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ABSTRAKT

Diplomovéa prace se vénuje strategiim pro optimalizaci materidlového toku v ramci
vybrané spole¢nosti s hlavnim cilem dosdhnout této optimalizace. Teoretickd Cast prace
pokryva oblasti poskytujici zakladni informace tykajici se studovaného tématu. Byly
aplikovany razné metodologie, vcetné literarniho piehledu, analyzy spolecnosti
a systematickych hodnoticich technik, jako je ABC analyza a mapovani toku hodnot,
které¢ slouzily k identifikaci klicovych oblasti pro zlepSeni a na jejich zaklad¢ byly
formulovany optimaliza¢ni navrhy. Vysledkem téchto néavrhii je posileni vyrobnich
procest zvySenim efektivity a zlepSenim materidlového toku, coz pfindsi cenné poznatky

a prakticka feseni pro podobné iniciativy v oboru.

Klic¢ova slova: Logistika, hodnotovy tok, optimalizace, ABC analyza,

ABSTRACT

This thesis examines strategies for optimizing material flow within a specific company
with a primary focus on achieving material flow optimization. The theoretical part of
the thesis examines sections that deal with background information related to the topic.
Different methodologies have been used including literature review, company analysis
and systematic evaluation techniques such as ABC analysis and value stream mapping.
These were used to identify key areas for improvement, on which optimization suggestions
were made. The outcome of the proposed measures is to strengthen manufacturing
processes by improving efficiency and streamlining material flow, providing valuable

insights and practical solutions for similar efforts in this area.

Keywords: Logistics, value stream, optimization, ABC analysis,
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UvVOD

V dne$nim rychle se vyvijejicim obchodnim prostiedi je neunavné uUsili o provozni
dokonalost prvotadé pro spolecnosti, které chtéji prosperovat v dynamickych trznich
podminkach. Ustfednim bodem tohoto Usili je nutnost neustale zdokonalovat procesy
a optimalizovat vyuziti zdroji pro dosazeni maximalni efektivity. Mezi stézejni
determinanty organizacniho tuspéchu je ftazeno efektivni fizeni materidlového toku
— koordinace pohybu surovin, nedokon¢ené vyroby a hotového zbozi v provoznim ramci
spole¢nosti.

Rizeni materialovych tokt se ukazalo jako zakladni pilif strategického usili podnika,
Jak podniky prochazeji sloZitosti globalnich dodavatelskych fetézcl a zvySenymi
ocekavanimi zakaznikid, optimalizace materidlového toku nabyva zvyseného vyznamu

jako prostiedku ke zvyseni agilnosti, schopnosti reagovat a hospodarnosti.

Proces zlepSovani materidlového toku zahrnuje peclivé zkoumani stdvajiciho provozniho
prosttedi, vcetn¢ hloubkové analyzy logistickych procesti, systéml fizeni zasob
a vyrobnich pracovnich postupi. Prostiednictvim tohoto diagnostického hodnoceni mohou
organizace urcit neefektivitu, izka mista a oblasti zralé pro zlepSeni, a tim polozit zéklady

pro strategické intervence zamétené na posileni provozni G€innosti a vykonnosti.

Strategie pro optimalizaci materidlového toku casto zahrnuji mnohostranny pfistup,
integrujici prvky, jako je re-design pracovniho prostoru pro zefektivnéni pracovnich toki,
investice do pokro€ilych uloznych feSeni pro optimalizaci spravy zdsob a vyuZziti
digitalnich technologii pro usnadnéni monitorovani v redlném case a rozhodovani
na zaklad¢ dat. Vyuzitim téchto iniciativ mohou spolecnosti péstovat Stihlejsi a citlivé;si
provozni infrastrukturu schopnou rychle se ptizplsobit vyvijejici se dynamice trhu

a pozadavkim zakaznikd.

V kone¢ném disledku je zastfeSujicim cilem iniciativ optimalizace materidlovych toka
vyvolat transformacni dopad na provozni efektivitu organizace a konecny vykon.
Podporou kultury neustalého zlepSovani a zavadénim inovativnich metod mohou podniky
nejen zlepsit své konkurenéni postaveni, ale také posilit svou odolnost tvaii v tvar ni¢ivym

silam trhu.
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CIL PRACE A POUZITE METODY

Diplomova prace je vénovana komplexni analyze a optimalizaci materidlového toku
ve vybrané spolecnosti s cilem zvysit provozni efektivitu a produktivitu. Prace zahrnuje
systematicky pfistup zahrnujici riizné kli¢ové kroky:

e Vytvoteni literarni reSerse.

e Profilovani spolecnosti.

e Vytvoieni ABC analyzy.

e Vyhodnoceni ABC analyzy.

e Vytvoreni analyzy toku hodnot.

e Vyhodnoceni analyzy toku hodnot.

e Pomoci metody komparace najit slabé misto v procesu vhodné pro optimalizaci.

e Navrhnout nové feseni procesu.

e Vyhodnotit pfinos optimalizace procesu v logistice podniku.

Prace zaina rozsdhlym literd&rnim ptehledem, ktery slouzil jako teoreticky zaklad
pro danou problematiku. Tato recenze cerpajici ze Siroké tfady odbornych pojednani
a online zdroju poskytuje cenné poznatky o principech, teoriich a osvédéenych postupech

souvisejicich s optimalizaci materialového toku v primyslovém prostiedi.

Nasledné se prace zaobira profilaci vybrané spolecnosti. S vyuZitim internich materialt
a dat shroméazdénych za obdobi dvou let byl zvolen postup tak, aby pomohl ziskat
komplexni pochopeni provozniho prostiedi spolecnosti, v¢etné jejich strojli, pracovnich

postuptl a vyrobnich procest.

V prvnim kroku bylo stéZejni analyza ABC s cilem identifikovat nejvhodnéjsi produkt
pro umisténi na rizné typy stroji v rdmci provozu. Tato analyza brala v Gvahu rtzné
faktory, jako frekvence vyroby, ndklady a ziskovost, a tim usnadnila informované

rozhodovani.

Pro dalSi zlepSeni porozuméni dynamice materidlovych tokd v radmci spolecnosti
byla pouzita analyza toku hodnot. Detailni analytickd technika umoZznila podrobné
zkoumani toku materiala a informaci v rtiznych fazich vyroby, coz umoznilo identifikovat

neefektivitu a oblasti pro zlepSeni.
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Soucésti byla rovnéz komparativni analyza, ve které byly, na zéklad¢ profilovani
spoleCnosti, vyhodnocena data jednotlivych tokd. S vyuzitim metody dedukce

bylo vybrano adekvatni feSeni, jez bylo posunuto k implementaci.

V dalsi ¢asti se prace zaméfila na vyvoj a implementaci optimalizacni strategie zaméeiené
na zlepSeni efektivity materidlového toku s vyuzitim metody 5S a snazila se zefektivnit
pracovni postupy, minimalizovat plytvani a maximalizovat vyuziti zdroji, coz v konecném

dasledku pfispivalo k zastieSujicimu cili zvySeni provozni vykonnosti.

Prostfednictvim systematického a interdisciplinarniho pfistupu bylo smysluplné piispét
do oblasti primyslového inzenyrstvi a fizeni provozu a zaroven poskytnout praktické
poznatky a doporuceni pro zlepSeni postupli optimalizace materidlovych toka v cilové

spolecnosti.
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I. TEORETICKA CAST
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1 LOGISTIKA

Logistika je vicerozmérna disciplina, kterd zahrnuje planovani a fizeni toku materialu,
sluzeb a skladovani. Pojem '"logistika" je odvozen z feckych slov "logistikon"
(coz znamend dimysl nebo rozum) nebo "logos" (coz znamend slovo, myslenka
nebo pravidlo). Prestoze ma logistika kofeny v feckém mysleni, zahrnuje dnes Sirokou
Skalu odvétvi, od vyroby az po statni spravu. Stala se kliCovym prvkem efektivniho
pohybu zdroji z vyroby ke konecnému uzivateli. Odbornici poukazuji na dilezitost
dodrzovani ¢asovych planti a jejich efektivni integrace do celkovych logistickych operaci.
Logistika je pomérné mladé odvétvi, které zahrnuje Sirokou skdlu odvétvi, od vyrobnich
podnikli az po statni organy. Jeji pocatky, které byly spojeny s armadou, vojenstvim
a napiiklad hedvébnou stezkou, se postupné pienesly do civilniho a podnikatelského
prostiedi. Historickd analyza vyvoje podnikové logistiky za poslednich Sedesat let ukazuje
ctyii klicové faze. Od roku 1950 se logistické mysleni pfeneslo z vojenského prostiedi
do civilniho sektoru s dlirazem na distribuci, prodej a marketing. Ve druhé fazi, od roku
1970, doslo k rozvoji americké logistiky v zdpadni Evropé v dobé hospodéiské krize
a zvySené mezindrodni konkurence. Tteti faze v 90. letech 20. stoleti kladla diiraz
na integraci logistiky jako systému, ktery prospivd rastu  produktivity
a konkurenceschopnosti firem. Soucasna ctvrtd faze klade dlraz na optimalizaci
integrovanych logistickych systému s vyuZitim modernich informac¢nich a komunikacnich
technologii. Tyto moderni nastroje umozinuji vytvaret rozsahlé sit¢ logistickych partnert,
fizené koordinovanym dodavatelsko-odbératelskym systémem s cilem dosahnout
optimalnich nédkladi a efektivity celého logistického fetézce. PfestoZe synergie jsou zatim
omezené, plné vyuziti téchto moZnosti je pro budoucnost logistiky a efektivitu obchodnich
procesti nesmirné zajimavé. Jiz nyni nalezneme nékolik technologickych gigantt,
kteti se blizi dokonalé soucinnosti jednotlivych logistickych prvki. (Gros, 2016;
Lochmanova, 2022)

1.1 Logisticky retézec

Dodavatelsky fetézec je klicovym aspektem logistiky a zahrnuje dynamické operace,
které spojuji trh spotfeby s trhy surovin, materidlii a vyrobkll. Tento proces ma hmotné
1 nehmotné slozky, vcetné fyzického skladovani a pohybu vyrobkt, stejné jako pohybu

informaci a finan¢nich tokl. Logisticky fetézec je navrzen tak, aby spliioval pozadavky
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kone¢né¢ho zékaznika. Logisticky fetézec zahrnuje skladovani a piepravu fyzickych
polozek, jako jsou hotové vyrobky, obaly, polotovary a ndhradni dily, od vyrobce
k zékaznikovi. Krom¢ toho zahrnuje pohyb informaci a penéznich tokii ve vyrobg.
Logistické fetézce lze rozdélit na pasivni a aktivni prvky. Pasivni prvky logistického
fetézce zahrnuji fyzické a informacéni aspekty, jako jsou suroviny, materidl, hotové
vyrobky a informace. Aktivni prvky odpovédné za plnéni logistickych funkci umoziuji

realizaci tokl pasivnich prvki. (Rushton et al., 2017)

Toky se pohybuji mezi rtiznymi ¢lanky logistického fetézce, vCetné skladd, tovaren,
prekladist’ a obchodl. Pro dosazeni efektivniho fungovani a synergickych efektti je nutné
minimalizovat nadbyte¢né operace, harmonizovat Cinnosti aktivnich prvkt a dosahnout
synchronizace mezi aktivnimi a pasivnimi prvky. Cilem je zajistit rychly a plynuly tok
materidlu v celém logistickém fetézci. Optimalizace je klicovym faktorem uspéchu
v logistice a plného vyuziti potencidlu synergickych efekt. (Lochmannova, 2022; Sarkar,

2017)

1.2 Dodavatelsko-odbératelsky retézec

Znadmy pod anglickym nazvem Supply Chain Management (dale jen SCM) predstavuje
moderni manaZerskou strategii zaméfenou na efektivni organizaci a zajiSténi hladké
dodavky produktl a sluzeb od dodavatelt surovin k zdkaznikovi. Tato oblast je klicova
pro optimalizaci firemnich procesti a dosaZeni konkuren¢ni vyhody na trhu. Existuje vice
nez tiinact riznych definic SCM, pficemz evropska definice jej chape jako integraci
obchodnich procesit od koncového uZivatele po prvniho dodavatele. To poskytuje
produkty, sluzby a informace, které ptidavaji hodnotu zadkaznikovi. SCM je proto klicovym
prvkem pro zajisténi efektivniho toku materiald od pocatec¢nich fazi vyrobniho procesu
az ke konecnému spotiebiteli. Oblast SCM je nejvice spojena s vyrobnim sektorem,
ktery se zaméfuje na fizeni dodavateli surovin a subdodavateli. Zahrnuje pldnovani,
prognézovani prodeje, logistiku, dopravu, skladovani a vyrobu. Grafické znazornéni
struktury dodavatelského fetézce ilustruje propojeni téchto klicovych oblasti. Vyznamnou
roli v SCM hraje také integrace informacnich a komunikacénich technologii (ICT). Vyuziti
modernich technologii je kli¢em k uspéSnému dosazeni synergickych efektii a optimalizaci
materialového toku v rdmci logistického fetézce. (Grant et al., 2015; Macurova et al., 2018;

Sarkar, 2017)
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2 STIiHLA VYROBA

Stihla vyroba, Gasto oznadovana jednoduse jako ,,§tihla“, je strategicky piistup v ramci
spolecnosti zaméfeny na optimalizaci procest s cilem eliminovat zbyte¢né plytvani zdroji,
jako jsou finan¢ni prostfedky, lidské usili, Cas, materidly a skladové prostory. Konecnym
cilem je zvysit piidanou hodnotu k &innostem spolegnosti ve prospéch zékaznika. Stihla
vyroba, zakofenéna v jasnych a logickych principech, se prosadila zejména diky systému
Toyota Production System (dale jen TPS), jehoz pritkopnikem byla japonska automobilka
Toyota v 80. letech 20. stoleti. Pozoruhodny uspéch Toyoty v tomto obdobi nebyl
pripisovan pouze Spickovému designu jejich vozidel, ale spiSe jejimu komplexnimu
ptistupu k designu a vyrobé automobild. Tento piistup vedl k vozidlim, kterd byla nejen
spolehlivéjsi, ale také vyzadovala méné oprav. Ustfednim bodem usp&chu Toyoty byl jeji
zavazek k provozni dokonalosti, dosazeny prostiednictvim u¢innych nastrojii a metod
pro zlepSovani kvality, jako jsou mimo jiné just-in-time (dale jen JIT), kaizen (neustalé

zlepSovani), jidoka (automatizace s lidskym pfistupem). (Myerson, 2012; Vanécek, 2013)

TPS neni pouhou sbirkou technickych nastroji, ale spiSe holistickou obchodni filozofii,
ktera klade diraz na porozumeéni a posilovani lidi, podporuje vedeni, peCuje o piiznivou
organizaCni kulturu, vytvafi strategie, fidi vztahy s dodavateli a podporuje kulturu
neustalého uceni. Jeho stfecha, metaforicky reprezentovand jako ,,dim TPS*, symbolizuje
klicové ukazatele vykonnosti, jako je kvalita, ndklady, dodaci lhita, bezpecnost a moralka.
Mezi zékladni pilife patii systém JIT pro fizeni zdsob a systém jidoka pro detekci
a manipulaci s defekty, podporovany stabilnimi a standardizovanymi procesy, vyvazenou
vyrobou (heijunka), firemni filozofii Toyota a vizualnim fizenim. ,,TPS House*
je strukturovan do &tyF kli¢ovych slozek reprezentovanych modelem 4P: Reseni problémii,
Lidé a partnefi, Proces a Filozofie. Kazdy prvek hraje kli€ovou roli v celkové efektivité
TPS, zahrnuje metodiky feSeni problému, postupy neustalého zlepSovani, podporu
persondlu, eliminaci plytvani v procesech a dlouhodobé orientovanou filozofii. (Naciry

et al., 2022; Myerson, 2012)

Termin ,,Stihld vyroba® pochazi z USA, kde jej v 90. letech poprvé pouzil Dr. Womack
a jeho tym pfi studiich vyrobnich metod po celém svéte. Lean v praxi znamena délat pouze
ty ¢innosti, které jsou nezbytné a délat je spravné a efektivné, pfi¢emz je nutné dosahnout
vyssi produktivity s mensim rozpoctem penéz, lidskych zdrojii a asovych ramcti. Cilem
je predstihnout konkurenci ve vyrob& produktti nebo poskytovani sluzeb s co nejmensim

mnozstvim neefektivnich operaci, které nepfidavaji hodnotu pro zdkaznika. Klicovym
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prvkem $§tihlé vyroby je odstranéni plytvani, v japons$tiné znamé jako ,,muda“. Odpad
je definovan jako cokoliv, co zvySuje ndklady na produkt nebo sluzbu, aniz by zvySovalo
jejich hodnotu. Uzka integrace s vyvojem a technickou piipravou vyroby, logistiky
a administrativy v organizaci je kli¢em k dosaZeni Gspéchu v této metodice. Stihld vyroba
neni jen o snizovani ndakladt, ale pfedevSim o maximalizaci piidané hodnoty
pro zakaznika. Ustfednim konceptem je neustalé zlepSovani, ¢asto realizované eliminaci
plytvani a postupnym zlepSovanim, coz odrazi princip ,kaizen“ — neustalé zlepSovani,
ktery plati 1 pro samotné pracovniky. V této filozofii je zdkaznik stale klicCovym c¢lankem,
ktery urcuje, co tvofi ptidanou hodnotu, a to jak z hlediska kvality, terminu, mnozstvi

a ceny. (Kraft et al., 2017; Myerson, 2012; Vanécek, 2013)

Spravné procesy vytvareji spravné vysledky

Podle druhého principu kontinudlniho toku v ramci lean managementu je klicovym cilem
vytvofeni nepfetrzittho a vysoce pridaného toku materidlu a informaci,
coz vede k eliminaci ¢ekani a odhaleni skrytych problémt. Tento princip vyzaduje jasné
definovani toku v celém organiza¢nim prostfedi za uc¢elem dosaZeni optimalniho Gcinku.
Tteti princip se soustfedi na pouziti "pull" systému k zabranéni nadprodukci a zajisténi,
ze vyroba je fizena pouze podle aktudlnich pozadavkil zikaznika, a to v optimalnim
mnozstvi, ¢asu a kvalité. Ctvrty princip, nazvany vyrovnavani zatéze (heijunka),
zdiraziiuje nejen eliminaci plytvani (muda), ale i sniZzeni nevyvazené zatéZze (mura)
a pretézovani lidi a stroji (muri) s cilem dosdhnout vyvazenosti ve vyrobnim planu. Paty
princip se zaméfuje na kulturu zastaveni procesu a feSeni problémil, umoziuje
pracovnikiim zpomalit nebo zastavit vyrobni proces za ucelem okamzit¢ho feSeni
problému a zvySovani produktivity. Sesty princip klade diraz na standardizaci
jako zakladni nastroj pro neustdlé zlepSovani pracovnik a integraci do organizacni
kultury. Sedmy princip vyuziva vizualni kontrolu a inspekci k identifikaci skrytych
problémi a odstraiovani rozptylovani pfi hleddni informaci. Osmy princip zdaraziuje
pouziti spolehlivych a dikladné ovéfenych technologii, které slouzi lidem a procestim
s minimélnim rizikem nespolehlivosti, a navrhuje, Ze nové technologie by mély byt
aplikovany az po peclivém ovéfeni a porovnani s existujicimi spolehlivymi systémy.

(Liker, 2007; Naciry et al., 2022)
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Rozvoj lidi a partneri

Devaty princip lean managementu klade diiraz na systematickou vychovu vlastnich lidrt,
ktefi jsou schopni uc¢inné navigovat v pracovnim prostiedi. Tyto lidry charakterizuje
hluboké porozuméni firemni filozofii a aktivni zapojeni do firemnich procest. Preferuje
se interni rozvoj téchto lidrGi pfed externim naborem novych. Tim se klade dfraz
na vytvareni vedeni s pevnymi kofeny ve firemni kultufe a hodnotach. Desaty princip lean
managementu zdlraziuje potiebu rozvoje vyjimecnych jednotlivct a tymit, ktefi nejenom
nasleduji firemni filozofii, ale také s ni uzce souzni. Kli¢ovym aspektem je budovani silné
a stabilni firemni kultury, kterd je respektovana a dodrZzovana vSemi zaméstnanci.
Pribézné vzdélavani zaméstnanci je klicové pro uspéSnou tymovou praci,
protoze efektivni tymova spoluprdce vyzaduje neustdlé zdokonalovani dovednosti
a znalosti. Jedenacty princip lean managementu podporuje rozvoj siti partnerti a dodavatel
a aktivné podnécuje jejich zapojeni do firemnich procest. Jejich role je vniména
jako nedilnd soucést firemniho ekosystému. Podpora partnerti v jejich rlstu a rozvoji
vyjadfuje uznéni a zdirazituje vyznam jejich ptispévku k dosazeni spole¢nych cill. (Liker,

2007; Pagano a Liotine, 2020)

Uceni se a neustalé FeSeni vyzev

Dvanacty princip lean managementu zdiraziiuje vlastni konfrontaci s problémem
jako klicovy zplisob dosaZeni hlubSiho porozuméni dané situaci. Metoda nazyvana ,,go
and see“ je povazovdna vrcholovym managementem za nezbytny zdroj znalosti
a identifikace potencidlnich optimalizaci. Tim se odliSuje od béznych porad nebo prace
na pocitaci. Ttinacty princip lean managementu klade diraz na opatrnost a dikladné
zvazeni vSech moznych alternativ  pfed pfijetim  konecnych  rozhodnuti.
Nicméné, implementace novych opatifeni vyzaduje rychlost, a proto hraje kli¢ovou roli
proces ,,Nemawashi®“. Tento proces zahrnuje otevienou diskusi vSech zcastnénych stran,
kterd ma za cil shromazdit napady a podnéty vedouci k budoucim rozhodnutim a akcim.
Ctrnacty princip lean managementu se tyka transformace organizace na uéici se subjekt.
Koncepce Kaizenu neni pouze nastrojem pro neustalé zlepSovani, ale také prostfedkem
pro neustalé uceni. Po zavedeni stabilniho procesu je klicové vyuzivat nastroje,

které podporuji neustalé zlepSovani a soucasné identifikuji hlubsi pfi¢iny neefektivity.
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Analyzou dokoncenych projektd, chyb a omyll se postupné rozvijeji znalosti, standardizuji
se osvédCené postupy a lidé se systematicky uci. Tim dochéazi k celkové stabilizaci

pracovniho tymu. (Kosturiak a Frolik, 2006; Lenort et al., 2017)

2.1 Gemba

Gemba je japonsky termin, ktery oznacuje misto, kde se odehrdvaji kliCové Cinnosti,
které ptidavaji hodnotu produktu a uspokojuji potfeby zakaznika. V kontextu firem Gemba
predstavuje pracovisté, vyrobu nebo provoz, kde probihaji zasadni procesy. Nekteti
zapadni manazefi se tradicn¢ obavaji navstévy Gemby, vidi ji jako zdroj potizi a snazi
se ji vyhnout. Postupem casu vSak zacinaji poznavat potencidl, ktery Gemba nabizi
jako klicové pracoviste¢ pro generovani zisku a poskytovani dualezitych informaci
pro prosperitu firmy. Pro dosazeni cild, jako je maximalni kvalita, minimalizace nakladi
a rychlé dodani produktu zakaznikovi je nutné dodrzovat tzv. 'Gemba House'. Gemba
House ukazuje, ze dosazeni firemnich cili vyzaduje koordinaci riznych prvki z rliznych
oblasti. Standardizace, eliminace zbyte¢nych ¢innosti (Muda) a organizace pracovisteé (5S)
jsou zasadnimi pilifi celého systému. Tyto oblasti se vzajemné ovliviiuji a dopliuji
a vytvareji integrovany celek nezbytny pro efektivni a uspésny provoz podniku. (Imai,

2005; Oudova, 2013; Patermann, 2022)

2.2 Metoda 5S

5S je komplexni metodika zaméfend na dosaZeni udrZitelného a systematicky
organizovan¢ho pracovisté. Koncept 5S vychdzi z ndzvl japonskych slov, a to Seiri
(tfideéni), Seiton (uspotfadani), Seiso (Cisténi a kontrola), Seiketsu (standardizace, pravidla)
a Shitsuke (dodrZzovani pravidel). V soucasném primyslovém prostfedi 1ze implementaci
téchto péti S povazovat za zakladni pozadavek pro vSechny vyrobni podniky. ZkuSeny
odbornik je schopen v kratkém Case vyhodnotit kvalitu organizace pii sledovani ¢innosti
na pracoviSti. Absence 5S mulze znamenat nizkou efektivitu, plytvani, nedostatek
discipliny, snizenou kvalitu, neuspokojivou moralku, vysoké naklady a neschopnost
dodrzet dodaci lhity pro podnik. V konkuren¢nim prostiedi mohou mit dodavatelé,
ktefi nerespektuji zasady 5S, nedGvéru ze strany potencialnich klienti a zdkaznikd.

(Sovova, 2023; Vanécek, 2013)
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Kroky implementace 5S

Metodika 5S, zahrnujici faze Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu a Shitsuke, se zaméfuje
se vénuje dikladné analyze pracovisté s cilem identifikovat nezbytné a nepotiebné prvky,
véetné materialu, nastrojti, zdsob a neefektivnich pohybil bez pfidané hodnoty. Druh4 faze,
Seiton, klade diiraz na spravné usporadani pracovisté¢ a okamzitou dostupnost polozek,
coz zahrnuje etiketovani pracovist, strojii a regali, a také rychlou opravu ¢i obnovu
poskozenych stroju. Treti faze, Seiso, se soustfedi na pravidelné ¢isténi, udrzbu a kontrolu
zafizeni, aby bylo udrzovano v optimalnim stavu, coz zahrnuje odstranéni prachu,
distribuci odpadu na pracovisti a zohlednéni aspekti souvisejicich s kvalitou a bezpecnosti
prace. Ctvrta faze, Seiketsu, podporuje individualni nebo tymovou odpovédnost za tiklid
a zavadi uklid jako preventivni opatfeni k ochrané¢ zdravi a bezpe€nosti pifi préaci,
s dirazem na aktualizace informacnich tabuli a spolupraci mezi pracovisti. Posledni faze,
Shitsuke, zdaraznuje dulezitost discipliny pfi kazdodenni Udrzbé pracovisté a kolektivni
odpovédnost za dodrzovani pravidel tklidu, coz by mélo byt nedilnou soucasti firemni
kultury, pticemz formovani navyku je klicové pro pribézny uklid, nejen na konci smény.

(Sovova, 2023; Oudova, 2013; Patermann, 2022)

Vysledky a cil 5S

Metoda 58S je komplexni nastroj pro optimalizaci materidlového toku a zlepSeni pracovniho
prostiedi. Jeho implementace pfinasi celou fadu vyhod, mezi které patii optimalizace toku
materiali a informaci, zvySeni produktivity prace, zlepSeni kvality produkti, posileni
bezpec¢nosti prace, ochrany Zivotniho prostfedi a vytvofeni pifijemného pracovniho
prosttedi podporujiciho spokojenost zaméstnancii. Procesem implementace metody
5S dojde k odstranéni nadbyte¢nych polozek, coz vede k odstranéni piekazek
a zbytecnému hledani pottebnych néstrojii a materialt. S timto systematickym piistupem
se zvySuje bezpecCnost, produktivita a kvalita pracovniho prostfedi. Metoda také aktivné
zapojuje zaméstnance do procesu podnikovych zmén, ¢imZ eliminuje apatii k nepotadku.
Pozitivni efekt implementace metody 5S se projevuje 1 ve prospéch zakaznika,
ktery muze 1épe posoudit efektivitu a profesionalitu firmy. 5S pro dosazeni efektivniho

fizeni a neustalého zlepSovani v podnikatelském prostiedi. (Sovova, 2023; Oudova, 2013)
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2.3 Kaizen

Termin ,,kaizen* pochéazi z Japonska a skldda se ze dvou slov: ,kai“ znamenad zména
a ,zen“ znamena lepSi. V podstat¢ predstavuje systematicky pfistup k neustalému
zlepsovani osobniho, spolecenského a pracovniho Zivota pracovnikd i manazerd. Kaizen
neni jen koncept osobniho rozvoje, ale také zivotni filozofie, kterd klade diiraz na neustalé
zlepSovani v ramci spolecnosti. Je evidentni, ze mnoho spolecnosti stale dodrzuje tradi¢ni
pracovni postupy. Manazeii se obvykle soustfedi na administrativni tkoly ve svych
kancelarich, jako je analyza zprav obsahujicich tabulky a grafy a navrhovani strategii
snizovani nakladi. Kaizen vSak pfesouva pozornost na dvé zasadni slova: zlepSovani
(v nakladech, kvalit¢ a dodrzovani termini) a kontinuélni (reagovani na dynamiku trhu,
vyvoj produktl a pozadavky zdkazniki). Nejde jen o pfesun odpovédnosti z managementu
na vyrobni pracovniky, ani o ndhlé feSeni akutnich problému s kvalitou, pfizptisobenim
nebo naklady. Kaizen je komplexni a dobfe organizovany systém prace,
ktery je praktikovan ve vétSin€é velkych spolecnosti po celém svété. (Coimbra, ©2013;

Harvey, 2020)

2.4 Push a pull princip

Princip push a princip pull maji zdsadni vyznam pfi optimalizaci materidlového toku. Push
princip, zndmy také jako princip tlaku, charakterizuje strategii, kdy se material vyrabi
a expeduje do vyroby na zakladé¢ predpokladanych zakazek, bez pifimych informaci
o skutecnych potfebach. V tomto modelu jeden subjekt (odesilatel) predava material (Cast)
jinému subjektu (procesu), aniz by bylo ovéfeno, zda je materidl skutecné potiebny.
Takovy pfistup Casto vede k nadbyteCnym zdsobam a naruSeni toku mezi jednotlivymi
¢innostmi, jelikoz chybi synchronizace mezi riznymi c¢astmi vyrobniho procesu.
Naopak, pull princip, t€Z oznacovany jako princip tahu, fidi tok materidlu tak, Ze se vyrabi
nebo expeduje ddvka materidlu pouze tehdy, kdyz je informovano, ze je pfipravena
k dal$imu zpracovani. Tato informace nasleduje pouze v reakci na skute¢né objednavky
zékaznikli nebo dalsi kroky v procesu. Takovy pfistup eliminuje potiebu skladovani zasob
a souvisejiciho mista, zavadi novy prvek v podobé vychystavani a konsolidace zésilek,
a umoznuje efektivni feSeni problémil souvisejicich s pfepravou. Optimalizace toku
materidlu pomoci principu Pull zajistuje plynuly pribéh materidlu bez nadbyte¢nych
zasob, avSak vyZaduje rychlou reakci na aktualni zmény ze strany zédkaznika pro Gspé$né

zavedeni tohoto principu. Vyzkum ukazuje, Ze pull princip je kliCovy pro uspeésnou
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organiza¢ni zménu. Pouze 22 % lidrti bylo hodnoceno jako silnéjsi v pull stylu, zatimco
zatimco Push je vhodnéjsi pro kratkodobé tkoly. (Fotr et al., 2020; Knapkova a Kollar,
2023)

Ve vybrané organizaci byly uplatnény oba zékladni. Princip Push byl uplatnén
pfi planovéani a realizaci vyroby, coz vedlo k tomu, Ze vyrobky byly aktivné protlacovany
vyrobnim procesem. Princip Pull se naopak uplatioval pii pfijimani zakazek,
a to pfedevsim z divodu specifi¢nosti spoc¢ivajici v tom, Ze se vyrobky lisily od zakazky
k zakdzce. Vzhledem k této variabilit¢ nebylo mozné spoléhat se pouze na progndzy
poskytované zakaznikem a pfi pifijimani a zpracovani objednavek byl nutny flexibilni
pfistup organizace. Toto uspotadani umoznilo efektivné a dynamicky reagovat na aktualni

poptavku na trhu a minimalizovat zbytecné naklady na zasoby a skladovani.
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3 VYBER VYROBKU A ANALYZA TOKU HODNOT

Tato kapitola byla zamétfena na popis principil analyz vyuzitych v této diplomové praci.
Pro vybér vhodného produktu byla zvolena ABC analyza, ktera je definovana
jako logistickd metodika pouzivana k hodnoceni dodavateli a posouzeni diilezitosti
jednotlivych materidlovych polozek v obchodnich procesech. Analyza vychazi z Paretova
pravidla, které tikd, ze ptiblizné 20 % pfic¢in vytvaii 80 % nasledkid. Analyza ABC sleduje
procentualni zastoupeni prvka v ramci konkrétniho souboru na zdkladé dvou klicovych
proménnych: podil na obratu a kvantitativni podil. Sledovat lze i dal$si proménné,
jako je spolehlivost véasného dodani nebo podil na celkové hodnoté spotieby. Analyza
klasifikuje prvky do tii skupin na zéklad€¢ tohoto procentudlniho zastoupeni, skupina
A (80% podil na obratu nebo jiné proménné). Obrat spolecnosti nebo dal$i proménné
jsou rozdéeleny do tii skupin: Skupina A, Skupina B (15% podil) a Skupina C (5% podil).
Skupina A, skupina B (15% podil) a skupina C (5% podil). Skupina A, skupina B
(15% podil) a skupina C (5% podil). Toto rozdéleni naznacuje, ze spravovat vSechny
polozky stejnym zplisobem neni efektivni. Misto toho by se spole¢nost méla zaméfit
na polozky v ramci skupiny A a skupiny B a naopak. Je dilezité si uvédomit, ze spolecnost

muze potfebovat pfijmout rizné pristupy a strategie pro kazdou skupinu. (Kohut, 2022)

Pro samotnou analyzu materidlového toku byla pak pouzita Analyza toku hodnot,
v anglickém piekladu znama jako Value Stream Mapping (dale jen VSM), pochazejici
od Toyoty, se pouziva od poloviny 20. stoleti pod ndzvem ,,Material and Information Flow
Mapping“. Pivodné byl navrzen jako prostiedek k vyjadieni soucasného, budouciho
a idedlniho stavu vyroby a slouzi jako pfimy komunika¢ni nastroj. Ackoli Toyota
byla prikkopnikem této metody, pojem flow ve vyrobé predchézel jejimu zavedeni. VSM
predstavuje grafickou pomticku, ktera usnadnuje vizualizaci toku materidlu a podporuje
lep$i komunikaci. Rozhodujici je, ze ziskdvani informaci od zaméstnancl, vcetné
jejich postfeht a ndvrhli na optimalizaci vyrobnich procest, ziistdva nedilnou soucasti
celého procesu. Pfima spoluprace s pracovniky pfinasi hodnotu tim, ze ziskdva poznatky
0 pracovisti a zajiStuje provozni efektivitu. Nemén€ vyznamny je tok informaci v rdmci
vyrobnich procesii, vymezovani a dohled nad kazdym krokem, vcetné¢ navazujicich
operaci. Komplexni mapovani materidlovych i informacnich tokd je tedy naprosto
nezbytné. Value Stream Mapping (VSM) vynikéd svou vhodnosti pfi kontrole vyrobnich
1 nevyrobnich procesii a nabizi detailni zobrazeni aktualniho provozniho stavu. Ukézalo

se, ze je zvlasté efektivni pfi organizovani novych vyrobnich metod, uvadéni produkti
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a navrhl rozvrzeni, i kdyz jeho vyuzitelnost klesa pti zakazkové vyrobé s prodlouzenymi
cykly. VSM napomaha fizeni vizudlnim vymezenim procesii a usnadiiuje identifikaci
plytvani napfi¢ riznymi zdroji, jako je Cas, prace, materialy, informace a finance.
Vyskoleni pracovnici dohlizejici na zlepSovani procest a kontrolu kvality efektivné
vyuzivaji tuto techniku k urceni ztrat, uzkych mist a zranitelnosti v ramci organizace
a nasledné¢ k jejich napravé. Pouzitelnost VSM se rozsifuje na celou organizaci
nebo konkrétni segmenty prostfednictvim mapovani procesi, pfiCemz nachazi uplatnéni
nejen ve vyrobé, ale také v logistice a administrativeé, kde je v souladu s principy Stihlé
vyroby. Vytvafeni mapy toku hodnot poskytuje pohled na stav procest, produktii
nebo sluzeb spolu s informacemi a toky materialu. Eliminace identifikovaného odpadu
vyvrcholi zvySenim uc€innosti v celém procesnim fetézci. Vytvofeni mapy toku hodnot
(VSM) vyzaduje pouze zékladni ndstroje, jako je papir, tuzka, stopky a fotoaparat.
Je-li potieba zachovat aktudlni stav procesu a zaroven zajistit autentickd data, je vyhodné
rychle vytvofit definici pfifazeni mapy a vybér produktu. Vybrany produkt by mél byt
ptikladem typickych vlastnosti dané spolecnosti nebo procesu. Po¢inaje stanovenim denni
poptavky zdkaznika a vypoctem jejich taktu, ktery pfedstavuje denni Cas pracovnika
v poméru k denni poptavce zédkaznika, je zadkladem. Postupné se vytyCuje mapa aktudlniho
stavu, kterd sleduje tok od zakaznika proti proudu k dodavateli materidlu. Béhem
tohoto procesu jsou peclivé sledovany rtizné metriky, jako jsou smény, doba cyklu, doba
prestavby, dostupnost stroje a stav zasob. Vyslednd mapa pfesn¢ ukazuje nedostatky
a plytvani, urené ke zlepSeni. Nasledné je navrZena idedlni mapa budouciho stavu,
jejimz cilem je zkratit pribéznou dobu vyroby, eliminovat plytvani a minimalizovat
nedokonéenou vyrobu. Rozhodujicimi sou€dstmi tohoto usili jsou tymova spoluprace,
delegovani ukoll, dodrZzovani harmonogramu a stanoveni méfitelnych cild. (Ondra, 2020;

Macurova et al., 2018)

Index pridané hodnoty

Vsechny lidské €innosti a vyrobni procesy lze kategorizovat do dvou zakladnich skupin:
ty, které pfispivaji k pfidané hodnoté vysledného produktu nebo sluzby, a ty,
které¢ nepfispivaji. Prvni zahrnuje zdroje, jako je pracovni sila a strojni zafizeni,
které pfimo pfispivaji ke spokojenosti zakaznika, zatimco druhé zahrnuje cinnosti,
které jsou pro zadkaznika zbytecné, a tim brani maximalizaci zisku spolec¢nosti. Termin

'Muda' oznacuje Cinnosti postradajici pfidanou hodnotu a snahy o odstranéni odpadu
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se snazi minimalizovat soucasné i potencidlni vyrobni naklady. Navzdory pfirozené
pfitomnosti Muda v procesech je Uplné odstranéni odpadu cCasto nedosazitelné.
Rozhodujici vSak zlstdva optimalizace materidlového toku. Masaki Imai tvrdi, Ze plytvani
je prirozené, ale lze jej zmirnit. Plytvani je pozorovatelné nejen v podnikovém prostiedi,

ale také v riznych aspektech zivota. (Harvey, 2020)

Index Value-Added (VA) v ceském kontextu udavd pomér Casu straveného piidavanim
hodnoty produktu k celkovému casu vytvotfeni. V soucasné dobé €ini ptiblizné 1 %, coz
ukazuje na relativné nizkou ptidanou hodnotu ve srovnéani s celkovou dobou vytvofeni.
V ideédlnim pfipadé by pfidana hodnota méla tvofit az 5 % z celkového Casu vyroby,
coz znamena optimalni efektivitu vyrobniho procesu. Kromé toho je nezbytna optimalizace
doby piipravy vyroby (PVD), ktera zahrnuje vSechny faze od pfijmu vstupnich polozek
az po expedici hotovych vyrobkl zdkaznikim, s cilem minimalizovat trvani vyrobniho
cyklu. Cas piidané hodnoty (VA) je kli¢ovy pii uréovani asu potiebného pro konkrétni
upravy produktu na zakladé pozadavkl zakaznikli. Optimalizace etap ma za cil zvysit
celkovou hodnotu produktu a splnit o¢ekavani zakaznikii. Naopak ¢as bez pfidané hodnoty
(NVA) oznacuje Cas straveny cinnostmi, za které zdkaznici nejsou ochotni platit,
jako je manipulace, kontrola a ¢ekani na suroviny. Optimalizace materialového toku
efektivné snizuje tyto ¢asové ztraty a zvySuje produkci, ¢imz zvySuje konkurenceschopnost

spolecnosti. (Prolean, 2023)

Vyhody a nevyhody VSM

s

VSM, piindsi do podnikatelského prostiedi celou fadu vyznamnych vyhod s dlouhodobym
dopadem. Jednou z klicovych piednosti této metodiky je poskytnuti komplexniho ptehledu
vSech procesti v organizaci, coZ umoznuje identifikovat konkrétni druhy plytvani
a jejich zdroje. Tim se otevird moZnost zaméfit se na klicové oblasti, jako jsou Uzk4 mista,
a zajistit tak plynulost vyrobniho toku. VSM vSak nejen identifikuje soucasné problémy,
ale také pomahé piredvidat a predchazet potencidlnim problémim v budoucnosti. Diky
objektivnimu pfistupu umoziuje v€asné zachyceni varovnych signdlli a implementaci
preventivnich opatfeni. S touto Sirokou vyuzitelnosti se vSak poji i urcité nevyhody
a rizika. Pro nékteré uzivatele mize byt problémem omezeni v tvorbé hodnotovych map
pfimo v kancelafi, coZ vyzaduje prizkum a analyzu procesli pfimo na pracovisti.
Pro vizualizaci sloZitych procesti je pak nezbytna dynamicka simulace v pocitatovém

prostfedi. Navic, hodnotové mapy mohou mit omezeni pii zobrazovani proménnych
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procesti, coz je zvlasté patrné pii praci s mapami v radmci vyrobniho planu.
Pti implementaci VSM je nutné vzit v tvahu tyto aspekty, aby bylo mozné efektivné
vyuzivat pfinosy této metodologie a soucasné minimalizovat jeji rizika. (Rother a Shook,

2009)
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4 OPTIMALIZACE VYROBNICH PROCESU

Optimalizace je proces, pfi kterém se snazime zlepsSit systém, ndvrh nebo rozhodnuti
tak, aby bylo co nejucinnéjsi nebo nejefektivnéjsi vzhledem k danému cili. Timto cilem
muze byt maximalizace zisku nebo vykonu, nebo minimalizace nakladi nebo rizika.
Optimalizace muze zahrnovat matematické modely, statistické metody a pocitacové

simulace. (Bugala, 2023)

Sklady surovin slouzi jako kli¢ové komponenty v logistickém fetézci a vyzaduji fadné
fizeni piijmu, skladovani a vydeje, aby byla zajisténa bezproblémova integrace s vyrobnim
procesem. Komplexni planovani zasob z ptedchozich procesti, aktualnich zasob a zasob
pfedchézejicich naslednym procesim je nezbytné pro optimalizaci materidlového toku
a minimalizaci odpadu. Soucasné je nezbytné dohliZzet a regulovat zasoby hotovych
vyrobkd v souladu s organizacnimi a trznimi pozadavky. V tomto ohledu nabizeji
vizualizacni nastroje holisticky ptfehled vyrobnich procest. Prostfednictvim této metody
jsou vizudln¢ prezentovany parametry, jako jsou doby cykli, doby konverze, pocty
pracovnich sil, smény a vzdalenosti, coZ zlepSuje porozuméni a kontrolu vyrobnich
operaci. Vizualni zobrazeni vyrobnich procesti usnadiuje identifikaci oblasti vyzadujicich
optimalizaci a umoziuje rychlou detekci potencidlnich problémt ¢&i nedostatkd. Usili
0 spolupraci mezi zaméstnanci je nezbytné pro efektivni fizeni vyrobniho prostiedi,

coz vede ke zlepSeni vysledk v fizeni vyroby. (IJTIMES , 2021; Prolean, 2023)

Planovani vyrobniho mixu a optimalizace objemu vyroby jsou zivotn¢ dulezité soucasti
metodologie §tihlého hodnotového toku, které jsou slozité propojené a nedilné s efektivnim
fizenim vyrobniho procesu. Prvni z nich zahrnuje vyrobu riiznych variant produktt
v menSich sériich, aby lépe vyhovovaly individudlnim potfebam zékazniki. Tento pfistup
vede ke zkraceni vyrobnich Casti a urovni zasob, ¢imz se zvysSuje flexibilita a agilita
vyrobniho procesu. Druhy aspekt, zndmy jako Heijunka, se zamétuje na harmonizaci
poskytovani produktii z procesu v mensich davkach. Tato technika umoziuje optimalizaci
produktového mixu a objemu vyroby systematickym zaclenovanim kanbanovych etiket
do ur¢enych tabulek, které nastifiuji pozadavky na vyrobu jednotlivych variant produkti
ve stanovenych Casovych ramcich. V disledku toho tento piistup usnadiiuje dosazeni
flexibilniho a dobfe vyvéazeného produktového mixu, ¢imz piispiva k efektivnimu fizeni
materidlového toku a zvySuje celkovou efektivitu vyrobniho procesu. (Fotr et al., 2020;

PUSH vs. PULL: Rozdil mezi vyrobnimi systémy PUSH a PULL, 2017)
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Integrace principi toku §tihlé hodnoty se ukazuje jako klicovy aspekt pii zlepSovani
vyrobnich procest v priamyslovych podnicich. Vyuziti metodologie Value Stream
Mapping (VSM) pfindsi cenné poznatky a wusnadiiuje identifikaci odpadu,
ktery maze vyznamné bréanit vyrobé a vystupu. Primarnim cilem této implementace
je nastolit plynuly tok vyrobnich procest, omezit zbyte¢nou nadprodukci a optimalizovat
vyuziti ¢asu. Principy $tihlého hodnotového toku hraji kli¢ovou roli pfi utvareni budouciho
stavu vyrobnich procest s cilem maximalizovat kvalitu produktu a zaroven minimalizovat
souvisejici vyrobni naklady. Rozhodujici roli pfi planovani vyrobniho procesu hraje dodaci
lhata, kterd oznacuje frekvenci vyroby jednoho kusu produktu. Zohlediuje se dostupna
denni pracovni doba a poptavka zakaznikli, coz vyzaduje peclivé vyhodnoceni
a optimalizaci. Pfesné vypocty Casii predstavuji problémy, zejména s ohledem na faktory,
jako je doba nastaveni zafizeni a spolehlivost, spolu s feSenim potencidlnich zavad béhem
vyroby. Koncept kontinudlniho toku ztélestiuje stav, ve kterém jednotlivé kusy vyrobku
postupuji vyrobnimi fizemi nepfetrZité a bez pieruseni. Uspéch zavisi na integraci
a propojeni jednotlivych procesti, zvlaste¢ vyhodné, jsou-li geograficky blizké,
¢imz se minimalizuji zdsoby a maximalizuje se efektivita vyroby. (IJTIMES , 2021;

Prolean, 2023)

Dalsi z moznosti, jak optimalizovat vyrobu je implementace systému Pull do produkéniho
prostiedi pfedstavuje klicovy krok k efektivnéjSimu fizeni vyrobnich procesii. Tento
pfistup spojuje koncepty zakdzek se systémem Pull, coZ umoziuje vytvofit pfesné tolik
produktli, kolik je potfeba pro naslednou vyrobni fazi. Pull systém se sklada ze dvou
primarnich komponent: Kanban a objednavky. Kanban funguje na principu
samoregulacnich smy¢ek mezi dodavateli a zdkazniky. Kazdy produkt je pro identifikaci
oznacen Stitkem kanban a po vyskladnéni uloZen do skladu. Nasledné objednavky
z kanbanu slouzi jako mezisklad pro konkrétni mnozstvi snadno dostupnych produktl
pro nasledné procesy. Vyuziti Stitki kanban ve vyrobé uréuje pozadované mnozstvi
produktu, ¢imz se minimalizuje nadprodukce a zbytecné zasoby. Piesto se tento zpiisob
nemusi vzdy shodovat se zakdzkovou vyrobou, kde jsou pozadavky zakaznikd casto
jedine¢né. Zavedeni systému pull za¢ina fazi toku materialu ve vyrobnim procesu, béhem
niz se provadi podrobné planovani a fizeni pohybu materialu v rdmci vyrobniho procesu
smérem k zakaznikiim. Klicovym krokem je pfesné stanoveni pozadované¢ho objemu

na zakladé potieb zakaznikl. Tato pecliva analyza je nezbytna k dosaZeni optimalniho toku
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materidlu a k synchronizaci vyrobnich procest s ocekavanim zakaznikd. (PUSH vs. PULL:

Rozdil mezi vyrobnimi syst¢émy PUSH a PULL, 2017; Fotr et al., 2020)
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5 SHRNUTI TEORETICKE CASTI

Logistika, ktera vychazi z historickych koncepti efektivity a systematického fizeni,
zahrnuje strategické planovani a operativni fizeni toki materidlu, sluzeb a skladovani
v riiznych odvétvich, od primyslu az po vetejnou spravu. Logistika prosla za poslednich
Sedesat let Ctyfmi kliCovymi fazemi s dirazem na efektivitu distribuce, zvySovani
konkurenceschopnosti a integrovany piistup k modernim technologiim. Logistika
se soustfed’'uje kolem dodavatelského fetézce, ktery propojuje trhy s vyrobky a surovinami
prostfednictvim dynamickych operaci, jez zahrnuji jak fyzické, tak informacni prvky.
Rizeni dodavatelského fetézce je strategicky piistup k efektivnimu fizeni dodavek
od vstupu surovin azZ po konecného spotiebitele, ktery vede ke zlepSeni procesh
a konkuren¢ni vyhod¢. Vyznam fizeni dodavatelského fetézce (SCM) je patrny zejména
ve vyrobnim odvétvi. SCM se zaméfuje na fizeni dodavatell, planovani, ptredvidani
prodeje, dopravu, skladovani a vyrobu. Zapojeni informacnich technologii je zasadni

pro dosazeni synergii a optimalizaci materidlovych tokl v logistickém fetézci.

Stihla vyroba, kterd vychazi z vyrobniho systému Toyota (TPS), klade diiraz
na optimalizaci procesl, eliminaci plytvani a zvySovani hodnoty pro zakaznika.
Mezi hlavni principy S$tihlého fizeni patii neustalé zlepSovani, nepfetrzity tok material
a informaci, vyrovnavani zatéze, standardizovana préace, vizualni kontrola, spolehlivost
a technologické inovace. Kromé toho je kladen dlraz na rozvoj zaméstnancli a kulturu

feSeni problému, které jsou pro celkovy uspéch stihlého fizeni klicové.

Analyza toku hodnot, kterou zavedla spolecnost Toyota jako kliCovy nastroj
pro optimalizaci vyroby, miZze pomoci identifikovat soucasny a idedlni stav vyrobnich
procesi. VSM (Value Stream Mapping) je vizudlni technika, kterd mulZe pomoci
pti identifikaci a analyze vyrobnich tokl. Muze pfispét k lepSimu pochopeni a fizeni

procest ve vyrobé¢, logistice a administrativé. Umoziiuje nalezeni slabych mist v procesu.

Cilem optimalizace vyroby je efektivni fizeni skladovani surovin a minimalizace plytvani
v logistickych a vyrobnich procesech. Duraz je kladen na pldnovani zasob, vizualizaci
vyrobnich operaci a spolupraci mezi zaméstnanci za ucelem dosazeni optimalnich
vysledkii. Principy Stihlého toku hodnot, jako jsou planovani vyrobniho mixu
a optimalizace objemu vyroby, podporuji flexibilitu a efektivitu vyroby. Pribézna
optimalizace dale zlepSuje fizeni vyroby tim, ze minimalizuji nadvyrobu a reaguje

na aktudlni potieby zakazniki.
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II. PRAKTICKA CAST
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6 PREDSTAVENI SPOLECNOSTI

Vybrana spolec¢nost je v provozu od roku 2005. Od svého uvedeni do provozu doslo
k zasadnimu ptest¢hovani do vétsiho komplexu a to v roce 2015. Vybrana spolecnost
nachdzi se v primyslovém aredlu v oblasti Kunovic. Je to dcetind spole¢nost nadnarodniho
uskupeni. Vedeni spole¢nosti se nachazi ve Svédsku, v Kunovicich je zaméstnano okolo
50 zaméstnanct. Matefska spolenost ma kromé vyroby ve Svédsku a Ceské republice
k dispozici pobocky rozesety Evropou, Baltskymi zemémi, ale i Cinou. Pobocka
v Kunovicich se orientuje, na tézkou vyrobu se zaméfenim na plechovou vyrobu,
coz obsahuje paleni laserem, plazmou, vysekavani, ohybani, svatovéani, lakovani
a montdzi. Organizace si zaklada na vysoké kvalit€ svych vyrobkil a preciznost dodavek
po celé Evropé. Spolecnost se seskupuje do Clustert dle lokaci vyrobnich pobocek
a ma Siroky sortiment vyrobkl, mezi které mimo jiné patii vytahové jednotky, kostry
elektrobaterii, recyklacni stanice a recyklacni automaty. Z obchodniho pohledu nabizi,
mnoho typl vyroby, coz ji umoziuje naskok pfed konkurenci, protoze je schopna vyrabét
jak elektronické komponenty, tak plechové ¢asti a soucasti, celistvou montaz, a dokonce
poméha s promovanim produktd na trhu. V soucasné dob¢ firma predevsim prosperuje
ze zakdzkové vyroby, ale pomalymi kricky zacind se sériovou vyrobou ve veét§im
mnozstvi kust. Hlavni vyhodou centralizace je propojeni jednotlivych vyrobnich provozi,
které umoznuji dosahnout nizké ceny a vysoké kvality spole¢né s dosahem na nové trhy,

to vSechno je propojenou stale trvajici optimalizaci.

6.1 Organizacni struktura

Organizacni struktura se vyuzivd ve spolecnosti k uspotradani vztahti na vertikalni
1 horizontalni Grovni. Tato struktura se pfedevS§im vyuziva pro vymezeni zodpovédnosti
a pravomoci ve spolecnosti. Vybrand spolecnost je fizena Svédskym vedenim,
které delegovalo vedeni na feditele clusteru pro sttedni Evropu, ktery je pfimy nadfizenym
feditele vybrané spole¢nosti. Reditel clusteru jedna za spole¢nost plnou moci,
kterou mu ud¢lil majitel nadnarodniho celku. Samotny feditel pobocky neboli vybrané
organizace zodpovida za fungovani pobocky, jeji vynosy i naklady a pfedklada rozpocet
a predpokladané vyhledy z objednavek fediteli clusteru. Pod feditelem pobocky, je klicové

vedeni celkt, které zodpovidaji za jednotlivé ¢innosti v zavislosti na zaméteni odd€leni.
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Samotna organizacni struktura byla pfidana do této prace kvili snaze o lepsi vizualizaci
poméra ve spoleCnosti. Vybrana spolecnost je zavisla na rozhodnuti majitelti a externich

jednatell, coz ji neumoznuje vyuzivat plny potencial ¢i délat rozhodnuti dle jejich potieb.

Vybrand organizace neustdle pracuje na zlepSovani poméri mezi oddélenimi. Mnoho
oddéleni vzniklo teprve nedavno, takze se stile jednd o definovani vztahil
mezi oddélenimi, urcovani zodpovédnosti a povinnosti. Pfesnd podoba organizacni

struktury je zndzornéna na obrazku 1, pro lepsi vizualizaci byla ptidana do ptilohy P I.

Cluster prezident pro Stfedni Evrapu

feditel spoleénosti

Finanéni kontrolor ERP administrator

—y_

E

Personéini oddéleni
riva it

S Expedice

!
H

Bezpetnost

H

£

B
B
Y
5é

Obrazek 1 Organizacéni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani dle internich zdroju
organizace)

6.2 Soucasny stav prvovyroby a navazeni materialu

Vyrobni proces v daném podniku se fidi standardnimi procedurami a zahrnuje
jednosménny i dvousménny provoz. Pro zachovani kontinuity provozu se navazeni
materidlu uskutecituje vzdy v utery a ctvrtek. Zameéteni bylo na standardni pracovni den,
béhem n¢hoz byla provedena analyza hodnotového toku na useku prvovyroby. Konkrétné
bylo zaméfeno na proces paleni laserem, ktery vyZaduje obsluhu jednoho pracovnika

v osmihodinové smén¢ od 6:00 do 14:30, s ohledem na ptestdvky. Analyza byla zaméfena
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na navazeni materidlu, pfipravné prace, operace na pracovisti, dokoncCovaci prace
a prepravu pro dalsi operace. Dale bude provedeno srovnani pracovisté¢ Laser
s pracovisttm Vysekdvani a Combi-laseru. Dalsi C¢éast analyzy se detailné vénuje
jednotlivym ¢innostem spojenym s navazenim plechu. Predpoklddame, ze plechy jsou
jiz naskladnény na firemnim skladé, a tedy bude zapotiebi pouze jejich vnitropodnikovy
pfevoz. Kazda Cinnost bude detailné rozebrana za ucelem ziskéni potfebnych informaci
pro tvorbu mapy soucasného stavu. K dispozici budou informace o poctu zaméstnanct,
dennim disponibilnim C¢ase pracovnikd, cyklovém cCase a denni kapacit¢,
kterd bude vypoctena jako podil disponibilniho Casu a cyklového ¢asu na jednoho
pracovnika. Dale se bude zkoumat denni pozadavek na ¢innosti s cilem urcit takt. Vyuziti
pracovni sily bude vypocteno jako podil cyklového Casu a doby taktu. Nakonec bude

provedena analyza plytvani a navrhnuti opatieni k jeho minimalizaci.
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7 VSTUPNI ANALYZY

V této cCasti diplomové prace bude provedena ABC analyza produktového portfolia
spolecnosti. Jako omezujici prvky vyrobku jsou kromé¢ tlouStky materialu,
kterd byla omezena do tloustky 5 mm kvili moZnosti porovnat tfi rozdilné typy
prvovyroby, dale bylo od vyrobku pozadovdno ohybani, zavitovani a kompletace.
Pozadované vlastnosti splnilo celkem 7 produktl, které byly porovnany pomoci ABC
analyzy. Vysledek analyzy bude dale pouzit u mapovani toku materialu. Veskera data byla
vyexportovana ze systému spolecnosti. Byly vyfazeny polozky, které byly vice nez rok

bez prodeje. Produkt, ktery byl zvolen, z ABC analyzy byl ddle hodnocen pomoci VSM.

7.1 ABC analyza

Z tabulky 1 nize lze vycist, ze nejvétsi vyznam pro dalsi analyzu ma polozka s 50,11 %
relativni Cetnosti prodeji. Dalsi polozky, které jsou v tabulce uvedeny, maji relativni
cetnost nizsi nez 25 %, takze je nebudu dale analyzovat. Celkové v tabulce 1 porovnavam
sedm produktt, které byly, v prvotni fazi vyttidil dle vyrobitelnosti na vSech tfech strojich
prvovyroby, které jsou uvedeny dale v praci. Pro porovnani prvotné slouzila podminka
tloustky materidlu a obsahu zévitovani ve vyrobni dokumentaci. Déle byl pro vhodny
vybér, pouzit poet expedovanych kusii, ktery da pfehled o mnozstvi vyrobenych kust
za rok. Dale do tabulky 1 byly, pfidany néklady na kus a celkova hodnota expedovanych
kusu za minuly rok. V posledni ¢asti byl pomoci poméri mezi celkovymi prodeji
expedovanych produktii, procentudlné vyjadiena relativni cetnost prodeji. VsSechny

hodnoty, v tabulkach byly ziskany z internich zdroji organizace.

Tabulka 1 Vysledky ABC analyzy (vlastni zpracovani dle internich zdroju organizace)

Pocet , Celkova hodnota na .,
, Néklady na . . Relativni
, expedovanych . vyroby vSech »
Vyrobek . jeden kus (v , . cetnost
kusi (k 20. O1. CZK. bez DPH) expedovanych kust (v rvku (v %)
2024) » DOZ CZK) PrvKu v 7o
1000234 695 3 975,35 262 372,88 50,11 %
1019842016 196 1 133,06 113 305,80 21,64 %
1019844350 70 1 342,49 41 617,04 7,95 %
62210 64 2 575,02 36 050,24 6,88 %
62755 64 1 253,99 28 841,85 5,51 %
1000584 60 1 570,13 23 551,94 4,50 %
59577 53 137431 17 865,98 3,41 %
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V Grafu 1 mizeme vidét znazornéni analyzovanych polozek. Pro grafické vyjadieni byl
pouzit vysekovy graf, na kterém je vidét podil 50,11 % pro polozku, kterou budeme
dale analyzovat. Tento graf byl zde vlozen pro lepsi vizualizaci poméri prodejit

mezi jednotlivymi poloZkami.

1000584 59577

62755 4 % —— 3%

62210
7%

1019844350
8 %

Graf 1 Grafické vyjadreni vysledkt abc analyzy (vlastni zpracovani dle internich zdrojt
organizace)

7.2 Analyza pracovnich operaci

Jako vhodny néstroj pro znazornéni rozmisténi stroji byl zvolen layout. Cely layout byl
pfidan niZe jako obrazek 2, dale budou detailnéji rozebrany jednotlivé umisténi pracovist.
V modré vyseci je zndzornény stroj laser. V oranzové vyseci je znazornény sklad plechu.
V zelené¢ vyseCi je znazornény vysekdvaci stroj a v Cervené vyseCi je znazornén
Combi-laser. Dale v hnédé vyse€i je znazornéno umisténi ohybani, v modré vyseci
je zndzornéno umisténi zavitovani. Ve Zluté vyseci je zndzornén mezi sklad a v posledni
fadé v rizové vysedi je znazornéno pracoviité kompletace Sipky mezi skladem plechu
a jednotlivymi stroji znazorfiuji tok materialu a jeho smér. Sipkami jsou propojeny viechny
pohyby mezi jednotlivymi pracovisti. Zndzornéni pohybli materidlu pomoci layoutu
je dulezité¢ pro vizualizaci, a lepsi predstavu pro, mapovani hodnotového toku, zvétsena

verze layoutu je ptiloZena v piiloze P II.
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Obrazek 2 Plvodni layout podniku (vlastni zpracovani dle internich zdrojii organizace)

NavazZeni materialu

Navéazeni materidlu pro Laser, Vysekavani ¢i Combi-laser pomoci vysokozdvizného
voziku se postupuje s maximalni peclivosti a bezpecnosti. Cely proces zacind vybranim
vhodného plechu pro zpracovani, ktery je uveden na vyrobnim piikazu. Pfi¢emz
jeho rozméry jsou kliCovym faktorem. Operator vysokozdvizného voziku pfistavi vozik
ke skladovacimu prostoru, kde je umistén potifebny plech. Nejprve bylo ovéfeno,
zda je plech v souladu s pozadovanymi specifikacemi a rozméry pro pfislusny stroj. Poté
se pomoci vysokozdvizného voziku plech naveze na pozadované misto ke stroji. Operator
sleduje stabilitu nakladu a ptizptisobuje polohu voziku tak, aby byl plech bezpecné€ a pevné
uchycen. Po uspés$ném zvednuti plechu se vysokozdvizny vozik pohybuje ke stroji.
Operator sleduje cestu a zajisti bezpecny transport materidlu. Pti ptiblizeni ke stroji
se vozik opatrné zastavi a ptresné umisti plech nad pracovni plochu. Operator nasledné
spusti mechanismus na snizeni plechu do poZadované pracovni vySky. Cely proces
navazeni materialu pro vybrany stroj je provadén s diirazem na preciznost, bezpecnost
a minimalizaci rizika poSkozeni materidlu. Operator musi byt obeznamen s technickymi
specifikacemi stroje a veénovat pozornost kazdému detailu, aby zajistil efektivni
a bezproblémovy pribéh vyrobniho procesu. Casy uvedené v tabulce 2, byly méfeny

za standartniho provozu, samotné méfeni probihalo celou sménu. VSechny namétené Casy
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byly pouzity jako primérné casy ze vSech provedenych meéfeni. Disponibilni ¢as byl
uveden jako 26388 sekund, bylo dilezité brat v potaz dva operatory na jedné smeéné,
z pozorovani bylo vyhodnoceno, ze se primérné¢ pil smény stard jeden z operatort
0o navazeni materidlu zatim, co druhy operator se stara naptiklad o piijem zbozi,
z této predispozice bylo vychazeno i v rdmci vypoctu vyuziti pracovni sily, ve kterém sice
vypocet vysel, u navazeni materialu pro dva stroje nad 100 % ovSem v redlném provozu
operatofi stihaly navazet material béhem standardni smény. Pro pracovisté Laser navazeni
materidlu bylo naméfeno 600 sekund, pro pracovisté Vysekavani bylo navazeni materialu
naméfeno na 730 sekund a pro pracovisté Combi-laser bylo navazeni materidlu naméteno
na 810 sekund. Rozdil téchto ¢asi je zpluisoben rozdilnou drahou, kterou musi operator

navazeni materialu ujet.

Tabulka 2 Zaznamenané Casy pro navazeni materialu (vlastni zpracovani dle internich
zdrojli organizace)

Navazeni materialu Laser Vysekavani | Combi-laser
Pocet lidi 2 2 2
Disponibilni ¢as [s] 26388 26388 26388
Doba cyklu [s] 600 730 810
Denni kapacita [s] 43,98 36,15 32,58
Kapacita na pracovnika [s] 21,99 18,1 16,29
Denni pozadavek [ks] 20 20 20
Doba taktu [s] 1319,4 1219,4 1319,4
VyuzZiti pracovni sily 90,95 % 110,66 % 122,78 %

Laser

Pied palenim laserem je nezbytné provést pifipravu, abychom zajistili optimalni pribch
procesu a dosahli pozadovanych vysledkli. Prvnim krokem je zkontrolovat a ptipadné
vyménit Cocky na laserovém stroji a udélat prvotni néstfel paprsku. Spravna cocka
je klicova pro spravnou ostrost a kvalitu gravirovani ¢i fezdni. Po vyméné ¢ocek nasleduje
nacteni programu, ktery obsahuje informace o vzoru, ktery ma byt proveden na materialu.
Operator zadd potfebné parametry do ovladaciho systému laserového stroje,
vcetné rychlosti, intenzity a hloubky laserového piisobeni na materidl. Dale je dulezité
ovefit spravnost umisténi materidlu na pracovni plose a ptipadné zajistit jeho fixaci, aby

nedoslo k posunu béhem procesu. Kontrola prvniho kusu je kli¢ovym krokem pro ovéteni
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spravného nastaveni a kvality provedené prace. Pro tento ucel se obvykle pouziva prvni
vypaleny kus, ktery v ptipad¢ vlastni nejistoty operatora tykajici se kvality fezu konzultuje
s kvalitou ¢i technologii. Operator peclivé sleduje vysledky gravirovani nebo fezani,
at uz jde o presnost, hloubku, nebo jiné specifické pozadavky. V piipadé potieby
jsou provedeny piipadné upravy parametri. Celkové je dulezité provadét kazdy krok
s preciznosti a systematickym pfistupem. Pfed palenim laserem je klicové mit Uplny
piehled o specifikacich materidlu a vysledcich, které jsou pozadovéany, abychom zajistili
efektivni a kvalitni vyrobni proces. Vysledna doba cyklu uvedena v Tabulce 3,
byla ziskdna ze sefizovaciho listu, na kterém jsou uvedeny vSechny parametry a Casy
chodu stroje pfimo z programu. Tento Cas byl pak dale porovnan s redlnym meéfenim
operatora a chodu stroje, ktery byl naméfena na 20055 sekund, s touto hodnotou bylo dale
pracovano i ve VSM. VSechny naméfené Casy byly pouzity jako primérné ¢asy ze vSech

provedenych méfeni.

Tabulka 3 Zaznamenané ¢asy Laser (vlastni zpracovani dle internich zdroji organizace)

Laser
Pocet lidi 1
Disponibilni ¢as [s] 26388
Doba cyklu [s] 20055
Denni kapacita [s] 1,32
Kapacita na pracovnika [s] 1,32
Denni pozadavek [ks] 1
Doba taktu [s] 26388
VyuzZiti pracovni sily 76,00 %

Pouziti laserovych systému pfinasi nékolik vyhod i nevyhod. Laserové stroje umoZiluji
velmi pfesné a jemné fezani nebo gravirovani materidlli, coz je vyhodné zejména pii praci
s malymi a slozitymi vzory. Déle, tyto stroje jsou schopny pracovat se Sirokou Skalou
materidli, véetné¢ nerezovych plechii, pozinkovanych plechli a ¢ernych plechii. Rychlost
a efektivita laserovych systémi zvySuji produktivitu ve srovnani s jinymi metodami
zpracovani materialli, a pro obsluhu neni vyzadovdna vysokd odbornost operatora.
Na druhou stranu, nékteré laserové stroje mohou mit omezeni v tlouStce materidlu,
ktery mohou efektivné zpracovat, a jejich potizeni a udrzba mohou byt pro mensi podniky

financn€ ndrocné. Pii paleni laserem miiZze vznikat odpadni teplo a plyny, coz vyzaduje
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efektivni odsavani a spravu odpadu, coz miize predstavovat dal§i naklady a logistické
ukoly pro provozovatele. Na obrazku 3 je fotografie stroje Laser, ktery byl v této Casti

analyzovan.

Obrazek 3 Laser (vlastni zpracovani dle internich zdrojii organizace)

Vysekavani

Pred provadénim vysekavani je nezbytné peclivé pfipravit proces, abychom zajistili
optimalni vysledky a bezpecny pribéh operaci. Prvnim krokem je dikladnd ptiprava
nastroji, které budou pouzity pii vysekavani. To zahrnuje potfebnou kontrolu a ptipadnou
vyménu nastroju, stejné jako brousSeni hran, aby byla zajiSténa ostrost a efektivita
pfi zpracovani materidlu. Po pfipravé nastrojii nasleduje nahrani programu do fidiciho
systému vysekéavaciho stroje. Tento program obsahuje informace o pozadovaném vzoru,
rozmérech a dalSich parametrech vysekévani. Operator zadavd potiebné parametry,
jako jsou rychlost a tlak, v zavislosti na charakteristikich materidlu a pozadovanych
vysledcich. Kontrola prvniho kusu je kli¢ovym krokem pro ovéfeni spravnosti nastaveni
a kvality provedené prace. Pro tento ucel se obvykle pouziva prvni vysekany kus,
ktery v piipad¢ vlastni nejistoty operatora tykajici se kvality fezu konzultuje s kvalitou
¢i technologii. Operator peclivé sleduje vysekavany material, kontroluje piesnost a detaily

provedeného vzoru a zajisti, ze vysledek odpovidd pozadovanym specifikacim. Celkové
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je dulezité vénovat pozornost kazdému detailu pied vysekdvanim, od pfipravy nastroji
po nastaveni parametri a kontrolu prvniho kusu. Timto systematickym piistupem lze
dosahnout efektivniho a kvalitnitho vysekavani materidlu s minimalnim rizikem chyb.
Hodnoty uvedené v tabulce 4 byly ziskany. Vysledna doba cyklu uvedena v tabulce 5 byla
ziskana, ze sefizovaciho listu, na kterém jsou uvedeny vsechny parametry a ¢asy chodu
stroje pfimo z programu. Tento ¢as byl pak dale porovnédn s redlnym méfenim operatora
a chodu stroje, ktery byl naméten na 26250 sekund, s touto hodnotou bylo dale pracovano
1 ve VSM. Vsechny naméiené ¢asy byly pouzity jako primérné ¢asy ze vSech provedenych
méfeni.

Tabulka 4 Zaznamenané casy Vysekavani (vlastni zpracovani dle internich zdrojt

organizace)

Vysekavani
Pocet lidi 1
Disponibilni ¢as [s] 26388
Doba cyklu [s] 26250
Denni kapacita [s] 1,01
Kapacita na pracovnika [s] 1,01
Denni pozadavek [ks] 1
Doba taktu [s] 26388
VyuZiti pracovni sily 99,48 %

Vysekavaci stroje maji své vyhody a nevyhody. Vhodnost pro tenké materialy je jednim
z hlavnich benefitd, nebot’ tyto stroje dokazi efektivné zpracovavat materidly s mensi
tloustkou. V naSem ptipadé do tloustky 8 mm. Dalsi vyhodou je niz$i potfizovaci cena,
ktera cini tyto stroje cenové dostupnéjsimi nez nckteré laserové systémy, coz predstavuje
vyhodu pro mensi podniky. Navic maji vysekavaci stroje obvykle jednodussi konstrukci
a vyzaduji méné naro¢nou udrzbu nez laserové systémy, coz miize snizit provozni naklady.
Na druhou stranu, vysekavaci stroje Casto vykazuji niz§i piesnost ve srovnani s laserovymi
systémy, zejména pii praci s jemnymi detaily, a jsou omezeny v rozsahu materiald,
se kterymi mohou pracovat. Také mohou byt pomalejsi nez laserové systémy,
coz muze ovlivnit produktivitu v nékterych aplikacich. Kromé& toho vyzaduji vysekéavaci
stroje vysokou odbornost operatora, nebot’ prace s nimi vyzaduje znalost vymény a spravné
kombinace nastrojii, coz miize vyzadovat dlouhodobé Skoleni operatora trvajici v priméru
az 3 mésice. Na obrazku 4 je fotografie stroje vysekavani, ktery byl v této casti

analyzovan.
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Obrazek 4 Vysekavani (vlastni zpracovani dle internich zdroji organizace)

Combi-laser

Ptiprava pied palenim a vysekdvanim na kombinovaném laserovém a vysekévacim stroji,
zvaném "Combi-laser", je klicovym krokem pro dosaZeni optimélnich vysledki. Nejdiive
operator peclivé provadi piipravu nastroji a cocek, které jsou nezbytné pro ob¢ faze
procesu. Provadi kontrolu a pfipadnou vyménu nastroji, aby zarucil optimalni ostrost
a ucinnost pii vysekdvani. Soucasné se vénuje cockam, kontroluje jejich stav a provadi
pottebné Upravy nebo vymeény pro dosazeni optimalni kvality v gravirovani nebo fezani.
Brouseni nastrojii  je dilezitym aspektem pfipravy, zajiStujicim, ze nastroje
jsou v optimalnim stavu pro presné vysekavani. Combi-laser mliiZze nabizet moznost
zavitovani pfimo na stroji, coz zvysuje flexibilitu vyrobniho procesu a umoziuje vytvaiet
zavity pfimo ve vysekdvanych dilech bez nutnosti dalSich operaci. Nasledné operator
nahrava program do fidiciho systému stroje, specifikujici pozadované parametry
pro obé faze — paleni a vysekavani. To zahrnuje nastaveni rychlosti, intenzity laseru, tlaku
nastroje a dalSich dulezitych faktort, které ovliviiuji kvalitu a efektivitu procesu.
Po nastaveni stroje probih4 kontrola prvniho kusu, pro tento ucel se obvykle pouziva prvni

kus, ktery v piipadé vlastni nejistoty operatora, tykajici se kvality fezu, konzultuje
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s kvalitou ¢i technologii. Operator peclive sleduje provedeny vysledek, kontroluje detaily,
presnost a zavérecny vizudlni dojem. Tato kontrola umoziuje operatorovi provést piipadné
upravy parametrii a zajistit konzistentni kvalitu ve vyrobé. Celkové kombinovany stroj
"Combi-laser" pfinasi vyhody spojeni obou technologii, ale vyzaduje peclivou piipravu
a monitorovani pro optimalni vysledky. Vyslednd doba cyklu, uvedena v tabulce 5,
byla ziskdna ze sefizovaciho listu, na kterém jsou uvedeny vsSechny parametry a Casy
chodu stroje piimo z programu. Tento Cas byl pak dale porovnan s realnym meéfenim
operatora a chodu stroje, ktery byl naméfen na 18792 sekund, s touto hodnotou
bylo dale pracovano i ve VSM. Vsechny naméfené Casy byly pouzity jako primérné ¢asy

ze vSech provedenych méfeni.

Tabulka 5 Combi-laser (vlastni zpracovani dle internich zdroji organizace)

Combi-laser

Pocet lidi 1
Disponibilni ¢as [s] 26388
Doba cyklu [s] 18792
Denni kapacita [s] 1,41
Kapacita na pracovnika [s]| 1,41
Denni pozadavek [ks] 1
Doba taktu [s] 26388
Vyuziti pracovni sily 71,21 %

Combi-laser pfina$i né€kolik vyhod i1 nevyhod. Mezi klady patii jeho vSestrannost,
protoze kombinuje moZnosti laserového gravirovani a vysekavani, coz umoznuje Sirokou
Skalu vyrobnich moznosti na jednom stroji. Dale poskytuje Usporu prostoru v dilné
nebo vyrobnim zatizeni ve srovnani s odd€lenymi laserovymi a vysekavacimi stroji.
Pro malé a stfedni sériové vyroby muize byt Combi-laser efektivni, protoZze umoZziuje
provadét rtizné operace na jednom stroji. Taktéz muze snizit ndklady na provoz,
jelikoz eliminuje potiebu investovat do dvou oddélenych stroji. Nicméné ma také nékolik
nevyhod. Slozit€j$i udrzba a servisni zasahy mohou zvysit naklady na dlouhodoby provoz
kvtli kombinaci dvou technologii. Omezena kapacita nebo efektivita v ptipadé vyroby
velkych sérii mlze byt dalSim omezenim, zvlast¢ kdyby oddélené stroje byly
specializovanéj§i a vykonnéjsi. Inicializace Combi-laseru muize byt nékladné;si
nez potizeni jednoho specializovaného stroje, coZ mize byt omezujici pro mensi podniky

s omezenym rozpoctem. Navic vyzaduje vyssi odbornost operatora, protoze musi byt



UTB ve Zliné, Fakulta logistiky a krizového Fizeni 43

obeznamen s piipravou pro ob¢ technologie — vysekdvani a paleni laserem. Dikladné
zaskoleni muze trvat az 6 mésicl, coz mize byt pro podniky problematické.

Na obrazku 5 je fotografie stroje Combi-laser, ktery byl v této ¢asti analyzovan.

Obrazek 5 Combi-laser (vlastni zpracovani dle internich zdrojii organizace)

Ohybani

Ohybani plechu na pneumatické ohybacce predstavuje kriticky krok v procesu vyroby
plechovych soucastek, vyzadujici peclivou piipravu, precizni provedeni béhem ohybani
a nasledné kroky pro kontrolu a zajisténi kvality vysledného produktu. Pied samotnym
ohybanim probiha ptiprava, kterd zahrnuje kontrolu a Gdrzbu néstrojt, pifi které operator
peclivé zkontroluje stav ndstrojii a pfipadné€ je brousi pro udrZeni optimalni ostrosti.
Nasleduje nastaveni parametri ohybani, kde jsou specifikovany tlak vzduchu, rychlost
ohybani a dalsi faktory klicové pro dosaZeni pozadovanych rozmért a tvarti ohnutych
plechi. Béhem samotného ohybani operdtor monitoruje proces, sleduje spravnost
postaveni plechu a ptipadné provadi potfebné upravy. Po dokonceni ohybéani nasleduje
kontrola kvality prvniho kusu, pii které operator peclivé sleduje rozméry, hrany
a dalsi kritické detaily. Po operaci ohybani mize operator na zéklad¢ vysledkti prvniho
kusu provést korekci parametrii ohybani a hotové soucastky jsou skladovany v souladu
s pfedem definovanymi postupy, minimalizujicimi riziko poSkozeni a =zajistujicimi
piehledny skladovy systém. Dle technologického ndvodu operace ohybani na pneumatické
ohybacce plechu vyzaduje systematicky postup a neustalou kontrolu, kde pfiprava nastroji,

spravné nastaveni parametrti, peclivé sledovani procesu a kontrola kvality jsou kli¢ovymi
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prvky pro dosazeni optimalnich vysledkti v rdmci vyrobniho procesu plechovych
soucastek. Casy uvedené v tabulce 6, byly méfeny za standardniho provozu, samotné
méieni probihalo celou sménu. Z pracovisté Laser navazeni materidlu k ohybani
a poté 1 samotné ohybani byl naméfen na 70 sekund. Pro pfevoz z pracovisté¢ Vysekavani
a poté 1 samotné ohybani byl naméfen ¢as na 68 sekund a pro navezeni a ohybani materialu
z pracovist¢ Combi-laser byl naméfen ¢as na 55 sekund. Rozdil téchto ast je zpiisoben
rozdilnou drahou, kterou musi operator navazeni materidlu ujet, ¢as navezeni plechu
byl rozpocitan, do celé¢ ohybané série ve vSech ptipadech byl pozadavek ohnuti na sménu
stanoven normou na 300 kusd. VSechny naméfené Casy byly pouzity jako primémé casy

ze vSech provedenych méfeni.

Tabulka 6 Ohybani (vlastni zpracovani dle internich zdroji organizace)

Ohybani Laser Vysekavani Combi-laser
Pocet lidi 2 2 2
Disponibilni ¢as [s] 26388 26388 26388
Doba cyklu [s] 75 68 55
Denni kapacita [s] 351,84 388,06 479,78
Kapacita na pracovnika [s] 175,92 194,1 239,89
Denni pozadavek [ks] 300 300 300
Doba taktu [s] 87,96 87,96 87,96
Vyuziti pracovni sily 170,53 % 154,62 % 125,06 %

Zavitovani

Piiprava pfed zavitovanim na stolnim zavitovacim stroji vyzaduje diikladnou kontrolu
zafizeni a materialu, kde operator peclivé provetuje stav zavitovaciho stroje a fesi pfipadné
problémy. Poté nasleduje vybér spravnych néstroji a zavitd podle specifikaci vyrobku
a materialu. Nastavuji se parametry zavitovani, v€etné hloubky, rychlosti a tlaku vzduchu,
coz je klicové pro dosazZeni kvalitniho vysledku. Béhem zavitovani operator peclive sleduje
proces, zajisStuje spravné vedeni zaviti a jejich hloubku. Kazdy zavitovany vyrobek
je poté kontrolovan z hlediska kvality, a pfipadné upravy parametri jsou provadény
pro zajiSténi konzistentni kvality vyroby. Po skoneni operace je provedeno CciSténi
odfezanych materiali a udrzba zafizeni, ktera je dulezitd pro zachovani jeho optimalniho
stavu. Zaveére¢né vyrobky jsou spravné oznaceny a skladovany podle pfedem definovanych
postupil, minimalizujicich riziko poskozeni a zajiStujicich prehledné skladovéani. Celkové

lze fici, ze operace pneumatického zavitovani vyzaduje systematicky ptistup a peclivou
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kontrolu od ptipravy az po skladovani. Vyslednd doba cyklu, uvedena v tabulce 7
byla ziskdna, na zédklad¢ celodenniho méfeni operatora, s vyuzitim technologickych norem.
Tento c¢as byl zaznamenan do doby cyklu, a to 45 sekund na jeden kus,
a byl dale zpracovan do VSM. Vsechny namétené Casy byly pouzity jako primérné Casy

ze vSech provedenych méfeni.

Tabulka 7 Ohybani (vlastni zpracovani dle internich zdroji organizace)

Zavitovani
Pocet lidi 2
Disponibilni ¢as [s] 26388
Doba cyklu [s] 45
Denni kapacita [s] 586,4
Kapacita na pracovnika [s] 2932
Denni pozadavek [ks] 300
Doba taktu [s] 87,96
Vyuziti pracovni sily 102,32 %

Kompletace

Pfed zahajenim montaZze se provadi dikladna kontrola vSech vyrobenych komponent,
aby se zajiStovalo, ze spliluji specifikace a nemaji zadné defekty. Montazni pracovisté
je pripraveno efektivné a organizované, pficemZ nastroje, Srouby a potfebné materidly
jsou uspotfadany tak, aby byly snadno dostupné. Operatoii peclivé studuji vykresy
a technickou dokumentaci, aby zajistili spravné postaveni kazdé komponenty a dodrzeni
pozadovanych parametri. Béhem montdze jsou komponenty postupné skladany
do findlniho vyrobku podle vykresii a postupu montdze, pficemz jsou pouzity Srouby
k pevnému spojeni jednotlivych ¢asti. Po dokonceni kazdé faze montaZze jsou provedeny
kontroly, zda jsou komponenty spravn¢ umistény a spojeny, aby se minimalizovalo riziko
chyb. Po celé montéazi je provedena dikladnd zadvére¢nd kontrola vSech spojeni a celkové
kvality vyrobku, v€etné oprav a uprav v piipadé zjisténych nedostatkli. Hotové vyrobky
jsou oznaceny identifikaénimi S$titky a pfipraveny k baleni s ohledem na ochranu béhem
skladovani a transportu. Operace montaz predstavuje dualezity krok v procesu vyroby,
kde precizni postup, systematicka kontrola a kvalitni prace operatora zajistuji vysledné
produkty vysoce kvalitni a bezpe¢né¢ pro koncového zdkaznika. Vyslednd doba cyklu,

uvedena v tabulce 8 byla ziskdna, na zaklad¢ celodenniho méfeni operatora, s vyuzitim
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technologickych norem. Tento ¢as byl zaznamenéan do doby cyklu, a to 65 sekund na jeden
kus, a byl dale zpracovan do VSM. VSechny naméfené Casy byly pouzity jako pramérné

Casy ze vSech provedenych méteni.

Tabulka 8 Kompletace (vlastni zpracovani dle internich zdroji organizace)

Kompletace
Pocet lidi 1
Disponibilni ¢as [s] 26388
Doba cyklu [s] 65
Denni kapacita [s] 405,9692308
Kapacita na pracovnika [s] 405,9692308
Denni pozadavek [ks] 400
Doba taktu [s] 65,97
VyuZiti pracovni sily 98,53 %
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8 VSM MAPA SOUCASNEHO STAVU

Vsechny c¢asy uvedené v tabulkach byly pfeneseny do celkovych map toku produktu
vyrobou, ve kterych byla uvedena celkovd hodnota prabézné doby vyroby,
ktera byla zndzornéna ve stupnovité lince, ke které byla pfidana i pfidand hodnota vyrobni
operace. Pomoci vzorce na VA-index byl vypocitin VA-index 0,26 % u paleni Laserem,
VA-index 0,27 % u Vysekavani a VA-index 0,33 % pri pouziti Combi-laseru. VSechny
mapy byly pfidany do ptiloh pro lepsi vizualizaci.

8.1 VSM Laser

Jako prvni tok materidlu pro vybrany produkt byl analyzovan tok materidlu,
kterého prvovyroba se zabyva laserem. Na VSM mapé zobrazené v pfiloze vidime
znazornéni toku vyrobou. VSechny hodnoty, které na tomto obrazku vidime, byly popsany
jiz v predchozich kapitolach. ZvétSena verze obrdzku 6, ktera zobrazuje VSM mapu
pro vyuziti stroje Laser byla vloZena nizZe pro lepsi ¢itelnost byla ptilozena do ptilohy P IIL
Konkrétnéji na této VSM mapé je popsan tok materidlu, ktery zaciné pfijetim objednavky,
po prijeti objednavky dojde k navezeni materidlu ke stroji, navezeni jednoho kusu plechu
trva 600 sekund, tato hodnota byla zvolena jako primérna hodnota, pii méfeni v ostrém
provozu dochézelo k pteveleni pracovniki, coz vedlo ke zkresleni této hodnoty. Z layoutu
na obrazku 2 je patrné umisténi stroje 1 plechu. Dal§im krokem v této VSM map¢,
bylo samotné paleni produktu, které v tomto pfipadé trva, 20055 sekund za tuto dobu
se vypali jedna tabule plechu, ovSem pro dokonceni zakazky, je tfeba jich palit 20,
coz se projevilo v pribézné dobé vyroby, ktera byla pro laser vypocitana na 4,64 dne.
DalSim krokem této VSM mapy bylo ohybani produktu, je dileZité se znovu zamyslet
nad layoutem vyrobnich prostor, po dalS$im méfeni byl naméfen c¢as 75 sekund,
ktery zahrnuje 1 pfevoz z pracovisté laser. Denni pozadavek pro pracovisté ohybani
je normou stanoven na 300 kusd, ovSem pii opakovaném méfeni bylo dosahovano
rozdilnych casii, operator se obcas zastavil s jinym kolegou, takze Cas pro pievoz
byl zvolen pramérny. Pifedposledni operaci v tomto VSM toku je zavitovani,
které¢ je provadéno na pneumatické zavitovacce, prvni problém, na ktery zde bylo
upozornéno, byl spravny vybér nastroje, nezkuseny operator si skoro v 70 % ptipadi nebyl
jist, zda ma zvolit tvareci nebo fezaci zavitnik, coz opét vedlo ke zkresleni ¢asu. Posledni
operace byla kompletace produktu, ve které se do vyhotoveného dilce naSroubovali Srouby

a produkt se spojil, s dalSimi dvéma produkty, z kterych po kompletaci vznikla finalni
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sestava, ¢as pro kompletaci byl naméfen na 65 sekund ovSem opét bych podotkl,
Ze tento Cas je spiSe orientacni, velmi zdleZelo, co za operatora provadélo kompletaci,
jak moc byl operator zkuSeny a kolik energie mu ze dne zbyvalo. Tento rozdil
byl zplisoben i1 vahou finalniho dilce, kdy za jednu sménu zvedl 40 kilo celkem 800 krat.

Vsechny naméfené Casy byly pouzity jako prumérné ¢asy ze vSech provedenych méfeni.

praconika = 2632 sec

Deni paagavek =300 Ks

Obréazek 6 VSM Laser (vlastni zpracovani dle internich zdroji organizace)

8.2 VSM Vysekavani

Jako druhy tok materidlu pro vybrany produkt byl analyzovan tok materidlu,
kterého prvovyroba se zabyva vysekavanim Na VSM mapé zobrazené v ptiloze vidime
znazornéni toku vyrobou. VSechny hodnoty, které na tomto obrazku vidime, byly popsany
jiz v predchozich kapitolach. ZvétSena verze obrdzku 7, ktera zobrazuje VSM mapu
pro vyuZiti stroje Vysekavani, byla pro lepsi Citelnost ptilozena do ptilohy P IV. Na této
VSM mapé je popsan tok materidlu, ktery zaind pfijetim objednavky, po pfijeti
objednavky dojde k navezeni materidlu ke stroji, navezeni jednoho kusu plechu trva
730 sekund, tato hodnota byla zvolena jako primérna hodnota, pfi méfeni v ostrém
provozu dochdzelo, k pteveleni pracovnikil, coz vedlo ke zkresleni této hodnoty. Z layoutu
na obrazku 2 je patrné umisténi stroje i plechu. Dal$im krokem v této VSM map¢,
bylo samotné vysekavani produktu, které v tomto ptipadé¢ trva, 26250 sekund za tuto dobu
se vysekd jedna tabule plechu, ovSem pro dokonceni zakdzky je tieba jich sekat 20,
coz se projevilo v pribézné dobé vyroby, kterd byla pro vysekavani vypocitana
na 6,08 dne. Dal§im krokem této VSM mapy bylo ohybani produktu, je dulezité se znovu

zamyslet nad layoutem vyrobnich prostor, po dal§im métfeni byl naméfen ¢as 68 sekund,
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ktery zahrnuje i pievoz z pracovist¢ vysekavani. Denni pozadavek pro pracovisté ohybani
je normou stanoven na 300 kusd, ovSem pii opakovaném meéfeni bylo dosahovano
rozdilnych cCasli, operator se obcas zastavil s jinym kolegou, takze cas pro pievoz
byl zvolen primérny. Piedposledni operaci v tomto VSM toku, je zavitovani,
které je provadéno na pneumatické zavitovacce, prvni problém, na ktery zde bylo
upozornéno, byl spravny vybér nastroj, nezkuseny operator si skoro v 70 % ptipadd nebyl
jist, zda ma zvolit tvafeci nebo fezaci zavitnik, coz opét vedlo ke zkresleni ¢asu. Posledni
operace byla kompletace produktu, ve které se do vyhotoveného dilce, nasroubovali Srouby
a produkt se spojil s dalSimi dvéma produkty, z kterych po kompletaci vznikla findlni
sestava, ¢as pro kompletaci byl naméfen na 65 sekund ovSem opét bych podotkl,
ze tento Cas je spiSe orientacni, velmi zaleZelo, co za operdtora provadélo kompletaci,
jak moc byl operator zkuSeny a kolik energie mu ze dne zbyvalo. Tento rozdil
byl zptisoben i vahou findlniho dilce kdy za jednu sménu zvedl 40 kilo celkem 800 krat.

Vsechny naméfené Casy byly pouzity jako prumérné Casy ze vSech provedenych méfeni.

\ysekdvini
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Doba cyklu =738 sec

Daba takiu = 26388 sec Doba takiu = 87,06 sec Doba takiu = 65,07 see

VyuZii pracovni sily = 110.96% WyuEs pracouni sy = 88.48% Wit pracovni sily = 154.82% yudit pracowni sily = 102.32% Wit pracovni sily = 88.53%

Obrazek 7 VSM Vysekavani (vlastni zpracovani dle internich zdrojii organizace)

8.3 VSM Combi-laser

Jako tfeti tok materidlu pro vybrany produkt byl analyzovan tok materialu,
kterého prvovyroba se zabyva Combi-laserem Na VSM mapé€ zobrazené v piiloze vidime
znazornéni toku vyrobou. VSechny hodnoty, které¢ na tomto obrazku vidime, byly popsany
jiz v predchozich kapitolach. ZvétSena verze obrdzku 8, ktera zobrazuje VSM mapu
pro stroj Combi-laser byla pro lepsi Citelnost piiloZzena do ptilohy P V. Na této VSM mapé

je popséan tok materidlu, ktery zacina pfijetim objednavky, po pfijeti objednavky dojde
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k navezeni materialu ke stroji, navezeni jednoho kusu plechu trva 810 sekund, tato hodnota
byla zvolena jako priméma hodnota, pfi méfeni v ostrém provozu dochazelo,
k preveleni pracovnikli, coz vedlo ke zkresleni této hodnoty. Z layoutu na obrazku 2
je patrné umisténi stroje 1 plechu. DalSim krokem v této VSM mapé, bylo samotné
vysekdvani kombinované s palenim produktu, které v tomto piipad¢ trva 18792 sekund,
za tuto dobu se kombinaci technologii dokonc¢i jedna tabule plechu, ovSem pro dokonceni
zakazky, je tfeba jich dokoncit 20, coz se projevilo v priabézné dobé vyroby,
ktera byla pro Combi-laser vypocitdna na 4,35 dne. DalSim krokem této VSM mapy bylo
ohybani produktu, je dulezit¢ se znovu zamyslet nad layoutem vyrobnich prostor,
po dal§im méteni byl naméten Cas 55 sekund, ktery zahrnuje i pfevoz z pracoviste laser.
Denni pozadavek pro pracoviste¢ ohybani je normou stanoven na 300 kusi,
ovSem pii opakovaném méteni bylo dosahovéno rozdilnych Cast, operdtor se obcas
zastavil s jinym kolegou, takze Cas pro pievoz byl zvolen primérny. Na rozdil od dvou
predchozich VSM map Combi-laser provadi zavitovani piimo na stroji, takze v tomto toku
odpadd operace zéavitovani, diky ¢emuz, ndm zmizel prvni problém, na ktery zde bylo
upozornéno, a to byl spravny vybér nastroje. Posledni operace byla kompletace produktu,
ve které, se do vyhotoveného dilce nasroubovali Srouby a produkt se spojil s dal§imi
dvéma produkty, z kterych po kompletaci vznikla findlni sestava, ¢as pro kompletaci byl
naméfen na 65 sekund ovSem opét bych podotkl, Ze tento Cas je spiSe orientacni, velmi
zaleZelo, co za operatora provadélo kompletaci, jak moc byl operator zkuseny a kolik
energie mu ze dne zbyvalo. Tento rozdil byl zptisoben 1 vdhou finalniho dilce kdy za jednu
sménu zvedl 40 kilo celkem 800 krat. VSechny naméfené Casy byly pouzity jako primérné

Casy ze vSech provedenych méteni.
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Obrazek 8 VSM Combi-laser (vlastni zpracovani dle internich zdrojii organizace)
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Skladovani a meziskladovani

Spravné fizeni skladovych zasob predstavuje klicovy prvek efektivniho fizeni vyrobniho
procesu a celkového fungovani podniku. Zajisténi optimalniho mnozstvi materialt
na skladu a wvyrobenych kusti je nezbytné pro dosazeni maximalni vykonnosti
a spokojenosti zdkaznikii. Efektivni zdsobovani drzi spravné mnozstvi vstupnich materiald,
jako jsou plechy, Srouby a dal$i komponenty, coz je zasadni pro nepietrzity chod
vyrobniho procesu a eliminuje zpozdéni v produkci zplisobené nedostatkem material.
Pfed piiprava vstupnich materidli zahrnuje 1 kvalitni kontrolu, ktera zajistuje,
ze pouze materialy odpovidajici stanovenym normdm vstupuji do vyrobniho procesu,
a monitorovani a fizeni zasob pfedchazi ztratdm materialti, coz mize vyznamné ovlivnit
naklady a efektivitu vyroby. UdrZzovani optimélnich zasob hotovych vyrobki zahrnuje
drzeni spravného mnozstvi vyrobenych kusti podle aktudlni poptavky zakaznikd,
minimalizaci skladovani hotovych vyrobkil piedejde zastardni a uvoliuje kapital,
ktery by jinak byl vazan ve skladovych zasobach, a fizeni kvality umoziiuje podrobnou
kontrolu kvality hotovych vyrobkl, coz zvysuje celkovou spokojenost zakaznikii. Celkove
fizeni zasob materidlu na skladu vyzaduje precizni planovani, sledovani poptavky a pruzné
reakce na zmény v potiebach trhu. Efektivni skladovani je klicem k optimalnimu
fungovani vyrobniho procesu a zajiSténi maximalni kvality a efektivity podnikovych

operaci.
Tok informaci

Tok informaci v podniku hraje kli€¢ovou roli pii fizeni vyrobniho procesu a celkového
fungovani firmy. Od piijeti objednavky az po expedici na kamion se informace pohybuji
systémem, ktery zahrnuje nékolik klicovych krokd. Piijeti objednavky zakaznika
predstavuje pocatecni bod v toku informaci, ktery obsahuje podrobnosti o pozadovanych
produktech, terminech dodani a dalSich specifikacich. Nasleduje kontrola dostupnych
zasob v podniku, ktera je dulezitd pro urceni, zda je mozné vyhovét objednavce nebo zda
je nutné objednat dal$i materidly. Zadani vyrobniho ptikazu probihé4 na zaklad¢ dostupnych
zasob a kapacity vyrobnich linek, pfi¢emz zahrnuje ptidéleni vyrobnich ukoll a specifikaci
pro kazdy vyrobni krok. Vyrobni pfikaz se nasledné pfeddva mezi jednotlivymi pracovisti
v ramci vyrobniho procesu, kde jsou informace o ném aktualizovany v redlném Case
pro vSechny pracovniky. Ve spojeni se skladovanim jsou informace sdileny ohledné¢ stavu
skladovych zé4sob a potifeby doplnéni, coz je integrovano do celkového systému fizeni

informaci. Baleni vyrobenych dil a informace o baleni jsou kliCovym prvkem v procesu,
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kde kazdy zabaleny dil musi byt oznafen spravnym zpiisobem a informace o baleni
jsou propojeny s informacemi o objednavce. Nakonec, expedice na kamion vyZzaduje
pifesné a aktudlni informace o obsahu kazdé expedované objednavky, jejim terminu
doruceni a dalSich relevantnich udajich. Celkové je tok informaci v podniku fizen
integrovanym systémem, ktery umoziuje efektivni planovani, sledovani a fizeni vSech

klicovych aspekt vyroby a dodavek.

8.4 Vyhodnoceni analyzy

U operaci ptidavajici hodnotu byly naméfeny casy, které jsou vySe zaznamenany
v tabulkach u jednotlivych operaci. VSechny casy byly zaneseny do tfi map soucasné¢ho
stavu podle pouzitého stroje pro prvovyrobu. Po secteni Cast, u kterych byla vykonana
fyzicka prace, byly vysledné ¢asy zobrazené v Tabulce 9 nize. Jedna se o soucty cyklovych
Casl, které vykondvali pracovnici. VSechny hodnoty, které byly naméfeny, jsou pouze
orientacni, protoze pii mefeni doslo n€kolikrat k preruseni vyroby kvuli jinym prioritdm.
Problém s pifesnym méfenim zacal uz pifi navazeni materialu, kdy kazdému pracovnikovi
trvalo pomérné jinou dobu nalezeni spravného materidlu. U vSech prvovyrobnich
strojovych operaci zase zalezelo na ptedeslé vyrobé, od které se odvijely potiebné
sefizovaci Casy. To samé platilo 1 u ohybani, pti kterém castokrat dochazelo k vymeéné
nastroji. VSechny mapy soucasnych stavii byly ve zvétSené podobé piilozeny do pftiloh.
Dale budeme pokracovat s variantou vyroby produktu na Combi-laseru, kde je jeho ¢asova
naroc¢nost nejkratsi znazornéno v tabulce 9. Déle v této tabulce 9 vidime dobu potitebnou
pro dokonceni zakazky tento fadek je pojmenovan jako pribézna doba vyroby ve dnech,
zde vidime, ze rozdil pro celou vyrobu déla takika 3 dny. V ramci ptidané hodnoty
na rozdil oproti pribéZzné dobé vyroby je nejlepsi tok vyrobou u vyuziti vysekévaciho

stroje.

Tabulka 9 Vystup a komparece analyz (vlastni zpracovani dle internich zdroj organizace)

Laser | Vysekavani | Combi-laser

Priib&zna doba (Dny) | 805 9,45 6,58

Pidand hodnoty (Sec) | 1787.75 |  2220,5 18699

VA-index 0,26 % 0,27 % 0,33 %
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9 NAVRH OPTIMALIZACE PROCESU

Jak jiz bylo zminéno, pro vytvofeni budouciho stavu byl souCasny stav promitnut
v souladu s uspotfadanim spolecnosti. Byla vyuzita metoda mapovani hodnotového toku
jako primdrni nastroj pro navrhovanou racionalizaci. Informace o soucasném stavu,
ze kterych bylo vychdzeno, byly shleddny jako zajimavé a uzitecné. Bylo zjisténo,
ze jednotlivé mapy se 1isSi od vzorti uvedenych v ucebnicich. Je tfeba poznamenat,
Zze moje mapa je odliSna i tim, ze nezobrazuje cely tok hodnot ve vyrobé ani vSechny
jeji aspekty. V textu jsou nastinény navazujici ¢innosti v ramci podniku. Budouci stav byl
navrzen s vyuzitim principi $tihlého toku hodnot. Na obrazku 9, je zobrazena VSM mapa
s ndvrhem optimalizace, pro detailnéjsi zobrazeni je v pfiloze k dispozici verze ve vét§im
kde misto dvou skladnikd, ktefi se stfidaji podle vytizenosti, bude pridélen jeden skladnik,
ktery se bude celou sménu starat o navazeni materialu. Po konzultaci s vedoucim vyroby
bylo dohodnuto vytvofeni jednoduchého formulafe, do kterého budou bud’ operatofi,
planovac, nebo mistr zapisovat pozadavky na material pro dal$i sménu. Tyto pozadavky
musi byt prfedany na uréené misto do dvanacti dopolednich hodin, tedy tak,
aby skladniktim zbyvali alespon dvé hodinu pro splnéni pozadavku. Pokud je pozadavek,
predan pozdéji je splnén az nasledujici den. Tim bylo dosaZeno pro prvni operaci navazeni
materidlu rozdilu v pribézné dobé vyroby z 0,38 dne na 0,19 dne, doslo tedy ke snizeni
potiebného Casu skoro o padesat procent. Dal§Sim pracovistém v VSM toku materialu,
je samotnd prvovyrobni operace, tedy Combi-laser. Na tomto pracovisti Combi-laseru byla
aplikovana metoda 58S, kterd vedla, ke sniZeni sefizovacich ¢asii potfebnych pro vyménu
nastroji tato metoda vedla ke sniZzeni doby cyklu z 18792 sekund na 16989 sekund,
tento rozdil se projevil i na pribézné dobé vyroby z ptivodni hodnoty 4,35 dne bylo
dosaZzeno 3,93 dne. Tato zména zaroven vedla, ke sniZeni vyuziti pracovni sily,
coz bylo, ve vysledku hodnoceno jako kladné, protoze operator se mohl vénovat dal§im
vyrobklim. Opét po konzultaci s vyrobnim, technologickym a logistickym tymem bylo
vyhodnoceno, ze operator se bude dale vénovat vylupovani kusti, brouseni nastroju
a ptipravé vyroby pro dal§i plany. Naslednd operace, ohybani, byla redukovana,
na jednoho c¢lovéka coz opét vedlo ke snizeni vyuziti pracovni sily z 125,06 % na 62,53 %
volny cas pracovnika, je dale wvyuzit pro dal§si vyrobu. Pro posledni operaci
tedy kompletaci, bylo stejné jako u prvovyrobni operace, aplikovana metodika 58S,

ktera vedla ke sniZzeni doby cyklu z 65 sekund na 55 sekund. U této posledni operace
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musim podotknout, ze samotné tfidéni a ukladani nastroji pro tuto operaci bylo provadéno
hned trikrat, protoze se nedafilo sjednotit piedstavy technologie a operatort ve vysledku

pro spokojenost vSech z ucastnénych se to, ale povedlo a cyklovy ¢as byl snizen.
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Obrazek 9 VSM Navrh optimalizace (vlastni zpracovani dle internich zdroja
organizace)

Doba taktu

Principy $tihlé vyroby nam fikaji, ze doba taktu se urcuje podle toho, kolik ¢asu mame
k dispozici a kolik ¢asu trva jeden cyklus. Pro tento ptiklad jsme pouzili data z operace
Kompletace. Jednomu pracovnikovi je k dispozici 26 388 sekund pracovniho ¢asu. Kazdy
tyden je pfipraveno ptiblizné€ 915 kusti vybraného produktu, coz znamend, ze doba taktu,
tj. ¢as potfebny ke kompletaci jednoho kusu produktu, ¢ini 65,97 sekundy. Pii analyze
soucasné situace bylo vSak zjiSté€no, Ze doba cyklu kompletace jednoho kusu produktu trva
55 sekund, coZz je o néco kratSi doba nez doba taktu. To znamena, Ze pracovnici
kompletace pracuji rychleji, nez bylo nanormovéano. Skute¢né¢ vyuziti pracovni sily
je tedy dostatecné, dosahuje 83,37 %, coz se vyrazné blizi doporucené hodnoté 85 %.
Je zfejmé, ze tato operace je nastavena spravné. VSechny hodnoty jsou zaznamenany
v tabulce 10. Jak je patrné z tabulky 10, existuji dalSi Cinnosti, kde pracovnik neni
dostate¢né efektivni. Hlavné se to tyka prvovyrobni operace Combi-laser, ktera je klicova
pro vyrobu. Pokud by doslo k opa¢né situaci tedy, kdyby doba potiebnd na jednu ¢innost
byla kratsi nez doba cyklu, naptiklad pravé u operace Combi-laser, muselo by se uvazovat
o zvySeni kapacity napiiklad zavedenim dal$i smény nebo vyuZiti vice stroji s vice
operatory, tyto zptisoby zvySovani efektivity by vSak nemuseli byt rentabilni, proto by bylo

potieba brat v tivahu i kooperaci prvovyroby.
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Tabulka 10 Doba taktu (vlastni zpracovani dle internich zdrojt organizace)

Navazeni materialu | Combi-laser | Ohybéani | Kompletace
Pocet pracovnikli 1 1 1 1
Disponibilni ¢as 26388 26388 26388 26388
Doba cyklu 810 16989 55 55
Denni kapacita 32,57 1,55 479,78 479,78
Kapacita na pracovnika 32,57 1,55 479,78 479,78
Denni pozadavek 20 1 300 400
Doba taktu 1319,4 26388 87,96 65,97
Vyuziti pracovni sily 61,39 % 64,38% | 62,53% | 83,37 %
Pribézna doba 0,1875 3,93 0,58 0,58
Pridana hodnota 810 849,45 55 55

9.1 Plynuly tok vyrobou

Pro navrh optimalniho stavu, pro ktery byl jako vzorovy materidlovy tok zvolen

materidlovy tok obsahujici prvovyrobni operaci Combi-laser vizualizovany na obrazku

9. Tento optimalizovana tok byl poté porovnan s pivodnim materidlovym tokem

pied optimalizaci, jejichZ vyslednym porovnanim bylo zjisténo, Ze plynuly tok materialu

vyrobou byl zlepsen o 35,69 % dle Tabulky 11. Hodnoty z Tabulky 11 byly vypocitany

pomoci poméru prubézné doby vyroby piivodniho stavu, které byly ziskany z piivodni

analyzy VSM Combi-laser zobrazené na obrazku 8, oproti hodnoté pribézné doby vyroby

navrzeného stavu zobrazeného na obrazku 9.

Tabulka 11 Porovnani tokl (vlastni zpracovani dle internich zdroj organizace)

Puvodni stav

Navrzeny stav

ZlepSeni

98,57 %

62,88 %

35,69 %
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Navrzenim nového toku materidlu byly snizeny naklady produktu zndzornéné v Tabulce
12. Diky, této optimalizaci materidlového toku firma bude zvySovat svilij zisk z tohoto

produktu.

Tabulka 12 SniZeni nakladu (vlastni zpracovani dle internich zdrojti organizace)

Prvovyrobni Stary tok (v Novy tok (v
% vyjadfeni
operace CZK/Sména) CZK/Sména)
Laser 38995,67 30313,39 28,64 %
Vysekavani 29364,50 32008,00 29,62 %
Combi-Laser 32008,00 21791,61 46,88 %
Pull systém

Pull systém je klicovy pro vybranou organizaci. OvSem piinasi nevyhody hlavné v ohledu
pfedpovédi potfeby vyroby jako napiiklad nemoznost vidét dale nez 2 mésice doptedu.
Diky analyze z piedchozich let je spolecnost schopna lépe piedpokladat pozadavky
zékaznika a diky tomu pfipravit svoje kapacity na vyrobu, jak je vidét na Grafu 2. Pull

systém vybrané organizace zna¢n¢ vychazi ze zakladi SCM popsané v teoretické Casti.
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Graf 2 Analyza objemu vyroby z roku 2022, 2023, 2024 (vlastni zpracovani dle internich

zdroji organizace)
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9.2 Analyza rizik prvovyroby a mozZna reSeni

Proces udavajici krok celého toku vyroby zahrnuje primarné operaci prvovyroby,
kterou v naSem pfipad¢ zastava pracovisté Combi-Laser. V piipadé poruchy tohoto stroje
je spolecnost pfipravena piesunout vyrobu na ostatni dva stroje prvovyroby,
abychom minimalizovali pfipadné pteruseni toku materidlu pro dany typ vyrobku. Avsak
v situaci, kdy dojde k selhani vSech tfi moznosti, je cely tok vyroby vyrazné ohrozen.
Tato situace vyzaduje pieruseni provozu poté, co jsou spotifebovany skladové zasoby,
coz piindsi znaéné ztraty. Dal§im dillezitym aspektem je identifikace procesu oznaceného
jako ,,azké hrdlo“. Tento proces urcuje takt vyroby a ma zasadni vliv na plynulost celého
vyrobniho procesu. Podobné jako bylo zminéno v pfedchozim odstavci,
1 zde se zaméfujeme na prvovyrobu. Nejvice problémové Cinnosti v rdmci prvovyroby
jsou spojeny s operacemi Laser, Vysekavani a Combi-Laser. Jakmile dojde k vypadku
téchto stroji, dochazi k pozastaveni, zastaveni nebo zpomaleni vyroby i u dalSich
navazujicich operaci. Jednim z moZnych feSeni této situace mizZe byt outsourcing operace
paleni do externi spolecnosti. Toto feSeni miize byt provéfeno porovnadnim nékladii
na vyrobu ve vybrané organizaci a v externi spolecnosti, jak je uvedeno v tabulce
13. Timto krokem by mohlo dojit ke zlepSeni flexibility a odolnosti vyrobniho procesu

vuci piipadnym vypadkim ¢i problémiim v ramci prvovyroby.

Tabulka 13 Porovnani cen vyroby ( vlastni zpracovani dle internich zdrojti organizace)

5P ey Cena za kus v
CZK
Laser 34,25
Vysekavani 32,62
Combi-laser 23,81
Kooperace 1 49
Kooperace 2 36,25
Kooperace 3 38,6

Rozvrhnuti optimalniho objemu vyroby

Optimalni objem vyroby musi byt spojen s mnoZstvim kusti na jednom opracovaném
plechu. V tabulce 14 niZe miizeme vidét porovnani jednotlivych prvovyrobnich operaci,

kde kazda z nich, ma jiné mnozstvi vyrobené, coz vede opét ke zméne nakladl na jeden
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vyrobeny kus. Pro stroj Laser se jedna o 885 kust na plechu, kdy jeden kus trva vyrobit
21 sekund s naklady 34,25 korun. Pro stroj Vysekavani se jedno o 900 kust, s ¢asem
vyroby na jeden kus, 36 sekund a néklady 32,63 korun. U posledniho stroje tedy Combi-

laseru se jedna o 915 kust s ¢asem vyroby 27 sekund a naklady 23,82 korun.

Tabulka 14 Rozvrhnuti optimalniho mixu (vlastni zpracovani dle internich zdroji

organizace)
B Mnozstvi na Casnakus (v | Néaklady na kus (v
plechu (Ks) Sec) CZK)
Laser 885 21 34,25
Vysekavani 900 36 32,63
Combi-Laser 915 27 23,82

9.3 Souhrn vlastnich navrhi optimalizace

V dalsi ¢asti byly podrobnéji prozkouméany navrhy na zlepsSeni, které se zaméiuji na lepsi
efektivitu materidlového toku, skladové prostory a uspoiadani pracovist. Tyto navrhy,
byly navrZeny, v ramci tymu sloZeného z technologie, vyroby a logistiky pomoci
brainstormingu. Konkrétni nadvrhy byly rozdéleny do jednotlivych dil¢ich celkli pro lepsi

pochopeni.

NavazZeni materialu pred zahdjenim pracovni doby operatora

Optimalizace procesu navaZeni materialu pied zahdjenim pracovni doby operatora na stroji
pfinasi né€kolik vyhod. Zaprvé zvysuje efektivitu prace tim, zZe operator muze ihned zacit
pracovat po zahdjeni smény, coz eliminuje ztratu Casu na piipravu a zvySuje celkovou
efektivitu procesu. Déle minimalizuje prodlevy mezi Ukony, jako je ¢ekani na nacteni
materidlu, coz zase vede k plynulejSimu chodu vyrobniho procesu. Presné mnoZstvi
materidlu pfipraveného pfedem umoziuje operatorovi pracovat s presné danymi
specifikacemi a snizuje tak riziko chyb a nekvalitnich vystuptd. Tim padem je také 1épe
planovat casovy rozvrh prace a maximalizovat vyuZiti pracovniho ¢asu operatora na stroji.
Eliminace c¢innosti navdZeni materialu béhem pracovni doby muze zlepSit pracovni

prostiedi pro operatora, protoze se mize soustfedit na svou hlavni tlohu bez zbyte¢nych
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preruseni. Celkove tedy optimalizace procesu navazeni materidlu pted zahajenim pracovni
doby operatora na stroji piinasi zvyseni efektivity, piesnosti a spolehlivosti pracovniho

procesu, coz ma pozitivni dopad na celkovy vykon a kvalitu vyroby.

Pomoci 58S sniZeni pripravnych a sefizovacich ¢asii v operacich prvovyroby

Tento pfistup k organizaci pracovisté a prostiedi zlepSuje efektivitu tim, Zze minimalizuje
ztraty Casu spojené s hledanim néstrojii, materiali a informaci potiebnych pro pfipravu
a sefizeni stroje. Déale pomaha snizit riziko chyb a nehod tim, Ze prostiedi pracovisté
je lépe organizované a Cisté, coz usnadnuje identifikaci a eliminaci potencialnich
problémi. Systém 5S také podporuje bezpecnost prace a zvysuje spokojenost pracovnikd,
ktefi maji lepSi pracovni prostiedi. Celkové pfispivda k zefektivnéni procest,

coz vede k niz8§im nékladiim a vys$si produktivité vyrobniho prostiedi.

7

Digitalni vizualizace iikoni pro ohybani

Tento piistup umoznuje piesné definovat a dokumentovat kazdy krok procesu ohybani,
coz zlepSuje konzistenci a presnost vysledkii. Diky digitdlnimu zaznamenavani
a vizualizaci Gkond je mozné snadno identifikovat potencidlni problémy nebo oblasti,
které 1ze optimalizovat. Tim dochazi k redukci chyb a zkraceni doby potiebné k dokonceni
ukolu. Vizudlni reprezentace procesu zvysSuje srozumitelnost pro pracovniky a usnadnuje
Skoleni novych zaméstnancl. Navic digitalizace umoZziuje sledovat a analyzovat data,
coz poskytuje cenné informace pro dalSi optimalizaci procesii a zvySuje celkovou

efektivitu vyrobniho prostiedi.

Pomoci zmény layout pribliZeni operace zavitovani bliZe k ohybani

Optimalizace prostiednictvim zmény layoutu, ktera pfinasi priblizeni operaci blize k sobé,
ma mnoho vyhod. Tato Uprava umoznuje zkratit vzdalenosti mezi jednotlivymi pracovnimi
stanicemi, coz vede ke sniZzeni asu potfebného na piesun materialu a zkraceni ¢asu cyklu
vyroby. Tim se zvySuje celkova efektivita pracovnich postupil a snizuji se ¢ekaci doby.
Diky lepSimu uspotfadani pracovniho prostoru se také zvySuje ergonomie a pohodli
pro pracovniky, coz mize vést k menSimu riziku zranéni a vyhoteni. Kromé toho blizsi

operace umoznuji snaz$i komunikaci a spoluprdci mezi pracovniky a piinaSeji lepsi
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ptehlednost nad pracovnim procesem. Celkové tedy zména layoutu s cilem piiblizit

operace ma pozitivni dopad na produktivitu, kvalitu a pohodli pracovniho prostredi.

Kumulované prevazeni vyrobki na kompletaci

Optimalizace zamétfend na kumulované pievazeni vyrobkll na findlni kompletaci ptfinasi
fadu vyhod. Timto piistupem lze efektivnéji organizovat proces findlni montaze tim,
ze se vyrobky postupné shromazduji az do doby jejich konecného dokonceni.
To umoziuje snizit manipulaci s vyrobky a minimalizovat pohyby mezi jednotlivymi
stanicemi, coz vede ke snizeni celkového Casu vyrobniho cyklu. Déle kumulované
prevazeni podporuje lepsi planovani vyrobnich operaci a optimalizaci vyuziti pracovni
sily. Tim se zvySuje efektivita vyrobniho procesu a sniZzuje se riziko vzniku zpozdéni
nebo piepracovani. Kromé toho tato optimalizace umoziuje lepsi sledovani a fizeni stavu
jednotlivych vyrobkli béhem jejich kompletace, coz vede k vyssi kvalité vyslednych
produktii. Celkové lze tedy konstatovat, ze kumulované pievazeni vyrobkii na findlni

kompletaci pfindsi zlepSeni efektivity, pldnovani a kontrolu nad vyrobnim procesem.

Digitalni vizualizace ukoni pro kompletaci

Optimalizace prostfednictvim digitalizace a vizualizace Ukonl pro findlni kompletaci
pfinasi celou fadu vyhod. Tento pfistup umoZnuje piesné a detailni zaznamenani kazdého
kroku procesu finalni kompletace, coz vede k lepSimu sledovani a kontrole celého procesu.
Diky digitalizaci lze také snadno sdilet informace o tkonech mezi pracovniky a pitipadné
je aktualizovat ¢i upravovat podle potfeby. Vizualizace tikonli pak usnadiiuje orientaci
pracovnikl a zvySuje jejich produktivitu, jelikoZ maji jasny pfehled o tom, co maji délat
a v jakém pofadi. Kromé& toho digitalizace a vizualizace umoZiiuje snadnéjsi identifikaci
potencidlnich probléml nebo oblasti pro zlepSeni, coz vede k rychlejSimu feSeni
a optimalizaci pracovniho procesu. Celkové tedy digitalizace a vizualizace ukonu

pro findlni kompletaci ptinasi zvySeni efektivity, transparentnosti a kontroly nad procesem,

coz v kone¢ném diisledku vede ke zlepSeni kvality a produktivity vyroby.
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9.4 Realizace vlastnich navrhi optimalizace

Z navrh optimalizace bylo realizovano pouze nékolik, které i tak méli vliv na snizeni ¢asu
potfebného pro pritok vybraného produktu vyrobou. Organizace byla velmi vstiicna
implementaci zlepSeni, avSak ne vzdy, bylo mozné navrhy realizovat, at’ uz z divodu

nedostatku prostiedkil, nebo zamitnuti vedoucimi pracovniky.

Navazeni materialu pired zahajenim pracovni doby operatora

Proces optimalizace navazeni materialu pied zahajenim pracovni doby operatora na stroji
byl uspésné realizovan s cilem maximalizovat efektivitu a pfesnost vyrobniho procesu.
Za prvé, zavedeni této optimalizace umoznilo operatorovi okamzité zacit pracovat
po zahajeni smény, ¢imz byla eliminovédna ztrata ¢asu na piipravu a celkova efektivita
procesu byla zvysena. Déle se podatilo minimalizovat prodlevy mezi tikony, jako je ¢ekéni
na nacéteni materialu, coz vedlo k plynulejsimu chodu vyrobniho procesu. Pfesné mnozstvi
materidlu pfipraveného pfedem umoznilo operatorovi pracovat s pifesné¢ danymi
specifikacemi, coZ sniZilo riziko chyb a nekvalitnich vystupd. Diky lepSimu pldnovani
Casového rozvrhu prace byl vyuzit pracovni Cas operatora na stroji maximalizovan.
Eliminace Cinnosti navdzeni materialu béhem pracovni doby dale pfispéla ke zlepSeni
pracovniho prostfedi operatora, coZ umoznilo soustfedit se na hlavni Glohu bez zbyte¢nych
preruseni. Celkové tedy zavedeni této optimalizace pfineslo pozitivni vysledky v podobé
zvyseni efektivity, pfesnosti a spolehlivosti vyrobniho procesu, coz mélo vyznamny dopad

na celkovy vykon a kvalitu vyroby.

Pomoci 5S sniZeni pripravnych a sefizovacich ¢asii v operacich prvovyroby

Realizace optimalizace vychézejici z principii systému 5S byla uspésné provedena s cilem
zvysit efektivitu a produktivitu vyrobniho prostfedi. Tento ptistup k organizaci pracovisté
a prostiedi skutecné pfinesl vyznamné vylepSeni. Zaprvé, minimalizace ztrat casu
spojenych s hleddnim ndstrojii, materialii a informaci pfispéla k rychlejsi a efektivnéjsi
piiprave a sefizovani stroju. Diky tomu doslo k vyznamnému snizeni ¢asu, ktery byl diive
ztracen na neproduktivni ¢innosti. Dale organizace pracovisté a Cistota prostiedi podpofily
bezpecnost prace a sniZily riziko chyb a nehod. Lepsi organizace a piehlednost pracovniho

prostiedi umoznily snadnéjSi identifikaci a feSeni potencidlnich problémi, coz vedlo
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k vyraznému zlepSeni celkového pracovniho prostfedi a atmosféry. Zavedeni systému 5S
také prispélo k vyssi spokojenosti zaméstnanct, ktefi ocenili lepS$i pracovni prostiedi
a organizaci. Celkov¢ lze konstatovat, ze tato optimalizace vedla k zefektivnéni procest,
snizeni ndkladi a zvysSeni produktivity vyrobniho prostfedi, coz mélo pozitivni dopad

na celkovy vykon a kvalitu vyroby.

Digitalni vizualizace ukoni pro ohybani

Firma odmitla zavést optimalizaci, ktera vychdzi z uvedeného piistupu, z nékolika divoda.
Za prvé, implementace digitalniho zaznamenavani a vizualizace tkoni mize byt pro firmu
finanné naro¢na. Pofizeni potiebné technologie a softwaru a nasledné skoleni
zaméstnancll by si vyzadalo znacné investice, které by firma nemusela byt ochotna
¢1 schopna uhradit. Déale, zména zavedenych postupii mize vyvolat odpor u nékterych
zaméstnancl, ktefi jsou zvykli na staré metody a mohou se obavat slozitosti nového
systému. Navic, pfechod na digitalni procesy mize vyzadovat Cas a usili pti ptizptisobeni
se novym technologiim a pracovnim postupiim, coz by mohlo do¢asné snizit produktivitu
a zpusobit docasnou stagnaci vyroby. Nakonec, firma by mohla povazovat soucasné
postupy za dostate¢né¢ efektivni a nevidét dostatecny divod pro zménu. Tyto faktory
by mohly vést k rozhodnuti odmitnout zavedeni optimalizace, i kdyZ by mohla pfinést

dlouhodobé¢ vyhody v podob¢ zvySené efektivity a lepSiho fizeni vyrobniho procesu.

Pomoci zmény layoutu pribliZeni operace Zavitovani blize k Ohybani

Realizace optimalizace prostfednictvim zmény layoutu, ktera vychazi z uvedeného textu,
byla usp&$né provedena s cilem zlepsit efektivitu a pracovni prostredi vyrobniho procesu.
Zména layoutu, kterd pfinesla piiblizeni operaci blize k sob¢, ptfinesla mnoho vyhod.
Za prvé, zkraceni vzdalenosti mezi pracovnimi stanicemi vedlo ke sniZeni casu potiebného
na presun materialu a cyklus vyroby. Tim doslo ke zvySeni celkové efektivity pracovnich
postupil a snizeni ¢ekacich dob. Lepsi uspotadani pracovniho prostoru zvysilo ergonomii
a pohodli pro pracovniky, coz sniZilo riziko zranéni a vyhoteni. Kromé toho, bliZ§i operace
umoznily snazs§i komunikaci a spolupraci mezi pracovniky a pfinesly lepsi piehlednost
nad pracovnim procesem. Celkové tedy zména layoutu meéla pozitivni dopad
na produktivitu, kvalitu a pracovni prostfedi, coz vedlo k efektivnéjsSimu a pohodInéjsimu

vyrobnimu prostiedi.
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Kumulované prevazZeni vyrobkii na kompletaci

Firma odmitla zavést optimalizaci zamétenou na kumulované prevazeni vyrobkii na findlni
kompletaci z n€kolika divodu. Zaprvé, zavedeni tohoto piistupu by vyzadovalo znacné
zmény v organizaci pracovnich postupt a infrastruktury, coz by si vyzadalo Cas a investice.
Firma mohla povazovat tyto néklady za pftili§ vysoké v porovnani s o¢ekavanymi piinosy
optimalizace. Dale, zména zavedenych postupti mize vyvolat odpor u nékterych
zaméstnancl, ktefi jsou zvykli na stdvajici pracovni procesy a mohou mit obavy
z piizpisobeni se novym metodam. Navic, piechod na kumulované prevazeni vyrobku
muze vyzadovat dodateCné Skoleni zaméstnancti a prizptisobeni se novym pracovnim
podminkam, coz by mohlo zpiisobit doc¢asné snizeni produktivity. Nakonec, firma mohla
povazovat soucasné postupy za dostatecné¢ efektivni a nevidét dostatecny davod
pro zménu. Tyto faktory by mohly vést k rozhodnuti odmitnout zavedeni optimalizace,
i kdyz by mohla pfinést dlouhodobé vyhody v podobé zlepSeni efektivity, planovani

a kontroly nad vyrobnim procesem.

Digitalni vizualizace ukonii pro kompletaci

Realizace optimalizace prostfednictvim digitalizace a vizualizace ukond pro finalni
kompletaci byla GspéSné€ provedena s cilem zvysit efektivitu a kvalitu vyrobniho procesu.
Tento pfistup pfinds$i mnoho vyhod. Zaprvé, umoznuje piesné a detailni zaznamenani
kazdého kroku procesu finalni kompletace, coz vede k lepSimu sledovani a kontrole celého
procesu. Diky digitalizaci je snadné sdilet informace o ukonech mezi pracovniky
a aktualizovat je podle potieby. Vizualizace tkonu pak usnadnuje orientaci pracovniki
a zvySuje jejich produktivitu, jelikoZz maji jasny piehled o tom, co maji d¢lat
a v jakém pofadi. Kromé& toho digitalizace a vizualizace umoziiuje snadnéjsi identifikaci
potencidlnich problémli nebo oblasti pro zlepSeni, coz vede k rychlejSimu feSeni
a optimalizaci pracovniho procesu. Celkové tedy digitalizace a vizualizace ukonu
pro findlni kompletaci pfinasi zvySeni efektivity, transparentnosti a kontroly nad procesem,

coz v kone¢ném diisledku vede ke zlepSeni kvality a produktivity vyroby.

Skladové a meziskladové prostory

Diky zadavani optimalnich dévek vyroby pro prvovyrobu bylo mozné hybat

s meziskladovymi prostory jenom trochu. Podafilo se pfemistit meziskladové prostory
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mezi ohybani a zavitovani (zndzornéno ve zluté vyseci) coz vedlo k vétsimu prehledu
o ¢ekajicich dilech na dal$i operaci. Tato zména byla znazornéna v layoutu na obrazku 10,

ktery byl ptiloZzen do ptilohy P VII.

Obrazek 10 NavrZeny layout (vlastni zpracovani dle internich z drojl organizace)

9.5 VSM Optimalizovany stav

Po aplikaci realizovanych vlastnich navrhli optimalizace doSlo k pfepocitani vétSiny
hodnot pro VSM mapu. Tyto nové meéfeni byly zaznamenany a jejich vysledek
je reprezentovan na obrazku 11, zvétSend verze obrazku byla pfilozena do pfilohy
jako P VIIL. VSechny namétené casy byly pouzity jako primérné casy ze vSech
provedenych méfeni. Pokud zaéneme porovnanim u prvni operace, navazeni materialu
bylo kalkulovédno s Casem cyklu 810 sekund, oproti tomu v optimalizovaném stavu
byl naméten ¢as 600 sekund, zde vidime jasné zvysSeni efektivity, zplisobené navazenim
prvotniho materialu pfed samotnym zapocetim cinnosti operatora v prvovyrobég,
tedy na Combi-laseru. U navazeni materidlu bylo tedy uSetieno 210 sekund na jeden kus,
1 kdyz kleslo vyuziti pracovni sily z 61,39 %, na 45,48 % pracovnik nebude neefektivni,

ale bude se moci vénovat pfijmu zbozi, preskladiiovani zbozi a dal§im c¢innostem,
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které zajisti lepsi zhodnoceni. Pro samotnou praci na Combi-laseru bylo dosazeno
také snizeni doby cyklu z navrhovanych 16989 sekund na 16300 sekund, toto zefektivnéni
bylo dosazeno diky zavedeni systému 5SS, ktery vedl ke sniZzeni doby potiebné
pro nastaveni stroje, dale byl stroj pfipojen k siti, takZze programétor nemusel upravovat
a vkladat programy ptes flash disk, ale mohl to udélat z pohodli pocitace, bylo tak zaroven
zabranéno vyrob¢ starych revizi, které byly jinak na flash disku vSechny ulozeny. Tteti
operaci v této VSM mapé¢ je operace ohybani tam se podafilo snizit potfebny cas doby
cyklu o 5 vtefin na kus, toto zlepSeni bylo hlavné diky zavedeni systému 58S,
ktery uz sice na pracovisti byl nelplny, ale po par zméndch ve skladovani néstroju
a v upravé sefizovani stroje byl dotazen na pozadovanou uroven. Jako posledni operace
této VSM mapy je operace kompletace, zde doslo k primérné uspote 3,5 sekundy na kus,
a to diky zavedeni digitalizace neboli pfiddni monitoru s pracovnimi instrukcemi
na pracovisté, coz bylo vyhodnoceno jako zjednoduseni zaucovani novych pracovnikii

a také diky aplikaci metody 5S.

PLANCVANI

g, ——  —
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Obrazek 11 VSM Optimalizovany stav (vlastni zpracovani dle internich zdrojt
organizace)

9.6 Vyhodnoceni GispéSnosti optimalizace

Pro vyhodnoceni uspéSnosti optimalizace bylo pouzito procentudlni vyjadieni rozdilu
puvodnich Cast pro prutok jednotlivych pracovist a ¢as namétenych po optimalizaci.
Znazornéno v Tabulce 15. V samotné tabulce jsou zaznamenany hodnoty pro ptivodni tok
vyrobou zahrnujici pracovist¢ Combi-laser, ve kterém trvala pribéznd doba vyroby

6,58 dne, dale je zde uveden navrzeny stav, ve kterém prubézna doba vyroby trvala
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uz jen 5,29 dne, v ptredposledni casti tabulky je udéna pribéznd doba vyroby
po optimalizaci na 4,99 dne, pokud bychom se bavili o procentudlnim rozdilu tak navrzeny
stav oproti pivodnimu stavu efektivnéj$i o 24,39 % dale bylo provedeno porovnani
navrzeného stavu se stavem po optimalizaci, v tomto pfipadé bylo dosazeno rozdilu 6 %.
V celkovém porovnani piivodniho stavu a stavu po optimalizaci bylo dosazeno zlepSeni
pribézné doby vyroby o 31,86 %. Stejné porovnani, bylo provedeno i u pfidané hodnoty,
ve které¢ bylo dosaZeno rozdilu piivodniho toku a toku po optimalizaci 23,28 %. Samotna
VSM mapa optimalizovaného stavu byla zobrazena na obrazku 11 a také byla vlozena

do pftiloh pro lepsi vizualizaci P VIIL.

Tabulka 15 Vyhodnoceni optimalizace (vlastni zpracovani dle internich zdrojii organizace)

Pribézng | PUOTM | Pridand | 09 | VAL | VA-index
Faze VSM doba oba hodnota OGNOtA i dex (Rozdily v
(Dny) (Rozdily (Sec) (Rozdily (%) %)
v %) v %)

Combi-laser

ptivodni 6,58 100,00 % | 1869,6 | 100,00 % | 0,33 | 100,00 %

Combi-laser

, 5,29 0,81 % 1769,45 0,95 % 0,39 118,2 %
navrh

Combi-laser

.. 4,99 0,94% 1516,5 0,86 % | 0,35 0,89 %
optimalizace

Celkovy

rozdil L5 0,76% | 353,1 | 0.81% | 002 | 9429%
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10 DISKUZE K VYSTUPUM PRAKTICKE CASTI

V diskusi jsem se dukladné zaméfil na posouzeni optimalizace vyrobnich procest
ve vybrané organizaci. Diskuze byla zahdjena detailni analyzou soucasného stavu,
abychom identifikovali oblasti potencidlnich zlepSeni. Prvnim krokem bylo peclivé
zhodnoceni existujicich procest, které ndm umoznilo lépe pochopit jejich funkci
a efektivitu. Diky tomu, byly ziskdny cenné poznatky, které¢ dale poslouzily jako vychozi
bod pro navrh a implementaci novych navrhli a opatfeni. Béhem této faze bylo zaméteno
na identifikaci prekazek a tuskali, které brani optimdlnimu chodu vyrobniho procesu.
Bylo zasadni nejen rozpoznat tyto problémy, ale také navrhnout konkrétni feSeni,
kterd by vedla k jejich odstranéni ¢i alespoil minimalizaci. Poté bylo pfistoupeno
k implementaci navrZzenych opatfeni s cilem zvysit efektivitu a produktivitu vyrobnich
operaci. Jednim z kli¢ovych bodi bylo zavedeni metodologie 5S, ktera umoznila vyrazné
zkratit dobu vyroby produktii a dopomohla ke snizeni sefizovacich casti. Tato iniciativa
byla vyhodnocena jako velmi ucinnd a pfinesla méfitelné vysledky, coz bylo motivacni
k dalS$im krokiim smérem k efektivnéjSimu provozu. Dal§im dilezitym prvkem strategie
byla optimalizace prace operatori a organizace pracovnich postupti. Na zdkladé analyzy
a snahy o optimalizaci byly na zaklad¢ pozadavki vedoucich pracovnikli vypracovany
nové postupy a standardy, které mély za cil zjednodusit a zefektivnit vyrobni procesy.
Diskuze probihala také v moznych dalSich opatfenich, kterd by mohla vést k jesté lepSim
vysledkim. V ramci technologickém, vyrobnim a logistického tymu byl zhodnocen
jejich potencial v kontextu cilli a moznosti organizaci i korporatniho celku a jeho predpist
a doporuceni. Celkové je ziejmé, Ze Usili o optimalizaci pfineslo pozitivni vysledky,
avSak je dulezité neustale hledat moZnosti pro dalS$i zdokonaleni a sméfovat k jeSté
efektivnéjSimu provozu. Kli¢em k uspéchu byla nejen identifikace oblasti potencidlnich
zlepSeni, ale také aktivni a systematickd implementace opatieni, ktera vedla k dosaZeni
stanovenych cilli a posileni konkurenéni pozice firmy na trhu. Diky zajmu organizace
o vétsi efektivitu bylo implementovano hned nékolik navrhii na optimalizaci vyrobniho
toku. VSechny realizované optimalizace budou v pribéhu c¢asu dale analyzovany
a sledovany. Nejvétsi podil na zlepSeni mélo dle vSeho zavedeni metodiky 5S a lepSimu
rozlozeni lidskych sil. Vysledek, kterého se podafilo dosdhnout, vede k pravidelnému
opakovani této Cinnosti i pro dalsi stroje, operace a zafizeni ve vyrobni organizaci.
Na zavér probéhla konfrontace s vedoucimi jednotlivych odd€leni, ve které skoro vSichni

hodnotily vysledky a postup pozitivng, 1 kdyz sam budu vétit vysledkim az s odstupem
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casu. V ramci zabezpeceni materidlového toku bylo k mému piekvapeni spousta procesné
nefizenych Cinnosti soucésti procesniho systému. Tyto nefizené Cinnosti byly v rdmci
konzultaci s vedoucimi pracovniky pifeorganizovany a bila mista predefinovana tak,

aby byla jasna odpovédna osoba.
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ZAVER

Realizace optimalizace toku materidlu ve vybrané spolecnosti vychdzela z piedem
stanovenych cil a ukolt, které byly definovany v ramci diplomové prace. Hlavnim cilem
prace bylo analyzovat tok materidlu ve spole¢nosti a nasledné tento tok optimalizovat.
K dosazeni tohoto cile bylo nutné provést nékolik dil¢ich tikolu, které zahrnovaly literarni
reSersi, predstaveni spole¢nosti, analyzu pomoci ABC analyzy, mapovani hodnotového
toku (VSM) a naslednou optimalizaci tohoto materidlového toku. Literarni reserse,
kterd slouzila jako zaklad teoretické Casti prace, byla provaddéna s vyuzitim literarnich
1 internetovych zdroji vztahujicich se k problematice logistiky, §tihlé vyroby a metodiky
gemba a kaizenu. Tato reSerSe poskytla teoreticky ramec pro dalsi analyzu a optimalizaci
toku materidlu ve spolecnosti. Pfedstaveni spolecnosti a popis jednotlivych ¢asti vychéazely
z internich materialti a idaji z poslednich dvou let. Tato ¢ast poskytla detailni informace
o technologickych procesech a operacich spojenych s vyrobou. Pro ur¢eni nejvhodnéjsiho
produktu byla pouZita ABC analyza, kterd porovnavd nejCastéji vyrabéné produkty
za posledni rok s vyrobnimi naklady a ziskem. Tento proces identifikoval nejvhodné;si
produkt, ktery byl dale analyzovan v ramci celého vyrobniho procesu. Analyza toku
materialu byla provedena pomoci metody mapovani hodnotového toku (VSM),
kterd umoznila vizualizaci soucasného stavu toku materidlu a identifikaci oblasti
pro optimalizaci. Vysledky VSM byly aplikovdny na tii varianty vyrobniho toku
pro nejvhodnégjsi produkt. K optimalizaci toku materidlu byly vyuZity metody 5S, Kaizen
a Gemba, které slouzily k zlepSeni efektivity a produktivity. Tyto metody byly aplikovany
na pracovisté¢ a procesy v ramci vyrobniho prostiedi. V zavéru diplomové prace byly
navrzeny konkrétni opatfeni pro zlepSeni vyrobnich procesii ve tfech hlavnich oblastech:
prostiedi, skladovani a digitalizace. Tato opatieni vedla ke zvySeni efektivity prace

a optimalizaci toku materialu ve spole€nosti.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK
ABC Klasifikace podle dualezitosti

VSM Mapovani hodnotovych toka

CZK Ceska koruna

Ks Kusy

Sec  Sekunda jednotka

s Sekunda jednotka

EUR Euro ména

FIFO Metoda Prvni uvnitt, prvni ven

5S Metoda, Rad, Cistota, Udrzba

JIT  Pravév Cas

ICT Informacéni a komunikac¢ni technologie
SCM Rizeni dodavatelského fetézce

TPS Toyota Production Systems

VA  Ptidana hodnota

PVD Doba piipravy vyroby

NVA Nepiidana hodnota
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PRILOHA P VII: NAVRZENY LAYOUT
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