38269 1500 80 850,00
Padlahaovina 1,5 m* 157,00 16,2 254340 3000 471 000,00
Okapové listy Bm 29,00 34,0 986,00 6000 174 000,00
Svafovaci &fidra PVC Kg 222100 02 44 40 50 11 100,00
Profil H10 - bily Bm 8,70 305 265,35 5000 43 500,00
Profil F Bm 9.00 10,2 91,80 5000 45 000,00

Profil U Bm 2.00 25 20,00 5000 40 000,00
IZOLACE 161,30 591578 1 291 000,00
|sover - B0 mm m’ 69,30 46 6 322938 10000 £93 000,00
|sover - 80 mm m* 92,00 292 2 686,40 6500 598 000,00
DTD 717,00 15 741,90 2 529 500,00

Cetris m2 449,00 159 713910 2500 1122 500,00

DTD 10x2070 m2 134,00 15,9 213060 2500 335 000,00

DTD 1052070 m2 134,00 483 647220 8000 1072 000,00
Dvefe vE. kovani 3 634,00 3 634,00 726 800,00
Dvefe ZK Ks 1 650,00 1.0 1 650,00 200 330 000,00
Zarubné RP -1 Ks 1450,00 1,0 1450,00 200 290 000,00

VioZka Ks 102,00 1,0 102,00 200 20 400,00

Kovani (kliky Etity) Sada 420,00 1.0 420,00 200 34 000,00

Dwefni doraz komplet Ks 12,00 1,0 12,00 200 2400,00
BARVA 513,00 3 022,90 355 500,00
Redidlo Kg 56,00 7.0 392,00 1000 56 000,00
Colorwest Kg 142,00 15,2 215840 1000 142 000,00
TuZidlo Kg 270,00 15 405,00 500 135 000,00
Odma&tovadlo Kg 45,00 15 67 50 500 22 500,00




Mont. mater. 347,00 817,90 133 400,00
Disperzni lepidlo Kg 80,00 6,5 520,00 1000 80 000,00
Silikon bily Ks 51,00 20 12200 200 12 200,00

PU tmel Ks 85,00 15 127 50 200 17 000,00

Tmel Rapid Kg 121,00 04 48 40 200 24 200,00
Okno s rolem 9 412,00 9 412,00 1 505 920,00

Rolo 1800 Ks § 287,00 1,0 G 287,00 160 1005 920,00

Okno 1800 x 1200 Ks 312500 1.0 3 125,00 160 500 000,00
Srouby, nyty 8,04 827,99 82 964,00

Trhaci nyt 4x10 Ks 0,50 G90,0 345,00 11000 5 500,00
Trhaci nyt 4 8x20x16 (strop) Ks 0,88 48,0 47,04 7700 7 546,00
Vrut 5x30 DTD (rozvadéd) Ks 0,18 10,0 1,80 1600 288,00
Krytka na strop. nyt Ks 0,26 450 11,70 7000 182000
Sroub Gx40 podlaha Ks 0,85 75,0 53,75 12000 10 200,00
Trhaci nyt 4,8x20x16(sténa) Ks 0,98 180,0 176,40 29000 28 420,00
Krytka na njt { sténa ) Ks 0,26 90,0 23,40 14500 3770,00
Wrut 4 x 30 na did Ks 0,10 90,0 9,00 14000 1.400,00
Sroub na okna  x 100 Ks 1,60 10,0 16,00 1600 2 560,00
TEKX 6,3 %38 5 pryZ podl. Ks 1,10 480 52,80 7700 8 470,00
TEKX 6,3 % 38 do ramu Ks 0,70 78,0 54,60 12500 8 750,00
Sroub samaofez 4 5% 70 Ks 053 50,0 26,50 2000 4 240 00
Elektromaterial 4 708,70 7126,80 1235 275,00
Zemnici kabel prim.g Bm 24,00 3,00 72,00 300 12 000,00
Zemnici Sroub W18 - komplet Ks 7,50 2,00 15,00 330 2 625,00
Kabel MYM - J 3x1,5 svétla Bm 15,60 18,10 28236 3000 45 800,00
Kabel MYM - J 3x2 5 zasuvky Bm 23,90 30,20 721,78 5000 118 500,00
Kabel NYM-J5x 6 Bm 92,60 460 423 96 300 74 080,00
Krabice Kaiser 8063-01 Ks 16,50 4,00 66,00 700 11 550,00
Krabice rozv. Hager. 12 mod. Ks 310,00 1,00 310,00 200 62 000,00
Lista Ks 21,00 1,00 21,00 200 4 200,00

Fi - schalter 254/0,03 Ks 515,00 1,00 613,00 200 123 000,00
Jistit 10A Ks 52,00 1,00 52,00 200 10 400,00

Jistid 16A Ks 52,00 2,00 104,00 350 18 200,00

Zafivka 1336 W Ks 730,00 2,00 1 460,00 350| 255500,00
Trubice 36W Ks 4500 200 90,00 350 15750,00
Starer Ks 9,00 2,00 18,00 350 3 150,00

Vypinaé ELS0 Ks 58,00 1,00 68,00 200 13 600,00
Kolebka Ks 10,00 1,00 10,00 200 2 000,00

Zasuvka 220 VELSO Ks 55,50 3,00 166,30 500 27 750,00
Jednoramecdek Ks 15,90 400 63,60 700 11 130,00
CEE WW 130 zasuvka Ks 93,80 1,00 93 80 200 18 760,00
CEE WW 630 pfivodka Ks 120,00 1,00 120,00 200 24 000,00
Wago svorka Ks 3,40 7,00 23,80 1200 4 080,00
Zemnici spojka Ks 58,00 1,00 68,00 200 13 600,00
Topidlo 2ZKW Ks 2 260,00 1,00 2 260,00 160 361 600,00




PRILOHA P II: FORMULAR — NAVRH KAIZEN

Navrh Kaizen .

pry e

(Mavrhowatal newyplfiuje)

Technicky tsek / obchodni dsek Datum podani:

[Mavrhovatel nevyplfiuje)

Iméno a pfijmeni navrhovatele:
Posuzovatel:
[MNavrhovatel nevyplfiuje)

Nazev navrhovang zmény:

Soutasny stav:

Navrh na zlepseni:

Budouci stav:




PRILOHA P III: PROTOKOL KAIZEN

PROTOKOL KAIZEN

1C: o

Mazev spolecnosti: xxx

Sidlo: xem

Hazewv nawvrhu:

Datum prijeti:

Rozhadnuti do:

Protokol wystaven dne:
(rnéno, phijmend, podpis)

Posouzen navrhe

Pt ndvrhu: it
AND NE
Odhad finantnd ndretnost:
lizek, oddélend |Cas Cena Haklady
Fredmét Cena

SUMAL

SUNA ndkiadi:

celkova cena zmeny:

Celkovy Cas zavedeni:

Iméng, prijmend, podpis:

Catum;
Schwaleni 3 realizace ndvrhu
realizace: Vedowd tseku Cbchodnd fedite Wyrobni fedite
AND NE

FovErena osoba realizace

IMEnD, prijmen

Cratum realizacs:

Catumn phijeti:

Navrhovatel informovin dne:

Jedinotiive knoky resend

Ciperace

Zzhajeno

Ukonéeno |vykonavats

Poddpiz
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