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ABSTRAKT

Diplomova prace je zaméiena na zlepSeni vyrobniho procesu technickych tkanin s ohledem
na zmirnéni moznych vad v ramci procesu. Teoreticka ¢ast diplomové prace vymezuje
zakladni pojmy z oblasti vyroby, zlepSovani vyrobnich procest a nastroji, jez mohou byt
pro zlepSovani vyuzity. V analytické Casti byl zvoleny proces podroben analyze Value
Stream Mapping, FMEA analyze a Ishikawova diagramu. Timto zptisobem byla odhalena
slaba mista zvolen¢ho vyrobniho procesu, ktera soucasné predstavuji prostor pro zlepseni.
Projektova ¢ast diplomové prace predstavuje realné implementace navrhovanych opatieni
v jednotlivych c¢astech vyrobniho procesu. Navrhovanad feSeni byla zhodnocena a byly

vycisleny ekonomické piinosy pro podnik.

Klic¢ova slova: vyroba, proces, zlepSovani, mapovani hodnotového toku, vada procesu

ABSTRACT

The thesis focuses on the improvement of the production process of technical fabrics
regarding the mitigation of possible defects within the process. The theoretical part of the
thesis defines the basic concepts in the field of manufacturing, process improvement and
tools that can be used for improvement. In the analytical part, the selected process was
subjected to Value Stream Mapping, FMEA analysis and Ishikawa diagram analysis. In this
way, the weak points of the selected manufacturing process were revealed, which at the same
time represent the room for improvement. The project part of the thesis presents real
implementations of the proposed measures in the different parts of the production process.
The proposed solutions were evaluated and the economic benefits for the company were

quantified.

Keywords: production, process, improvement, value stream mapping, process defect
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UvVOD

Zlepsovani vyrobniho procesu je klicovym faktorem pro uspésné fungovani podniku
v dnes$nim, stale dynamicky se rozvijejicim svéteé. Obzvlasté pak v dobé recese, vzniklé jako
disledek koronavirové krize, jez byla umocnéna ruskou agresi na Ukrajin€. Davno jiz neplati
pravidlo, ze pokud byl podnik v dobré kondici pied pandemii, je v dobré pozici i nyni.
Rostouci vyrobni nadklady, spolu s uzavienim ruského trhu at’ jiz z postaveni podniku jako
dodavatele findlnich vyrobkii ¢i z pozice odbératele materialu a surovin zpiisobili fad€ nejen
¢eskych podnikt velké problémy, vedouci v nékterych piipadech az k ukonceni vyrobni

¢innosti, a tudiz i celého podnikéni.

Efektivnim, ale 1 velmi naroénym zptisobem, jakym lze piekonat obdobi recese mize byt
neustalé udrzovani konkurenceschopnosti podniku. Existuje n€kolik moznosti, jak toho
dosahovat, napiiklad snizovanim cenové hladiny se zachovanim stejné kvality vyrobku,
tvorbou a udrzenim si loajalnich zdkaznikd, zvySovanim kvality vyrobkil ¢i cestou
neustalého vyvoje audrZzovani si ,naskoku“ pred konkurenci. Moznych variant je
samoziejm¢ nékolikandsobné vice, nicméné nejlepSim feSenim je jejich kombinace.
Spoleénym faktorem vSech zminénych moznosti je vzdy pfizplsobeni se potfebam
zakaznika a jejich naslednému splnéni. K tomu je potteba vyraznd mira flexibility podniku,
kterou tvoii pravé i neustala snaha zlepSovat podnikové procesy. V piipad€é vyrobniho
podniku pak je to prioritné vyrobni proces, vytvarejici v ramci podniku nejvyssi ptidanou

hodnotu, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit, a tudiz je generovan zisk.

Diplomova prace je 1 pravé proto zaméfena na problematiku procesniho zlepSovatelstvi
vyrobniho procesu v podniku Kordarna Plus a.s., orientujicim se na vyrobu textilnich tkanin.
Existuje celd fada piistupli ke zlepSovani vyrobnich procesti, obsahujicich nepteberné
mnozstvi uziteCnych a efektivnich metod, avSak v této praci budou pouzity metody pattici
do zlepSovatelského sméru Lean Six Sigma a managementu rizik. Vysledek zlepSeni
vyrobniho procesu se mulzZe projevit n€kolika zpusoby, napiiklad sniZenim vyrobnich
nakladi, zvySenim finalni kvality vyrobkl, zvySenim produktivity vyroby ¢i naptiklad

lepSim pracovnim prostiedi a dal§imi benefity.

Z milného pohledu pro stale velké fady podnikti, pfedstavuje zlepSovani procesi vysoké
podnikové néklady. Opak je vSak pravdou, a i drobna zména v ramci vyrobniho procesu,
kterd stoji minimalni, casto i1 nulové vynaloZeni nakladii muze vygenerovat znacné

ekonomické 1 Casové uspory. Totéz plati 1 v ptipade hledani navrhii na zlepSeni, jelikoz neni
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az na vyjimky potfeba najimat si externi specializovanou firmu, nybrz staci dat prostor
a motivaci vlastnim zaméstnanciim podniku, ktefi se dennodenné s vybranym procesem
setkavaji. V piipadé této prace bude kladen dliraz na opatieni vedouci ke zlepseni vyrobniho

procesu, které jsou opravdu realizovatelna a v blizké dob¢ splnitelna.

Struktura prace je rozvrzena celkem do dvou bezprostiedné navazujicich celkt, pficemz

prakticka ¢ast je rozdelena dale jeste na Cast analytickou a ¢ast aplikacni.

Smyslem teoretické Casti je seznameni se s problematikou vyroby a vyrobniho procesu,
spolu s procesnim zlepSovatelstvim a jeho pfistupy s orientaci primarn€ na zlepSovani
vyrobnich procesu, které obsahuji fadu konkrétnich nastrojii vyuzitelnych ve zvoleném

podniku, tudiz i v praktické ¢asti této prace.

Uvodem praktické &asti je piedstaven zvoleny podnik, v némz bude zlepSovéani vyrobniho
procesu probihat. Poté je provedena analyza vyrobniho procesu s diirazem na sledovani
hodnotového toku, na niz plynule navazuje faze odhalovani moznych vad procesu a hledani
prostoru pro zlepSeni. Po nalezeni nedostatkd procesu a jejich pfi¢in, jsou v aplikacni ¢asti
prace navrhnuta opatieni, jejimz tkolem je tyto nedostatky minimalizovat, ¢i nejlépe

eliminovat a zlepSit tak zvoleny vyrobni proces. V zavéru této Casti prace je provedeno

zhodnoceni navrhovanych opatfeni a urceni jejich pfinost pro podnik.
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CiL A METODY DIPLOMOVE PRACE

Hlavnim cilem diplomové prace je vytvoreni nadvrhu na zlepSeni vyrobniho procesu ve
spolecnosti Kordarna Plus, a. s. s ohledem na zmirnéni moznych vad v ramci procesu.
Jednotliva opatieni by se méla soucasné podilet na hodnototvorné strance procesu s cilem

zajistit lepsi efektivitu vyroby.

Cela prace je rozdé€lena do celkem tii logicky na sebe navazujicich ¢asti, pii nichz budou

vyuzity nasledujici metody védecké prace.

V teoretické Casti prace bude vyuzito pro vymezeni teoretického zékladu feSené
problematiky analyticko-syntetického poznavaciho postupu jednotlivych publikaci
a poznatkl zahrani¢nich 1 ¢eskych odbornikli. Teoretické Cast bude uspotfadana od obecné
charakteristiky vyroby smérem kuz§imu zaméfeni na procesni zlepSovatelstvi

a samotnému popisu metod, které budou aplikovany v praktické ¢asti diplomové prace.

V piipad¢ analytické ¢asti prace, budou aplikované analytické i empirické metody védecké
prace. Nejprve bude proveden na zdkladé metody zucastnéného pozorovani a dotazovani
popis vyrobniho procesu, ktery bude doplnén s vyuzitim méteni o data potfebna k vykonani
metody mapovani hodnotového toku. Soucasné bude provedena analyza internich
dokumentii a dat. Mozné vady procesu budou odhaleny s vyuzitim analyzy moznych vad
ajejich selhani (FMEA), kterd budou aplikovana v rdmci skupinového brainstormingu.
Pfi¢iny moznych vad procesu, které nebude mozné odhalit dedukci a logickou uvahou

v ramci zlepSovatelského tymu budou ziskdny s pomoci Ishikawa diagramu.

Aplikacni Cast prace bude Uzce navazovat na Cast analytickou s dirazem na zjisténé
poznatky, pfi¢emzZ cilem této Casti bude navrh adekvatnich opatfeni, které povedou
k naplnéni hlavniho cile této prace, konkrétné ke zlepSeni vyrobniho procesu spolecnosti.
Pro ovéfeni, zdali byl cil opravdu splnén, budou jednotlivé néavrhy kvantifikovany
z ekonomického hlediska, dale u moznych vad procesu bude znovu posouzena mira rizika

RPN a cely proces bude opét podroben metodé mapovani hodnotového toku.

Vyse zminéné metody budou vzajemné a logicky kombinovany naptic¢ celou diplomovou

praci.
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I. TEORETICKA CAST
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1 VYROBA

Vyrobu lze chépat jako elementarni ¢innost kazdého vyrobniho podniku. Oblast fizeni
materidlovych a informacnich toka ve vyrobé poté predstavuje ,,srdce vyrobniho podniku*
jenz si lze predstavit jako centrum podnikovych funkci a je nedilnou soucasti logistického
fetézce. Soucasné naklady na vyrobu, vcetné spotiebovanych material, c¢asto vyrazné
piekracuji ostatni néklady jinych clanki logistického fetézce podniku (Gros, 2016). Je proto
dualezité celé vyrobé a vyrobnimu procesu vénovat v podniku nalezitou pozornost (Macurova

et. al., 2018).

V této kapitole budou definovany zakladni pojmy z oblasti vyroby, jeji ¢lenéni, vztah
k ostatnim vnitropodnikovym oblastem ¢i napiiklad nejcastéji se vyskytujici rizika, plisobici

prave na vyrobu a vyrobni proces.

1.1 Definice vyroby

Definice vyroby miiZze nabyvat dvou rozmérii, bud’to v $ir§Sim slova smyslu, kdy se jedna
o jakoukoliv kombinaci vyrobnich faktorti, vedoucich k dosazeni urcitych vykont. Anebo
v uz$im vyznamu, jako ¢innost jejimz vystupem je produkce hmotnych statkti, ptipadné
poskytovani sluzeb (Oudova, 2016).

Ekonomické teorie poukazuje, Ze kazdd hodnototvorna ¢innost v podniku je vyrobou.
Samotné slovo vyroba poté slucuje vSechny hospodaiské aktivity tykajici se tvorby vyrobkii

a sluzeb (Synek a Kislingerova, 2015). Schéma vyroby znazoriiuje néasledujici obrazek €. 1.

POPTAVKA RIZENi VYROBY VLIV OKOLI
vV PRACE ¥
S VYROBKY s
T . TRANFORMACN(
u PUDA PROCES . T
P SLUZBY u
P
Y KAPITAL Y

Obrazek 1 — Schématické znazornéni vyroby (Autor dle Oudové, 2022)
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1.2 Vyrobni faktory

K uskute¢néni vyroby je zapotiebi nékolika vyrobmich faktoru, které jsou prubézné
spotfebovavany a transformovany do finalniho produktu ¢i sluzby. Spotteba téchto produktii
je oznaCovéana v podniku jako naklady a je uvéadéna v penézitych jednotkach. Vyrobni
faktory jsou dle Oudové (2016) a Kuchaiitkové (2011) prace!, pida’ a Kkapital’.

v nasledujici tabulce €. 1, spolu s vzajemnym porovnanim tradi¢nich vyrobnich faktora:

Tabulka 1 — Rozdéleni vyrobnich faktort (Synek a Kislingerova, 2015)

Narodohospodarsky Podnikohospodarsky model
model
) 1. Ridici prace (znalosti, informace)
1. Prace - —
2. Vykonna prace
2. Pida Plda (pozemky)
Budovy, stroje a vyrobni | 3 Dlouhodoby hmotny
zafizeni, nastroje, majetek
3. Kapital dopravni prostredky a
jiné
4. Material

Existuje vSak i ¢lenéni vyrobnich faktorti na zdklad¢ vztahu s vyrobnim procesem,

konkrétné na (Tomek a Véavrova, 2014):
¢ Elementarni vstupy, tvofici fyzickou podstatu vyrobniho systému, ¢lenéné na:

o potencialni — vstupy vyuZivané jako vykonova slozka transformacniho
procesu, spad4 sem napfiiklad pracovni sila, vyrobni prostfedky. Tyto vstupy

nejsou v procesu spotiebovany, pouze opotiebovavany,

o spotiebni — vstupy jez jsou ve vyrobnim procesu zcela spotiebovany, jedna
se tudiZ o suroviny, pomocné a rezijni materialy ¢i obchodni zboZi.
e Dispozitivni vstupy — management vyroby s vyuZzitim fidicich slozek a jejich
nastroji.
Z velmi dilezitych ukazatelll vyuziti vyrobnich faktorii vyrobniho procesu, je jejich

vynosnost (V), vyjadiujici pomér objemu vstupu (I) s objemem vystupu (O). Cim vétsi

! Cilevédoma lidska &innost, jejimz vysledkem jsou statky ¢i sluzby uspokojujici lidské potieby.
2 Omezeny vyrobni faktor definovan jako souhrn vech &asti ptirodniho prostiedi.
3 Penize generujici dalsi penize, naptiklad investice vloZena do podniku s cilem vytvofeni zisku.
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hodnotu vynosnost (V) nabyva, tim vyssi je efektivnost vyroby. Z dlouhodobého hlediska
je pro podnik zdsadni udrzovat hodnotu V nad hodnotou ¢isla jedna (Kefkovsky a Valsa,

2012).

1.3 Vyrobni proces a jeho ¢lenéni

Vyroba je uskuteciiovana v prostiedi vyrobnich procesi, jenz jsou tvofeny
technologickymi a logistickymi operacemi, nezbytnymi pro vytvofeni produktu

v pozadovaném mnozstvi, terminu, nadkladech a kvalité (Gros, 2016).

Vyrobni proces je tudiz plynuly tok, ve kterém dochézi k transformaci surovin na finalni

vyrobky fadou operaci, mezi ty zakladni patii (Kmec et al., 2016):
e Transformace — montaz, demont4z, zména kvality ¢i tvaru.
e Kontrola — porovnani se standardem.
e Doprava — zména umisténi.
e Skladovani — doba, kdy nedochézi k zadné jiné operaci.

V pribéhu vyrobniho procesu muze dojit i k opakovanému prichodu vyrobku témito
operacemi, nicmén¢ jedind transformace tvoii pfidanou hodnotu vyrobniho procesu. Ostatni
operace by méli byt co nejvice redukovany ¢i provadény co nejvice efektivnim zptisobem

(Kmec et al., 2016).
Clenéni vyrobniho procesu

Vyrobni proces lze klasifikovat na zakladé¢ nékolika kritérii, Kampf et al. (2017) spolu
s HoleCkovou a HyrSlovou (2018) vcetné Grose (2016) uvadi kritéria a ¢lenéni vyrobnich

procest nasledovné:
Podle vyrobniho programu, presnéji dle podileni se na vystupu vyrobniho procesu.

e Hlavni vyrobni proces — souhrn operaci, které pfeméiuji strukturu materialu na

finalni produkt.

e Pomocny vyrobni proces — zajist'uje moznost fungovani hlavniho vyrobniho procesu,
predstavuje udrzbu, opravy vyrobnich zafizeni ¢i vyrobu nastroji potiebnych
k primérni vyrobé.

e Druhotny vyrobni proces — poskytuje vSechny druhy energie jako naptiklad elektfina

¢i stlaceny vzduch.
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e Pridruzeny vyrobni proces — provadi vyrobu, ktera nesouvisi s vyrobnim planem

a programem spolecnosti.
Podle charakteru technologickych procesii, prevladajicich ve vyrobnim procesu.

e Mechanicko-technologické procesy — pfevazuji zde mechanické a fyzikalni operace,

jejichz vysledkem je zména tvaru zpracovavanych produkti.

e Chemicko-technologické procesy — vyuzivajici chemické reakce ke zmeéné slozeni,

¢i zcela vytvoreni nového slozeni materialu.

e Biochemické procesy — vysledkem je stejnd zména jako u chemicko-

technologickych procesech s rozdilem vyuziti mikroorganismi.
e Energetické procesy — zaméfené na vyrobu energii.
Podle mnozZstvi produkti prochazejicim vyrobnim procesem.

e Vyrobni proces kusové vyroby — charakterizovan nizkym poctem soucasné stejné
vyrobenych produktii a ¢astymi zménami vyrobniho programu, véetné zmén v potadi

vyrobnich operaci.

e Vyrobni proces sériové vyroby — produkty jsou vyrabény ve vyrobnich sériich?, jenz
muzou byt dle mnoZstvi malosériové ¢i velkosériové. Pfi pfechodu na vyrobu jiného
druhu produktu, je vyrobni zafizeni tfeba sefidit dle pozadavku vyrobku a soucasné
vycistit.

e Vyrobni proces hromadné vyroby — typicka investicné naro¢nou vyrobni linkou,
ktera je pfipravena pouze pro jeden druh vyrobku s minimalni variaci. MnoZstvi

vyroby je velmi rozsahlé.

Podle stupné mechanizace na rucni vyrobu Cclovékem, mechanizovanou vyrobu
vykonavanou strojem s obsluhou ¢lovéka a na automatizovanou vyrobu, provadénou pouze

strojem.

Kromé vyse uvedenych kritérii, Jurova (2013) rozd€luje vyrobni proces i dle struktury,

sloZitosti produktu ¢i naptiklad z hlediska ¢asu.

Tomek a Vavrovd (2014) konstatuji, ze existence tolika druhi vyrobnich procest

neznamena, Ze nemuzou byt vzijemné provazané ¢i striktn€ ohranicené, nybrz naopak casto

4 Ve vétsich mnozstvich.
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se tyto druhy ve vyrobnim podniku prolinaji, navazuji na sebe ¢i se méni dle potieb vyrobni

faze.

1.4 Vztah vyrobniho procesu k logistice podniku

Logistika pfedstavuje velmi rozsahly obor, plnici fadu dilezitych funkci nejen uvnitf
kazdého podniku, ale i napti¢ podniky a celym trhem. V piipad¢ spolecnosti zabyvajici se
jakoukoliv vyrobou, byva navic dle Ketkovského a Valsy (2012) logistika uzce spjata
s vyrobnim procesem. Blazek et al. (2019) konstatuji, ze planovani a fizeni vyroby spolu

s fizenim nakupu a dal$imi aktivitami uvniti podniku se fadi jednozna¢né pod obor logistiky.

Predmétem logistiky jsou nejcastéji povazovany fyzické a s nimi provazané informacni
a penézni toky, které se realizuji pfi uspokojovani zdkaznickych pozadavka po produktech
(Macurova et al., 2018). Vzhledem k relevantné mladému vyvoji této védni discipliny

existuje jiz cela fada definic logistiky, které se vzdjemné prolinaji, naptiklad:

e Dle Evropské logistické asociace lze logistiku definovat jako organizaci, planovani,
fizeni a vykon tokl zbozi zadinaje vyvojem a nadkupem, ptes vyrobu az k distribuci
podle objednavky findlnitho zdkaznika, tak aby byli minimalizovany naklady

a kapitalové vydaje se splnénim vSech poZadavki trhu. (Tichy, 2021)

e Dle Schonslebena (2016) logistika piedstavuje organizaci, planovani, realizaci,
fizeni dopfedného i1 zpétného materidlového a informacniho toku, vcetné skladovani

a to v§e béhem celého Zivotniho cyklu vyrobki.

Vyse zminéné definice kon¢i vzdy naplnénim cilii logistiky i podniku, nebot’ dle Sixty
a Macata (2010) musi cile logistiky vychézet ze strategie podniku a napomahat tak ke
splnéni celopodnikovych cilll. Souc¢asné vSak musi zabezpecit pfani a poZzadavky zakaznikd.
Macurova et al. (2018) uvadi za cil logistiky efektivni prekonani prostoru a ¢asu pri
uspokojovani pozadavku koncovych zakazniki, efektivnost definuje jako dosazeni
vysoké urovné logistickych sluzeb pii ptijatelnych celkovych nékladech, které vychéazeji ze

vSech zucastnénych clankt logistického fetézce.

Konkrétni cile logistiky jsou poté charakterizovany podle potiteby jednotlivych druhi
podnikové logistiky, ktera je obecné délena na (Oudova, 2016):

e nakupni logistiku,

e vyrobni logistiku,
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e distribucni logistiku,
e dopravni logistiku,

e askladovou logistiku.

Logisticky Fetézec® 1ze definovat dle Macurové et al. (2018) jako linearni strukturu, ktera
je tvofena jednotlivymi, vzajemné¢ propojenymi procesy (toky), jez jsou nutné
logisticka sit. Jednotlivé prvky logistického Fetézce mohou byt bud’to pasivni®, které
prochazi logistickym fetézcem, ¢i aktivni’ diky nimZ jsou pasivni toky realizovany.
Soucasné¢ miize dochazet k propojovani jednotlivych logistickych fetézci napfi¢ vice
podniky. Pro spravné fungovani logistického fetézce je potfeba v ném minimalizovat
nadbyte¢né operace, sladit pasivni prvky s aktivnimi a ziskat tak plynulé materialni

1 informacni toky napfi¢ celym fetézcem (Macurova et al., 2018).

Podoba logistického retézce se v kazdém podniku muiZze liSit dle jeho zaméteni a rozsahu

mapovani (Oudova, 2016). Nazornou ukazku znazornuje obrazek ¢. 2.
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Obrazek 2 — Ukazka logistického fetézce vyrobniho podniku (Autor, 2022)

5 V mnohé literatufe dochazi ke konfliktu mezi nazvoslovim dodavatelsky fetézec a logisticky fetézec, kdy
naptiklad Sixta a Macat (2010) uvadi logisticky fetézec jako podmnozinu fetézce distribu¢niho. V ramci této
diplomové prace, bude stejné€ jako u Macurové et al. (2018) povazovan distribu¢ni feté€zec jako synonymum
logistického fetézce.

¢ Jedna se naptiklad o obaly, materidl, polotovary apod.

7 Zahrnuje stroje, lidi apod.
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Logisticky Fetézec se dle Tichého (2021) sklada z celé tady kritickych ¢lankd, mezi néz
patii i vyroba. Soucasné Macurova et al. (2018) fadi planovani a fizeni vyroby k dilezitym
segmentim vyrobni logistiky, kterda je Uzce provazand na strané¢ vstupu s nakupni
logistikou, fizenim zasob, projektovanim vyrobku, skladovanim a na vystupni strané
s expedicni a distribu¢ni logistikou. Cilem vyrobni logistiky je fizeni materidlovych
a informacnich tokd v podniku tak, aby dochazelo k uspokojovani potieb zakaznika
a zaroven byli provadény zivotné dualezité funkce, nezbytné pro udrzeni chodu spolecnosti
(Gilson solutions, 2022). K naplnéni zminéného cile vyrobni logistika vykonava fadu

¢innosti:
e Vyrobni a podnikové planovani.
e Planovani a fizeni vyroby
e Ostatni ¢innosti spojené s podnikovou prepravou a skladovanim.

Tomek a Vavrova (2014) z opacné stranky pohledu dodavaji, Ze bez logistiky by nebylo
mozné uplatnit pozadovanou dynamiku vnitropodnikového fetézce tvorby hodnot, a to i ve
vztahu s jeho okolim, tj. k dodavateliim i odbératelim. Z podstaty fizeni vyroby se zaroven
nejednd pouze o fizeni spotfeby materialu a vzniku novych vyrobk, ale i o feSeni vlastniho
toku materialu, vyrobkl a informaci napfi¢ celym vyrobnim procesem. Logistika jde tudiz
ruku v ruce s vyrobou a vyroba predstavuje dilezity ¢lanek logistického Fetézce podniku,
coz potvrzuje i vyrok byvalého vedouciho logistiky spole¢nosti Skoda Auto, a. s.,

Ing. J. Cee:
., Logistika je tepnou automobilky®a jednotlivé procesy jeji krvi, bez které by nemohla Zit. *

(Jurovéa dle Ing. J. Cee, 2015, s. 63)

1.5 Rizika vyrobniho procesu

Existuje celd fada definic rizika, dle Smejkala a Raise (2014) ptedstavuje nebezpeci vzniku
Skody, poskozeni ¢i jiného nezadouciho jevu. Soucasné rizika prostupuji vSemi oblastmi
podniku, pficemz ve vyrobnim procesu se mohou projevit mnoha zpusoby. Horvath (2012)
uvadi nésledujici projevy moznych ohroZeni ispé$nosti vyrobniho procesu, piicemz bere

v potaz definici rizika jako nebezpeci vzniku negativni odchylky od cile:

e nesplnéni nékterého z pozadavki na kvalitu vyrobku,

8 Jakozto vyrobniho podniku.
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e piekroceni limitu nakladd na vyrobu vyrobku,
e nedodrzeni casu dokonceni a odvedeni vyrobku,

e nesoulad vyrobniho procesu s pravnimi normami, tykajici se ochrany zivotniho

prostiedi.

Pric¢iny projevi ohrozujicich uspésnost vyrobnich faktorti se déli dle vstupu do podniku na

interni a externi, Smejkal a Rais (2014) zminuji tyto piiklady:
Interni faktory

e Organizacni Cinitelé - vztah lidského faktoru k poruchdm a havariim.

e Kvalitu vyrobniho procesu ovlivitujici Cinitelé.

e Spolehlivost zafizeni, véetn¢ urovné tolerance selhani zdrojt a zafizeni.
Externi faktory

e Nedostatek materialu, pracovni sily ¢i jiného vyrobniho faktoru.

e PteruSeni dodéavek surovin.

e Pfirodni mimotadné udalost.

Vyse zminéné piiklady pfedstavuji pouze minimalni vycet pfi¢in a nasledkli projevi
moznych ohrozeni vyrobniho procesu. Pro zabranéni vzniku téchto nezadoucich jevi musi
projevit snahu cely podnik a primarné v této oblasti, dle Grose (2016), vyrobni management

s adekvatnim feSenim fizeni vyroby, v¢etné jejiho planovani.
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2 RIZENI VYROBY

Trzni GspéSnost vyrobniho podniku je urCovana piedevSim poptavkou po vyrabénych
produktech a mirou navratnosti vlozeného kapitalu. Spatna efektivita strojii a ¢asté prostoje
mohou vést ke snizeni urovné vyroby, coz ma za nésledek ztratu trznich ptilezitosti, zvySeni
provoznich nékladt a snizeni zisku (Borucka a Grzelak, 2019). Soucasné rostouci tlak na
minimalizaci doby inovacniho cyklu, vysokou miru pruznosti produkcnich systému
s ohledem na efektivni vyuzivani zdrojui vede spolu se zvySujici se podporou rozhodovani
v oblasti informacnich technologii k rozvoji metod fizeni podnikovych procesi. Vyvoj
ptichazi od metod vyuzivanych pro komplexni fizeni kvality az po metody spliujici uroven

naplnéni strategii Primyslu 4.0 (Jurova, 2016).

Nasledujici podkapitoly je tfeba chapat nejenom jako metody fizeni, nybrz jako celé oblasti
dotykajici se tfizeni vyroby, ¢i jejich uplatnéni v ni. Plati pfitom, Ze se vSechny zminéné
trendy mohou vyskytovat v podniku souc¢asné. Dombrowski et al. (2017) naptiklad uvadi ze
Priimysl 4.0 piedstavuje propagatora $tihlé vyroby a logistiky. Uvodem této kapitoly vsak

bude prvotné vymezeno samotné fizeni a planovani vyroby a vyrobniho procesu.

2.1 Planovani vyroby

Macurova et al. (2018) definuji podstatu planovéani vyroby, jako odpovéd’ na fadu kli¢ovych

otazek, bez nichz by vyroba nemohla byt realizovéna.
Primérné se jedné o odpovédi na otazky (Blazek et al., 2019):
e Co se bude vyrabét, v jakém mnoZstvi a jaké kvalité?
e Jakym zpusobem a jakou technologii?
e Kdy a kde se to bude vyrabét?
e S vyuzitim, jakych zdroja?

Jako oporu pro zodpovézeni téchto otazek lze dle Kampfa et al. (2017) vyuzit informace
od zakaznikl ve formé¢ pozadavkl, poptavky, objednavek apod., nebo Ize ziskat informace
za pomoci prognézy prodeje ptimo z trhu. Macurova et al. (2018) dale dopliuji oporu

o kmenova data podniku, v¢etné historickych dat z jiz prob&hlych vyrob.
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Planovani vyroby zahrnuje planovani (Lochmanova, 2022):

e vyrobniho programu — neboli planovani objemu a druhové skladby vyrobkl
konkrétn¢ vymezeného obdobi,
e vyrobniho procesu — skladajici ho se z planovani vyrobnich postupi, ¢asti vyroby
a rozmisténi pracovist,
e azajisténi vyrobnich faktora.
Vysledkem planovani je plan vyroby, ktery musi navazovat na plan prodeje, nikoliv naopak
(Blazek et al., 2019).
Béhem planovani je nutné dodrzet nékolik principi planovani, pticemz je podstatné je
aplikovat i béhem fizeni vyroby, jedna se o (Macurova et al., 2018):
1. Princip realnosti — jakékoliv rozvrzeni ukol v Case a jejich zmény je tfeba predem
ovéfit a nasledné provést jejich korekei.
2. Princip optimality — dle vytvotenych kritérii musi byt vybran nejvhodnéjsi plan,
jelikoz variant plant, které jsou realné mize byt mnoho.

3. Princip iterativniho postupu — postupna konkretizace a ladéni celého vyrobniho

procesu krok po kroku.

4. Principy teorie omezeni’ — pe¢livé zvaZovani poradi a velikosti davek v tizkém

misté v¢etné diferenciace reziml prace na uzkém misté a mimo né&j apod.

2.2 Rizeni vyroby
Rizeni vyroby lze definovat nasledovné:

,, Rizeni vyroby je zaméreno na dosazeni optimalniho fungovani vyrobnich systémii

s ohledem na vytycené cile. “ (Ketkovsky a Valsa, 2012, s. 4)

Autofi definice (Kerkovsky a Valsa, 2012) zarovenl upozornuji na nutnost odvozeni cili
vyroby zcili podnikové strategie, tj. ve vétSin¢ pripadii cil dlouhodobého zvySovani
hodnoty firmy spolu s maximélnim uspokojenim potieb zakazniki a efektivnim vyuzivanim
vyrobnich faktort. Konkretizace téchto cilti podle Vachala a Vochozky (2013) ptedstavuje

navySeni technickoekonomické urovné procesu vcetné kvality, splnénim pozadavki

% Teorie omezeni byla vytvofena roku 1999 E. M. Goldrattem a jeji podstatou je vyskyt tizkého mista v kazdém
systému, jenz omezuje jeho vykonnost (Gros, 2016).
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zakaznikl, optimalizaci spotfeby vyrobnich faktori a navySenim Urovné

konkurenceschopnosti.

Dle délky obdobi na které jsou cile a plany stanoveny, se déli fizeni vyroby na (Lochmanova
2022):

e Strategické fizeni — dlouhodobé, v horizontu let, se zaméfenim na vytvofeni

vhodnych podminek pro realizaci vyrobnich planu a uspokojeni jejich potteb.

e Taktické Fizeni — stfednédobé, v horizontu mésicti. Primarné se jedna o plany

vyroby, prodeje, investic, ¢i finan¢ni rozpocty urcitého vyrobniho useku.

e Operativni Fizeni — kratkodobé, provadéném v redlném case. Vyuziva dilenské
fizeni, které predstavuje podrobné planovani jednotlivych vyrobnich operaci, véetné

evidence stavu procesu vyroby a jeho fizeni.

Macurova et al. (2018) vymezuji napli fizeni vyroby jako koordinaci v§ech operaci uvnit
vyrobniho procesu, spolu se sladénim celé vyroby z hlediska vécného, casového

a prostorového. Jedna se tak o tkony typu (Macurova et al.,2018):
e fizeni materidlovych toki,
e davani pokyni k vykonani naplanovanych ukolu,
e fizeni a koordinaci vyrobnich, kontrolnich, manipula¢nich a udrzbaiskych operaci,
e zaznamenavani prib¢hu vyroby,
e odhaleni vychylky a provedeni opatfeni k jeji naprave.

Viachal a Vochozka (2013) kladou diraz na navaznost Fizeni vyroby s Fizenim ostatnich
oblasti v podniku, zejména s marketingem, technickou ptipravou, fizenim lidskych zdroja
¢i vnitropodnikovou ekonomikou. K tomuto Kefkovsky a Valsa (2012) dodévaji, Ze moderni

v _c7

dochazi k transformaci vyrobnich faktorti na finalni produkty.

Mezi nejcastéji vyuzivané systémy pro Fizeni vyroby uvadi Tichy (2021) a Schonsleben

(2016):

e MRP - pldnovani materidlovych potieb na zédklad¢ hrubého rozvrhu vyroby, jenz je

sestaven na zéklad¢ objednavek ¢i predpovédi poptavky.
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MRP-II - planovani vyrobnich zdroja, jehoz zékladni myslenka je, ze vyroba a vyvoj

musi byt planovéana soucasn¢ a ¢astecné pied vznikem nakupu.

ERP - informacni zabezpeceni fizeni vyrobnich procesti za pomoci integrace vSech

dat a procesti organizace, do jednoho celku s vyuzitim celého softwarového baliku.

KANBAN - systém dilenského fizeni na doprovodnych kartach za ti¢elem vytvoteni

smycky obsahujici vlastni regulaci, které je dosazeno omezenym mnozstvim karet.
JIT - synchronizované zasobovani s vyrobou s co nejmensim objemem zasob.
BOA - uvoliovani zakazek podle vytizeni tak, aby diky ptiliSnému snizovani zasob

nedoslo k enormnimu zvySeni prubézné doby vyroby.

v

OPT - tizeni uzkych mist, dle vymezeni kritické cesty napfi¢ vyrobnim procesem

a nasledné optimalizaci vyrobnich tokd.

Vybrané systémy fizeni a planovani vyroby jsou podrobnéji rozebrany v ptiloze 1.

Kromé komplexnich systémi fizeni a planovani fizeni, existuji i dva zakladni principy na

nichz zminéné systémy stavi své zaklady, a to podle sméru tlaku, jenz plisobi ve vyrobnim

procesu jako podnét k zahajeni vyroby. Jedna se o (Miguel et al., 2021):

Tlaéné (PUSH) systémy — vyroba je zahdjena na zdkladé predpovédi poptavky
a nasledné je zbozi ,tlaceno* logistickym fetézcem. Hotové vyrobky poté cekaji,
nez si je zdkaznik'® odebere. Tento princip je vhodné vyuZivat u zbozi s malou

pravdépodobnosti nepfedvidatelnych vykyvi na strané€ poptavky.

Tazné (PULL) systémy — vyroba je spusténa na zaklad¢ skute¢né poptavky a poté
je zbozi ,tazeno“ logistickym fetézcem. Hotové vyrobky jsou ihned piedany
zakaznikiim. Tento princip umoZiiuje drZet nizkou hladinu zasob podniku soucasné

s vy$s§i variabilitou finalnich produktt.

Hybridni (PUSH & PULL) systémy — vyse uvedené principy mohou v logistickém
fetézci fungovat i spolen€, pfiCemz je vyuzito jejich primérnich vlastnosti.
Napiiklad lze wvyuZzit systtm PUSH k vytvofeni zékladnich vyrobkil bez
pfizplsobeni a posléze dle pozadavkl zdkaznika je ptizplsobit s vyuZitim systému

PULL. Hybridni systémy jsou vyuZzivany pifevazn¢ v masové zakazkové vyrobé.

10 74akaznikem se rozumi nejen koncovy spotiebitel, nybrz kazd4 osoba, podnik ¢&i oddé&leni, nachazejici se
v logistickém fetézci.
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3 METODY ZLEPSOVANI PROCESU

Podnikatelé, myslitelé i manaZeti minulého stoleti vyvijeli fadu konceptt a teorii, vedoucich
ke zlepSovani podnikovych procest. Vznikla tak cela fada teorii, prosadili se vSak pouze ty,
které byli zalozeny na logice a zdravém rozumu. V této kapitole proto budou popsany

vybrané koncepce uréené nejenom ke zlepsovani podnikovych procesti.

3.1 Procesni rizeni

Podstatou dobte fungujiciho procesniho pristupu je spravné pochopeni procesu tvorby
pfidané hodnoty, pfeménéné do dil¢ich parametri znazornénych produktivni

a neproduktivni sloZkou hodnotvorného fetézce (Chromjakova, 2013).

Procesni management znazornuje systémy, nastroje, metody a postupy zajisténi neustalého
zlepSovani podnikovych i mezipodnikovych procest a primarné trvalého ziskani maximalni
vykonnosti. To vie se zaméfenim na splnéni strategickych cilti organizace (Smida, 2007).
Jeston (2018) dale povazuje procesni fizeni za samostatnou manaZerskou disciplinu, ktera
povazuje podnikové procesy za hlavni faktor k dosazeni cili organizace tim, Ze pribézné

idi a neustale zlepSuje vSechny podnikové procesy.

Podnikovy proces je dle Ubaida a Dweiriho (2020) soubor ¢innosti, véetné souvisejicich
ukolu s vlastnosti prochazet napiic¢ obory, utvary ¢i celymi organizacemi. Kazdy proces je

tfizen udalostmi, tzv. za€ina a kon¢i udaloesti a je dynamicky koordinovan.

Trkman (2010) dé€li podnikové procesy do dvou zakladnich kategorii s ohledem na udalosti,
jedna se o dofasné procesy, které zacCinaji v ptipadé potieby a konc¢i v budoucnu a trvalé
procesy, které bézi neustdle. Kantnerova et al., (2016) rozliSuji procesy dle vertikdlni

a horizontalni struktury:

e Vertikalni struktura
o Nosné procesy (nejvyssi hierarchicka troven).
o Hlavni procesy (bezprostfedné podfizené nosnym procesiim).
o Podtizené procesy (libovolna uroveii s prvkem podfizenosti).

o Elementérni procesy (nejnizsi hierarchicka urovei, nelze dale Clenit).

e Horizontalni strukturu, kterou tvoii vstupy, funkce a vystupy.

Pro spravné fizeni vyrobnich procesii je velmi dillezité znat jejich strukturu, nebot” bez této
védomosti nelze planovat jakékoliv zmény k dosazeni budouci vykonnosti procesniho

fetézce. Podstatou proto je potfeba (Chromjakova, 2013):
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e Védét ,,napln prace™ procesu.

e V¢&deét pocet a druh potiebnych vstupl procesu.
e Znat kapacitu kazdého zdroje.

e Znat piidanou hodnotu procesu.

e Identifikovat moznosti pro zlepSeni procesu.

Pro pochopeni vyrobniho procesu musi prvotné¢ dojit kjeho popséani, vyjadieni
a zndzornéni jeho pribéhu. K tomuto slouzi fada metod s grafickym zndzornénim, které jsou
mnohdy doplnény o efektivni SW nastroj, napt ARIS, BPVA a dalsi (JaniSova a Kiivanek,
2013). Mezi tyto metody patii vyvojové diagramy, vztahovy diagram, procesni mapa,

frekvencni tabulka ¢i Paretiiv diagram.

Cilem Fizeni procesi je docilit stav, pii némz se adekvatné kombinuji prvky standardizace
procesu, stability, struktury, pribéh tvorby komplexniho vykonu spolu s kombinaci

hlavnich, podptirnych a organizacnich procesii (Chromjakova, 2013).

3.2 Stihla vyroba

Ackoliv $tihlad vyroba neni objev novych desetileti a zacala se vyvijet jiz pfi pocatku
pramyslové vyroby, dostala se do popfedi az v 2. polovin¢ 20. stoleti pfi disledném
a systematickém pouzivani tehdy inovativnich metod, jez byli vyvijeny v automobilce
Toyota a nasledné se zacali §ifit 1 do ostatnich priimyslové vyspélych zemich. Pti celistvém
uziti téchto metod, dochézelo k vét§imu ucinku, nez kdyby byly pouZivany jednotlivé. Cely

systém, formulovan fadou let se poté zacal nazyvat §tihla vyroba (Vachal a Vochozka ,2013).

Spolu se stihlou logistikou, spadajici pod filozofii Lean tvofi tento koncept soubor pristupt

a metod, jenZ se snaZzi eliminovat plytvani v celém hodnotovém toku (Brau, 2016).

Definici filozofie Stihlého podniku, neboli z angliCtiny pfevzatému ndzvu Lean, vymezuje

organizace Lean Enterprise Institute (2022) nasledovné:

., Lean je zpusob mysleni o vytvareni hodnoty za soucasného snizovani zdroju a omezovani

plytvani. Lean je metoda zalozena na neustdalém experimentovani s cilem najit perfektni

‘

hodnotu s nulovym plytvanim. Lean mysleni a jeho praxe se vyskytuji spolecné. *
(Lean Enterprise institute, 2022)

Patermann (2022) uvadi, Ze Lean je utvaren svymi idealy, principy a metodami.
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Hlavnim idealem je maximalizace hodnoty vyrobki a sluzeb pro zékaznika, zptisobem, jenz
neprodukuje plytvani. Musi dochazet k neustalému zlepSovani z ¢ehoz plyne, zZe idedlni cil

je nerealny a vzdy je potieba néco zlepSovat, a to transparentné napiic¢ celou spolecnosti.

Principy piedstavuje skutecnost, kdy spolecnost rozumi svym zakazniktim a hodnoté svych
vyrobkl. Soucasné vidi své vlastni problémy a stav po zlepSeni povazuje jako stav pred

zlepsenim, nebot’ nejvetsi problém spolecnosti je nevidét Zadny problém (Brau, 2016).
Tyto principy dale Ketkovsky a Valsa (2012) konkretizuji pti zavadéni v podniku:
e Princip tahu — vyrébi se jen to, co potiebuje nasledujici ucastnik procesu.
e Eliminaci plytvani — odstranéni souc¢asti systému, jenz netvoti pfidanou hodnotu.
e Standardizaci — princip snizovani nahodilosti procesu.
e Neustalé zlepSovani — Kaizen.
Lean metody

Primarnim cilem jednotlivych metod je analyzovani soucasného stavu a nasledné
definovani standartu véetné jeho zlepSeni. (Patermann, 2022).

Metody tak ptfedstavuji prostfedky k dosaZeni vySe zminénych ideali a principi a jsou
v podniku implementovany priabézné, vétsinou jako dil¢i projekty. Systematické zavadéni
umoziuje nachazet v dany moment optimalni feSeni pro logistické a vyrobni procesy

(Jurova, 2016). Vycet nekterych metod je uveden v nasledujicim obrazku €. 3.

Celkovy proces Princip tahu Standardizace
Principy Vyvarovani se chyb Flexibilita Transparentnost
ukazuijici
smér a - .
cile Neustalé zlepSovani
Osobni odpovédnost
VSM Rizeni spotfebou Q nastroje Poka - Yoke 58
Nastroje
umoznujici . R_y_chle_ TPM R Ship to Line Kaizen
realizaci presefizeni reakce
principl
JT Kanban JIDOKA i)
dodavatell

Obrazek 3 — Ptiklady nastrojt §tihlé vyroby umoznujici realizaci principt (Autor podle
Véchala a Vochozky, 2013)
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3.3 Six Sigma

Oproti konceptu Lean, predstavuje z historického hlediska Six sigma pomérné novou
metologii, jenz zacala vznikat v 70. letech 20. stoleti a v druhé poloving 80. let se zaCala
poprvé aplikovat v podnicich. Za timto vyvojem stala spole¢nost Motorola, kterd se diky
tomu stala vedouci spolecnosti v oblasti kvality i profitu (Svozilova, 2011). Pozdéji se
k Motorole ptipojila 1 spolecnost General Electric, které se povedlo filozofii Six Sigma

poprvé aplikovat v oblasti sluzeb, ¢imz dokazala uspéch tohoto konceptu (Vachal, 2013).

Six Sigmu Vachal (2013) definuje jako manazerskou filozofii, zaloZenou na principu
kontinualniho zlepSovani, s vyuzitim procesniho fizeni a rozhodovanim na zakladé¢
naméfenych dat. Cilem je dosahnout vyssi kvality a soucasné snizit vyrobni ndklady. Tohoto
jevu lze dosahnout snizenim variability procesu a snizenim chybovosti. Pravé variabilita dle
Muraliraje (2018) dala nazev této metodg, jenz v fe¢ting nese nazev Sigma. Cislovka Sest
predstavuje hodnotu variability (smérodatné odchylky), ktera ptipousti 3,4 defektd na milion
prilezitosti. Pfi splnéni této hodnoty, zaruCuje Six Sigma efektivitu vybraného procesu

99,9997 %.

Ptistup Six Sigma ma zaklady v Demingové cyklu, jez byl vylepSen a nazvan jako metoda
DMAIC, vyuzitelnou v kazdém dil¢im projektu. Dil¢i projekty ptredstavuji zéklad Six
Sigma. Konkrétni faze, tvotici i poCatecni pismena v ndzvu metody DMAIC jsou nasledujici

(Véchal, 2013):

e Definovani (Define) — je stanovovan rozsah a tcel projektu spolu s porozuménim

problému a zdkaznickych potieb.

e Maéfeni (Measure) — dochazi k nastaveni technik pro sbér dat a jejich samotny sbér,
¢imz se kvantifikuje vybrany problém. Soucasné dochazi k zjisténi trovné procesu.
e Analyzovani (Analyse) — v této fazi jsou hledany pficiny problému, piicemz dochazi

k podrobnému zkoumani naméfenych dat.
e ZlepSeni (Improve) — vytvareni navrhu feSeni problému a jeho nasledna realizace.

e Kontrola a fizeni (Control) — méfeni findlniho stavu s cilem ovéfit, Ze realizovana

opatfeni pfinesla trvalou pozitivni zménu.

V kazdém kroku v DMAIC cyklu lze vyuzit rozsdhlé mnozstvi analytickych, grafickych,
matematickych a primarné statistickych ¢i kombinovanych metod. Znalost téchto metod

aplikuje Six Sigma do podniku pomoci manazerského piistupu Skoleni pracovnikd,
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dle jednotlivych pozic, jenz se podileji na zlepSovatelskych projektech a maji svoji
nezastupitelnou funkci ve zlepsovatelskych tymech. Konkrétné se jedna o pozice, jez jsou

charakterizovany v nasledujicim obréazku €. 4.

_ Master
White belt Yellow Belt Green Belt Black Belt Black Belt

Clenové tymii s Clenové projektového  Vedou Green Belt Poskytuji technickou Experti v oblasti
minimalni drovni tymu. projekty. oporu zlepSovatelskému metologie Six Sigma.
znalosti pro PU‘::le"' Prezkoumavaji Asistuji pfi sbérua ~ tymu. Role ugitelii pro pozice
se na projektech. zlepSené procesy. analyze dat pfi Black  Vedou a fidi Black Belt a Green Belt.
Belt projektech. zlepSovatelskeé projekty.  progazyjf strategie a
Odpovidaji za vybér kontroly.
nastrojl a metod v Odstrariuji realizacni
ramci projektu. bariéry.

Obrézek 4 — Struktura pozic v rdmci metologie Six Sigma (Autor podle Atmaca, 2013)
Kromé vySe zminénych nastroji a pristupti Skoleni v rdmci metologie Six Sigma, piinasi
tento koncept vyznamné védecké metody rozhodovani na zékladé zjiSténych faktl a soubory

nastroju, jejichz vyuZzitim lze odhalit pravé ptic¢iny v procesech (Svozilova, 2011).

3.4 Lean Six Sigma

Koncem 20. stoleti podniky nasazovali kvili vysoké konkurenci stdle vice nové pfistupy
fizeni v organizacich, se zaméfim na kvalitu, kterd se dle Atmaca (2013) stala nadfazenym
pojmem fizeni v organizacich, jez ptispiva k efektivnimu dosahovani obchodnich cil. Mezi
nejcastéji nasazované koncepce patfili vySe zminéné metologie Lean a Six Sigma. Svozilova
(2011) vsak vysvétluje, jaké méli tyto koncepty nedostatky. Koncepce Lean klade diiraz na
vykon procesu a eliminaci plytvani, zatimco Six Sigma je orientovana na stabilni kvalitu
vystupu procesu. Atmaca (2013) dodava, ze pokud se eliminuje plytvani, proces se zrychli,
ale stale mtizou vznikat neshodné vyrobky, které je diky vyssi rychlosti procesu téz§i odhalit.
vznikl vyznamny synergicky efekt, ktery zcela eliminoval tyto nedostatky. Lean Six Sigma
proces zjednodusi 1 zrychli a soucasn¢ dojde ke zlepSeni jeho kvality, tudiZz nasledné
1 vyrobki.

Michael George, prikopnik v oblasti Lean Six Sigma, definoval tento koncept nasledovné:

,, Lean Six Sigma je metodika, ktera maximalizuje hodnotu pro akcionare tim, ze dosahuje
nejrychlejsiho tempa zlepSeni v oblasti spokojenosti zakazniku, nakladu, kvality, rychlosti

I3

procesi a investovaného kapitdlu. *

(Michael George, 2002, s. 34)
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Kazda spolecnost pifi implementaci Lean Six Sigma by dle Svozilové (2011) i Atmaca
(2013) méla piijmout sedm klicovych podminek tspéchii, podporujicich spravné zvladnuti

zlepSovatelskych projekti. Tyto klicové podminky tspéchu jsou nasledujici:

1. Orientace na zédkaznika — veskeré procesy, analyzy, zavéry a doporuceni by mély

klast diraz na to, co povazuje zdkaznik za ptfidanou hodnotu v jeho pozadavcich.

2. Podnikové kultura — zlepSovani procest by se mélo dit postupné, cyklicky a az do

jadra podnikové struktury a manazerskych systémd.

3. Zapojeni managementu — do jednotlivych projekti by mél byt zapojen i1 vyssi a

sttedni management podniku, coz piispiva k souladu cilti projektt s cili spolecnosti.

4. Systematické zlepSovatelské programy — v ramei Six Sigma by m¢l byt kladen

daraz na systematicky vybér projektl a naslednému méfteni jejich GispéSnosti.

5. Koordinovany rist znalostni zakladny — zlepSovatelské programy by mély byt

vedeny kvalifikovanymi internimi pracovniky ve struktute ,,beltd*.

6. Strukturovany metodicky pristup — kazdy projekt by mél byt veden dle fazi

DMAIC. Soucasné musi byt proces analyzovan horizontalné i vertikalné.

7. Rozhodovani na zakladé faktl — vSechny projekty musi mit jasné definované cile

tak, aby je bylo mozné po realizaci projektu ovefit. Sbér udaji musi byt spolehlivy.

Spojenim Six Sigma a Lean doslo ke slou¢eni metod a nastroja, jez tvoti zaklad pro
realizaci projektu ve stylu DMAIC cyklu. Muraliraj (2018) uvadi, ze vybér metod pro
projekty je naro¢ny, pti¢emz znalosti a zkuSenosti ,,belti* tvoti zakladnu pro realizaci

kazdého zlepSovatelského projektu. Vycet n€kterych metod je uveden na obrazku €. 5.

DEFINOVANI MEREN( ANALYZA ZLEPSENI
(Define) (Measure) (Analyse) (Improve)
SIPOC Analyza plytvéni Afinitni diagram Teorie omezeni Kontrolni seznamy
Benchmarking Interval spolehlivosti Brainstorming 58 TPM
QFD Pozorovani Frest et it Response plan

FTA

q - TPM
Hlas zdkaznika tekriterialnf :
Vicekriteridlni matice FMEA cor Plén kontroly
CTQ diagram Mapovani Diagram pficin a ©
hodnotového toku nasledkil KANBAN Control charts
Kéandv model Procesni diagram Histogram Standardizace
’ POKA-YOKE
Project charter Technika nominalnich Paret(v diagram EVM/EVA
skupin I - 5 =
IPO diagram ANOVA Pilotni testovani Analyza trendi
MSA Stakehold ly
Regresni analyza DFSS akeholders analyza

Obrazek 5 — Vybrané nastroje Lean Six Sigma (Autor podle George et al., 2016)
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4 PRINCIPY ZLEPSOVANI VYROBNICH PROCESU

ZlepsSovani procesu Svozilova (2011, s. 19) definuje jako:

,,Cinnost zamérenou na postupné zvysovani kvality, produktivity nebo doby zpracovani

podnikového procesu prostiednictvim eliminace neproduktivnich ¢innosti a nakladu. *

Dulezité je odliSovat feSeni problémi, které je se zlepSovanim spjaté, nebot’ kazdé zlepseni
predstavuje feSeni néjakého problému. Samotné vyfeseni problému vsak predstavuje pouze
navrat k cilovému stavu (Patermann, 2022). Pro dosazeni zlepSeni procesti musi dochazet ke

zménam, ackoliv proces by mél v zakladu ztistat nezménén (Hucka, 2017).

Patermann (2022) uvadi v nasledujicim obrazku ¢. 6 Ctyfi zakladni principy, pro zlepSeni

jakéhokoliv procesu:

VVELIKOST ZLEPSENI
1) 2) - 3) 4

ELIMINACE KOMBINACE§ ZMENA PORADI ZJEDNODUSENI

Obrazek 6 — Ctyfi zakladni principy zlepSovéani procesti (Autor dle Patermanna, 2022)
Patermann (2022) dopliuje, ze pokud dojde ke konexi vySe zminénych principt

s adekvatnimi:
e zjiStovacimi otdzkami typu Co, Kde, Kdy, Kdo a Jak,
e diskrimina¢nimi otazkami typu Pro¢,
e arozvijejicimi otazkami obsahujici predlozky Jinak, Jinde, Jindy, Bez,

dojde k vytvotfeni tcinného nastroje nejen pro identifikaci mist ke zlepSeni, ale i pro

generovani moznych variant feSeni.

Mezi nejcastéjsi priklady zlepSeni vyrobniho procesu patii dle KoSturiaka (2010):
e SniZeni plytvani v procesech.
e ZmenSeni variability nestabilnich procest.
e SniZeni poc¢tu neproduktivnich procest.

o Uzka mista s vysledkem zvyseni pritoku.
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e ZlepSeni pracovist s neiimérnou zatézi pracovniki.
e Zlepseni vyrobku ¢i procesu, se kterymi je zékaznik spokojen.

Zlepsovanim nejen vyrobnich procest se zabyva i celd strategie neustalého zlepSovani
Kaizen, jenz vznikl v japonské Toyoté a v prekladu znamend zménu (KAI) k lepSimu
(ZEN). Systém je aplikovatelny napfi¢ celym podnikem, bez ohledu na jeho zaméfeni

(Kosturiak, 2010).

4.1 ZlepSovani zacina na pracovisti ,,Go to Gemba“

Gemba je misto, kde se nachdzi oblast v podniku, ¢i operace kterou je tieba zlepsit.
V podniku se napfiiklad jedna o dilnu, v nemocnici o ordinaci, v hotelu o jidelnu. Neni to
vSak pracovni still manaZzera, jenz se snazi procesy ve vySe zminénych prostorach zlepsit
(Kosturiak, 2010). K ¢emuz George et al. (2016) dodavaji, ze dokumentace neni nahradou
za pozorovani, vzdy musi byt diikladné prozkouman cely proces i s vyuzitim rozhovorii
se zamg&stnanci, nebot’ oni nejlépe védi, co se na denni bazi déje. Tomuto jednoduchému

principu se nazyva v oblasti §tihlé vyroby ,,Go to Gemba“.

4.2 Mapovani hodnotovych tokii

Aby bylo mozné jakykoliv proces fidit a nasledné zlepsit, je nutné ho nejprve pochopit
a detailn€ popsat. Pravé tento krok umoZituje odhalit odchylky od poZadovaného stavu

(JaniSova a Ktivanek, 2013).

Jurova (2016) zminuje celou fadu metod popisujicich materialové toky, naptiklad Spaghetti
diagram, jenz hled4 nejvhodnéjsi ptepravni cesty. Pokud se vSak podnik chce zaméfit na
zvySeni efektivity v fizeni materidlovych toki a zejména k eliminaci plytvani, je dle Jurové

(2016) nejvhodnéjsi vyuzit metody nazvané mapovani hodnotovych tokii, ve zkratce VSM.

Metoda vznikla v japonské Toyoté jako soucast filozofie Stihlého fizeni a slouzi k popisu
procest na zakladé jejich pfidané hodnoty s cilem synchronizovat hodnotové toky. Zamérem
tak je vytvofeni komplexniho obrazu vyrobniho procesu s vyznacenym materidlovym

a informacnim tokem (Jurova, 2016).

V praxi jsou vyuzivany dva typy vySe zminéného obrazu, jinymi slovy mapy toku hodnot,

jedna se o (Chromjakova, 2009):

e Mapu soucasného stavu — popisujici soucasny to hodnoty produkénim procesem.
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Mapu budouciho stavu — popisujici novy, Stihly tok a souc¢asti je navrh planu

implementace zasadnich zmén pro zlepSeni hodnotového toku.

George et al. (2016) uvadi nékolik benefiti piinasejici pouziti této metody:

Vizualizace procesu, vcetné klicovych dat na map¢ toku hodnoty.
Vytvoieni zakladu pro pochopeni souc¢asnych probléml.
Umoznéni zlepSovacim tymim rychle najit pfilezitost pro feSeni problému.

Pomahaji 1épe si predstavit, jak by mohl proces vypadat po odstranéni plytvani.

Kromé¢ néstroje k odstranéni plytvani a navrzeni budouciho stavu, 1ze metodu vyuzit také

u zavadéni nového vyrobniho procesu vyrobku, zménu vyrobniho procesu ¢i pii analyze

soucasného stavu vyrobniho systému.

Pro zakladni porozuméni vyslednych map je nutné znat alespon zakladni pojmy vyskytujici

se v této metodé (Visual Paradigm, 2022):

Cas cyklu (C/T) — &as potiebny k uskuteénéni operace.

Index pridané hodnoty — pomér ¢asu pfidané hodnoty k celkovému casu procesu.
Cas &ekani (WT time).

Cas piidané hodnoty (VA time).

Cas bez piidané hodnoty (NVA time).

Lead Time (L/T) — doba realizace celého procesu.

Doba taktu (T/T) —doba trvani vyroby v zavislosti na pozadavcich zédkaznika.

Samotny postup definuji George et al. (2016) v nésledujicich 6. krocich:

l.

2.

5.

6.

Stanovte vyrobek ¢i rodinu vyrobku ktera bude mapovana.
Nakreslete tok procesu.

Zaznamenejte tok materialu a tok informaci.

Posbirejte data o procesu.

Slucte data procesu s grafem procesu.

Ov¢éite mapu.

V priloze II jsou dale uvedeny schémata potiebna pii tvorbé mapy piidané hodnoty.
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4.3 Identifikace problému a hledani jejich pricin

Vyznamnou oblasti v procesu zlepSovani predstavuje generovani naméta a jejich nasledné
hodnoceni. Je vsak velice diilezité¢ ziskavat informace z vicero zdrojii a nahlizet na n¢
z n€kolika 0hli, nebot’ kazdy zdroj miize poskytovat stejné informace, avsak s rozdilnou
podstatou a hodnotou. Metologie Lean Six Sigma obsahuje nékolik desitek ndstroji, jenz

umoziuji objektivné ziskat naméty k pozdéjsi analyze a hodnoceni (Svozilova, 2011).
Svozilova (2011) déli tyto nastroje do nékolika kategorii:
e Jednoduché néstroje pro sbér informaci (pozorovani, interview)
e Skupinové diskuse a generovani ndméta (brainstorming, metody fizené diskuse)
e Diagramy pro tfidéni a sdruzovani naméti
e Procesni benchmarking
e Nastroje pro identifikaci pri¢in problémi

Pro potiebu zjisténi skutecné priciny jiz vymezenych problémil bez vyrazného subjektivniho
zabarveni jsou vyuzivany metody zaloZené na logice a strukturalni analyze. Tyto metody lze
rozdélit na nastroje, odhalujici potencionalni ptficiny vzniku problému a na nastroje, které

skutecné ovétuji, jestli se potencionalni pfi¢iny na problému podileji (George et al., 2016).
Procesni FMEA

Analyza potenciondlnich problémovych vlivii a jejich duasledkt (FMEA) napomaha
v procesnim zlepSovanim predvidat nejpravdépodobnéjsi poruchy procesu, jenz mohou mit
dopady na zakaznika spolu s odhadem vyznamnosti téchto dopadl. S témito poznatky pak
zlepSovatelsky tym je schopen zvysit kvalitu findlniho vyrobku a sniZit stavajici pocet chyb
upravou stavajicich procesti ¢i vytvofenim procesu nového. Metoda vyuziva vypocet priority
rizika jako soucin zdvaznosti, pravdépodobnosti a indikace. Zpravodajstvi SixSigma Daily

(2015) uvadi Cetnost, jako prvek rizika s nejvétsSim dopadem na zakaznika.
Ishikawa diagram

Cilem Ishikawa diagramu neboli diagramu rybi kosti je odhalit potencionalni kotfenové
pfi¢iny v souvislosti s jejich nasledkem (problémem). Princip této analytické metody
spocivd v kauzalit¢ problému s jeho pficinami. Samotné pfiiny se hledaji v n€kolika
dimenzich, jenz predstavuji ve findlni podob¢ podobu ,,rybi kosti‘‘. Druh dimenze a jejich

pocet lze stanovit v zavislosti na druhu feSené¢ho problému (George et al., 2016).
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4.4 Eliminace plytvani

Plytvani predstavuje dle $tihlé vyroby spolu s Kaizenem osm druhti potencionalnich ztrat,
kter¢é mohou v podniku nastat a nepfinesou mu zadnou piidanou hodnotu (Besta
a Haverland, 2017). V japonské terminologii se pak toto plytvani nazyva MUDA, ptic¢emz
je oznacovano jako ,,vécné“ a z procesu nikdy nezmizi, nebot’ pfi realizaci jakéhokoliv
prospésného procesu, jsou vytvareny i neuziteCné Cinnosti. Je proto velmi dulezité se snazit

o minimalni troven ,,MUDY*“ v podniku (Bauer, 2012).

Mezi osm druhd plytvani ve vyrobé patii dle mnoha autorti (Vachala (rok), Vochozky

(2013), Jurové (2016), Patermanna (2022) a Zahrotuna a Taufiga (2018)):
Nadprodukce

Nadprodukce vzniké z divodu vétsiho objemu vyroby, nez jaka je zdkazniky vyzadovana.
Pti¢inou mize byt nucené splnéni normy produktivity prostfednictvim zvySeni vyrobni
kapacity. Nebo naopak jako pojistka pro piipad nouze, kdy dochazi k zakryvani problémi,
naptiklad pfi poruse vyrobniho zatizeni. Existence tohoto druhu plytvani zvySuje néklady

podniku, plytvani ¢asem, energii i prostorem.
Nadbytecné zasoby

Zasoby ptedstavuji polozku procesu, jenz neptfidava zddnou hodnotu, nicméné zvySuje
naklady a bez uZzitku zabird plochu v podniku. Nejcastéj$i mista vzniku jsou na zacatku
procesu ve form¢ zasob vstupl, uvnitf procesu ve formé polotovarii a na konci procesu ve

formé nechténych vyrobkit. Jedno z u¢innych feSeni piedstavuje fizeni vyroby JIT a Kanban.

Ztraty v disledku oprav a defekti

wewvr

plytvani, nebot’ pokud se tyto negativa dostanou k zédkaznikovi, mohou mit vdzné nasledky
naptiklad ve formé ztraty zakaznikt ¢i dokonce poSkozeni image firmy. Zarovein na jejich
vyrobu byly vynaloZeny vyrobni faktory, které ve vysledku nepfinesli zddnou piidanou
hodnotu. Dtllezité je tak odhalovat chyby jiZ v prib¢hu vyrobniho procesu, nikoliv pouze na

jeho konci ve formé vystupni kontroly kvality.
Ztraty zpisobené zbyteénymi pohyby

Existuje jen malo pohybii ve vyrobnim procesu, které skute¢né piidavaji hodnotu findlnimu

produktu. VSechny pohyby tykajici se pfechazeni po pracovisti, hledani, ru¢ni manipulace
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s tézkymi predméty a celd fada dal§ich pohybii je neproduktivni. ReSenim se pak nabizi

efektivni standardizace pracovisté a pohybt, naptiklad za pomoci néstroje 5S.

Ztraty pii vlastnim zpracovani vyrobku

wrwe

napiiklad k vytvéafeni zbytecné velkého objemu odpadu pii vyrobé, ¢i k nepraktickému
rozmisténi pracovist. Zbavit se tohoto plytvani lze napiiklad novym planem vyroby.
Zaroven je tfeba ponechat jen ty operace ve vyrobnim procesu, které pfindsi pouze tu

pfidanou hodnotu, jenz zakaznik pozaduje a je ochoten za ni zaplatit.
Ztraty ¢ekanim

Ztraty v cekani  predstavuji  situaci, kdy  pracovnici nemohou  pracovat
z technickoorganizac¢nich diivodi. Jedna se napiiklad o ¢ekani na materidl, odezvu pocitace,
piikaz od mistra ¢i pouhé postavani u stroje, jenZ vykondva svoji praci bez nutnosti
koordinace ¢lovékem. Hufe odhalitelné je pak ¢ekani na mezivyrobek, urceny k dal§imu
zpracovani. Tento druh plytvani se negativné projevuje na celkovych nékladech a dob¢

vyroby. Reseni miize piedstavovat fizeni vyroby JIT.
Ztraty v dopravé

Doprava piinasi hodnotu pouze pokud je ucelna, jinak predstavuje plytvani. Je vSak nutné
zdiraznit, ze ¢im se vyrobek vice ptepravuje, tim pravdépodobnéji vzrostou jeho naklady,

zpozdéni pii vyrobé, ¢i se zvysi Sance na jeho poskozeni a soucasné ke sniZeni kvality.
Ztraty z duvodu nevyuziti prileZitosti

Tyto ztraty pifedstavuji plytvani potencidlem lidi, nevyuZiti trZnich prileZitosti ci
dostupnych moznosti zlepSeni. Ve vyrobé se toto plytvani projevuje napiiklad
nedostatecnym Skolenim, absenci zpétné vazby vii€i nadiizenym pracovnikim nebo
napiiklad neposkytnuti moznosti uvést zaméstnanclim jejich napady na zlepSeni, jakozto
lidem, kteti v mist¢ vzniku problémii dennodenné¢ pracuji. Pfipadem tohoto plytvani je
1 obsazeni pracovni pozice ¢lovékem, ktery nemé pozadované dovednosti a naopak.

Kromé zminénych druhii plytvani existuji pro podnik jesté dalsi dvé kategorie piinasejici

problémy, jedna se o nerovnomérnost (MURA) a pretizenost (MURI) (Patermann, 2022).



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 37

4.5 Pét zakladnich kroka dobrého hospodareni

Jednou ze zékladnich metod Stihlé vyroby, kladouci diiraz na vytvofeni a udrzeni
vykonného, bezpecného, Cistého a organizované¢ho pracovisté¢ je metoda 5S. Mezi jeji
vyrazné prednosti patii dle George et al. (2016) na prvni pohled komukoliv poznat rozdil na
pracoviSti mezi normdlnimi a neobvyklymi podminkami, naptiklad pii pfevzeti pracovisté
v disledku stiidani smény. Soucasné se jedna o metodu, ktera tvoii zaklad pro zlepSovani,

nulovou chybovost ¢i sniZzeni nakladi a zajisténi bezpecného prostiedi.

Nazev metody je odvozen od péti japonskych slov, popisujicich spravné hospodateni nejen

ve vyrob¢. Konkrétné se jedna o nésledujicich pét krokti: (Besta a Haverland, 2017):

e Roztridit (Seiri) — klasifikace poloZek na pracovisti na nezbytné a zbytecné, jenz by

m¢éli byt odstranény.

e Srovnat (Seiton) — nezbytné poloZky by méli byt sefazeny tak, aby jejich nalezeni
vyzadovalo minimum c¢asu a ndmahy. Soucasné by mélo dochazet k vizualizaci
pracovist¢ a k vytvotfeni identifikatoru a oznaceni vSech jeho soucésti, vcetné

dopravnich cest.

e Vydistit (Seiso) — Cistota na pracovisti by méla byt udrzovana, vcetné neustalé

kontroly.

e Systematizovat (Seiketsu) — vySe zminéné kroky by se méli dodrzovat, naptiklad za

pomoci standardizace pravidel.

e Standardizovat (Shitsuke) — dodrzovani vSech krokii by se mélo stat denni rutinou,

ktera utvaii sebedisciplinu kazdého pracovnika.
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Témétr v kazdém podniku predstavuje vyroba klicovy prvek logistického fetézce, jehoz
vystupem byva finalni vyrobek, sluzba ¢i jejich kombinace. Soucasné tato cast logistického
fetézce vytvari nejvétsi objem podnikovych nékladii, které jdou v dnesni dobé jen stézi
minimalizovat na strané vstupl, nebot’ vyrobni faktory jsou téméf pro vSechny podniky
daného odvétvi dosazitelné za stejnych podminek. K ziskani konkuren¢ni vyhody a udrzeni
se na trhu je proto velmi dulezité stale zlepSovat podnikové procesy, spolu se zvySovanim
kvality findlnich produktl a minimalizovat co nejveétsi mnozstvi plytvani. Jednoduseji
feceno, pro udrzeni se na trhu a ziskani konkuren¢ni vyhody, je tfeba, aby se podniky
primarné zamétili na ptfidanou hodnotu pro zdkaznika a eliminovali procesy, které

zakaznikem nejsou ocenény.

Existuje cela fada kategorizaci vyroby, vyrobnich procesi i vyrobnich faktorti, jenz jsou
popsany v prvni ¢asti literarni reserse, nebot’ pro spravné pochopeni vyrobniho procesu, jenz
ptedstavuje zéklad pro zlepSovani, je nutné vyrobni proces konkretizovat a detailn¢ poznat,

vcetné jeho rizik a konexi s ostatnimi procesy a oblastmi vyrobniho podniku.

Ve druhé kapitole teoretické Casti je vymezena duleZitost fizeni a planovani vyroby spolu
s vyrobnimi procesy, pficemzZ v soucasné dob& opravnéné roste na popularité cela fada
ucelenych metod, systému a filozofii vedoucich k optimalizaci nejen vyroby, ale i celého
podniku. At uZ se jedna o procesni pfistup v fizeni vyrobnich procest, zeStihlovani vyroby
za pomoci filozofie LEAN, zvyseni kvality vyrobku a celého procesu za pomoci snizeni jeho
variability, jenZ vyuziva metologie Six Sigma a v neposledni fad€ metologie, postavena na
fazi jiz zminénych konceptli Lean Six Sigma. Tyto pfistupy procesniho zlepSovatelstvi jsou

popisovany ve tteti kapitole teoretické Casti.

Posledni kapitola se zamétuje jiz na konkrétni nastroje a principy, jeZ vedou ke zmapovani
a nasledné ke zlepSeni vyrobniho procesu. Samotné zlepSovani zac¢ina dle celé fady piistupt
na pracovisti, napiiklad formou mapovani hodnotovych tokll, pfi¢emz je tieba se zaméfit na
operace, jez nepfidavaji produktu Zadnou pifidanou hodnotu a predstavuji plytvani nejen
zdroji, ale 1 ¢asem, ptilezitostmi a potencidlem lidi. Toto plytvani ve vSech jeho forméach je
odstranit. Soucasné musi dojit ke snizeni poctu neshodnych vyrobkd, ¢imz je zvysena kvalita

celého procesu.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Spole¢nost Kordarna plus, a. s. (déle jen Kordarna) byla zalozena roku 1948 jako soucast
Batova zavodu v obci Velkd nad Veli¢kou v Jihomoravském kraji, téméf na hranici se
slovenskymi hranicemi (viz obrazek ¢. 7). Béhem své historie, ktera byla velice rozmanita,
nebot’ spolecnost v prubéhu dekad zazila nékolik upadku i vrcholil své slavy, se Kordarna
stala stabilnim svétovym vyrobcem technickych tkanin, jejiz vyrobky jsou dodavéany
pfedevS§im evropskym spolecnostem v oblasti gumarenstvi a automobilovém primyslu,
napiiklad Continental, Pirelli, Savatech ¢i Bridgestone. Zajimavosti je, ze jeji dcefinou
spole¢nosti je spole¢nost Slovkord sidlici ve slovenské Senici, jez vyrabi polyesterova
vlakna urcend pro naslednou vyrobu technickych tkanin pravé v Kordarné, tudiz si
spolecnost zajisStuje cely vyrobni proces od produkce polyesterového vldkna az po

impregnaci technické tkaniny sama (KORDARNA Plus a.s., 2017).

Obrazek 7 — Letecky pohled na areél spolec¢nosti (Kordarna Plus a.s., 2017)

6.1 Organizacni struktura

V soucasnosti patii, od roku 2018, spole¢nost pod mezinarodni korporaci Indorama
Ventures se sidlem v Bangoku. Skupina vlastni v soucasnosti 147 vyrobnich zavodi ve
35 zemich svéta na vSech kontinentech a je aktudln€ nejvétSim vyrobcem PET polymera
a vinénych ptizi na svété, ptiCemz jeji vyrobni zaméfeni je pravé na chemicky a textilni
primysl. Pro Kordarnu vstup do nového vlastnictvi pfinesl celou fadu ptileZitosti a benefitd,
napiiklad sem byla pfenesena ¢ast vyroby z jinych organizaci v ramci skupiny, ¢i se daleko
vice zvetsil rozsah trhii. Vyznamnym benefitem je i technologicky pokrok spolu se sdilenim

know-how v ramci skupiny, kdy dochazi ke vzniku rozvojovych programl napiic
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jednotlivymi podniky za G¢elem Skoleni a pfedavani informaci, diilezitych pro optimalizaci

procesti a rozvoj jednotlivych spolecnosti véetné celé korporace.

Co se tyCe personalniho zabezpeCeni, Kordarna v soucasné dobé zaméstnavd cca

529 zaméstnancti a fadi se tak k vyznamnym zameéstnavatelim v mikroregionu Horfidcko.

Vyroba funguje v neptetrzitém provozu rozdéleném do Ctyt pracovnich smén. Pro rok 2023

se piedpoklada snizeni pracovnich mist na 451 zaméstnancti (KORDARNA Plus a.s., 2023).

Pravomoci a odpovédnosti zaméstnanci jsou v Kordarné fizeny funkéni organizacni

strukturou viz obrazek ¢. 8, nastavenou tak, aby opravnéni jednotlivych pozic bylo zcela

individudlni s ohledem na konkrétni procesy.
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I T T T T I -
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Obrazek 8 - Organizacni struktura spolecnosti (Autor podle Kordarna Plus a.s., 2023)
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6.2 Ekonomicka situace

V ekonomické oblasti si Kordarna nedavno, stejné jako vétSina podnikil, prosla tézkym
obdobim, které stile do jist¢ miry pretrvava. V dasledku ruské valecné agrese doslo
k vyraznému poklesu zakéazek, nebot’ fada vyrobct, jimz Kordarna dodava své tkaniny bylo
na Rusku zavislych a odpojeni ruskych bank od systému SWIFT zcela zastavilo jejich
platebni schopnost. Soucasné¢ zacal cely svét hledat nahradni dodavatele vstupnich surovin
mimo Rusko, kdy vyrobct chemikalii a vlaken v celosvétovém méfitku je pomérné malo,
a prechod k jinému dodavateli je tak naro¢nou zélezitosti. Neposlednim faktorem krize bylo
1 zruSeni zakézek, které mifili na Ukrajinu, konkrétné¢ séglovych tkanin pro jejich uhelné

doly.

Na zéklad¢ analyzy internich podnikovych zdroji je zpracovan piehled zakladnich
ekonomickych ukazateli, které jsou uvedeny v tabulce ¢. 2. Ackoliv byl pro rok
2022 napléanovan vyssi objem prodanych vyrobkt, nez v roce 2021, krize na Ukrajiné spolu
s dobihajici koronavirovou krizi zpisobily, Ze prodeje poklesly a v soucasnosti se
ptedpokladd, ze objem prodeje minimélné do poloviny tohoto roku bude mit stale klesajici
tendenci, pficemz diky zvySeni prodejni ceny vyrobki, se predpoklada ze trzby vzrostou
occa 10 % (bez ociSténi o inflaci). Ukazatel EBITDA zndzoriiuje zisk pted uroky,

zdanénim, odpisy a amortizaci, pro rok 2023 se piedpoklada jeho sniZeni o vice nez 50 %.

Tabulka 2 — Vybrané ekonomické ukazatele od roku 2020 (Korddrna Plus a.s., 2023)

Ukazatel/Rok 2020 2021 2022 Plén 2023
Objem prodanych vyrobki [t] 18 822 24 592 23 182 21172
Prodej [tis. K&] 1840488 2397284 3422853 3810212
EBITDA [tis. K¢] 44 469 89965 110105 44728

6.3 Vyrobkové portfolio

Vyroba spolec¢nosti je zamétena celkem na dvé produktové fady, pficemz jejich maximalni
celkova ro¢ni vyrobni kapacita tvofi témeét 33 600 tun textilnich tkanin. Jedna se konkrétné
o kordové tkaniny s kapacitou 24 tisic tun rocné a séglové tkaniny tvotici vyrobni kapacitu

9 600 tun rocn¢ (Indorama Ventures, 2023).
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Kordové tkaniny

Vyrobou kordovych tkanin se spolec¢nost zabyva jiz od svého pocatku, coz predstavuje
v soucasnosti vice nez 70 let vyvoje a zdokonalovani vlastniho know-how. V soucasné dobé
tento sortiment pfedstavuje vice nez dvé tietiny celkové produkce tkanin v ramci
spole¢nosti. Kordova tkanina je vyuzivdna jako vyztuz v gumarenském primyslu v fad¢
produktti, nejcastéji vSak ve vyrobé pneumatik (viz obrazek ¢. 9) pro osobni a nakladni
automobily, v€etn¢ motocykll a v pneumatikach pro zemédélskou techniku. Dalsi uplatnéni
naléza tato tkanina jako vyztuz pti vyrob¢ hadic, vinovci a jinych vyrobkl gumarenského

pramyslu (KORDARNA Plus a.s., 2017).

REZ PNEUMATIKQU

1/ TELO PNEUMATIKY
2/ KORDOVA TKANINA
3/ OCELOVAVYZTUZ
4/ KORDOVA KOSTRA

Obrazek 9 — Znazornéni kordovych tkanin v pneumatice (Kordarna Plus a.s., 2017)
Vlastnosti a rozméry finalni tkaniny si miZe zékaznik navolit dle svych poZadavkd, pfi¢emz
ma na vybér nékolik druhii vldken, znichZ je kordova tkanina vyrobena, jednad se
naptiklad o vldkna polyamidova, polyesterova, viskdzova ¢i vlakna z aramidu. Tkaninu si

zakaznik mize nasledné nechat naimpregmentovat, ¢i nechat v rezné podob¢.
Séglové tkaniny

Séglova vyroba byla zahajena roku 1973, kdy vyjel prvni balik této tkaniny z vyrobni linky,
pri¢emz v soucasnosti tvofi tato vyroba témét jednu tietinu z celé produkce podniku. Stejné
jako kordov¢ tkaniny, se 1 tato tkanina vyuziva jako vyztuz v gumarenském primyslu, avSak
diky jejim vlastnostem je vyuzivana pro vyrobu dopravnikovych pési, viz obrazek ¢. 10.
Diky vlastnimu vyvoji a know-how si opét zdkaznik miZe navolit poZzadované rozméry

a vlastnosti tkaniny.
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1Horni gumova kryci vrstva

3 Séglova tkanina
a4
Spodni gumova

kryci vrstva

Kostra dopra\fm’kového pasu
Obrazek 10 — Prafez dopravnikovym pasem (Kordarna Plus a.s., 2017)
6.4 Rizeni kvality a zlep§ovani procesii vyroby v ramci spole¢nosti

Vramci fizeni kvality vlastni Korddrna celkem tii certifikdty ISO, konkrétné od
roku 1996 ISO 9001 (dnes ISO 9001:2015) - systém fizeni kvality a od roku 2008 vlastni
i certifikaci ISO 14001:2015 — systém enviromentalniho managementu. Rozsah certifikace
je vymezen na navrh, vyvoj a vyrobu kordovych tkanin pro pneumatikéaisky primysl,
technickych tkanin pro dopravni pasy, priimyslovych textilii a skanych ptizi rizného vyuziti,
vyrobu strojirenskych vyrobkl spolu a vyrobu polyesterovych technickych vlaken. V roce
2020 byl Kordarn¢ udélen dalsi certifikat ISO 45001:2018, jako systém ochrany zdravi
a bezpecnosti pii praci (KORDARNA Plus a.s., 2017).

Korporace Indorama Ventures, pod niz Kordarna v sou€asnosti patii vytvofila v rdmci
celého sdruzeni Sest kli¢ovych oblasti, jimiz se snazi ve vSech svych podnicich vénovat.
Jedna se o udrzitelnost, kontinuitu podnikani, komunikaci, digitdlni prostfedi, zdravi
a bezpecnost a v neposledni fad€ program neustalého zlepSovani IVEX (Indorama Ventures
Excelence), zalozeném na metologii Lean Six Sigma s cilem zlepSit podnikové procesy
a dosahnout tak co nejvyssi provozni efektivity. Soucasné se program snazi standardizovat
znalosti zaméstnancii tak, aby vSichni disponovali bilim paskem a podileli se na zlepSovani.
V soucasnosti se nové podnikové procesy vyviji dle metologie Design for Six Sigma

(Indorama Ventures, 2022).
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7 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pro ucely diplomové prace byl vybran proces vyroby séglovych tkanin, a to na zaklad¢
doporuceni podniku. Diivodem je stale pomérové mensi vyskyt méfeni a mapovani procesu,
oproti vyrobé kordovych tkanin, coz vede k vétSimu prostoru pro zlepSovani procesu, spolu

s vys$im vyskytem prilezitosti pro optimalizaci a stabilizaci, ¢i vytvoreni finan¢nich tspor.

7.1 Mapovani hodnotovych toka (VSM)

Vyroba séglovych tkanin se sklada z nékolika skupin operaci, jez bezprostiedn¢ navazuji na
sebe. Proces za¢ind ndkupem materidlu, spolu s jeho pfijmem a skladovanim, pies samotnou

vyrobu az po finélni kontrolu kvality a naslednou expedici ke koncovému zakaznikovi.

Vyrobni proces, jez je v této metod¢ analyzovan se sklada ze Ctyt technologickych operaci
(sub-procesit), jez pridavaji vyrobku nejvyssi hodnotu v rdmci vyroby. Jedné se o procesy
skani, snovéni, tkani a impregnaci vyrobkil. Na obrazku ¢. 11 je graficky znazornéna

posloupnost vyroby séglovych tkanin, spolu se samotnym vyrobnim procesem. Podrobny

vyvojovy diagram celé vyroby je zndzornén v piiloze III.

Vyroba séglovych tkanin

Vyrobni proces

Nakup Pijem Skani et Tkani Impregnace  Kontrola Expedice
materialu a el
skladovani

Obrazek 11 — Posloupnost vyroby séglovych tkanin (Autor, 2022)
7.1.1 Informacni toky

Prvotnim informaénim tokem celého procesu je poptavka od zdkaznika, ve vétSing ptipada
v elektronické podobé, jez je ihned po piijeti zaevidovana do informa¢niho sytému Helios
Green. Pfi¢emz pokud se jedna o zdkaznika, ktery jiz v minulosti spolupracoval s podnikem,
je jeho poptavka automaticky piifazena pod jeho profil a soucasné je vytvoreno unikatni
zakaznické cCislo dané poptavky, které mimo jiné obsahuje informace o vyrobku a jeho
modifikaci. V pfipadé nového zdkaznika je potfeba vyplnit novy profil a vytvofit nové

zakaznické ¢islo. Po evidenci poptavky od zdkaznika nasleduje ovéfeni splnitelnosti zakazky
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ve vyrob¢. Stiedisko prodeje odesle planovacim pozadavek na ovéreni zakazky, ktefi se
snazi zapldnovat novou zakazku do terminového planu tak, aby byly zachovéany veskeré
pozadavky zdkaznika. Pokud zjisti, Ze zakazka neni naptiklad do pozadovaného data
realizovatelna, ¢i chybi pozadovany material a ¢eké se na jeho dodani, hledéa se spolu se
zakaznikem kompromis, a to v podobé co nejdiive mozného terminu dodéni hotovych
vyrobkl. Pokud je ovéfeno, ze je vyroba uskutecnitelna, dochdzi po odsouhlaseni
zakaznikem k rozvrhovani vyroby a tvorbé vyrobnich ptikazli, a to pro kazdé vyrobni
sttedisko zvlast, spolu s objednanim pozadovaného mnozstvi chybéjiciho materialu.
Nasleduje samotnd vyroba za podpory ERP systémti Helios Green a MES systému
WIZCON. Po kontrole kvality dochazi k expedici na zékladé planu expedice a na zakladé

vydejky je vytvoren dodaci list a ptfifazena faktura s vazbou na poptavku.

7.1.2 Materialové toky

Hodnotovy tok vyroby séglovych tkanin se spolu s tokem informacnim sklada ptrevazné
z materidlového (hmotného) toku. Pro analyzu soucasného stavu metodou mapovani
hodnotovych tokd, je nutné detailné prozkoumat v§echny komponenty tohoto toku. Je tfeba
upozornit na fakt, ze informacni a materialovy tok nelze od sebe striktné oddélit, nebot’

mnohdy tok informaci tvoti neoddélitelnou podporu materidlového toku.
Nakup

Dftive nez dojde k zah4jeni vyrobniho procesu, musi byt obstaran veskery potfebny material,
jez je potieba k vyrobé technickych tkanin. Jedna se tak pifevazné€ o polyesterova,
polyamidova ¢i aramidova vlakna, ze kterych je dle poZadavki zdkaznika vyrabéna séglova
tkanina. Nakup materialu probiha v souladu se syst¢émem fizeni ERP a soucasné s podporou
MRP systému, jez obsahuje modul pro forecasting, jez ¢astecné dokéaze predpovidat spotiebu

materialu v budoucnosti dle historickych a souc¢asnych dat.
Piijem materialu a skladovani

Nakoupena surovina je umisténa ve skladu vstupniho materidlu, kde je udrzovéana
pozadovana teplota a vlhkost, nebot’ tyto faktory mohou ovlivnit fyzikalné-mechanické
vlastnosti findlniho vyrobku, mimo jiné naptiklad pevnost ¢i taznost tkaniny. Pfijaty material
je uskladnén do samostatnych zésobnikili, oznaovanych identifikacnimi ¢isly pro lepsi
spravu zasob a dohledatelnost polozek, ptfiCemz nizkoobratkovy materidl je ukladan do
vysSich pater zasobnikt. Thned pfi pfijeti je odebran vzorek z kazdé dodavky a je poslan na

otestovani. Poté, pokud je materidl v pofaddku, je mozné jej zaskladnit, ¢i rovnou vydat na
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zékladé vyrobniho ptikazu do vyroby. V pfipadé objeveni nedostatkd, je dodavka
zablokovana, tak aby nedoslo k jejimu propusténi do vyroby a je vytvoren reklamacni
protokol. Skladové hospodafstvi je fizeno a evidovano za pomoci ERP systému Helios

Green, spolu s vyuzitim piijemek a vydejek pti kazdé skladové manipulaci.
Skani

Prvnim krokem vyrobniho procesu, je proces skani, pti kterém se z jednotlivych vstupnich
vldken stava tzv. skand séglova ptize s vyssi pevnosti. Neskand vldkna jsou ke skacimu stroji
(viz obrazek €. 12) umist'ovana ve formé ,,skami®, neboli ve valcovych civkach s papirovou
dutinou. Nasledné¢ je vlakno z n€kolika civek soucasné staceno, sdruzovano a krouceno na
zékladé pozadovanych vlastnosti finalni séglové tkaniny, nebot’ pocet zdkrutl a niti
ovliviluje pevnost a taznost vyrabéné tkaniny. Oproti kordové vyrobé, je zapotiebi naskat
1tzv ,utky*, jimiZ je tkanina protkdvana, pficemz tento proces probihd totoZznym zptsobem,
jako klasické skani s rozdilem pozadavkii na pocet niti a zakruti. Vysledna séglova ptize je

navijena na civecnice, jez jsou kontrolovany za pomoci kontrolniho planu, nasledné zvazeny

a pfepraveny na specialnich paletach k dalSimu vyrobnimu kroku, kterym je snovani.

Obrézek 12 — Skaci stroje (Autor, Kordarna Plus a.s., 2023)

Snovani

Snovani je proces, pii kterém dochézi k ptipravé osnovy, jez je vstupnim produktem pro
tkani séglové tkaniny, ptesnéji tkani z osnovnich vali. V tomto kroku dochazi za pomoci
snovaciho stroje (viz obrazek ¢. 13) k navinuti séglové ptize na vélec, dle pozadovanych
rozmérd, poctl niti a predepsaného vzoru. Nasnované osnovni valy jsou dale podrobeny
kontrole, znovu zvazeny a za pomoci vysokozdvizného voziku piesunuty k nasledujici

vyrobni operaci tkani.
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Obrazek 13 — Snovaci stroj (Autor, Kordarna Plus a.s., 2023)
Tkani

Pred zahajenim procesu tkani musi dojit k pfipravé stavii, k ¢emuz dochazi diky
napichdvanim jednotlivych niti z osnovniho valu, jeZ tvofi osnovu tkaniny (podélna
soustava) a niti z nasnovanych civecnic ur€enych pro utek (pfi€na soustava). Tyto nité jsou
za pomoci tkaciho stroje (viz obrazek ¢. 14) vzajemné protkavany a je tvofena rezna tkanina,
ktera je kontinudlné namotavana na dfevény valec. Opét neni stanoven pevny pocet
osnovnich vali a délka vysledné tkaniny, tyto parametry jsou volitelné na zaklad¢ pozadavki
konkrétniho zdkaznika. Po kontrole utkané tkaniny, je valec s tkaninou zabalen do
pfepravniho obalu, tak aby nedoslo k jeho poskozeni ¢i uSpinéni. V této fazi dochéazi bud’
k ukonceni vyrobniho procesu, uskladnéni rezné tkaniny do skladu hotovych vyrobki
a nasledné expedici, a to v pripad€, Zze si zakaznik nepieje dodate¢nou upravu tkaniny.
V opacném piipadé dochazi jesté k poslednimu vyrobnimu kroku - impregnaci vyrobku.

LA

Rezna et

b THTOY

tkanina

Obrazek 14 — Tkaci stroj (Autor, Kordarna Plus a.s., 2023)
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Impregnace — dodatecna tepelna uprava

Posledni fazi vyrobniho procesu séglovych tkanin je operace impregnace, nazyvana také
jako dodateénd tepelna tiprava (DTU). Hlavnim tkolem této operace je zajistit, aby diky
impregnacnimu roztoku, do né¢hoz je rezna tkanina namacena, doslo ke zlepSeni pfilnavosti
tkaniny s gumovou smési ve vyrobé u zékaznika, nebot’ jak jiz bylo zminéno, séglova
tkanina se vyuzivd primarné pii vyrobé dopravnikovych past. Po napusténi tkaniny
impregnacnim roztokem dochdazi k jejimu suSeni pfi riznych teplotich a za riznych intenzit
pnuti, coZ ptispiva ke stabilizaci tkaniny. VSechny tyto kroky jsou provadény kontinualné
po sob¢ ve specialnim vyrobnim zatizeni (viz obrazek ¢. 15). Po vysuseni je séglova tkanina

namotavana na dievény valec a zabalena do expedi¢niho obalu, ve kterém je umisténa do

skladu findlnich vyrobki a po kontrole kvality pfedana k expedici.

Obrazek 15 — Impregnace tkaniny (Autor, Kordarna Plus a.s., 2023)

Kontrola kvality a expedice

Stejné jako pfi vstupu materialu do skladu, je i pti vystupu hotové séglové tkaniny provedena
kontrola kvality na zaklad¢ vybranych fyzikélnich a chemickych vlastnosti. Z kazdé vyrobni
série je odebrano n¢kolik vzorki od kazdého baliku, jenz byl vyrdbén rozdilnymi stroji. Tyto
vzorky jsou odeslany do zkuSebny materialu. Pokud je tkanina v potadku, je zkontrolovana
1 jeji celistvost v baliku a odeslana zakaznikovi, soucasné je dohlizeno na expiracni dobu
tkaniny, pokud je umisténa ve skladu. Pokud jsou vSak shledany kontrolni hodnoty mimo
povolenou mez, je balik oznaceny za vadny a nemiize byt odeslan k zdkaznikovi. V tomto
ptipadé se zjist'uje, zdali jsou vady trvalg, ¢i je mozné je odstranit a nasledné tkaninu odeslat

zakaznikovi, ¢i ji nabidnout se slevou.
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7.1.3 Mapa soucasného stavu

Meéfteni hodnot pro tvorbu mapy soucasného stavu probihalo kombinovanym zptsobem, kdy
¢ast dat ohledn¢ vyrobnich ¢asii pochazi z podnikového informa¢niho systému WISCON,
jez je ptipojen k téméi veskerym vyrobnim zatizenim a sleduje jejich aktivitu, véetné jejich
vyuziti. Data o aktudlnich stavech zasob mezi jednotlivymi operacemi a pied nimi byla
vyfiltrovana z podnikového informacéniho systému Helios Green. Zbyla data byla ziskdna
piimym meéfenim v patfiénych mistech vyroby s vyuzitim stopovani Casu jednotlivych

operaci.

Pfed samotnym méfenim byla za pomoci pocitacového programu EdrawMax vytvotfena
Sablona mapy hodnotového toku, do niz byli zakresleny s vyuzitim adekvatnich symboli
jednotlivé operace a jejich vzajemné vazby, spolu s nacrtem informacnich a materidlovych
tokil. Soucasné pro automatizovany vypocet, nebot’ mapovani hodnotového toku, bude do
budoucna provadéno pravidelné v piilro¢nich intervalech v ramci programu neustalého
zlepsovani IVEX, byl vytvofen soubor v MS Excel s pireddefinovanym ramcem vyroby
séglovych tkanin, spolu s nastavenim vazeb mezi vypocty. Tudiz do budoucna staci pouze
aktualizovat zdrojova data, mezi, nez se fadi délka procesniho ¢asu (P/T) a €asu potfebného
pro prenastaveni zatizeni (O/T) spolu s aktudlnim stavem zasob pted kaZzdou operaci.

Zminéna automatizovana tabulka je uvedena v ptiloze IV.

Zjisténé Udaje jsou zaznamendny v nasledujici tabulce €. 3, pfiemz Cas piipravy je
pfepocitan na potfebnou dobu piipravy pro vyrobu jedné tuny séglové tkaniny z divodu
lep$iho porovnani. V map€ hodnotového toku je tento €as zaznamenan jako potfebny Cas
k ptipravé vyroby jedné vyrobni davky. Procesni ¢as (P/T) udéava, za jak dlouho je schopen
jediny stroj provést operaci pii vyrob€ jedné tuny séglové tkaniny.

Tabulka 3 — Procesni Cas a ¢as pienastaveni jednotlivych vyrobnich operaci (4utor,
Kordarna Plus a.s., 2023)

Vyrobni operace Procesni ¢as (1 tuna) Cas ptipravy (1 tuna)
Skani 825 min. 33,3 min.
Snovani 440 min. 40 min.
Tkani 890 min. 129,3 min.
Impregnace 45 min. 30 min.

wewr

v pfipad€ idealnich podminek bez zapocteni ¢ekaci doby téméf 42 % celkového casu

vyrobniho procesu.
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V tabulce €. 4 jsou uvedeny jednotlivé doby ¢ekani mezi jednotlivymi operacemi, jez byli

vypocitany jako soucin zasob pted jednotlivym stiediskem vyroby spolu s ¢asem cyklu, pro

jehoz vypocet je potieba znat procesni ¢as a pocet pracovnikil, v tomto piipad¢ pocet

vyrobnich zafizeni.

Tabulka 4 — Doby ¢ekani mezi jednotlivymi operacemi a poctem vyrobnich zatizeni
(Autor, Kordarna Plus a.s., 2023)

Vyrobni operace

Doba ¢éekani

Pocet strojil

Skani
Snovani
Tkani
Impregnace

3 dny a 4,32 hodin
4 dny a 22,32 hodin

7 dni a

3,6 hodiny

3 dny a 6 hodin

17
9
17
1

Z tabulky €. 4 vyplyva, ze celkova doba ¢ekani tvoti 18 dnii, 16 hodin a 48 minut, pfi¢emz

nejdelsi prodleva mezi operacemi se nachazi pred procesem tkani.

Finalni mapa soucasného stavu je zobrazena na nasledujicim obrazku ¢. 16 a v ptiloze V.

b
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D/T = 1 440 min

CIT = 45 min VA Index =0,72 %
45 min Lead Time = 26 868 min

Obrazek 16 — Mapa soucasného stavu (Autor, 2023)

7.1.4 Doba taktu a ¢as pridané hodnoty

Value Added Time = 195 min

Jak jiz bylo zminéno v teoretické Casti této prace, doba taktu udava, za jak dlouho by mél

byt vyroben jeden kus vyrobku, v tomto ptipadé jedna tuna séglové tkaniny, a to na zéklade

pozadavku zékaznika.
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V dob¢ méfeni a mapovani hodnotového toku bohuzel nebyla ve vyrobé vyuzita veskera
dostupna kapacita, jelikoz stale v disledku nékolika vnéjsich faktorti chybi pro naplnéni
kapacity vyroby a jejiho plného vyuziti dostate¢na poptavka od zakaznikli. Doba taktu se tak

v piipad¢ navySeni pozadovaného objemu vyroby muize v budoucnosti zkratit.

Dle zjisténych dat byl v dobé méteni pozadovany denni objem vyroby 17 tun séglové
tkaniny, coz v pfepoctu na dobu taktu v prostiedi s nepfetrzitym provozem predstavuje
85 minut. Tato hodnota mize slouzit pro optimélni nastaveni plynulého toku v celém
procesu, kdy v pfipadé Gplné eliminace prostoju a nastaveni jednotlivych operaci tak, aby
jejich cyklicky ¢as byl roven dobé taktu, vznikla kontinualni vyroba. Cilem taktovani vyroby
tudiz je vyrovnat jednotlivé cyklické ¢asy tak, aby jejich hodnota byla vzajemné co nejvice
podobna. V nasledujicim grafu na obrazku €. 17 jsou uvedeny jednotlivé cyklické Casy
vyrobnich operaci, pficemZ lze konstatovat, ze vyrobni operace jsou téméf vytaktovany.

Nejvyssi odchylka 7,4 minuty se nachdzi mezi procesem tkani a impregnaci tkaniny.

Cyklické casy

52,4

W
[}

Primér 48,7 min

~
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Cas cyklu [min]
&
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Skani Snovani Tkani Impregnace

Vyrobni operace

Obrazek 17 — Cyklické €asy jednotlivych operaci vyrobniho procesu (Autor, 2023)
Za pomoci vzorce pro vypocet indexu ptidané hodnoty, bylo zjisténo ze 0,72 % celkového
Casu pfiddva hodnotu vyrobku, jez je pozadovana zdkaznikem. Na nasledujicim
obrazku ¢. 18 je graficky znazornén pomér doby mezi dobou ptidavajici hodnotu a dobou
neptidavajici hodnotu v rdmci celého procesu.
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Obrézek 18 — Pomér doby piidané hodnoty k celkovému ¢asu vyrobniho procesu (Autor,
2023)
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Pribézna doba vyroby jedné tuny séglové tkaniny byla namétena v délce 18 dntl, 16 hodin
a 48 minut, z ¢ehoz 3 hodiny a 20 minut tvofil ¢as pfidané hodnoty. Z mapy soucasného
stavu a vyslednych hodnot mapovani piidané hodnoty, lze konstatovat, ze nejuzsi misto
celého vyrobniho procesu se nachazi pied operaci tkani, coz mize byt zplisobeno mimo jiné
dlouhou dobou c¢asu prenastaveni vyrobnich zafizeni spolu s vyS$i néarocnosti
technologickych operaci tohoto sub-procesu. Tento fakt byl potvrzen podnikem. Pro
odhaleni téchto pii¢in a nalezeni prostoru pro zlepSeni, byla v této oblasti nasledn¢
aplikovana analyza moznych vad a jejich selhani, a to se zamétenim na proces tkani v celém

jeho rozsahu.

7.2 Analyza moznych vad a jejich selhani (FMEA)

S odkazem na teoretickou €ast této prace, predstavuje metoda FMEA vyznamny néstroj
v procesnim zlepSovatelstvi, nebot’ je diky nému mozné odhalovat, ale 1 predvidat
nejpravdépodobnéjsi poruchy procesu, jenZ mohou mit dopady na ptidanou hodnotu pro
zakaznika spolu s odhadem vyznamnosti téchto dopadi. Pro ucely identifikace, analyzy

a posouzeni moznych rizik byla vyuZita procesni verze této metody.

Pied zahéjenim jednotlivych schiizek FMEA tymu, byl dle vyrobni dokumentace celého
procesu tkani vytvofen FMEA formuladf se vSemi procesnimi kroky, rozdélenymi do
11 hlavnich skupin. Poté za pomoci brainstormingu byly generovany mozné vady procesu
v jednotlivych procesnich krocich, pfi¢emz byl diskutovan jejich mozny diisledek spolu

s pti€inou, v¢etné jiz zavedenych kontrolnich opatteni.

Pro posouzeni rizik byly v tymu vytvoreny celkem tfi tabulky kritérii, zamétujici se na oblast
cetnosti vyskytu vady, vyznamu vady a ndro¢nosti odhalitelnosti, pfi¢emzZ jednotlivé
stupnice byli navrZeny v rozmezi od jedné do deseti. Posuzovani rizik probihalo opét za
pomoci metody brainstorming. Vysledna mira rizika (RPN), byla vypoctena jako soucin tii
vySe uvedenych kritérii, pfiCemz za pfijatelnd rizika jsou povazovana rizika s mirou od
hodnoty 0 do 115, podminecné pftijatelnd od velikosti 115 do 230 vyzadujici provedeni
napravného opatfeni a nepfiijatelna rizika s mirou nad 230, jez mohou zpiisobit zastaveni ¢i

selhani procesu.

Kompletni formuldt FMEA, vcéetné vyslednych hodnot posouzeni rizik je uveden v externi
ptiloze VII této prace, pouze rizika podminecné pfiijatelna jsou uvedena v nasledujici

tabulce ¢. 5.
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Tabulka 5 — Mozné vady procesu v kategorii podmine¢né ptijatelnych rizik (4utor,
Kordarna Plus a.s.,2023)
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Z vysledki analyzy FMEA vyplynulo, Ze 11 moznych vad procesu je zatazeno pod kategorii
rizik podmineéné pfijatelnych, kterd je nutno napravnymi opatfenimi co nejvice
minimalizovat. Vycet cetnosti jednotlivych hodnot miry rizika je uveden

v nasledujicim grafu na obrazku ¢. 19.
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Obrazek 19 — Graf ¢etnosti miry rizika - RPN, (Autor, 2023)

Shrnuti analyzy moZnych vad a jejich selhani

V procesu tkani bylo zjisténo celkem 171 moznych vad procesu, pfi¢emz necelych
94 % téchto vad, bylo zafazeno do skupiny piijatelnych rizik, jejichZ mira nepiesahuje
RPN 115, zbylé vady procesu jsou pouze podminecné piijaty. Nepfijatelnd rizika s mirou

RPN nad 150 se v procesu neobjevuji.

Nejcast¢jsim disledkem moznych vad se objevuji prostoje, spolu s vadou na tkaning. Je vSak
nutné podotknout, Ze vada na tkaniné, ackoliv zpusobuje nevyzddané nédklady na jeji
pfepracovani je v podniku Iépe odhalitelna v ramci kontroly kvality a soucasné dle vysledkt
analyzy FMEA se tento dusledek ani jednou neobjevil v kategorii podminecné piijatelnych
rizik. Tento fakt muze byt zdivodnén rozsdhlym mnozstvim pravidelnych kontrol
a naslednym vyhodnocovanim vad na tkanin€, coz napomaha udrzovat hodnotu rizika na
nizké Grovni. Naopak prostoje, ackoliv jsou aktivné méfeny v redlném case za pomoci SW
nastroje WIZCON, jez je propojeny se vSemi vyrobnimi zafizenimi v arealu tkalcovny,
predstavuji stale oblast vyroby, ktera piedstavuje prostor pro zlepSeni. Divodem je, Ze
naméfena data nejsou dale Zddnym zplisobem analyzovéana a vyuZzivana. Zminény program
sice umoziuje vytvaret reporty za definované obdobi, problém vSak nastava, pokud chce

uzivatel programu vyfiltrovat konkrétni pozadavky na hledana data ¢i jednotlivd data
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porovnat mezi sebou at’ jiz v Case, ¢i napiiklad v ramci jednotlivych smén a tymi, pficemz
prostoje jsou pouze dodate¢nym udajem v ramci reportu. Ani bez ohledu na tyto omezeni,

neni stale vyuzivan potencial naméienych dat.

Jednim z kroka, které vyzaduji analyzu je navod nit¢ do predniho paprsku tkalcovského
stavu, kdy Casto dochézi pti napichovani niti mezi jednotlivé paprsky tkalcovského stavu
k rozttepeni koncii nité€, coz problém jesté vice umocni a dochazi tak k navyseni procesniho

¢asu dané operace, spolu se zvySenym ¢asem prostoju.

Vyznamnou moznou vadou procesu je i ¢asté uSpinéni stroje pii praci sefizovacu a udrzby,
coz zpusobuje nasledné uspinéni tkaniny a tvorb& prostoji spolu s nevyzadanymi naklady
v dusledku ¢isténi ¢i dokonce k tvorbé nevyhovujici tkaning, jez musi byt piepracovana nebo

v hor§im ptipad¢€ vytazena.

Jiz pfi mapovani procesu vyroby séglovych tkanin bylo zaznamenano, ze zména drahy
projektilu probiha netimémé dlouho, coz bylo nyni potvrzeno spolu s odhalenim pficiny
v upravé podpurné listy tkalcovského stavu, jez chrani tkaninu pfed vniknutim necistot
a soucasn¢ udrzuje jednotlivé nité v tkacim stroji tak, aby nedoslo k jejich vyvléknuti. Pi
posuzovani miry rizika, byla tato mozna vada procesu zafazena do kategorie podminecné

pijjatelnych s aktualni hodnotou 150.

7.3 Urceni pravdépodobnych pri¢in problémi (Ishikawa diagram)

Pro urceni pravdépodobnych pfi¢in vySe zminénych moZnych vad procesu v prostredi
tkalcovny byla zvolen néstroj Ishikawa diagram, jez zkoumd vadu z nékolika hledisek.
V tomto ptipad¢ se konkrétné jedna o tyto kategorie: prostfedi, metody, material, 1id¢, stroje,
méfeni, management a ostatni, kam spadaji zbylé, nezaraditelné mozné pficiny daného
problému. Pro tuto analyzu byly vybrany celkem dvé mozné vady procesu, konkrétné
uSpinéni stroje v ramci sefizovani, provadeéni oprav a udrzby, jez se objevilo pfi posuzovani
rizik v ramci FMEA analyzy celkem tfikrat s hodnotami RPN 150. Druha mozZna vada
procesu, kterd byla podrobena této analyze, bylo hleddani moZnych pfi¢in problémul pii
upravé podpurné listy na tkalcovském stavu, jez se objevila ve vysledcich moznych vad
celkem tfikrat s mirou rizika od 120 do 150. Jedna ze zdvaznych moznych vad procesu,
kterou pfedstavuje navod nité do predniho paprsku na né€kolik pokusii byla z této analyzy
vyfazena z divodu odhaleni jasné pfi¢iny tohoto problému jiz pfi zpracovavani analyzy

moznych vad a jejich selhani, na neZ bude posléze aplikovano adekvatni opatteni.
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7.3.1 Nevhodna uprava kryci listy projektilu na tkalcovského stavu

Pti zméné drahy projektilu tkaciho stroje dochazi k pomérné naro¢né technologické operaci
nastavovani kryci listy projektilu, jez musi byt pfi kazdé zmeéné parametrti séglové tkaniny
demontovana a mechanicky upravena v navaznosti na Sitku tkané textilie. Vznikajicim
problémem v této Casti procesniho kroku, neni pouze navysujici se Cas prestavby zafizeni,
ale vznikd zde v dusledku nedisledného zapraveni listy i1 fada poruch v provozu stroje,
naptiklad v podob¢é Spatného prichodu tkaniny skrz zafizeni, coz zplsobuje prostoje ve
vyrob¢ a navysuje procesni Cas zaiizeni.

v

Pro pftiblizeni pravdépodobnych pficin byl vytvoren Ishikawa diagram (viz obrazek ¢. 20),

jez hleda mozné divody vzniku vad celkem v osmi riznych oblastech.
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Obrazek 20 — Ishikawa diagram: Uprava kryci listy pii zméné dréhy projektilu (Autor,
2023)

Z diagramu piicin a nasledku vyplyva ze se pii tprave kryci listy vyskytuje celd fada pticin
s velkym prostorem pro zlepseni. Tomuto jevu také nepftispivd, ze v této Casti procesniho
kroku nejsou jasné definované postupy a chybi zde pravidelné skoleni sefizovacl. Neméné
zadvaznou moznou pii¢inou je 1 vysokd pracnost pii opracovani, nebot’ prodluzovani listy je
provadéno zplisobem navarovani pasoviny na pozadovanou délku, ptfi¢emz je kladen velky
diiraz na preciznost svaru a jejich nasledné zabruSovani. V ptipad¢ zkracovani liSty dochazi
k ufiznuti nepotiebné délky a okraj liSty je nasledné zabrousen tak, aby nedoslo k poskozeni
tkaniny pfi jejim prichodu. Témito ¢astymi mechanickymi zmé&nami listy dochdzi k zvysené

unaveé materialu a listu je po nékolika Upravach nutno vyhotovit zcela novou, coz zvysuje
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naklady na provozni material tkalcovny. V sekci prostfedi a ostatni bylo dale zjisténo, ze
dochazi k neusporadanému prostredi na pracovisti s prioritou neorganizovanych pracovnich

pomiicek.

7.3.2 USpinéni stroje a tkaniny pri sefizovacskych a opravarenskych pracich

V celkem tfech na sobé nezéavislych procesnich krokti byla zjisténa mozné vada procesu
uSpinéni tkaciho stroje, zapfi¢inéné primarné pii sefizovani stroje spolu s realizaci oprav.
Jelikoz by bylo narocné a velmi nepravdépodobné odhalit primarni pficinu problému
a nésledné zvolit adekvatni opatfeni, byla tato mozna vada procesu podrobena dale analyze

urceni pravdépodobnych pficin a disledkd, viz obrazek ¢. 21.
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Obrazek 21 — Ishikawa diagram: USpinéni stroje pfi sefizovacskych a opravarenskych
pracich (Autor, 2023)
Za pomoci Ishikawa diagramu bylo odhaleno nékolik moZznych pficin uSpinéni stroje pfi
sefizovacskych a opravarenskych pracich a pii upravé kryci listy projektilu. Tyto pficiny
jsou nejéastéji spojovany s pracovnim nacinim sefizovaci a udrzby, spolu s uspinénim
pracovniki pracujicich na opravach stroje. V kategorii metody bylo zjisténo, Ze je pouzivano
nevhodné zvolené pracovni nécini, pficemz v kategorii ostatnich pficin doslo k odhaleni
chybéjicich nékolika kust pracovnich nastrojii spolu s nepfehlednym organizovanim, kdy
byli jednotlivé nastroje umistény nahodile v kovovém boxu na naradi. V sekci materidly
bylo upozornéno na nadmérné ¢i nevhodné pouzivani maziv pii praci, k ¢emuz se vaze i jina
vyznamnd moznd vada procesu vyplivajici z analyzy FMEA s indexem RPN 120, tento jev

umociiuji 1 nedefinované postupy spolu s nedislednym cisténim a casovém tlaku pfi

opravach, jez musi byt co nejdiive provedeny, aby doslo k znovuspusténi vyrobnich zatizeni.
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7.4 Shrnuti analytické ¢asti prace

V analytické Casti této prace byla charakterizovana soucasna situace v oblasti vyrobniho
procesu séglovych tkanin, ktery pfedstavuje nezanedbatelnou ¢ast vyroby celého podniku.
Pro mapovani procesu a sledovani aktivit, jez ptidavaji v procesu hodnotu pro zédkaznika
byla aplikovana analyza mapovani hodnotového toku (Value stream maping) z niz byl
vytvoien vystup v podobé mapy soucasného stav. Krom¢e¢ grafického znazornéni
jednotlivych informacnich a materidlovych tokti mapa obsahuje 1 fadu kvantitativnich
ukazatelii, jako je napiiklad index pfidané hodnoty procesu ¢i doby cyklu jednotlivych
operaci spolu s dobou pozadovaného taktu celého procesu. V tomto sméru je vyrobni proces
optimalné nastaven, nicméné prostor pro zlepSeni se zde najde v podobé& tizkého mista pred

cvwvr

uroven a navySovat tak index ptidané hodnoty procesu.

Jelikoz optimalizovat cely proces vyroby je pomémné narocny a z hlediska $tihlé vyroby
nikdy nekoncici kon, bylo pro ucely této prace zvoleno pravé slabé misto s cilem zaméfit
se na operaci tkani a s ni souvisejicich ¢innosti, jejichZ zlepSeni se ve vysledku podili i na
zlepSeni celého procesu vyroby. Pro nalezeni moznych vad procesu tkani bylo vyuzito
analyzy moznych vad a jejich selhani (FMEA), pfi¢emzZ byla pouzita procesni modifikace
této metody. Celkem bylo zjisté€no celkem 167 moznych vad procesu, pfi¢emz 14 z nich bylo
podmine¢né piijato s cilem vytvofit napravna opatieni. Jednd se o vady v rdmci zmény drahy
projektilu pii sefizovani tkalcovského stavu, dlouhotrvajicim navodem nité na tkalcovsky
stav a vneposledni fadé¢ také problémem cCastého uSpinéni stroje a tkaniny v ramci

sefizovacskych a opravarenskych pracich.

Soucasné bylo zjisténo, Ze v ptipadeé prostojil jsou jednotlivé ¢asy zaznamenavany, nicméné

nejsou déale dostateCn€ monitorovany a vyuzivany pii optimalizaci vyroby.

Poslednim krokem v ramci analytické Casti prace, bylo zjiSténi pravdépodobnych pticin
moznych vad procesu, u nichZ nebyly (¢i byli jen ¢astecné) tyto pficiny odhaleny. Toto
Setfeni probihalo za pomoci diagramu rybi kosti, ktery v tomto pifipadé hledal pfiCiny
v celkem osmi rozdilnych rovinach. Pficiny byly hleddny v ramci problému castého uSpinéni
stroje a tkaniny pii sefizovacskych a opravarenskych pracich a déle v rdamci moznych vad

pfi Upravé kryci liSty tkalcovského stavu.
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8 NAVRHY NA ZLEPSENI VYROBNIHO PROCESU

Po provedeni analyzy bylo vramci procesu vyroby séglovych tkanin ve spolecnosti
Kordarna Plus a. s., identifikovano né¢kolik moznych vad procesu vztazenych primarné
k tzkému mistu vyrobniho procesu. Tyto slab4 mista jsou shrnuta na konci sedmé kapitoly

této prace.

Je nutné upozornit, ze zlepsit analyzovany proces 1ze nékolika zpiisoby, pficemz vSak musi
byt brana v potaz realnd aplikovatelnost a proveditelnost jednotlivych opatfeni v ramci
zvoleného podniku. Omezujicimi faktory miize byt finan¢ni naro¢nost, omezeni dostupnych
prostort, ¢i pfisné pozadavky v ramci technologie vyroby, jez nemize byt libovolné
pozménéna. Pfi psani této prace byl bran ohled na aktudlni stav a pozadavky podniku, tudiz
byla navrhnuta pouze opatifeni, ktera byla schvalena podnikem, a jsou v budoucnu realné
proveditelna. Pfikladem miizou byt uvedeny navrhy, jez zkracuji dobu ptestavby strojt, ¢imz
zmenSuji dobu neptidané hodnoty a zvysuji tak index pfidané hodnoty, pticemz pii nichz
nedochdzi k naruSeni technologie vyroby. Jedna se o ndvrh implementace pohyblivé kryci
listy tkalcovského stavu spolu snavrhem pofizeni novych organizatori na nafadi
pracovnikiim udrzby a sefizovactim. Dal§im zlepSovatelskym navrhem, jez ovliviiuje mimo

jiné procesni €as tkalcovny, je zména prostfedku na vlhceni tkaniny v procesnim kroku

navodu niti do tkalcovského stavu.

Navrhy v ramci zlepSeni procesu vyroby séglové tkaniny nejsou vSak pouze technicky
zaméteny, ale berou v potaz i lidsky faktor, jez mize zplisobovat fadu chyb v ramci procesu.
Jeden z navrhii bude predstavovat skoleni sefizovaci, jehoz cilem bude seznamit pracovniky
s novym postupem pii zméné drahy projektilu a soucasné s preventivnim Skolenim s cilem

zamezit ¢astému uSpinéni stroji. Druhé navrhované Skoleni je cileno na operatory vyroby

Poslednim navrhem, ktery spadd pod oblast Stihl¢ vyroby, konkrétné do kategorie
vizualizace je zavedeni interaktivnich reporti vyroby se zaméfenim na vznikajici prostoje

v ramci procesu tkani na tkalcovné.

8.1 Implementace pohyblivé kryci liSty

V rdmci analyzy moznych vad v procesu tkani, byly zjiStény nedostatky v ramci Upravy
kryci listy projektilu tkalcovského stavu, konkrétné v délce casu jeji upravy, spolu
s mnozstvim spotfebovaného materidlu a v neposledni fadé¢ také vysoké pracovni narocnosti

s dirazem na kvalitni provedeni. Pro bliZz§i prozkoumani probéhlo casové meéfeni
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jednotlivych ukont pii zméné listy v ptfipadé prodluzovani i zkracovani listy, shrnuti
jednotlivych Casii je uvedeno v nasledujici tabulce €. 6, pficemz ztratové Casy piedstavuji
nevyzadané prostoje, kterymi muize byt napiiklad hledani vhodného pracovniho nacini
(nejvice vSak montaznich klict spravné velikosti), hledani Sroubkii v base na natadi ¢i

pfenaseni metri z mista na misto.

Tabulka 6 — Doba uprav pii zmén¢ drahy projektilu (Autor, Kordarna Plus a.s., 2023)

Zména drahy projektilu

Prodlouzeni drahy Zkraceni drahy
Cas celkem 5 110 sekund 4 890 sekund
Cas upravy listy 1 180 sekund 1 020 sekund
Ztratové ¢asy 698 sekund 510 sekund

Navrhovanym feSenim je implementace pohyblivé kryci liSty, jez by pii kazdém
prenastaveni stroje nevyzadovala nutnost demontdze, mechanické upravy a nasledné
montdze zpét do tkaciho stroje. LiSta by disponovala celkem Sesti ptreddefinovanych
velikosti (viz obrazek €. 22) na zéklad€ nejcastéji tkanych Sitek séglové tkaniny, pticemz by
soucasn¢ obsahovala upinaci mechanismus, na jehoz zédklad¢ by bylo umoznéno nastavit
1 jinou nez nejcasteji pouzivanou Sitku tkané textilie, dle pozadavki zédkaznika. Nastaveni
liSty by probihalo pouhym vysunutim pohyblivé ¢asti a nasledného upnuti v pozadované
délce, pficemz by jiz nedochazelo k demontazi, pravé délky za pomoci svafovani ¢i fezani
a nasledné montazi. Konkrétni rozméry navrhovaného mechanismu by byly vypracovany

technologem vyroby spolu se setfizovaci, jez zménu parametri doposud vykonavaly.

Soucasné i navrhované feSeni, vCetn¢ fotografii procesu Upravy liSty je zobrazeno na
nasledujicim obrazku ¢. 22.

i

Pied zlepSenim

Obrazek 22 — Implementace pohyblivé kryci listy (Autor, Kordarna Plus a.s., 2023)
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Pti zavedeni tohoto opatieni, by byla zkracena doba uprav drahy projektilu o pfiblizné
18,3 minuty pii kazdém jejim sefizenim (bez ztratovych casli), coz tvoii cca. 20 %
puvodniho ¢asu. Konkrétni ¢asy tiprav po zméné jsou uvedeny v tabulce €. 7 nize.

Tabulka 7 - Doba uprav pti zméné drahy projektilu pti aplikaci posuvné listy (Autor,
Kordarna Plus a.s., 2023)

Zména drahy projektilu

Prodlouzeni drahy Zkraceni drahy
Cas celkem 3 292 sekund 3 300 sekund
Cas upravy listy 60 sekund 60 sekund
Ztratové Casy 698sekund S0 sekund
Casova uspora 35,57 % 32,51 %

Uvedené ztratové Casy budou eliminovany v ramci dal$iho navrhovaného opatfeni, a to
konkrétn¢ zménou v organizaci pracovniho néalini u sefizovacd, kterd je popséana

v podkapitole 8.2 této prace.

Podrobnéjsi zhodnoceni névrhu, véetné financnich tUspor vzniklych zniz8§i spotifeby
materialu spolu s sporou pracovniho Casu sefizovace a Casového srovnani s mapou

soucasn¢ho stavu bude provedeno v podkapitole 8.6 této prace.

7y we r

8.2 Zména v organizaci pracovniho nacini u serizovacu

V rdmci sniZeni Cetnosti uSpinéni stroje v dusledku prace sefizovaci, spolu se snahou
snizovat nevyzddané prostoje, jez predstavuje napiiklad hledani pozadovanych,
¢i improvizace v nahrazeni ndstrojii chybéjicich, bude navrhovanym feSenim sjednoceni
vybaveni boxu na naradi, spolu se zakoupenim organizatorti pro prehledné;si usporadani

pracovniho natadi.

Kazdy setizovac bude mit piid€len svlij box na naradi, pfi¢emz bude zodpovidat nejenom za
obsah, ale i Cistotu jednotlivych ndstroju, soucasné bude zakdzano v boxu uchovavat
jakékoliv maziva, jeZ by mohli uspinit nastroje a posléze i tkalcovsky stav spolu s technickou

tkaninou.

Na obréazku €. 23 je zndzornén soucasny a navrhovany stav boxu na naradi, pfi¢emZ na
obrazku se jednd pouze o pilotni vzor, samotny kovovy box bude v budoucnu nahrazen,
novym odlehéenym boxem, ktery ma z vyroby jiz implementované organizacni ptihradky.

Celkové néklady na provedeni tohoto opatfeni 1ze orientacné vy¢islit do 20 000 K¢.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 63

A 1iiniiiin ="

TYVTY
m Po zlepseni
N |

5

— B — =
Pted zlepSenim
Qs

Obrazek 23 — Zména v organizaci pracovniho nacini (Autor, Kordarna Plus a.s., 2023)
Zména organizace pracovniho nafadi primérné€ snizi dobu prestavby o 21 minut u operace
tkani a cca 11 minut u operace snovani, tyto data vychdzi z odhadu zaloZzeném na analyze
soucasného stavu v rdmci mapovani hodnotovych tokii a analyze piestavby projektilu

tkalcovského stavu, kde v piivodnim stavu tvoftili prostoje téméf deset minut.

8.3 Zména prostiedkii na vlh¢eni tkaniny

Pfi navodu niti do ptfednich paprski tkalcovského stavu casto dochazi k roztfepeni
jednotlivych koncl niti, coZz brani snadnému napichovani téchto niti mezi jednotlivé
paprsky. Mnohdy je nit’ napichnuta aZ na nékolikaty pokus, pticemz kazdé dalsi napichnuti
je obtiznéjsi z divodu vétsiho rozttepeni konce. Tento problém je v souc¢asné dob¢ ¢asteéné
feSen za pomoci vlh¢eni konct niti, které jsou polévany lahvi s vodou. Problémem vsak je,
Ze pii polévani svazku niti dochdzi k zateceni tekutiny do mechanické ¢asti stroje, kterému
voda sice neSkodi, ale z dlouhodobého hlediska dochéazi ke korozi kovovych soucastek.
Dalsi nevyhodou je, Ze pti polévani niti dochazi k namoceni rukou tkadlen, coz zpiisobuje
hors§i manipulaci a pfilepovani konct niti k rukdm. VSechny zminéné faktory pftispivaji

k del$imu procesnimu ¢asu operace, tudiz i k vétsi celkové dobé vyrobniho procesu.

Navrhovanym feSenim je zména ve zplisobu vlhéeni osnovnich niti a to tak, aby nedochéazelo
k volnému rozliti tekutiny. Tyto pozadavky splituje lahev s pfidanou nalevkou na hrdle, jez
je mimo jiné pouzivana i v zemédélstvi, konkrétné v mlékarenském primyslu. Objem lahve

byl stanoven na 300 ml.
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Princip nového vlhéeni niti spociva v tom, Ze tkadlena umisti svazek niti do hrdla lahve,
¢imz dojde ke smoceni koncti a nasledné nité povytahne. Pfebyte¢nd voda stece zpét do
nadobky a konec nité¢ zlstane vlhky. Samotnd nadobka by méla byt umisténa na kazdém
,,podiu‘ tkalcovskych stavi, z divodu neustale dostupnosti. Soucasny zptisob napichovani

niti mezi jednotlivé paprsky je uveden na nésledujicim obrazku €. 24, spolu s navrhovanou

nadobkou na vodu.

Teat pip CUP

Obrazek 24 — Navod niti do tkaciho stroje spolu s navrhovanou nadobkou na vlh¢eni niti.
(Autor, Kordarna Plus a.s., chata24, 2023)

Ackoliv napichnuti jedné nité trva tkadlené zlomek sekundy doslo by po zavedeni tohoto
opatieni ke zkraceni procesniho ¢asu tkani o odhadovanych 14 minut, a to z diivodu, Ze je
treba vzdy navést do stavu stovky az tisice niti v zavislosti na vzoru, délce a druhu tkané
séglové tkaniny. Soucasné by doslo ke zmirnéni pracnosti tohoto procesniho kroku a zvyseni
spokojenosti zaméstnancli na pracovisti. V navaznosti na analytickou ¢ast prace by byla

snizena hodnota vyskytu vady, uvedena ve formulaii FMEA.

8.4 Skoleni serizovaci a operatori vyroby

V navaznosti na realizaci doporucenych navrhti by mélo probéhnout ditkladné Skoleni
sefizovacl. Zaméstnanci by mély byt sezndmeni s novymi zménami, at’ jiZ se jedna o zménu
v postupu zmény drahy projektilu tkalcovského stavu, ¢i organizaci pracovniho nécini,
véetné udrzovani jeho Cistoty. Navrhovanym tématem Skoleni je i €iSténi stavll pii zmeéné,
nebot’ kazdy stav musi byt po vykonani kazdé prace fadné ocistén. Priklad, jak by nem¢l

stav vypadat po ukonceni sefizovac¢skych pracich je uveden na obrazku €. 25. Déle by méla
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byt provadéna kontrola paprski tkalcovského stavu po kazdém natkaném baliku technické

tkaniny. V ptipad¢ odhaleni jakychkoliv nedostatkil, musi byt s t€émito nedostatky seznamen

mistr nejpozdé€ji v dobe, kdy dochézi k preddvani smén.

Obrézek 25 — UsSpinéni tkalcovského stavu (Autor, Korddrna Plus a.s., 2023)
Operatoti vyroby (v podniku pod ndzvem vyvazovacky) by mély byt v ramci Skoleni
seznameni s novym zpisobem navodu niti do paprski stavli a mistem pro umisténi piipravku
na vlh¢eni niti, pfi¢emz samotnou operaci si jiZ mohly vyzkouset v ramci pilotniho provozu.
Dalsim tématem vramci Skoleni by mélo byt dodrzovani parametri uvedenych

v technologickém piikazu.

V ptipad¢ Skoleni sefizovacll i operatord musi byt dané Skoleni po jeho ukonceni
vyhodnoceno a také by mél byt vytvoien report o efektivnosti probiranych opatfeni formou
porovnani jednotlivych vyskytu vad pted a po Skolenim. Naptiklad u sefizovact by mélo
probéhnout porovnani vyskytd Spinavé tkaniny, zptsobenych uSpinénim stroje a jeho

nedusledném vycisténi.
8.5 Vizualizace a monitoring prostoji na tkalcovné

V ramci nejen zlepSovani vyrobnich procest a podpory fizeni vyroby, je vizualizace
naméfenych dat velmi uZziteCnym nastrojem. V analytické ¢asti prace bylo zjiSténo, ze
v podniku je zaveden informacni systém pro automatizovany sbér dat z vyrobnich zafizeni,
ktery je postaven na bazi MES systému, nicméné neni stale vyuzit jeho plny potencial.
V soucasné dob¢ je tento systém vyuzivan primarné ke sledovani vyuziti jednotlivych
stiedisek vyroby spolu se sledovanim vykonu za zvolené obdobi, pficemz funkce zpracovani

dat a tvorby reportli jsou vyrazné¢ omezeny, napiiklad z divodu nemoznosti porovnani
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naméfenych dat v Case, ¢i omezeni volby filtra¢nich kritérii. Doporu¢enym navrhem, ktery
byl jiz v podniku aplikovan bylo tedy vytvofeni nastroje pro monitoring dat se zaméienim
na sledovani prostojii v realném case, spolu s jejich vizualizaci a moznosti srovnani téchto
dat na Casové ose. Toto feSeni v budoucnu napomuize pii odhalovani prostojii a stanovovani
cili jejich redukce, ¢imz ve vysledku dojde ke zlepseni vyrobniho procesu a navyseni indexu
ptidané hodnoty. Soucasné je piedpokladano, ze pokud operatofi vyroby budou seznameni
s Cast¢jSi kontrolou a hodnocenim prostoji, dojde ke snizeni nedefinovanych prostoji
samovoln¢ bez zdsahu vedoucich pracovnikli. Toto feSeni lze povazovat i za soucast

digitalizace vyroby, které se v nésledujicich letech v podniku bude rozsifovat.

Pro tvorbu nastroje byl zvolen software Microsoft Excel, ktery je v podniku hojné vyuzivany
a neni tudiz potieba zakupovat dalsi licenci jiného programu. Velkou vyhodou tohoto SW
bylo napojeni zdrojovych dat z MES serveru pfimo do aplikace s vyuzitim doplitku
MS Query, jez umoziuje pravidelnou aktualizaci zdrojovych dat. Tyto data byla dale
zpracovavana za pomoci vzorcu pro vypocet jednotlivych vyrobnich ukazatell a filtrovana

s vyuzitim integrovanych nastroji programu MS Excel.

Findlni soubor je rozdélen celkem do tii propojenych listl, pficemz kazdy je zaméfen na jiny
druh zobrazovanych dat. Prvni list zndzornuje ,,domovskou stranku* celého souboru, ktera

obsahuje hlavni ukazatele, mezi n€z patfi:
e Ukazatele tykajici se prostoji:
o Ukazatel celkovych prostoji ve fazi ptipravy [min].
o Ukazatel celkovych prostojii ve fazi tkani [min].
o Soucet vSech prostojl celého procesu (ptiprava + tkani) [min].
o Procentualni vyjadieni prostoji v ramci celého procesu tkani [%].
e Ukazatelé¢ zamétené na celkoveé Casy, jez jsou stroje vyuzivany [min].
e Ukazatele vyuziti tkalcovny [%].
e Vykon: skute¢ny a potenciondlni [natkané metry].

Ukéazka ,,domovské stranky”, vcetné vySe zminénych ukazateli je zndzornéna

na nasledujicim obrazku ¢. 26.
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SEGLOVA VYROBA - TKALCOVNA
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Ukazatele A B C _ |Celkem
Prostoje - Pfiprava 14865 13983 17713| 46561
Prostoje - Tkani 11972 14624 11956| 38552
Prostoje - Celkem 26837 28607 29669 85113
Chod stroje - Pfiprava 2555 2051 4482 9088
Chod stroje - Tkani 87934 80035 83929251898
Chod stroje - Celkem 90489 82086 88411|260986
Neni zakdzka - stroje 286 055 278529 286 963|851 547
Doba celkem - Pfiprava 34296 28871 35386 98553
Doba celkem - Tkani 99906 94659 95885(290450
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Obrazek 26 — Domovska stranka nastroje pro monitoring dat z vyroby (Autor, 2023)

V celém dokumentu je umoznéno podrobné filtrovani vyslednych dat, konkrétné dle

ID technologie, smény a pozadovaného obdobi. Soucasn¢ lze nastavit vyfazeni i pridani

konkrétnich stroji do sledovani.

Pti kliknuti na libovolny ukazatel prostoje dojde k otevfeni listu s detailnim rozpisem

jednotlivych druht monitorovanych prostojii. Stranka je rozdé€lena na ¢asy a procentudlni

vyjadieni jednotlivych prostoji v dobé ptipravy (sedm ukazatelll) a v dob¢ tkani (devét

ukazatelll). List s prostoji v oblasti tkalcovny je vyobrazen na nasledujicim obrazku ¢. 27.

SEGLOVA VYROBA - TKALCOVNA - PROSTOJE
id_technologie 67 -7
rok 02 T PRIPRAVA
mésic 1 B TKALCOVNA: SEGLY - PRIPRAVA PROSTOJE CELKEM:  10%)
den \e) v
smena (Vie) v
Tim  TlopravaPP % |CReni % [Cekéni-se % |[Cekdni-i % [Cokini-mateis % [Cekdni-vjvar | % [Cekini-ajice] % |Prostoje-Phipraa % |
A 479 /0,55%| 0 2000% 476 45 0,03%| 11899 7,43% 1561] 0,98%) 14865 935%
] 480 0,30% 0 3000% 155 010% 25 0,0% 10496 6,57% 2824 1,77% 13983 876%
4 480 031% 0 somm‘ 3 021%) 0 0,00% 14274 9,26% 2556| 1,66% 17113
Celkem 1839 0,39% 0 0% 85 002%| 954 0,20% 73 0,02% 36669 7,76% 6041] 147% 46561 9,35%
id_technologie 67 T
rok A2 | THANI
msic 2T TKALCOVNA: SEGLY - TKANI PROSTOIE CELKEM: 8%
den () v
smena (Vie) hd
Tim  T|stoposnva % [stopitek % [stopruéni % [stopTPV % [éekinimaterisl % [Cekini-sefiovat %  [Cekini-idriba %  [Oprava-seizovai % [oprava-ddriba % [Prostoje-Thani %
A 03 051 726 oaex| 1712 10mw| 2650 2,93%] 2600 1,64% 365 0,01% m oL 0 000% R 15%
8 1610 10% 810 051%| 3022 189%| 3640 2,28%] 3948 247% 0 0,03% 17 0,149 0 000% uE4  916%
4 1080 070%| 831 054%| 2871 186%| 2618 1,70%] 11 189% 07 001% 5 0,00% 0 000%) 1956 7,76%
[celkem 393 07%| 365 050%) 7605 161%] 10908 231% 9459 2,00% 1032_002% 394 008% 0 000% 355 815K

Obrazek 27 — Monitoring prostojli v ndstroji pro monitoring dat z vyroby (Autor, 2023)
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Prostoj s nejvys$im zastoupenim je vzdy zvyraznén Cervené pro lepsi piehlednost. Nad
tabulkou s ukazateli je vzdy uveden celkovy procentudlni soucet jednotlivych prostoju

v ramci dané kategorie.

Posledni list dokumentu je tvoien grafickymi piehledy vybranych ukazatelt
(viz obrazek ¢. 28). Tyto ukazatele jsou porovndvany dle jednotlivych tymi za pfedem
definované obdobi. Graficky jsou znazornény prostoje tkalcovny, vyuziti tkalcovny
a celkova natkana délka tkaniny. Filtrovani v tomto piipadé probiha za pomoci vymezeni
pozadovaného obdobi na ¢asové ose spolu s vybérem konkrétni technologie, kterd ma byt
zobrazena. Druha cast tohoto listu obsahuje spojnicové grafy predstavujici vyvoj hodnot
celkovych prostoji a vyuziti tkalcovny za vymezené obdobi, spolu s vyvojem objemu
natkané délky tkaniny. V tomto piipad¢ lze filtraci pozadovanych hodnot provadét

1 z hlediska vybéru konkrétniho sménného tymd.

SEGLOVA VYROBA - TKALCOVNA - PREHLEDY
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Obrazek 28 — Stranka s ptehledy v nastroji pro monitoring dat z vyroby (Autor, 2023)
Do budoucna je doporu¢eno podniku pienést data do sofistikovanéjsiho feseni, naptiklad do
platformy PowerBi od spolecnosti Microsoft, jez umoziuje piistupovat k datliim v redlném
case z jakéhokoliv zatizeni podporujici uZivatelskou aplikaci a s dostupnym internetovym

pfipojenim.
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8.6 Zhodnoceni navrhi na zlepSeni vyrobniho procesu

Vyse navrhovana opatieni se zaméfenim na zlepsSeni procesu vyroby séglovych tkanin ve
spolecnosti Kordarna budou v této kapitole zhodnocena z n€kolika rozdilnych hledisek,

konkrétné z:
e Hodnotvorného hlediska celého procesu.

e Hlediska zmens$eni miry rizika s ohledem na mozné vady procesu v ramci metody

FMEA.

e FEkonomického hlediska.

8.6.1 Mapa budouciho stavu

V ramci metody mapovani hodnotového toku, jez byla provedena v podkapitole 7.1 této
prace, je dilezité k jejimu tiplnému dokonceni vytvoftit i mapu budouciho stavu, v které jsou
jiz promitnuty navrhovana opatieni a jejich dopad na hodnototvornou strdnku procesu. Mapa

v

budouciho stavu je uvedena na obrazku €. 29 nize a ve vétSim méfitku i v pfiloze VI.

\

Obchodni oddéleni,
planovani zakazky

Terminovy plan

‘:E Dod . Ovéreni zakazky
Sklad vstupnich surovin Sklad hotovych vyrobku
\ Rizeni a podpora vyroby /
Skani Snovani Tkanl Impregnace
17 mmp I mp | m
&) &) ) ()
P/T = 825 min A P/T = 440 min A P/T = 859 min A P/T =45 min
O/T =40 min O/T =109 min O/T = 344 min O/T =90 min
D/T = 24 480 min D/T =12 960 min D/T = 24 480 min D/T =1 440 min
C/T = 48,5 min C/T = 48,9 min C/T = 50,4 min C/T = 45 min VA Index = 0,75 %
48,5 min 48,9 min 50,4 min 45 min Lead Time = 25 622 min

3,18 dne 4,7 dne 6,5dne 3,25 dne Value Added Time = 193 min

Obrézek 29 — Mapa budouciho stavu (Autor, 2023)

Pfi porovnavani hodnot mezi mapou aktualniho stavu a mapou budouciho stavu, doslo ke

sniZzeni celkového Casu vyroby ze 26 868 minut na 25 622 minut, coZ znamena usporu

20 hodin 46 minut, pti zachovani stejnych podminek, za jakych byl mapovan soucasny stav.
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Procentualné tato zména ptinasi zkraceni doby procesu o témet 5 %.

Soucasné¢ doslo k navyseni indexu piidané¢ hodnoty o 0,03 % ze soucasnych 0,72 % na
0,75 %, v prepoctu tedy doSlo k procentudlnimu néaristu hodnot o 4 %. Tato zména je
zpusobena zkracenim doby pfestavby u operaci snovani a tkani, spolu s krat$i dobou ¢ekani
mezi jednotlivymi operacemi. Konkrétni zmény Cast jednotlivych operaci a doby ¢ekani

jsou uvedeny v nasledujici tabulce €. 8.

Tabulka 8 — Rozdily mezi stavem pied zlepSenim a po zlepSeni (Korddarna Plus a.s., 2023)

Snovani Tkani
Operace Soucasny | Budouci | Rozdil | Zména | Soucasny | Budouci | Rozdil | Zména
[min] [min] [min] [%] [min] [min] [min] [%]
Pr‘é‘;zsm 440 440 0 -0,0% 890 856 34 -3.8%
Dn 120 109 11 -9.2% 388 344 44 - 113%
prestavby
Cekani 7102 6805 297 -42%| 10298 9351 947 -92%

Kromé vyse zminénych zmén doslo ke snizeni doby cyklu téméf o 2 minuty u operace tkani,
¢imzZ doSlo k mirnému zmirnéni uzkého mista pred toutu operaci a celkovy proces tudiz

dosahuje jednotnéjsiho taktu vyroby oproti stavu pfed provedenim jednotlivych opatfeni.

8.6.2 Posouzeni rizik po zavedeni opatieni

V névaznosti na analytickou ¢asti bylo provedeno zhodnoceni navrhu i1 za pomoci néstroje
k odhaleni moznych vad procesu FMEA, pficemz diive vymezena rizika s mirou RPN nad
115 byla znovu podrobena hodnoceni rizik, avSak nyni jiz po aplikaci navrhovanych

opatfeni. Nasledujici graf na obrazku ¢. 30 znazorfiuje novy vycet cetnosti RPN.

Cetnost RPN
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Obrazek 30 - Graf Cetnosti miry rizika (RPN) po aplikaci opatfeni (Autor, 2023)
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Z puvodnich 11 podmine¢né pfijatych moznych vad procesu, se po aplikaci opatieni povedlo
u vsech snizit jejich miru rizikovosti do kategorie rizik pfijatelnych, pfi¢emz se nesmi
zapominat, ze 1 kdyz je velikost rizika pfijatelna, stadle by mélo byt mozné riziko evidovano,
monitorovano a cilené fizeno. Nutno dodat ze i samotné zlepSovani je nikdy nekoncici
proces. V oblasti jednotlivych rizik, doslo k nejvyraznéj$i minimalizaci miry RPN u mozné
vady procesnim kroku pii zméné drahy projektilu, konkrétné v piili§ dlouhé dobé uprave
kryci listy a zamezeni hladkého prichodu tkaniny stavem kvtili nedokonalostem pfi jejim
opracovani. V obou pfipadech doslo ke zmensSeni vyskytu téchto vad na nejniz$i uroven

v ramci stanovené stupnice ¢etnosti vad.
Ke zmirnéni miry RPN doslo nejen u podminecné piijatelnych vad procesu, ale i u jinych
moznych vad, které byly jiz diive pfijatelné. Celkem tak doslo ke snizeni miry rizikovosti

u 19 moznych vad procesu.

Konkrétni hodnoty miry rizika RPN po aplikaci doporucenych opatieni jsou uvedeny

v nasledujici tabulce €. 9. Kompletni FMEA formulaf je uveden v externi ptiloze VIIL
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Tabulka 9 — Mozné vady procesu po aplikaci doporuc¢enych opatieni - FMEA (Autor, Kordarna Plus a.s., 2023)

Soucasny stav Zlepseny stav
. . SS9 = SS9 =
(O KON — < | &
Krok l\izzga dﬁ?:gzk MozZna 2 |¥ |2 | & |Doporucena | Odpovédnost % 2N’
procesu piicina vady | Kontrolni |5 | & | = | 5. | opatfeni | zarealizaci | 2. | Provedenda |'s | £ | = | =
procesu vady Yo e | N, B Y o | 8
opatrent 5| = opatrent 5| =
o |8 o | 8
2 2
Chyba Skczlem, Skoleni,
L.11 Uspinéni |Spinava |sefizovace Zthena Technolog + naku
Realizace P pIh; Al X 516 |5 |150]organizace |vedouci N P 316|519
stroje tkanina | nevhodné ) .. . nového
oprav ndcini pracovniho |sefizovaé vvbaveni
nacini Y
Zakoupeni
Zm¢éna v nadobky
Rozttepeni PoSkozeni| Nedostateéné rosttedku | Technolog + ha
PE | nitg, navlhdend X | 4] 6|6 |144 PrOSTECEU | 7€ 7 | N |tekutinuse| 3 | 6 | 6 |108
konct niti rostoie it pro vlhéeni | mistr ZoStnvm
p ) tkaniny petny
4.7 odtokem
Névod do vody
predn11<h0 Zakoupeni
paprsku ;
Névod nité | . . . Zména v nadobky
robihd na PoSkozeni| Nedostateéné prostiedku | Technolog + na
PIOPTA A nite, navlhcena X | 4|66 |144 o N |tekutinuse| 3 | 6 | 6 108
nékolik . . pro vlhéeni | mistr .. s
pokusi prostoje | nit tkaniny zpetnym
odtokem
vody

N = Zatim neurceno
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Soucasny stav ZlepSeny stav
o o
Mozna | Mozny Mozna ‘5 ‘5 =0 § . . = ‘5 ‘5 =5 §
Krok vada | diisledek ‘i&ina 1% |Y¥ |E|s | Doporutend | Odpovédnost % , =B |8 |8
procesu p Kontrolni | = 55| & opatieni zarealizaci |B.| Provedend |5 5|55
procesu | vady vady opatieni & = S opatieni &=
S | & S |8
Doba Slozity Implemf: n.tvace Implementace
, posuvné listy, s e
upravy postup Jména Technolog + posuvné listy,
listy je Prostoje |Upravy X 6 5 150 oranizace vedouci N |nédkupnového| 1 | 5|5 |25
prilis listy & ) sefizovac vybaveni
5.6 , o pracovniho
. dlouha projektilu A
Zména nacini
drahyk . Zamezeni
proje tllu' hladkého Chyba Implementace Technolog + Implementace
mancllpli 4CC | hriichodu | Prostoje seﬁyzovaée X 4 6 (120 ofuvné i vedouci N |posuvné listy [ 1 | 5| 6 |30
ls‘?o pernou tkaniny - p R4 sefizovac
1stou vada listy
. . Skoleni, zména Skolent,
Uspinéni Spinavd Chyba organizace Technolog + nakup nového
P! tkanina, |3 0 X |6 4 |144| 01820122 vedouct N 46|49
stroje .” |sefizovace pracovniho ” y vybaveni
prostoje A sefizovac
nadini
;iéna Doba
drah upravy Chvba Implementace Technolog + Implementace
> listy je Prostoje wyha X 5 5 |125| Mpietent vedoucti N [posuvnélisty | 1 | 5| 6 |30
projektilu — | .~ sefizovace posuvné listy b y
v prilis sefizovac
montaz stav. dlouha
paprsku

N = Zatim neurceno
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Soucasny stav ZlepSeny stav
MoZni Mozny Mozné 5\58 — ‘5‘58 g
Krok procesu szaa dﬁscl):dgk fioézin: Bk g § Do) | Qporeiiios % k% 5 g E
p q p 4 Kontrolni |5 18 1= | & opatfeni | zarealizaci | 2. | Provedena | = |5 = | &
procesu vady vady opatfeni 5| = | opatfeni 5|5
|7 2
- o =
Sk(ilem, Skoleni,
9.2 Uspinéni  |Spinavd | Chyba zmena Technolog + néku
Odstrafiovani | P, PID; od X 5116|5150 |organizace |vedouci N P 36|59
. stroje tkanina sefizovace ; o . nového
zavad pracovniho |sefizovac .
e s vybaveni
nadini
Skczlem, Skoleni,
Uspinéni  |Spinava  |Chyba Zmena Technolog + nakup
: . o y X 5 16| 5| 150 |organizace |vedouci N . 316|519
9.4 stroje tkanina sefizovace , o y nového
. pracovniho |sefizovac .
Mazani ve s vybaveni
tkacich stroja L
Nadmémé |y . , v , Technolog + & .
promazéni |oPinavd |Chyba  —Definovany | o o [ gg Skoleni )00 N |Skoleni 1 316 |5 |90
. tkanina sefizovace postup sefizovacu b «
stroje sefizovac
llEif.isdence I:cee‘;l};h()dn_ Opakujici Nevyuzity Vizualizace Stiedisko g]\})]\;\;?érsirrlo'
vidend , PAXUWICL ) tencial X 71515 [175 |dat o ; N )12 |5 13]30
zaznamll z  |[zaznamu O |se prostoje y vyroby pro analyzu
oy MES prostojich o
procesu prostojich prostoju

N = Zatim neurceno
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8.6.3 Ekonomické uspory

Nedilnou soucasti zhodnoceni navrhovanych feSeni je stanoveni ekonomickych piinost,
v tomto ptipad¢ konkrétné financnich tspor, vzniklych v diisledku snizeni vad ve vyrobnim
procesu. Z celkem Sesti navrhovanych opatieni, 1ze orientacné vy¢islit vysi finan¢nich uspor
pouze u tfi ndvrhi. Tyto uspory se skladaji ze dvou hlavnich slozek, konkrétn¢ ze snizeni
mzdovych nékladii vzniklych tsporou doby jednotlivych operaci, jez jsou vykonavany
zaméstnanci podniku. Druhou slozku finan¢nich uspor tvoifi Gspora materidlu, konkrétné
materidlu potfebného na vyrobu kryci liSty projektilu, spolu s materidlem potfebnym k jeho
vyrobé. Celkové tyto uspory byly vyéisleny orientaéné na 296 000 K&. Uspora byla
vypocitana za pomoci historickych dat, konkrétné jako soucin primérného poctu
vykonanych ukonii (vztahujicich se ke konkrétnimu ndvrhu) spolu s casovou uUsporou
a naslednému vynéasobeni mzdovymi néklady vyjadfenymi na jednu hodinu prace. Mzdové
uspory tak tvori 19 420 K¢ mésicné, uspory materidlu primérné 5 250 K¢ mési¢né. Vyse

jednotlivych uspor je uvedena i v nésledujici tabulce €. 10.

Tabulka 10 — VySe finan¢nich uspor pfi aplikaci navrhovanych opatieni (Autor, Kordarna
Plus a.s., 2023)

Druh tspor Mésicné Roc¢né

Mzdové uspory 19 420 K¢ 233 040 K¢
I'Jspory z provozu vyrobnich zarizeni 10 000 K¢ 110 000 K¢
Uspory materialu 5250 K¢& 63 000 K¢&
Celkové uspory 34 670 K& 406 040 K¢

K témto tspordam je dale nutné pficist vynosy z lepsiho vyuziti vyrobniho zatizeni, nebot’
dobu ziskanou v ramci uspor jednotlivych opatfeni, je nyni mozné vyuZit k dalsi vyrobé.
Tuto hodnotu se vSak nepovedlo pfesné vy¢islit, proto je brana pouze orientacné ve vysi
110 000 K¢ rocné. Celkove by tak mohly doporuc¢ené navrhy vygenerovat Usporu téméf
410 000 K¢, coz s ohledem na velikost podniku neni ptili§ velka hodnota, nicméné se nesmi
zapomenout na téZce ekonomicky vycislitelné ukazatele jako je napiiklad niZsi
opotifebovavani vyrobnich zatizeni ¢i zvySeni kvality findlniho produktu.

Néavrhy typu Skoleni zaméstnanctl spolu s implementaci monitoringu prostoji na tkalcovné,
jsou velmi té€zce vycislitelné v ekonomické hodnoté, nicméné jejich pfinos pro podnik je

nepopiratelny, naptiklad v oblasti kvality ¢1 v budoucnosti ve snaze o eliminaci prostoji.
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8.7 Shrnuti aplika¢ni ¢asti prace

V aplikacni cCasti této prace bylo navrhnuto né€kolik opatieni reagujicich na soucasné
nedostatky v oblasti vyrobniho procesu séglovych tkanin vyplivajicich z analytické casti
prace. Cilem téchto opatfeni, jakozto 1 cilem této prace je zlepsit zvoleny vyrobni proces ve
spole¢nosti Korddrna. Celkové lze navrhovana opatfeni rozdélit na opatieni technického,
personalniho, monitorovaciho a organiza¢niho charakteru. Je vSak nutné podotknout, Ze
jednotlivé navrhy lze aplikovat i nezavisle na sob¢, avSak nejlepsiho efektu dosahne podnik

pfi aplikaci vSech navrhovanych opatieni soucasné.

Do skupiny navrhii technického charakteru, podilejicich se pfimo na snizovani doby procesu,
jez neptidava vyrobku Zadnou hodnotu, patii navrh na implementaci kryci listy projektilu
tkalcovského stavu. Druhym navrhem téze kategorie je zména prostiedku na vlh¢eni tkaniny
pfi navodu osnovnich niti do prednich paprski tkaciho stroje. Implementace pohyblivé listy
spolu s organiza¢nim opatienim ve zméné vybaveni pracovniho nacini sefizovaci piispiva
ke zkraceni doby pfestavby vyrobnich zafizeni mezi jednotlivymi vyrobnimi davkami,
a tudiz se podili i na zkracovani doby vyrobniho procesu, se zachovanim jeho poZzadovanych
vlastnosti. Rychlejs$i navod niti naopak zkracuje procesni ¢as vyrobnich zafizeni u operace

tkani. Ob¢ tyto zmény vedou v oblasti toku hodnot k celkovému zlepSeni vyrobniho procesu.

K neméné piinosnym opatienim patii i ndvrh na Skoleni sefizovacii s ohledem na udrzovani
Cistoty stroje, spolu se sezndmenim se zménou v organizaci pracovnich pomucek. Druhé
Skoleni je urCeno pro operdtory vyroby, jehoz cilem je seznamit pracovniky s novym
zpusobem vlhéeni niti pfi jejich nadvodu do tkalcovského stavu. Tyto opatfeni vedou ke

sniZeni vyskytu moznych vad procesu, tudiz i k jeho zlepSeni.

Poslednim navrhem bylo vytvofeni nastroje pro vizualizaci a monitoring vyrobnich dat na
tkalcovné se zaméfenim na sledovani prostojii. Vytvofeny sumarizacni pohled na
vyhodnocend data je u¢innym prostiedkem pro minimalizaci prostojii. Néastroj do budoucna

bude slouzit jako ptiklad k budoucimu feSeni digitalizace vyroby.
Jako navrh lze povazovat i zautomatizovany sesit v M'S Excel, ktery slouzi k VSM vypoctim
a bude vyuzivan pfi vytvareni palrocnich reportii v rdmci programu [IVEX.

Pro vyjadfeni objektivni miry pozitivnich pfinosti navrhovanych opatieni, prob¢hlo zdvérem
aplika¢ni €asti prace zhodnoceni navrhli v oblasti ekonomickych tspor, hodnotového toku

procesu a v oblasti rizikovosti jiz zji§ténych moznych vad procesu po aplikaci opatieni.
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ZAVER

Cilem diplomové prace bylo vytvotreni navrhu na zlepSeni vyrobniho procesu ve spole¢nosti
Kordérna Plus a.s., s ohledem na zmirnéni moznych vad v ramci procesu. S opodstatnénim
navrhnutych opatfeni l1ze konstatovat, Zze cil této diplomové prace byl splnén, pficemz
jednotliva opatfeni se soucasné podili i na hodnototvorné strance procesu a zajist'uji tak lepsi
efektivitu procesu. Benefitem navrhovanych opatieni je 1 rocni finan¢ni tUspora
v odhadované vysi 406 000 K¢, nicméné v této ¢astce nejsou zahrnuty hodnoty nefinan¢niho
charakteru jako je napfiklad zvysSeni kvality ¢i lepSi transparentnost procesu v oblasti

monitoringu prostoju.

Pted hledanim a vytvafenim konkrétnich moznosti zlepSeni vyrobniho procesu ve zvoleném
podniku byla vytvofena literarni reSerSe, piedstavujici teoreticky zdklad zkoumané
problematiky. Soucasti je naptiklad charakteristika vyroby a vyrobniho procesu, pficemz
s fizenim vyroby zacind izce souviset jeji postupné zlepSovani. V dnesni dob¢ existuje cela
fada zlepSovatelskych sméru, dokonce dochdzi i k jejich vzajemné kombinaci a vznikaji tak
sméry sloucené. Pro ucely této prace byly popsany nejvice uzivané zlepSovatelské sméry
z oblasti primarné primyslového inZenyrstvi, mezi néz patii napiiklad koncept §tihlé
vyroby, procesni fizeni, metologie Six Sigma ¢i slouceny pfistup Lean Six Sigma. Zavérem
literarni reSerSe jsou pospany konkrétni metody a nastroje, v€etné uvedeni moZnosti jejich
aplikace pfi zlepSovani procesl. VétSina téchto metod pochdzi pravé z piistupu Lean Six
Sigma, mimo jiné 1 z divodu, Ze tento pfistup je implementovan ve zvoleném podniku.
Soucasné je tieba podotknout, Ze tyto metody se mohou prolinat nejen naptic¢ jednotlivymi
zlepSovatelskymi sméry, ale i s jinymi oblastmi, napifiklad managementem rizik. Mezi
metody, které byly vyuZity i v této diplomové praci, patii metoda mapovani hodnotového
toku (VSM), analyza potenciondlnich problémovych vlivli a jejich disledki (FMEA) ¢i
naptiklad Ishikawa diagram. VSechny tyto néstroje tvofily nepostradatelny zdklad nejen pii

analyze souc¢asného stavu podniku, ale i pfi hodnoceni navrhovanych opatfeni.

Uvodem praktické &asti probshlo predstaveni podniku Kordarna Plus a. s., jeZ predstavuje
vyznamného vyrobce technickych tkanin nejenom na ¢eském trhu. V soucasné dobé¢ stale
dochazi k jeho internimu zacleniovani pod novou matefskou spolecnost Indorama Ventures,

ktera plisobi ve vice nez 33 zemich svéta.

V analytické ¢asti prace byl zkouman soucasny stav vyrobniho procesu, konkrétné procesu

vyroby séglovych tkanin, kterd tvoii nezanedbatelnou ¢ast celé¢ vyroby podniku. Nejprve za
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pomoci metody mapovani hodnotovych toki (VSM) byl analyzovén cely vyrobni proces,
pficemz byla vytvofena mapa soucasného stavu, jez predstavuje redlny stav procesu. Poté
byl vybrany sub-proces tkani, ktery predstavoval v ramci mapy soucasného stavu tizké misto
vyroby, coz bylo potvrzeno i zaméstnanci podniku, podroben analyze potencionalnich
problémovych vlivi a jejich disledki (FMEA). Timto zptisobem bylo odhaleno
celkem 11 podminecné piijatelnych moznych vad procesu v celkem péti oblastech. U téchto
vad byly priabézné hledany jejich pfi¢iny. U moznych vad procesu, kde bylo obtizné odhalit
priCinu problému jiz pii mapovani tokli ¢i v ramci brainstormingu, byla pfi¢ina hledana

za pomoci Ishikawa diagramu.

Cilem aplikaéni ¢asti prace bylo vytvofit, charakterizovat, zdiivodnit a zhodnotit jednotliva
navrhovana opatieni, jejimz ucelem bylo zlepsit vyrobni proces v mistech jez byly zjiStény
v analytické ¢asti této prace. Souhrnné lze tyto navrhy rozdé€lit na opatfeni technického,
personalniho, organiza¢niho a monitorovaciho charakteru, pficemz celkem bylo navrzeno
pét rozdilnych opatfeni, jmenovit¢ navrh na implementaci pohyblivé kryci listy
tkalcovského stavu, nové uspofadani pracovniho nacini sefizovacl, zména ve zpusobu
vlhéeni niti, ndvrh na Skoleni setfizovacl a operatorti vyroby ¢i v neposledni fad¢ néstroj pro
posuzovani prostoji na tkalcovné, ktery byl ihned po vytvoreni v podniku aplikovan.
Zhodnoceni navrhi probihalo celkem ze tii riznych pohledd. Pro zhodnoceni navrhovanych
feSeni v oblasti efektivity a ptidané hodnoty procesu byla vytvofena mapa budouciho stavu,
¢imz bylo shleddno zkraceni Casu celého procesu o témét 5 % a soucasné doslo ke ctyt
procentnimu navySeni indexu pfidané hodnoty, déale bylo provedeno nové posouzeni
moznych vad procesu s jiz aplikovanymi opatfenimi, ¢imz bylo dok4zano Ze navrhovana
opatfeni plni sviij ucel. V praméru doslo ke snizeni miry rizika u vybranych moznych vad
procesu o témét 74 bodlh RPN. Zavérem pak bylo provedeno vy¢isleni finan¢nich uspor,
vzniklych jako dusledek zlepSeni procesu. V piipadé aplikace vSech doporucenych opatieni
by mohlo dojit ke vzniku odhadovanych ro¢nich uspor ptes 406 tisic korun, pticemz naklady

na celé zlepSeni procesu lze orientaéné vycislit v fadu nizkych desitek tisic korun.
Cela prakticka cast byla vypracovana se souladem konceptu Lean Six Sigma.

V podniku vSak timto zlepSovani nekonci, nebot’ zlepSovani je nikdy nekoncici proces.
Souc€asné v podniku v ramci zlepSovatelského programu IVEX zacind dochazet ke
komplexnimu zapojeni koncepce Lean Six Sigma do vSech podnikovych oblasti. Jednim
z budoucich cill je i1 digitalizace vyroby, kterd pfinese mimo jiné i nepieberné moznosti

k odhaleni slabych mist a naslednému vytvoieni prostoru pro zlepseni.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 79

SEZNAM POUZITYCH ZDROJU

ATMACA, Ediz a S. Sule GIRENES, 2013. Lean Six Sigma methodology and application.
Quality & Quantity [online]. ISSN 0033-5177. Dostupné z: doi:10.1007/s11135-011-9645-
4

BAUER, Miroslav, 2012. Kaizen: cesta ke stihlé a flexibilni firmé. Brno: BizBooks.
ISBN 978-80-265-0029-2.

BESTA, Petr a Jindfich HAVERLAND, 2017. Nastroje priimyslovych systémii. Ostrava:
Vysoka skola banska - Technicka univerzita Ostrava. ISBN 80-248-4078-2.

BLAZEK, Lukas et al., 2019. Rizen{ inovaci a zmén. Praha: Vysoka skola finan¢ni a spravni,

a.s. ISBN 978-80-7408-183-5.

BORUCKA, Anna a Malgorzata GRZELAK, 2019. Application of Logistic Regression for
Production Machinery Efficiency Evaluation. Applied Sciences [online]. ISSN 2076-3417.
Dostupné z: doi:10.3390/app9224770

BRAU, Sebastian J., 2016. Lean manufacturing 4.0: the technological evolution of Lean.
CreateSpace Independent Pub. ISBN 978-1-5393-2294-8.

DOMBROWSKI, Uwe, Thomas RICHTER a Philipp KRENKEL, 2017. Interdependencies
of Industrie 4.0 & Lean Production Systems: A Use Cases Analysis. Procedia Manufacturing
[online]. ISSN 23519789. Dostupné z: doi:10.1016/j.promfg.2017.07.217

GEORGE, Michael et al., 2016. Das Lean Six Sigma Toolbook: mehr als 100 Werkzeuge zur
Verbesserung der Prozessgeschwindigkeit und qualitdt. Miinchen: Verlag Franz Vahlen.

Management Competence. ISBN 978-3-8006-4852-8.

GILSON SOLUTIONS, 2022. What is the Relationship Between Manufacturing and
Logistics? Gilson Solutions [online]. [vid. 2022-11-22]. Dostupné

z: https://gillsonsolutions.com/relationship-between-manufacturing-and-logistics/

GROS, Ivan, 2016. Velka kniha logistiky. Praha: Vysoka skola chemicko-technologickd v
Praze. ISBN 978-80-7080-952-5.

HOLECKOVA, Lenka a Jaroslava HYRSLOVA, 2018. Ekonomika podniku. Praha: Vysoka
Skola ekonomie a managementu. ISBN 978-80-87839-90-4.

HORVATH, Gejza. 2012. Rizika vybranych podnikovych procesii. Usti nad Labem:
Univerzita J. E. Purkyné v Usti nad Labem. ISBN 978-80-7414-522-3.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 80

HUCKA, Miroslav, 2017. Modely podnikovych procesii. Praha: C. H. Beck. ISBN 978-80-
7400-468-1.

CHROMIJAKOVA, Felicita, 2009. Mapovani toku hodnot jako ndstroj stihlych podnikovych
procesu. Zlin: Univerzita Tomase Bati ve Zling. ISBN 978-80-7318-802-3.

CHROMJAKOVA, Felicita, 2013. Priimyslové inzenyrstvi : trendy zvySovdni vykonnosti
Stihlym Fizenim procesii. Zilina: Georg. ISBN 978-80-8154-058-5.

INDORAMA VENTURES, 2022. Indorama Ventures [online] [vid. 2023-01-20]. Dostupné
z: https://sustainability.indoramaventures.com/storage/content/sustainability-

report/en/executive-summary-2021/e-book/16/

INDORAMA VENTURES, 2023. KORDARNA Plus | Indorama Ventures [online]
[vid. 2023-01-20]. Dostupné

z: https://www.indoramaventures.com/th/worldwide/1520/kordarna-plus

JANISOVA, Dana a Mirko KRIVANEK, 2013. Velkd kniha o Fizeni firmy: Praktické
postupy pro uspésny rozvoj organizace. Praha: Grada. ISBN 978-80-247-4337-0.

JESTON, John, 2018. Business process management: practical guidelines to successful

implementations. Fourth Edition. New York: Routledge. ISBN 978-1-138-73838-6.

JUROVA, Marie, 2013. Vyrobni procesy Fizené logistikou. Brno: BizBooks. ISBN 978-80-
265-0059-9.

JUROVA, Marie, 2016. Vyrobni a logistické procesy v podnikdni. Praha: Grada Publishing.
ISBN 978-80-247-5717-9.

KAMPF, Rudolf et al., 2017. Logistics of production processes. Ceska republika: Vysoka

$kola technicka a ekonomicka v Ceskych Budgjovicich.

KANTNEROVA, Libéna, Josef STASAK a Vladimira PETRASKOVA, 2016. Procesni
Fizeni a modelovani s prihlédnutim k praxi v logistice. Ceské Bud&jovice: Jihoteska
univerzita v Ceskych Budg&jovicich. ISBN 978-80-7394-598-5.

KERKOVSKY, Miloslav a Ondiej VALSA, 2012. Moderni piistupy k Fizeni vyroby. Vydani
tieti. Praha: C.H. Beck. ISBN 978-80-7179-319-9.

KMEC, Jan, Daniel KUCERKA a Markéta POPILKOVA, 2016. Vyrobni proces - studijni
opora [online]. 2016. Vysoka 8kola technicka a ekonomicka v Ceskych Budgjovicich.

Dostupné



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 81

z: https://is.vstecb.cz/do/vste/ustav_podnikove strategie/student/studijni_materialy/studijni

_opory_ekonomika podniku/Vyrobni proces.pdf

KORDARNA PLUS A.S., 2017. KORDARNA Plus a.s. KORDARNA Plus a.s. [online]
[vid. 2023-01-20]. Dostupné z: https://www.kordarna.cz/

KORDARNA PLUS A.S., 2023. Interni materidly spolecnosti Korddrna Plus, a. s. 2023.

KOSTURIAK, Jan, 2010. Kaizen: Osvédcend praxe ceskych a slovenskych podnikii. Brno:
Computer Press. ISBN 978-80-251-2349-2.

KUCHARICKOVA, Alzbéta, 2011. Efektivni vyroba: vyuzivejte vyrobni faktory a pripravte
se na zmeény na trzich. Brno: Computer Press. ISBN 978-80-251-2524-3.

LEAN ENTERPRISE INSTITUTE, 2022. Lean Enterprise Institute | Learn Lean Thinking
& Practice. Lean Enterprise Institute [online] [vid. 2022-11-24]. Dostupné

z: https://www.lean.org/

LOCHMANOVA, Alena, 2022. Logistika - Zdklady logistiky. Brno: Computer Media.
ISBN 978-80-7402-449-8.

MACUROVA, Pavla, Nadézda KLABUSAYOVA a Leo TVRDON, 2018. Logistika.
Ostrava: VSB-TU Ostrava. ISBN 978-80-248-4158-8.

MIGUEL, Hector et al., 2021. Hybrid Push-Pull Systems. Classification, Optimal Methods
and Uncertainty. Las Vegas: International Conference on Computational Science and
Computational Intelligence. ISBN 978-1-66545-841-2. Dostupné
z: doi:10.1109/CSCI154926.2021.00167

MURALIRAIJ, J. et al., 2018. Annotated methodological review of Lean Six Sigma.
International Journal of Lean Six Sigma [online]. ISSN 2040-4166. Dostupné
z: doi:10.1108/IJLSS-04-2017-0028

OUDOVA, Alena, 2016. Logistika: zdklady logistiky. Prost&jov: Computer Media.
ISBN 978-80-7402-238-8.

PATERMANN, Jifi, 2022. Lean dilenske rizeni. Praha: Grada. ISBN 978-80-271-3534-9.

SCHONSLEBEN, Paul, 2016. Integral logistics management: operations and supply chain
management within and across companies. Boca Raton: CRC Press, Taylor & Francis

Group. ISBN 978-1-4987-5053-0.



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 82

SIX SIGMA DAILY, 2015. Failure Modes and Effects Analysis (FMEA) and Six Sigma
[online] [vid. 2023-01-18]. Dostupné z: https://www.sixsigmadaily.com/failure-modes-and-

effects-analysis-fmea-and-six-sigma/

SIXTA, Josef a Vaclav MACAT, 2010. Logistika: teorie a praxe. Brno: CP Books.
ISBN 978-80-251-0573-3.

SMEJKAL, Vladimir a Karel RAIS, 2014. Rizeni rizik ve firmdach a jinych organizacich.
Vydani étvrté. Praha: Grada. ISBN 978-80-247-4644-9.

SVOZILOVA, Alena, 2011. Zlepsovaini podnikovych procesii. Praha: Grada. ISBN 978-80-
247-3938-0.

SYNEK, Miloslav a Eva KISLINGEROVA, 2015. Podnikovd ekonomika. V Praze: C.H.
Beck. ISBN 978-80-7400-274-8.

SMIDA, Filip, 2007. Zavddeéni a rozvoj procesniho izeni ve firmé. Praha: Grada. ISBN 978-
80-247-1679-4.

TICHY, Jaromir, 2021. Logistické systémy. Praha: Vysoké $kola finanéni a spravni, a.s.
ISBN 978-80-7408-225-2.

TOMEK, Gustav a Véra VAVROVA, 2014. Integrované rizeni vyroby: od operativniho
Fizeni vyroby k dodavatelskému retézci. Praha: Grada. ISBN 978-80-247-4486-5.

TRKMAN, Peter, 2010. The critical success factors of business process management.
International Journal of Information Management: The Journal for Information

Professionals [online]. ISSN 0268-4012. Dostupné z: doi:10.1016/j.ijinfomgt.2009.07.003

UBAID, Alaa M. a Fikri T. DWEIRIL, 2020. Business process management (BPM):
terminologies and methodologies unified. International Journal of System Assurance
Engineering and Management [online]. ISSN 0975-6809, 0976-4348. Dostupné
z: d0i:10.1007/s13198-020-00959-y

VACHAL, Jan a Marek VOCHOZKA, 2013. Podnikové Fizeni. Praha: Grada. ISBN 978-
80-247-4642-5.

VISUAL PARADIGM, 2022. How to Use Value Stream Mapping Technique in Six Sigma
[online] [vid. 2022-11-25]. Dostupné z: https://online.visual-
paradigm.com/knowledge/value-stream-mapping/how-to-use-value-stream-mapping-in-

six-sigma/



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 83

ZAHROTUN, Nihlah a Immawan TAUFIQ, 2018. Lean Manufacturing: Waste Reduction
Using Value Stream Mapping. E3S Web of Conferences [online]. ISSN 2267-1242.
Dostupné z: doi:10.1051/e3sconf/20187307010



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 84

SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

BOA Belastungorientiere Auftragsfreigabe

Systém fizeni vyroby, zaloZeny na postupném uvolilovani vyrobni kapacity.
ERP Enterprise Resource Planning

Softwarovy nastroj pro planovani podnikovych zdroji
JIT Just In Time

Systém fizeni vyroby ,,Pravé v€as*
MES Manufacturing Execution System

Vyrobni informacni systém
MRP Material Requirements Planning

Systém fizeni vyroby ,,Planovani potfeby materialu*
MRP 11 Manufacturing Resource Planning

Systém fizeni vyroby ,,Planovani vyrobnich zdroju‘
OPT Optimized Production Technology

Systém fizeni vyroby s cilem optimalizovat tok vyrobk
SW Software

Programové vybaveni
TPM Total Productive Maintenance

Komplexni ptistup k efektivnosti provozu a drzbé zatizeni
VA Value Added

Ptidana hodnota
VSM Value Stream Maping

Metoda mapovani hodnotovych tok

5S Metodika pro vytvareni a udrzeni organizovaného a vysoce vykonného

pracovisteé



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 85

SEZNAM OBRAZKU
Obrazek 1 — Schématické Znazorneni VYTODY ........ccevvieeiiiiieiiiieeieeeee e e 13
Obrazek 2 — Ukazka logistického fetézce vyrobniho podniku ..........ccccevveeiiieniieiiiiniinnn. 18
Obrazek 3 — Priklady nastrojt Stihlé vyroby umoznujici realizaci principQ...........ccveeeee... 27
Obrazek 4 — Struktura pozic v rdmci metologie SiX Sigma.......c.cccveevvierieeiiieniieniienieeieans 29
Obrazek 5 — Vybrané nastroje Lean SixX Sigma........ccceecvieeiiieniiieeniieeciie e 30
Obrazek 6 — Ctyii zékladni principy zIepSOVANT ProCESTl .........o.vevveeveeeeeeeeeeeeeeereeeeeeeeeeeas 31
Obrazek 7 — Letecky pohled na aredl spoleCnosti..........ccueeeceveeeciieenciieeniie e 40
Obrazek 8 - Organizacni struktura SPOIECNOSti.....ccvievieeiieiiieeiieiee ettt 41
Obrazek 9 — Znazornéni kordovych tkanin v pneumatice ..........oceeeevervieneeneeicneenennne 43
Obrazek 10 — Prifez dopravniKOVym PASEIM .........cccvieuieeiieriieeieeiieeie et esiee e seae e 44
Obrazek 11 — Posloupnost vyroby séglovych tkanin...........cocceveeviirieniniicneininicneceneene 45
ODIAZEK 12 — SKACT STTOJC ..euvvieevieeiiieiieeiie ettt ettt ettt et e e ve et e esbeestaeebeesseeesseensnesnsaens 47
ODbrazek 13 — SNOVACT SITOJ ..ccuviruiiiiiiiiriieie ettt s 48
ODIAZEK 14 — TKACT SI0J . uiiiuiieiieeiiieiieiie ettt ettt ettt e v e et e esbeessaeebaesseeesseenssesnsaens 48
Obrazek 15 — Impregnace tkaniny .........ccceeeereeiiriinienee et 49
Obrazek 16 — Mapa soUCASNENO StAVUL......ccueeeiieriiieiieiieeie ettt ere e ebeeseneenaeeas 51
Obrazek 17 — Cyklické ¢asy jednotlivych operaci vyrobniho procesu..........coceevueervennnenne 52
Obrazek 18 — Pomér doby pfidané hodnoty k celkovému ¢asu vyrobniho procesu............ 52
Obrézek 19 — Graf Cetnosti miry rizika (RPN) ......cccoiiiiiiiiiiee e 55
Obrazek 20 — Ishikawa diagram: Uprava kryci listy pii zméné drahy projektilu................ 57
Obrazek 21 — Ishikawa diagram: USpinéni stroje pfi sefizovacskych a opravarenskych
0122102 (o] DRSS 58
Obrazek 22 — Implementace pohybliveé Krycl ISty ....eoverieriiiiniiiieiieecccccee 61
Obrazek 23 — Zména v organizaci pracovniho NACINT ........cccveeeiiieniiiiiniieeciie e, 63
Obrazek 24 — Navod niti do tkaciho stroje spolu s navrhovanou nadobkou na vlhéeni niti.
............................................................................................................................................. 64
Obrézek 25 — USpinéni tkalcovsk€ho Stavll..........cocuieiiiiiiiiiiiiiieceecee e 65
Obrazek 26 — Domovska stranka nastroje pro monitoring dat z vyroby ........cccccceeeeveeeneen. 67
Obrézek 27 — Monitoring prostoji v ndstroji pro monitoring dat z vyroby ...........cc.c.c...... 67
Obrazek 28 — Stranka s piehledy v nastroji pro monitoring dat z vyroby ..........ccceeeveenneen. 68
Obréazek 29 — Mapa budouciho StAVU .......cc.eeiiiiiiiiiiiciiecece e 69

Obrazek 30 - Graf ¢etnosti miry rizika (RPN) po aplikaci opatieni..........cccceeeeveeeeveennnenn. 70


file://///Users/dominik/Desktop/Diplomka/Diplomka_v.0.5.2op.docx%23_Toc131673335
file://///Users/dominik/Desktop/Diplomka/Diplomka_v.0.5.2op.docx%23_Toc131673338

UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni 86

SEZNAM TABULEK

Tabulka 1 — Rozd¢€leni vyrobnich faktortl ..........ccueeeviiieciiieeiiiceieceeee e 14
Tabulka 2 — Vybrané ekonomické ukazatele od roku 2020...........ccoeevierieeiiieniieniienieeieens 42
Tabulka 3 — Procesni Cas a Cas pfenastaveni jednotlivych vyrobnich operaci .................... 50

Tabulka 4 — Doby ¢ekani mezi jednotlivymi operacemi a poctem vyrobnich zafizeni....... 51

Tabulka 5 — Mozné vady procesu v kategorii podminecné ptijatelnych rizik..................... 54
Tabulka 6 — Doba tprav pii zmén¢ drahy projektilu...........ccceveiiniiiiiiniiiiieeeeeieee 61
Tabulka 7 - Doba uprav pii zméné drahy projektilu pti aplikaci posuvné listy .................. 62
Tabulka 8 — Rozdily mezi stavem pied zlepSenim a po zlepSeni .........cccceeevverieecieenveennen. 70
Tabulka 9 — Mozné vady procesu po aplikaci doporuc¢enych opatieni...........ccceecueeriennnen. 72

Tabulka 10 — Vyse finan¢nich tspor pfi aplikaci navrhovanych opatient .......................... 75



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového rizeni

87

SEZNAM PRILOH

Ptiloha P I: Pfehled vybranych systému fizeni vyroby

Ptiloha P II: Zakladni ikony vyuzivané v metodé¢ VSM

Ptiloha P III: Vyroba séglovych tkanin

Ptiloha P IV: Pomocné formulafe k mapovani hodnotového toku
Ptiloha P V: Mapa soucasného stavu (VSM)

Ptiloha P VI: Mapa budouciho stavu (VSM)

Ptiloha P VII: FMEA formulaf



PRILOHA P I: PREHLED VYBRANYCH SYSTEMU RIZENI

VYROBY

(MRP) MRP 1I

Hlavni cile

Maximalni vyuziti kapacit a zdroju

Plnéni dodavek

slozité struktury vyrobku

kusovéa, malosériova i sériova vyroba

Vhodné pro - o A
strategicka a takticka slozka planovani a fizeni vyroby
vyroba orientovana na zakazku
Zabezpeceni dobré komunikace se sbérem vyrobnich tidajl a fizeni vyroby
Predpoklady Pocitacova pod
e podpora
pouziti

Informacni systém

JIT

Hlavni cile

Vyrabét pozadované vyrobky v poZzadovaném Case, mnoZstvi a jakosti

Vhodné pro Zména v ramci celého podniku
Predpoklady |J ednosmérné materialové toky, ptipadné buiikové organizovana vyroba
pouZiti Dokonalé sou¢innost vnitropodnikovych ¢innosti a kooperace s dodavateli

KANBAN

Hlavni cile

Minimalizace zasob ve vyrobé

ZjednodusSeni fizeni

Plnéni terminu

Sériova a velkosériova vyroba

Vhodné pro Dilenska nebo linkova vyroba
Vyroba s pomérné jednoduchou strukturou vyrobkt
Opakovatelnost vyrobnich ukoli

Piedpoklady | Nizké Casy na pretypovani stroji

pouziti Ptedpoklady pro rychlé odstranéni poruch ve vyrobé

Motivace pracovnikil a decentralizace kompetenci

Rizeni s vyuzitim uzkych mist - OPT, DBR

Hlavni cile

Maximalizace zisku a priatoku

Minimalizace z4sob a provoznich nakladi

Vhodné pro Kusova, sériova a velkosériova vyroba
Synchronizace ve vyrob¢

Predpoklady | Zasobniky u uzkych mist ve vyrobé

pouZiti Kontrola jakosti pied uzkymi misty

Systém kontinualniho vyhodnocovani uzkych a ,,normalnich pracovist*

Zdroj: Autor dle Tichého (2021, str. 81), 2022.




PRILOHA P II: ZAKLADNI IKONY VYUZIVANE V METODE VSM

Ikony pro materialovy tok

Externi zdroje Proces Data o procesu Zasoby
Transport

Tok hotovych vyrobkd Pohyb tiakem Pohyb tahem

B | — | O

Supermarket Vyrovnavaci zasoba | Bezpenostni zasoba
Vv B
\'J B

lkony pro informacni tok

Manualni informovani | Elektronicka informace

Typ informace | Inventurni planovan

— | — 5o’

Vyrobni kanban

Dopravni kanban | Signaini kanban | Kanbanova schranka

I [V} — [0} ; vs
v . : |

Heijunka Heijunka-spravce FIFO Vyrobni mix
Krok = XY '
Max = XY

VSeobecné ikony a symboly
Operator Vyrcbni bufika

Pocitacova podpera | PrileZitost ke zlepSeni

O || O ==

VA-linka

s RS oo |

Zdroj: Masin, 2003, s.36.



PRILOHA P III: VYROBA SEGLOVYCH TKANIN

Pfijem materialu
Skladovani
Kontrola materialu

Sklad materialu

—ANO <Je material bez vad ?
ANO
Skani ttku I Skani osnovy
v v
. Kontrola slané séglové
NE Kontrola Gtku I | phize ] NE

Je (tek bez vad ? Je pfize bez vad ?

NE

Je osnovni val
bez vad ?

Vyroba
&

Sklad polotovart
<Je tkanina bez vad ? Lze vady opravit ?
ANO

Preje si zakaznik
impregnaci ?

e tkanina bez vad ? Lze vady opravit ?
ANO,

Skladovani

Sklad hotovych
vyrobku

Odpadové hospodarstvi

Zdroj: Autor na zéklad¢ internich materiald spolecnosti Korddrna Plus a.s., 2023




PRILOHA P IV: POMOCNE FORMULARE K MAPOVANI HODNOTOVEHO TOKU

A) Vypoctovy formulai k metodé¢ mapovani hodnotového toku: Mapa soucasného stavu (MS Excel)

xh Divky v tunéch, né v kusech Divky v tunéch, né v kusech Dévky v tunéch, né v kusech Dévky v tunéch, né v kusech Dévky v tunéch, né v kusech Dévky v tunéch, név kusech Divky v tundch, né v kusech Divky v tundch, né v kusech Divky v tunich, né v kusech Divky v tun
Jedntotky v minutich ——— Jedntotky v minutéch ——— Jedntotky v minutich ——— Jedntotky v minutich ——— Jedntotky v minutich ——— Jedntotky v minutich ——— Jedntotky v minutéch ———— Jedntotky v minutich ———— Jedntotky v minutéch ———— Jedntotky v minutich ———— Jedntotky v minutach ——— Jedntotky v minutéch
Informace o sméné
Délka smény [h] 8
PoZet smén 3
koo any . ; |:|:|:. :
Skani Snovini Than
Délka pauzy [min] o . : Impregn:
Disponabilni as 1440 Potet stroju 17| Potet stroju 9 Pocet strojl 17 Potet stroju 1
Pozadovany objem
wyroby - za dané Fronta Procesni Eas 8125 Fronta Procesni Eas 440 Fronta Procesni £as. 890 Fronta Procesni Eas 450
obdob [1] 17
Eas taktu [min] 85 559 Doba pestavby 40 79| Doba pestavby 120 55,9 Doba plestz 388 62 Doba presta 90
47 Vyrobni dévia 12 27| Vjrobni dévia 3 19 :;‘::"‘ 3 21 ::‘:"' 3
| Disponabilni £as 24480 Disponabilni £a 12960 Disponabiln 24480 Disponabiln: 1440 Takt 85
Cas cyklu 485 Cas cyklu 489 Eas cyklu 52,4 Cas cyklu 45
Minuty Hodiny
| 4592,8 | | 71022 | | 102985 1 | 4680 | NVA time 26674 4446
485 489 524 | a5 ] VA time 195 32
3,189 493 7151757 325 Lead time 26868 44738
Va index 0,72%] 0,72%)
’ v ’ ry, v o r ’
B) Vypoctovy formulai k metod¢ mapovani hodnotového toku: Mapa budouciho stavu (MS Excel)
Informace o sméné
Délkasmény (] '
Poiet smén 3
Délka obdobi [dny) 1 Vihgeni
Délka pauzy [min] 5 Skani Snovani thanin Tkani Impregnace
Disponabilni ¢as 1440 Potet stroji 17| X Podet strojii a Kryci lita Potet strojl 17| Podet strajd 1
Pozadovany abjem il —
jroby - za dané Fronta Procesni £as 825 Fronta " Procesni £as 440 Fronta v | Procesni £as 856 Fronta Procesn| £as 45
obdobi [t] 17 ) 3 E90
as taktu [min] B85 55,9 Daba prestavby a0 73] Doba prestavby 120 109| 55,9 ) Dobapfestar 385 344 62 Doba pfesta 30
| Vizualizace i " i
a7 Wyrabni divka 12 27 U [ wirobini divka 3 19] oy :z:“k:"‘ 3 21 m"k:"' 3
stojl
Disponabilni ¢as 24480 Organizace || Disponabilni &2 123960, Prosto® bisponabiln 24480 Dispanabiln 1440 Takt B3]
Cascyklu 48, 5] nafadi Cas cyklu 48,9] Organizace | Cas eyklu 50,4 Cas cyklu 45 Primér cyklul 48,2|
nafadi
Minuty Hodiny
[ 4592,8 | [ 6805,2 | [ 9350,7 | [ 4GB0 | NVAtime 25429 4138
48,5 48,9 50,4 I A5 VAtime 193] 3,2
3,19 4,73 6,49 3,25 Lead time 25621 417,0
wip 2970 ) wip 478 Procesni £as @ 3,8% Vaindex 0,75%} 0,75%}
Dabapfestavby 1 9,2%

Doba presta @11‘3% ﬁ 0,03%
Zdroj: Autor, 2023



PRILOHA P V: MAPA SOUCASNEHO STAVU (VSM)

Obchodni oddéleni,
planovani zakazky

g haat
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Zdroj: Autor na zaklad¢ poskytnutych dat spolecnosti Kordarna Plus a.s., 2023
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PRILOHA P VI: MAPA BUDOUCIHO STAVU (VSM)

?
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Zdroj: Autor na zakladé poskytnutych dat spolecnosti Kordarna Plus a.s., 2023
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