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ABSTRAKT

Predlozena bakalatska prace s nazvem ,,Analyza uplatnéni vybranych metod primyslového
inzenyrstvi ve firm¢ Morava Metal, s. r. 0. se zabyva problematikou vyuziti metod pra-

myslového inzenyrstvi ve vyrobnim podniku.

Tato prace je rozdélend do dvou ¢asti. Prvni ¢ast se zajima teoretickou rovinou véci a je
vénovana predevsim definici primyslového inzenyrstvi, plytvani a také metodam pro zvy-
Seni konkurenceschopnosti firmy a s nimi souvisejici pojmy. Druhou casti je prakticka cast,
ktera vychazi z teoretické Casti. Prakticka ¢ast je vénovana zakladni charakteristice firmy
Morava Metal, s. r. 0. Poté nasleduje podrobné analyza souc¢asného stavu firmy a potencial
vyuziti metod pramyslového inzenyrstvi ve firmé. Zavér bakalaiské prace je vénovéan

zhodnoceni a navrhiim na zlepseni ve firmé.

Klicova slova: Primyslové inZenyrstvi, 5S, plytvani, SWOT analyza, Kaizen, $tihla vyro-

ba.

ABSTRACT

This work titled ,, The aplication of methods of industrial engineering of Morava Metal Ltd.

Co.* deals with questions of usage of industrial engineering in manufacturing company.

This work is separated into two parts. First part deals with theory and is devoted to the de-
finition of industrial engineering, wastes and methods for increasing the competitiveness of
firms and related concepts. Second part is focused is practical part which based on the the-
oretical part. Practical part is focused basic characteristics of Morava Metal Ltd. This is
followed by detailed analysis of the current state of the company and the potential use of
industrial engineering methods in the company. The end of project is devoted to the as-

sessment and proposals for improvement in the company.

Keywords: industrial engineering, 5S, wastes. SWOT analysis, Kaizen, Lean production.
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UvVOD

Na zacatku 21. stoleti je konkurence ve vSech odvétvich obrovskd, a proto by se méli firmy
snazit ziskat co nejvice zakaznikt v§emi dostupnymi prostiedky. Vyskytuje se mnoho od-
vétvi, které jsou poznamenané finan¢ni krizi z let 2007-2010. Velké mnozstvi firem tuto
krizi neptezilo a zkrachovalo, ovSem 1 piezivsi firmy se musi stale snazit o udrzeni na trhu.
Proto je dulezité snizovat veskeré firemni naklady a vyuzit je jinde. Velmi dobrou moznost
pro usporu naklada a zaroven zvysSeni produktivity a kvality pfinasi odvetvi zvané pramys-
lové inZenyrstvi. A pravé moznost vyuziti metod primyslového inZzenyrstvi je tématem této
bakalaiské prace. Vyuziti metod primyslového inzenyrstvi se nejprve vyuzivalo v automo-
bilovém primyslu, konkrétné ve firmé Toyota, a nasledné se preneslo i do ostatnich odvét-

vi. Je hojné vyuZzivano naptiklad i ve strojirenstvi ¢i kovovyrobe¢.

Firma Morava Metal, s. r. 0. se zabyva kovovyrobou, jako je naptiklad vyroba hiideli, ozu-
benych kol a podobné. Jedna se o mensi firmu v regionu, ktery neni zrovna ideélni pro
podnikéni. Firma se proto musi snazit o co nejnizsi ndklady. V tomto ohledu se jevi moz-
nost vyuziti metod primyslového inzenyrstvi jako zcela ideédlni prostfedek pro sniZzeni na-
kladii a zvyseni kvality a produktivity vyroby. Pro vedeni firmy je také velice lakavé ome-

zeni plytvani, které po aplikaci téchto vybranych metod nastane.

Hlavnim cilem této bakalaiské prace je analyza moznosti vyuziti vybranych metod pramys-

lového inzenyrstvi pro dany typ a charakter vyroby, jaky je ve firmé¢ Morava Metal, s. r. 0.

Prvni casti bakalaiské prace je literarni reSerSe, ktera se zaobird metodami primyslového

inZenyrstvi, které jsou mozné vyuzit ve firmé Morava Metal, s. 1. 0.

row~r

Prakticka cast této bakalafské je analyzou soucasného stavu firmy a jejiho postaveni na
trhu. Nejdulezitéjsi Casti je ovSem analyza vybranych metod primyslového, které jsou

mozné ve firmé Morava Metal, s. r. o. aplikovat
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1 CO JE PRUMYSLOVE INZENYRSTVI

Pramyslové inZenyrstvi je obor, ktery méa v Ceské republice velky nevyuzity potencial. Je
to nejmladsi inzenyrsky obor, ktery ma pocatky v USA. V soucasnosti se uz i u nas v Ceské
republice zacal tento obor velmi vyuZzivat a rozvijet a zac¢ind pomalu dohanét skluz, ktery
ziskal v pribéhu let. Vyznam pramyslového inzenyrstvi je v podstaté vyuzivani lidské pra-

ce a technologie. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 79)

Kosturiak (2006, s. 39) definuje pramyslové inZenyrstvi: ,, Priumyslové inzenyrstvi se da
popsat jako disciplina, ktera spojuje metody vedouci ke zvySovani produktivity a inovace.
Oba tyto systémy spojuji pracovniky, informace, technologicka zarizeni a procesy, materid-
ly a energie v celém zZivotnim cyklu daného vyrobku nebo sluzby. Vsichni primyslovi inze-
nyri musi proto umét projektovat, implementovat a ridit komplexni vyrobni systémy nebo
systémy poskytovani sluzeb a zabezpecovat jejich vysokou vykonnost, spolehlivost, plnéni
terminii a rizeni nakladii. Strucné receno priimyslové inzenyrstvi hleda cesty, jak podnikové

¢innosti vykonavat jednoduseji, lépe, rychleji a levnéji.,,

Primyslovy inzenyr upozoriiuje ostatni inzenyrské profese, Ze existuje néco jako podnika-
telska realita, pomahd piekonédvat vrstvy mezi managementem a liniovymi pracovniky. Je
to ten, co fika, Ze produktivita se dd zvySovat i jinym zpiisobem nez zakoupenim nového
drahého stroje. Primyslovy inZenyr se musi umét divat na problémy z nadhledu. (Masin a

Vytla¢il, 2000, s. 89)
V pramyslovém inZenyrstvi mizeme rozdélit dvé zakladni oblasti:
e Studium prace

e Operacni vyzkum

1.1 Historie Pl

Za prvopocatky prumyslového inZenyrstvi se daji povazovat jiz néktera dila Adama Smi-
tha, ale prvnim autorem, ktery se zabyval opravdovym primyslovym inzenyrstvim je ma-
tematik Charles Babbage, ktery v roce 1832 popsal problematiku ¢asovych narokli pro
zvladnuti pracovnich uloh, nebo efekty rozdélujici operace na mensi ¢asti. Dal§Simi vy-
znamnymi osobnostmi primyslového inzenyrstvi jsou nastupci Babbafa Towne, Hasley,

Gantt, Taylor, Gillbreth, Ford a také T. Bat'a. (Kousturiak, 2006, s. 40)
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Naprosto jinou kapitolou v oboru primyslového inzenyrstvi tvoii Japonci. Dominantni
postavou je bezesporu Shingeo Shingo, ktery v roce 1947 vydal knihu vénovanou proble-
matice PI a pies 50 let pracoval v riznych, japonskych, evropskych a také americkych pod-
nicich na zvySovani produktivity za snizovani nakladd. Vytvofil Skolu PI, ze které se
dodnes uéi cely pramyslovy svét. Dal$imi vyznamnymi Japonci patii Ohno, Suzaki a Ischi-

kawa. (Kousturiak, 2006, s. 40)

Klasické primyslové inZzenyrstvi se hlavné vénovalo méteni spotieby prace a feSeni pro-
blému ve vyrobnich dilnach, jako naptiklad vyuziti linek, spravné rozmisténi strojl, kont-
rola jakosti, organizace prace, fizeni vyroby i odménovani zaméstnanci. AZ vznikem Ame-
rického institutu primyslovych inzenyri (AIIE) v roce zac¢ina dalsi etapa, kteréd je zaméiena
na rozliSeni empirickych metod o nové teoretické ptistupy zaloZzené na matematice, ope-

ra¢nim vyzkumu, modelovani apod. (Kousturiak, 2006, s. 40)

Dalsi zlom pfiSel s rozmachem pocitacu, jez rozsitil vSechny zndmé prostredky do vSech
oblasti primyslového inzenyrstvi a umoznuji zkoumat i slozité a rozsahlé systémy. Zaro-
ven se rozvijeji nové programy zaméiené na vyuziti lidského potencidlu a motivaci pracov-
nikdi. V poslednich letech ptinasi PI nové pozadavky. Primyslovi inZenyti zacinaji fesit

celopodnikové problémy, logistické fetézce a dalsi. (Kosturiak, 2006, s. 41)

Naprosto odlisny vyvoj je v Ceské republice, kde se de facto zagina vyuzivat obor primys-
lového inzenyrstvi aZ po roce 1989. Jak bylo zminéno vyse, tak mizeme prvky PI vypozo-
rovat jiz diive a to napfiklad u Tomase Bati ve firmé Bata, vyuziti PI vymizelo béhem ko-
munistického rezimu. I pfed rokem 1989 se vyskytovaly urcité prvky PI, ale tento obor se u
nas nedal napt. studovat, nebo v podnicich nebyly takto oznaceny odborné utvary. Aktivity
Pl v podnicich pied rokem 1989 provadéli na riznych pracovistich a v riznych utvarech,
coz nevedlo k zdkladnimu splnéni poslani PIL, coz je vySsi produktivita. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 80)

S vyhledem do budoucna je v CR mozné poéitat s narlistajicim diirazem podnikii na PI,
jelikoz, jak mohou firmy vypozorovat v zahranicni, tak tento obor ptinasi podnikiim velkou
usporu nakladu a zaroven zvySeni produktivity a kvality. Vyskytuje se tedy stale vice pod-

nik® se samostatnym oddélenim PI a do budoucna bude tento trend nadéale pokracovat.
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1.2 Studium prace

Rozvoj kazdé této discipliny je kumulativni proces, ve kterém se piridavaji, kombinuji a

eliminuji ptislu$né nastroje, techniky a koncepty.

Prvni zminky o studiu prace se objevuji na pocatku 19. stoleti a mezi hlavni prikopniky

tohoto sméru patii pfedevsim L. M. Gilbrethova a F. W. Taylor. (Pauknerova, 2006, s 44)

Hlavnim cilem studia prace je vyuziti optimalniho vyuziti jak materidlnich, tak lidskych
zdrojii v daném podniku. Je nutné ziskani presnych informaci, které jsou nasledn¢ analyzo-
vany a slouzi jako prostfedek zvySovani produktivity. Timto studiem se ziskavaji realné

udaje o aktivitach lidi a stroji v konkrétnim podniku. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 88)
Studium prace je zalozeno na vyuziti téchto dvou technik:

e Studium metod

e M¢feni prace
Tyto dvé techniky se ve skutecnosti vyuZzivaji soucasné, nebo také v kombinaci. Obé tyto
techniky vyuzivaji disledné formalnich zaznam, které jsou nasledné analyzovany s cilem

objevit veSkeré plytvani. Poté nasleduje analyza, kterd ma za cil eliminaci veskerych nedo-

statkti. (Masin a Vytlagil, 2000, s. 88)

Studium metod lze tedy charakterizovat jako techniku, jejiZ pomoci lze rozlozit urcitou
lidskou ¢innost na elementy, které jsou poté analyzovany. Tato technika priamyslového
inzenyrstvi (dale jen PI) naprosto dokonale zvysuje produktivitu prostiednictvim eliminace

plytvani. (Masin a Vytlacil, 2000, str. 88)
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Studium prace
|
v v
Studium Méreni
metod prace

vyplyva z ného efektivngjsi umoZziiuje ziepsené planovani
vyuZivani materialu, prostoru,  a fizenf, nabizi zakladnu pro
strojli a zafizenf i pracovniki systémy odménovani

Vyssi produktivita
Obrazek 1 Studium prace (Masin a Vytlacil, 2000, s. 90)

Zakladni kdmen studia metod je objektivni kritické posouzeni toho, jak je prace pfi pouZiti
urité metody provadéna. Kriticky element prace je mozné eliminovat z daného postupu

nebo ho prevést tam, kde je mozné ho efektivné provadeét.
Tabulka 1 Struktura studia Pl (vlastni tvorba)

Struktura studia primyslového inZenyrstvi

e Technické systémy e Management a vedeni lidi

e Techniky ieSeni problémii e Projektovani projekti
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Tabulka 2 Struktura studia Pl - podrobn¢ (vlastni tvorba)

Struktura studia primyslového inZenyrstvi

Technické systémy Management a vedeni lidi

e Organizace podniku e Vedenilidi a time management

e Prlmyslové inZenyrstvi Primyslové audity

e Podnikova logistika Zlepsovani priamyslovych procest

e Vyrobni systémy Ekonomika podniku

e Informacni systémy, planovani a Prezentacni techniky

rizeni vyrob , 2 i
vyrooy e Tymova prace

e Rizeni kvality

Techniky Feseni problémi Projektovani projektti
e Procesni rizeni e Projektovani vyr. systému
¢ Hodnotova analyza e Ergonomie pracovisté
¢ Analyza méreni prace e Procesni tymy
e Operacni vyzkum e Podnikové a vyrobni strategie
e Simulace e Inovace a fizeni inovac¢niho proce-
su

e Aplikovana statistika

1.3 Rozdéleni priumyslového inZenyrstvi

Zakladni principy primyslového inZenyrstvi jsou v jadru stejné, ale 1ze vypozorovat rizné
odli$nosti, ze kterych mizeme vyvodit rozdéleni do tfi zakladnich ,,Skol. Prvni a historic-
ky nejstar$i Skolou je americka $kola, kterd vznikla na pocatku 20. stoleti a jelikoz byla
prvni, tak méla také pfede vSemi velky naskok. Tento naskok zacala velmi rychle stahovat

wvewr

velky naskok a vétSina novych metod PI pochdzi z Japonska. Tteti a nejméné vyznamnou
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Skolou je Skola némecka, ktera ma podobné rysy jako Skola americka, ale stale vice Casto

vyuziva novych metod japonské skoly. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 79)

Kazda z téch ,,8kol* ma své vlastni oblasti, na které se zaméiuje a jsou pro n¢ prioritni.
Tato orientace pfinasi ve vybraném segmentu vyhody, ale naopak v jiném sméru mize pfi-

nést nevyhody, jako je opomenuti jinych dulezitych oblasti. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 80)

1.4 Vyuziti PI

Zakladem oboru primyslové inzenyrstvi je metodologie orientovana na projektovani, pla-
novani, zavadéni a zlepSovani procesu s cilem zajistit jejich vysokou efektivitu a konku-
renceschopnost. Do praxe se aplikuje prostfednictvim projektli orientovanych na efektiv-
néjsi fungovani integrovanych a komplexnich systéma lidi, informaci, stroji, materialti a
energii s cilem zabranit jejich plytvani a dosahnout co nejvyssi produktivity. (Masin a Vy-

tlacil, 2000, s. 82)

Metody a techniky, jez se vyuzivaji v PI, je mozné rozdélit do Etyt skupin. Tyto skupiny

pokryvaji vSechny tii hlavni aktivity P, coz je projektovani, zavadéni a zlepSovani.

1. Planovani, navrhovani a fizeni (napt. méfeni préace, tvorba pobidkového systému

odménovani). (Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)

2. Uplatiovani lidského rozméru (ergonomie, program zlepSovani procest, projekto-

vani tymd). (Masin a Vytlagil, 2000, s. 82)

3. Technologické aspekty (projektovani vyrobnich bun€k nebo konstruovéani s ohle-

dem na montaz). (MaSin a Vytlacil, 2000, s. 82)

4. Kvantitativni a kreativni metoda (patifi mezi n€ napt. primyslova modernizace, €i

stimulace procesit). (Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)

Primyslové inZenyrstvi ma uplatnéni jako obor, v ramci hledani toho ,,jak dimyslngji pro-
vadét praci®, zabyva se odstraniovanim plytvani, abnormalit a pfetézovani pracovist’ a pra-
covnikt. Vysledkem aplikace PI je vyroba vysoce kvalitnich produktt i poskytovani velmi
kvalitnich sluZeb je snazsi, levngj$i a také rychlejsi. Vyvoj PI je diky tomu, Ze patii mezi
nejmladsi obory, velmi rychly a staly. Jeho definice je v 21. Stoleti dle Masina a Vytlacila
(2000, s. 79): ,,Je to uzndvany vedouci obor, ktery planuje, navrhuje, zavadi a Fidi integro-

vané systéemy, jejichz cilem je produkce vyrobkii nebo poskytovani sluzeb*. Primyslové
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inzenyrstvi tedy zajiStuje a podporuje vysoky vykon, spolehlivost, udrzbu, plnéni planu a
fizeni nakladu.

Kosturiak (2006, s. 42) se ve svém clanku zminuje o uplatnéni PI takto: ,, Rozmach primys-
lového inzenyrstvi doklada i nabidky studia. Na strankdch Institutu priiomyslovych inZenyrii
(WwWw.ipi.cz) Ize v soucasnosti najit pres 145 univerzit z USA, Kanady a Mexika a na 300
dalsich organizaci z celého sveta, které vyucuji priumyslové inzenyrstvi. Americky urad pro
statistiku zaméstnanosti eviduje okolo 350 tisic inzenyrii, jejichZ pocet by mel v nejblizsich
letech vzrust o dalsich 20 %. V USA dnes studuje tento obor 20 000 lidi, v Japonsku 12
000, v Ciné 9 000 a v Evropé 6 000. Vzdélavaci programy se rozvinuly v poslednich deseti-

letich i v Indii, Koreji, Singapuru nebo lzraeli.
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2 PLYTVANI

V dnesni dobé se manaZzeti snazi hledat a nasledné aplikovat slozité nastroje a technologie
Vv oblasti snizeni nakladl a zvySeni produktivity. Tyto problémy lze vSak vyieSit zdravym
rozumem a se zna¢né nizkymi investicemi. Zakladnim principem je zavedeni zdravého
rozumu do spolecnosti. Zavedeni je mySleno jak pro fadové zaméstnance az po vrcholové
manazery. Tomuto principu se fika kaizen, coz je kli¢ k japonskému ekonomickému usp¢-

chu. (Kavan, 2002, s. 14)

(Liker, 2008) V souvislosti se zavadénim rtznych metod primyslového inzenyrstvi jde
predevsim o odstranéni plytvani. Plytvanim se rozumi vse, co vyrobku nepfidava naklady a
naopak k vyrobku piidava naklady. Je to tedy vSe co zakaznik nepozaduje a za coz neni
ochoten zaplatit.

Existuji dva pfistupy ke zvysSeni produktivity pfi snizeni nakladd. Prvni moznosti je inova-
ce, kterd obnasi vysoké naklady na nejmodernéjsi technologie. Druhou a vyhodné&jsi je vy-

uziti nastroju zalozenych na zdravém rozumu, kontrolnim seznamu a technikéch, které¢ jsou

nakladové znatelné niz$i. (Kavan, 2002, s. 17)
Aby firma dodrzovala filozofii kaizen musi se v§ichni zaméstnanci fidit tfemi pravidly:

1. Hospodateni — je nedé¢litelnou soucasti kvalitniho managementu. Jehoz prosttednic-
tvim si zaméstnanci osvoji sebedisciplinu a v budoucnu ji budou také bezmezné

dodrzovat. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)

2. Odstranéni muda, neboli odstranéni plytvani je souhrn Cinnosti, které neptidavaji
Zadnou hodnotu. Odstranéni plytvani mizZe byt nadkladové nejefektivnéjsi zplsob
pro zvysSeni produktivity a zaroven sniZzeni provoznich nakladd. (Masin a Vytlacil,

2000, s. 82)

3. Standardizace — je vlastné nejlepsi zpusob, jak vykonavat danou praci. Jelikoz stan-
dard je odborniky vybrand, aktudlné nejlepsi, proveditelnd varianta néjaké ¢innosti

nebo n¢jakého stavu. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 82)
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2.1 Gemba Kaizen

Gemba znamena v japonstiné misto, kde se néco dé¢je. Proto se v podnicich rozumi timto
pojmem misto, kde probihaji vSechny aktivity, které ptidavaji hodnotu uspokojujici zdkaz-
niky. Slovem kaizen se rozumi ,,zména k lepSimu®. Aplikovdnim na spole¢nost znamena

kaizen neustalé zlepSovani pii co nejnizsich nakladech. (Imai, 2005, s. 29)

Kosturiak (2010, s. 3) definuje Kaizen takto: ,,Kaizen znamena zlepsovani, do kterého je
zapojen kazdy: od manazerii az po délniky. Slovo kaizen (zména k lepsimu) je v této souvis-
losti dilezité. Je to jedno z nejfrekventovanéjsich slov pouzivanych v japonském jazyce.
Nenli to zlepSovatelské hnuti ani byrokraticky systém, ktery usiluje o to, aby kazdy pracov-
nik podal do roka tri zlepsovaci navrhy. Je to zpusob mysleni, filozofie Zivota, kterd rika, ze

zitra musi byt lépe nez dnes. V nasem Zivoté i v nasi prdci. *

Muda zasob

' Muda dopravy

Muda pohybu

Pokrok

Standartizace

Obrazek 2 Kaizen a vliv standardizace na pokrok firmy (vlastni tvorba)

Kaizen pomoci eliminace plytvani a vyuziti standardii pomaha firmé dosahovat znatelného

pokroku a zlepSeni produktivity a kvality pfi sniZzeni plytvani (viz. obrazek 2).
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2.2 Odstranéni plytvani

V literatufe se pouziva pro odstranéni plytvani vyraz muda, coz znamena odpad ¢i plytvani.
Pravé tento proces vznikl v Japonsku a rozsifil se po celém svété v riznych priomyslovych
odvétvich. Jedna se o sérii procest, kde na zacatku jsou suroviny a na konci produkt nebo
sluzba. V kazdém procesu je vybranému produktu ptiddna urcitd pfidand hodnota a poté
putuje do dalsiho procesu. Aktivity, které nepiidavaji hodnotu, se nazyvaji pravé muda. Dle
profesora Taiichi Ohna muzeme klasifikovat muda na pracovisti do téchto kategorii: (Imai,

2005, s. 79)

Muda nadprodukce

™

I

Obrazek 3 Sedm druhti plytvani [vlastni tvorba]
Jak jiz bylo zminéno rozliSujeme 7 druhti plytvani, ovSem v literatufe se také Casto vysky-
tuje moznost osmého a devatého druhu plytvani. Osmym druhem plytvani byvaji oznaco-
vany nevyuzité schopnosti pracovnikd, neboli ztraty napadi ¢i moznosti zlepSeni.
K tomuto druhu plytvani dochazi piedevsim v piipadé, ze se firma dostate¢né nevénuje
svym zaméstnancim a nezajima se o jejich potieby. Za devaty druh plytvani se povazuje

plytvani kapitalem. (Liker, 2008, s. 57)
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Chyby Cekani

Nadvyroba "
. Chyby vedou k plytvani Eokelbe na materisl
Vyr?ba;:: v‘yr:bl:v:l. ¢asem, materidiom. o oj:o Aicniae
ned potfebuje daldi oS g N R . ‘
¢ proce‘. Zarizenim, nastrojia pod, sledovani prace stroje

oo

Zasoby Nadméme zpracovani Pohyb feprava
Nadbytedné zancby . Nadbyteéna prace, Zbyteéne pohyby Nadbyteéna piepravs,
materialu hotovyeh virobkd spotfeba materialu a pracovnika, nadmermé skladovani,
8 rozpracované vyrody virobnich prostiecki tyzické zatideni manipulace

Obrazek 4 7 Druhu plytvani dle Toyota (Liker, 2008)

2.2.1 Muda nadprodukce

Muda nadprodukce vyplyva z ptedstihu pfed vyrobnim pldnem. Pfi pouZiti drahych stroji
se Casto ustupuje snaze G¢inng toto zafizeni vyuzivat. Proto mize vedouci linky z obavy o
vyrobu zmetki ¢i absence délniki uchylit k nadprodukei. Piedstih pted planem se povazuje
V ramci systému ,,just-in-time* za velky prestupek (just-in-time je filozofie zvySujici pro-
duktivitu prace V disledku minimalizace materidlu a vSe je fizeni aktualni spotiebou).
Tento prestupek ma za nasledek ohromné plytvani, jako je napiiklad spotieba surovin pred
tim, nez jsou potieba, plytvani lidskymi zdroji apod. Nadbyte¢na vyroba pomahéd zakryt
rizné problémy a zamlzuje informace, jez by mohly poskytnou informace pro aktivity kai-
zen na pracovisti. Jelikoz firma nema piesné informace o vyrobnich davkach. (Imai, 2005,

s. 80)

2.2.2 Muda zasob

Mezi zasoby, které nepiinaSeji Zadnou piidanou hodnotu, se fadi predevsim: findlni pro-
dukty, rozpracované produkty, soucastky. ZvySuji provozni néklady tim, Ze vyzaduji nasa-

zeni dalSich zafizeni a zabiraji misto.
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Prebytecné soucastky lezi ladem a nepiinaSeji nam piidanou hodnotu, také ¢asem klesa
jejich kvalita. Odstranénim muda zasob dojde k velkému usetieni nakladi. Nadmérmné za-
soby mohou byt disledkem nadprodukce. Na optimalizaci velikosti zasob musi byt kladen

velky diraz, jelikoZz je to velmi zdsadni problém a mize pro podnik znamenat velké nakla-

dy. (Imai, 2005, s. 80)

Systém ,,Just-in-time* usiluje o, aby pii klesani hladiny. (Imai, 2005, s. 80)

2.2.3 Muda oprav a zmetku

Tvorba zmetkl ptinasi plytvani zdroji a praci, také vyzaduji pferuseni vyroby a vyzaduji
nakladné opravy. Moderni vysokovykonné stroje mohou pii poruse vyrobit obrovské
mnozstvi zmetk(l, nez se na problém pfijde. Proto musi u takto vysokorychlostnich zatizeni
(naptiklad CNC stroje) byt v pohotovosti neustale obsluha, ktera pfi objeveni poruchy musi
vyrobu okamzité zastavit a co nejrychleji ji opravit. V soucCasnosti se také velmi ¢asto vyu-

Zivaji mechanismy, které sami odhali vadny kus a sami se zastavi a pfivolaji mechaniky.

(Imai, 2005, s. 81)

L A LA

__’_'-; E | M Stroj %
Informace }
|
5"-'; . Pracovnik
Postup
Ma’terlél

a
A
'I_

Obrazek 5 5 faktorid ovlivitujicich vyskyt vad a zmetku (Masin a Vytlacil, 2000, s.
252)

Muda oprav muze byt disledkem nespravného projektového navrhu, nebo nespravného

zadani vyrobku do vyrobniho zatizeni. Toto v§e miiZze mit za disledek vraceni produktu od
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dodavatele k piepracovani, coz prinasi dalsi obrovské problémy a také samoziejmé nakla-
dy. Proto je vhodné, aby projektant dany vyrobek naprosto ptesné vyprojektoval. (Imai,
2005, s. 81)

Neexistuje presny navod jak odstranit vady ¢i zmetky, ale existuje mnoho rtiznych technik,
které¢ vyskyt vad zmenSuji. Mezi nejznaméjsi metody pro odstranéni moznosti chyb patii
systém poka-yoke. Dle Masina a Vytlacila (2000, s. 257) lze systém poka-yoke definovat
takto: ,, Termin poka-yoke vychazi z japonskych slov yokeru (vyhnout se) a poka (zbytecné
chyby) a lze ho tedy volné prelozit jako vyhnuti se (zabranéni) zbytecnym chybam. Poka-
voke vyhledava moznou lidskou chybu, blokuje proces a umozZiuje jeji odstranéni v ramci
zpétné vazby. Z hlediska napliovani programu eliminujiciho chyby jde tedy o jakysi

,, hardware .

Stav
Wyskyt
vady
Kontrola
Deatekoe
L Mf; dnyUSl F Yarovani

Obrazek 6 Funkce systému poka-yoke (Masin a Vytlacil, 2000, s. 258)

Systém poka-yoke lze tedy povazovat za jakysi systém mikrospinacii, které mohou vcas
zjistit pfitomnost jakéhokoliv pfedmétu, ktery nema patiicn€ parametry, ¢i je néjak poko-
zen. Tyto spinaCe mohou zajiStovat naptiklad, ze operace zacne az ve chvili, kdy je polo-
tovar v potiebné pozici, nebo napiiklad tyto spina¢e mohou zastavit vyrobni proces, pokud

polotovar nema potiebny tvar. (Masin a Vytlacil, 2000, s. 259)

2.2.4 Muda pohybu

Jakékoliv pohyby zaméstnanct, které neptidavaji produktu zZadnou hodnotu, jsou nepro-
duktivni a musime se snazit je minimalizovat. Nadmérna chize zaméstnanci ¢i zvedani

tézkych pfedméti je neproduktivni, a proto musi byt odstranéna. Moznost restrukturalizace
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pracovist, ¢i nakup manipula¢niho zafizeni, nam muze muda odstranit. K identifikaci mu-
da pohybu musime pozorovat, jak zaméstnanci pouzivaji ruce a nohy a poté¢ musime zme-
nit uspofadani pracovisté a polohu vSech jeho ¢asti a vytvofit vhodné pomucky. (Imai,

2005, s. 82)

Pokud hovotime o plytvani pohybem, velky vliv na toto plytvani ma ergonomie. Ergono-
mie je véda, kterd se zabyva vztahy mezi ¢lovékem, pracovnim prostiedim a pracovnimi
nastroji. Tato védecka disciplina optimalizuje polohy ¢lovéka a vykonnost systému. Ergo-
nomie ma za ukol zlepsit pracovni podminky zamé&stnanciim a zvysit efektivnost pracovni-

k. (Tucek a Bobak, 2006)

Je tedy velmi dulezité pfi snaze o odstranéni muda pohybu dbat na spravnou ergonomii

pracoviste.

2.2.5 Muda zpracovani

K muda zpracovani mize vést nevhodna technologie nebo nevhodné provedeni projektu.
Zakladni chyba pii zpracovani muze byt v zékladnim postupu zpracovani, ¢i ve Spatné€ na-
staveném vyrobnim zatfizeni. Kontrola zpracovani by méla probihat v kazdém kroku zpra-
covani. Pod zpracovanim rozumime modifikaci produktu nebo informace. Aplikaci tech-
nik, které jsou zalozeny na zdravém rozumu, mize firma dosdhnout spravnému odstranéni
tohoto druhu plytvani. Plytvani pii vyrobé mutze byt také vysledkem ¢asového nesladéni po

sobé jdoucich procest. (Imai, 2005, s. 82)

2.2.6 Muda ¢ekani

O muda ¢ekéni lze hovofit v kazdém piipad€, pokud musi zaméstnanec z jakéhokoliv di-
vodu zahalet ¢i Cekat. Kdykoliv se tedy zastavi linka z divodu nedostatku soucastek, ¢i
nedostatku pracovnich sil, jedné se plytvani ¢asem. Obtiznéjsi je odhalit muda ¢ekani bé-
hem zpracovani na vyrobni lince. I ptes zdanlivé produktivni praci odsluhy, mize muda
existovat v fadech sekund ¢i minut. I takto kratkou Casovou prodlevu se musime snazit

odstranit, abychom dosahli vyssi produktivity. (Imai, 2005, s. 83)

2.2.7 Muda dopravy

Doprava je nedilnou soucasti vyroby, ale nepfidava vyrobku zadnou piidanou hodnotu. Pti

doprave také mize dojit k poskozeni produktu ¢i jeho nespravném presunuti na jiné praco-
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visté. Dva prostorové oddélené procesy vyzaduji dopravu. Aby bylo mozné odstranit muda
v dopravé, vSechny procesy fyzicky vzdalené od hlavni vyrobni linky, by do té linky mély
byt zapojeny, je-li to mozné. (Imai, 2005, s. 83)

S muda zasobami, muda ¢ekdnim je i muda dopravy vysoce viditelnou formou plytvani.

(Imai, 2005, s. 83)

2.3 Standardizace

Jsou zdkladem pro udrzovani a zlepSovani. Standardizace znamend nejen dodrzovani zave-
denych postupi, ale také jejich postupné vylepSovani a zefektivitovani. Diky standardim
muzeme také métit miru zlepSeni €i zhorSeni. Pii objeveni variability ve standardech musi
okamzité nastat proces zavedeni novych standardt. Nejdiive musi manaZzeti objevit pii¢inu
a poté bud’ zrevidovat a zlepsit souc¢asny standard, nebo zaskolit zamé&stnance, aby praci
provadéli naprosto presné dle standardii. Pii této situaci existuje také moznost malého pro-
Skoleni zaméstnanct ¢i nejasného zadani standardii. Hlavnim manazerskym tkolem je udr-
zovaci ¢innost v ramci kazdodenni ¢innosti na pracovisti. Jakmile manazeti stabilizuji udr-

Zovaci ¢innost, mlze nastat faze zlepSovaci. (Imai, 2005, s. 64)

Standardizaci se rozumi dodrZovani urcitych, v podniku domluvenych a zapsanych planu.
Standardizace ma za hlavni kol dodrZovat a vylepSovat standarty. Pracovnici se nesmi
pouze drZet stanovenych standardi, ale také vylepSovat stavajici standardy na vySsi Groven,
aby podnik neustale zvySoval produktivitu. Jestlize jsou standardy fadné zavedené a za-
méstnanci se jimi fidi bez jakychkoliv abnormalit, potom je tedy vyrobni proces pod kont-
rolou. Nasleduje faze pozvednuti té€chto standardti na vyssi troven. Ptichazi faze planovani
vylepSeni standardu, poté jeho uskutecnéni a posledni fazi je kontrola funkénosti. (Imai,

2005, s. 61)

Standardizace je nedilnou soucasti kazdého zamé&stnance a je nejlepSim zptisobem, jak za-

jistit potfebnou kvalitu za dodrzeni nizkych naklada. (Imai, 2005, s. 61)

2.3.1 Kiliéové vlastnosti standarda

e Standardy pfedstavuji zjednoduSeni pracovnich postupli pro vSechny zaméstnance.

Zamg¢stnanci pracuji podle dlouhodobé provétrenych postupt a béhem urcité doby se
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nejefektivnéjsi zplsob, jak provadét danou praci. (Imai, 2005, s. 64)

e Je to nejlepsi zpisob zachovani know-how Vv podniku. Jestlize by pracovnik, ktery
znéa nejlepsi postup vyroby, chtél odejit ke konkurenci, odeSlo by s nim i jeho
know-how. Zachovanim standardi ztstane toto know-how v podniku, bez ohledu

na fluktuaci pracovnika. (Imai, 2005, s. 64)

Diky firemnim standardim neni podnik zavisly na znalostech a zkuSenostech jed-
notlivych pracovniki, a proto zdstava, jak jiz bylo zminéno, toto know-how ve fir-

W

me.

e Piinasi zpuisob méfeni vykonl. Diky standardiim mohou manazeti spravedlivé hod-

notit své pracovniky. (Imai, 2005, s. 64)

Firemni standardy uréuji pfesné normu, kterou musi zaméstnanec splnit, aby dosahl
stanovené odmény. Tato norma je tedy stanovena nezavisle a kazdy zaméstnanec ji
musi plnit. Jestlize zaméstnanec plni standardy 1épe, nez je stanoveno, je mu pfi-
psdna nalezitd odmeéna navic, avSak v tomto piipad¢ jsou technologové a manage-
ment nuceni dosavadni standardy a normy ptfezkoumat a zjistit, zda jdou opravdu

dlouhodobg plnit produktivnéji.

e Ukazuji vztah mezi pficinou a nasledkem. Vznik a dodrZovéani standard(i vede
Kk efektivni vyrobé bez zbyte¢ného plytvani. Neptitomnost naopak vyvola opacny

efekt jako vznik abnormalit a plytvani. (Imai, 2005, s. 64)

e Poskytuji cile a specifikuji tkoly v oblasti zaSkolovani zaméstnanci. Standardy
umoziuji zaméstnanctim snadnéjs$i pochopeni pracovnich postupt a rychlejsi adap-
taci novych zaméstnancl. Proto by také standardy mély byt co nejnidzornéjsi a

snadno srozumitelné. Je mozna také forma fotografii ¢i nakresu. (Imai, 2005, s. 65)

e Tvoii zéklad pro audity a diagnézy. Standarty pomdahaji manazerim kontrolovat,
zda prace probihd normalné a zdiiraznuji dilezité kroky a kontrolni mista prace za-
meéstnancl. Na vedoucich pracovist’ je zodpovédnost za dodrZzovani standardii a za

vhodné nacasovani pro realizaci pland na jejich zlepSeni. (Imai, 2005, s. 65)

e Poskytuji prostfedky pro zabranéni opakovani chyb a minimalizovani variability.

Kontrolou kvality rozumime kontrolu variability. Zakladnim tkolem managementu
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je identifikace, definice a standardizace kli¢ovych kontrolnich boda v kazdém pro-
cesu a jejich neustdlé sledovani. Uspé&$nost podniku miize zéleZet na tom, zda jsou

ve firmé zavedeny standardy a také zda jsou spravné dodrzovany. (Imai, 2005, s.
65)

Standardizace je tedy nedilnou soucasti zajisténi potiebné kvality. Chce-li podnik dosaho-
vat patficné kvality za udrzitelnych nakladi je nutné vytvofit standardy a fadné je dodrzo-

vat a zlepSovat. (Imai, 2005, s. 65)
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3 KONKURENCESCHOPNOST FIRMY A METODY PRO JEJI
ZVYSENI

Drucker (2001, s. 148) mluvi o mozZnostech zvySeni produktivity takto: ,, Zproduktivnéni

pracovniku disponujicich znalostmi vyzaduje zmény zakladniho pristupu, zatimco k lepSimu

zproduktivnéni manualniho délnika staci, kdyz se mu pouze rekne, jak ma svou praci vyko-

navat. A zproduktivneni pracovnikii disponujicich znalostmi vyZaduje zmény pristupu nejen

€

ze strany jednotlivého pracovnika, ale také ze strany celé organizace.

Jelikoz se svét rychle rozviji a rozsifuji se informacni teologie, zrychluje se i provadéni
jednotlivych operaci, ale podstata fizeni se pfili§ nezménila. Nehledé na tyto zmény jsou
firmy fizeny v podstaté stale stejné, ale dnes jiz nevyhovujicimi metodami. Naptiklad staty,
které byly v 80. letech minulého stoleti mimo centrum svétového déni, jako je Cina ¢&i Indie
a vyrabély pouze podradné zbozi, které bylo snadno zhotovitelné, tak v souc¢asné dobé vy-
rab&ji bezkonkurencné nejlevnéjsi elektroniku a rizné slozité technologie. (Soucek, 2005,

s. 13)

Firmy se proto na zacatku 21. Stoleti musi velmi rychle pfizpusobit, jinak zbankrotuji.
Existuji urCité principy, na nichz musi byt firma, kterd chce byt uspéSnda 1 v tomto stoleti.
Hlavni metody, které pfispivaji k prosperité firmy, jSou v soucasnosti: Metoda 58S, Justi-in-

time, $tihla vyroba. (Sougek, 2005, s. 13)

3.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba je soubor néstrojii a principt, kterymi se soustfed'ujeme na vyrobu — vyrobni
pracovisté, linky, strojni zafizeni, vyrobni pracovnici. Cilem je mit stabilni, flexibilni a
standardizovanou vyrobu. Stihl4 vyroba vznikla a dosahla velkych tspéchii v automobilo-
vém pramyslu, postupné se vsak uchytila celkové ve strojirenském priamyslu. Neomezuje
se proto jen na vyrobni sféru, je to filosofie, kterd je aplikovatelnd v jakémkoliv odvétvi a
témer v jakémkoliv procesu. Vzil se pro to nazev lean management, nebo také lean manu-

facturing.

Dle autora Kilpatricka (2003, s. 15) je Lean manufacturing: ,, systematicky pristup k identi-

fikovani a odstranovani plytvani pomoci neustalého zlepsovani, produkce vyrobku, ktera je

“«“

tazena zakaznikem, a snahy k dokonalosti.
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Rozdilnou definici uvadi autor Debnar (2009) &asopisu Uspéch: ,,Pojem Lean Manufactu-
ring najdeme ve svéte spise pod nazvem Toyota Production System (TPS) — Vyrobni systém
Toyota. Zakladni myslenkou a strategii tohoto vyrobniho systému je absolutni eliminace
plytvani. K tomu, abychom mohli eliminovat vsechny druhy plytvani, byly stanoveny dva
pilire, na kterych v soucasnosti stoji cely vyrobni systém. Prvnim je filozofie Just-in-time a

druhym je autonomie pracoviste.
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Obrazek 7 Struktura just-in-time (http://e-api.cz/article/69450.lean-

manufacturing/)

3.2 Metoda 5S

Metoda 58S, neboli péti krokii dobrého hospodateni, vznikla zasluhou lidi pracujicich ve
vyrobni sféfe. Metoda 5S patii spolecné se standardizaci a odstraniovani muda mezi hlavni
pilife gemba kaizen. Cinnosti 5S nevyzaduji z4dné nové manazerské techniky ani teorie.

(IMAI, 2009, s. 69)


http://e-api.cz/article/69450.lean-manufacturing/
http://e-api.cz/article/69450.lean-manufacturing/
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Mezi hlavni divody zavedeni metody 5S patii:
e Diky této metod¢ se vizualizuje a redukuje plytvani, které se na pracovisti muze ob-
jevit.
e Zjisténi abnormalit, jako jsou zmetky ¢i nadbytek zasob.
e Omezeni plytvani i fyzickymi silami na pracovisti.
e Zlepseni materidlového toku.
e ZlepSeni kvality a bezpecnosti.
e Vyieseni jednoduchym zplisobem vyrazné logistické problémy na pracovisti.

e ZlepSeni podnikové kultury a postoje zaméstnanct. JelikoZ je potieba zapojeni

vSech zaméstnancu.

e ZlepSeni pracovniho prostiedi, jelikoZ pracovnici maji pocit vétsi soundleZzitosti.

(Bejekova, 2009)

Dale nasleduje pét krokii dobrého hospodafeni oznaceny japonskymi jmény, jelikoz

Z tohoto jazyka pochazi.
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Sitsuke
(standardizovat)

Seiketsu
(systematizovat)

Obrazek 8 5 krokti dobrého hospodareni (vlastni tvorba)

3.2.1 Seiri (roztiidit)

Seiri je prvnim krokem, ktery ma za tkol klasifikaci vSech poloZek na pracovisti do dvou
kategorii — nezbytné a zbytecné — a nésledné odstranéni zbytecnych. Musime si ovSem sta-
novit strop pro pocet potiebnych. Na pracovisti se nachazi mnoho véci, avsak po podrob-
néj$im pohledu zjistime, Ze potfebnych jich neni mnoho. Jednoduchym zakladnim pravi-
dlem je odstranit vSe, co nebude potiebné v nasledujicich 30 dnech. Seiri Casto zacina
kampani Cervenych Stitkli. Vybereme predméty, které jsou nepotiebné, a nalepime na né
cerveny Stitek. Jestlize zaméstnanci naleznou na potfebném nastroji Stitek, musi predvést,
zda je pouziti predmétu opravdu nezbytné. Poté je mozné odstranéni Stitku. Na konci kam-
pané Cervenych Stitku by se méli vSichni zaméstnanci sejit a prohlédnout si hromadu nepo-

tiebnych véci. Tento proces zvySuje sebedisciplinu zaméstnancu. (IMAI, 2009, s. 71)
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3.2.2  Seirot (srovnat)

Tento krok nastava po odstranéni vSeho zbytecného a na misté ziistava pouze minimalni
pocet skute¢né potiebnych véci. OvSem i tyto potiebné nastroje jsou nam k ni¢emu, jsou-li
rozmistény neprakticky a pracovnici je nemaji ,,po ruce®. Seiton tedy znamena véci spravné
klasifikovat podle jejich pouziti a setfadit tak, aby jejich hledani a vyuzivani vyzadovalo
minimum c¢asu. Kazda polozka tudiz musi mit své pfesné stanovené misto. OvSem nejen
misto, ale maximalni pocet polozek povolenych na pracovisti se musi specifikovat. Jakmile
je dosazeno maximalniho povoleného objemu zasob, vyroba v pfedchozim vyrobnim pro-
cesu se musi zastavit. Timto zpisobem zajiStuje sezon tok minimalniho poc¢tu polozek na
pracovisti mezi procesy. Polozky na pracovisti by mély byt na uréeném misté. Zdi by mély
byt jednotlivé ocislovany. Veskeré stroje by mély byt oznaceny specialnimi znackami ¢i
adresou. Znacky na podlahach nam usnadni rozpoznani misto pro vyroby, rozpracované
vyrobky apod. Chodby by mély byt také prislusné oznaceny a predevsim prazdné, aby byl
usnadnén pohyb po nich. (IMAI, 2009, s. 73)


http://kaizenlifestyle.com/5s-to-success-in-the-workplace/
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3.2.3 Seiso (vycistit)

Krok zvany seiso ma za ukol vy¢istit pracovisté, tedy stoje a nastroje, ale také veskeré pra-
covisté jako podlahy apod. Existuje také vyklad ,,Seiso znamena kontrolu‘. Obsluha stroju
muze objevit drobné poruchy pii opravach zpiisobené zanedbanym cisténim stroje. Behem
¢isténi je totiz snadné objevit drobné zavady a poruchy, které bychom mohli snadno pie-
hlédnout. Seiso je pro stroje diilezitou ¢innosti, protoZze umoznuje odhalit mnoho uZzite¢né-

ho. (IMAI, 2009, s. 74)

3.2.4 Seiketsu (systematizovat)

Seiketsu znamend predevsim udrZovéani osobni Cistoty, jako je dodrZzovani vhodného pra-
covniho odévu, pouziti ochrannych bryli, a Ze je pracovisté udrzovano v Cistém a zdravotné
nezavadném stavu. Je snadné projit proces seiri a dosdhnout urcitého zlepseni, ale bez sna-
hy pokracovat v této ¢innosti se opét vrati podnik tak, kde byl na pocatku. Dosahnout totiz
na pracovisti zlepSeni pouze jednou je snadné, ale pokracovat a dosahnout toho zlepseni
kroky v metod¢ 5S a tastnit se jich. ManaZzefi musi také rozhodnout o ¢etnosti téchto ¢in-

nosti. (IMAI, 2009, s. 75)

3.2.5 Shitsuke (standardizovat)

Shitsuke predstavuje sebedisciplinu, jelikoz lidé, ktefi absolvovali ptedchozi ¢tyfi kroky,
doséhli urcité sebediscipliny. Zakladem 5S je dodrzovani téchto kroki a dodrZzovani urcité
filozofie. Zaméstnanci musi ve vSech krocich dodrzovat stanovena pravidla. V tomto po-
slednim stddiu musi management zavést standardy pro kazdy z péti kroki a zajistit jejich
dodrZzovani zaméstnanci. Soucdasti téchto krok by mél byt zplsob, jak v kazdém z téchto
krokti hodnotit dosazeny pokrok. Aby bylo mozné pokrok zaznamenat, manaZzeti musi pro-
vadét hodnoceni pravidelné. Zaméstnanci mohou postupovat k dal§imu kroku, az po schva-

leni praci na pfedchazejicim kroku. (IMAI, 2009, s. 75)

Po dokonceni posledniho patého kroku by mél management zaméfit svou pozornost na
udrZeni a zajisténi tempa celého procesu. Pro manaZery je hlavnim ukolem vybudovat kon-

tinuitu vSech aktivit v ramci 5S. (IMAI, 2009, s. 76)
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3.3 Metoda Just-in-Time

Metoda justi-in-time, neboli pravé vcas, je velmi znamy a v soucasnosti hojné vyuzivany
pojem. Rozumi se jim filozofie fizeni pfedev§im opakované vyroby, ve které je provoz,
pohyb materialu i zbozi, uskutectiovan co nejuspornéji a nejrychleji. Vyroba musi také byt
podle bezprostiedni technologické potieby, v co nejmensich vyrobnich davkach. Vyrabéno
je jen to, co je skute¢né zapotiebi, bez nadbyte¢ného skladovani vyrobnich davek, nebo bez
jejich uskladiiovani ve vyrobnach. Smyslem je osvobodit neproduktivné vazany kapital
z tradi¢né€ organizované¢ho vyrobniho systému. Penize, jez podnik zisk4, mlize vénovat na
vyvoj novych vyrobki, podporu prodeje, zaskoleni a vyuku novych pracovnikii. Protoze
vyrobni systémy na sebe vazi velké mnozstvi kapitalu, je v dne$ni dobé metoda Just-in-
time velmi dulezita a miZze rozhodovat o budoucim vyvoji spole¢nosti. (Kavan, 2002, s.

342)


http://e-api.cz/article/69253.metoda-5s-8211-zakladni-kamen-stihle-vyroby/
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Masin a Vytlacil (2000, s. 163) definuji metodu just-in-time nasledovné: ,, Just-in-time je
vyrobni filozofii, pri jejimz uplatnovani jsou materidl, dily a vyrobky vyrabény, dopravova-
ny a skladovany tehdy, kdy je vyroba nebo zakaznik vyzaduji. Jinymi slovy vyrabime
., Spravny vyrobek*, ktery dodavame ,,ve spravném mnozstvi, ve spravném case, na sprav-
ném misté a za spravnou cenu ‘. Filozofie JIT byla poprvé komplexné vyuzita pri budovani

vyrobniho systéemu Toyota. *

3.3.1 Prechod k JIT

Zakladnim motivem JIT je naprostd dislednost k jakémukoli plytvani. Aplikace JIT vSak
znamena piedev§im rovnomérny vyrobni tok, kdy jakékoli rezervni zasoby jsou piekazkou.
Vyrobni systém musi byt zarovenn velmi pruzny, jelikoz jinak by nemohl fungovat v riz-
prace, jez ptinasi nutnost podridit se vysokym narokiim spole¢ného cile. Také je pfti aplika-
ci dulezity vysoky stupenl tvotivé spoluprace vSech a feSeni vSech problému okamzité. Dal-
§im ddlezitym pojmem soudobého fizeni je tzv. ,,Totalni fizeni kvality (TGM)“. (Kavan,

2002, s. 342)

wev

3.3.1.1 Vysoka uroveii kvality

Vysoka uroven kvality zvySuje hladky vyrobni tok, odstrafiuje dil¢i poruchy, a proto je di-
lezit¢ dbat na vysokou uroven kvality ve vSech ndvaznosti technologii vyrobniho procesu.

Zékladnim prostiedkem pro udrzeni kvality je standardizace. (Kavan, 2002, s. 342)

3.3.1.2 Hladky vyrobni tok

Hladky vyrobni tok znamena, ze kazda vyrobni ¢innost ve vyrobnim fetézci musi byt po-
zorné koordinovana. Kazdéa operace musi logicky navazovat. Na poc¢atku musi byt vypra-
covan kvalitni rozvrh, slouzici k planu ndkupu a vyroby. Tento program také slouzi

Kk propoctim dennich pland. (Kavan, 2002, s. 343)

3.3.1.3 Nizké zdasoby

Nejdilezitéjsi ¢asti JIT jsou provozni zésoby, ale nejsou jedinou sledovanou slozkou. Du-

lezita je také kontrola mnoZzstvi nakupovanych dild, materidlu, rozpracovanych vyrobk,
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finalnich vyrobki atd. VSe je v souvislosti s navaznosti na provozni kapital a jeho uspory.
Malé zasoby také pfinaseji snizeni nakladli na vyrobni a skladovaci prostory. (Kavan, 2002,
s. 343)

3.3.1.4 Malé vyrobni davky

Malé vyrobni davky snizuji v podniku vazanost kapitalu a také snizeni nakladii a mozné
zvyseni pruznosti vyroby. Tyto malé davky vSak zvySuji naroky na fizeni jako i cela meto-

da JIT. (Kavan, 2002, s. 343)

3.3.1.5 Rychlé a levné seiizovdni.

Mal¢ vyrobni davky a rychlé stiidani vyroby znamenaji také mnohem castéjsi sefizovani
stroji. Coz by pro podnik mohlo pfinést dal$i naklady. Proto musime zlepSit zptisob orga-
nizace sefizovani nebo zavést modernéjsi konstrukce stoje, kterd pottebuje snadné sefizeni.

(Kavan, 2002, s. 343)

K rychlému a levnému sefizovani slouzi metoda SMED. Metoda SMED slouzi k redukci

Casil na prestaveni zafizeni. (KoSturiak a Frolik, 2006, s. 112).
SMED ma dva zakladni cile:

e Ziskat ¢ast kapacity stroje, ktera se ztraci v dasledku pfestavovanim, které je asové
naroc¢né.

e Zajistit rychly pfechod z riznych typl vyroby a tim postupné umoznit vyroby v ma-
lych davkach.

Metoda SMED se nejcastéji vyskytuje na pracovistich, kde se vyskytuji tzv. izka mista a

nejcastéji se je vykonavana na pracovistich, kde ¢asto dochazi ke zmén¢ vyroby.

3.3.1.6 Udelné rozmisténi strojii
Ugelné rozmisténi strojti je jednim z kli¢ovych predpoklada JIT. Ugelné upotadani stroji je
tieba vSak posunout smérem k vétsi aplikaci predmétného usporadavani, zkratit vzdalenosti

mezi pracovisti apod. Timto je potieba eliminovat piepravni naklady na minimum. (Kavan,

2002, s. 344)
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3.3.1.7 Preventivni opravy a udriba strojii.

Je tfeba zabranovat veSkerym havariim, které by mohly pfinést obrovské naklady spojené
S pferusenim vyroby. Pomahame si promyslenymi a nacvi¢enymi akcemi oprav a programy
preventivni udrzby. Odpovédnost za preventivni ochranu, je pfendsena piimo na operatory

stroju. (Kavan, 2002, s. 344)

3.3.1.8 Vicestrojova obsluha.

Problematika zvladani navaznosti vyrobniho procesu vyzaduje rozvoje tvofivosti a §ir0o-

kych vyrobnich schopnosti i znalosti. (Kavan, 2002, s. 344)

3.3.1.9 Duch spoluprdce

Duch spolupréce je nezbytnou soucésti JIT. V podniku musi existovat spolecny duch, ktery

vSechny zaméstnance motivuje ve vylepseni pozice podniku na trhu. (Kavan, 2002, s. 344)

3.3.1.10 Méné spolehlivéjSich dodavatelit

v

Méné¢ spolehlivéjsich dodavatelti znamena predevSim dal§i zménu oproti tradi¢nimu vybé-
ru levnéjsiho z mnoha dodavatelti. JIT preferuje dlouhodobé vazby omezeného poctu na-
prosto spolehlivych dodavateld. Dle autora je vhodné&jSi mensi pocet spolehlivych a vy-
znamnych dodavateld, na které se mize firma naprosto spolehnout, neZ mensi dodavatel¢,
kteti mohou nabizet zdanlivé levnéjSi material, avSak jejich spolehlivost neni tak vysoka.

(Kavan, 2002, s. 344)

3.3.1.11 TaZny systém vyrobniho toku zboZi

Tazny systém vyrobniho toku zbozi znamena vyrabét jen to, co se nasledné proda. Nejlépe
jen to, co si zdkaznik objednal. Moderni vyrobni proces tedy vlastné zacina ,,odzadu®.

Kazdé pracoviste je hlavné fizené poptavkou. (Kavan, 2002, s. 344)

3.3.1.12 Tvardci systém rozhodovani

Tvarci systém rozhodovani je osnovou celého systému JIT. Tvofivost se opird o smysl pro

-----

ni hladkého vyrobniho toku. (Kavan, 2002, s. 345)
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3.3.1.13 Neustdlé zdokonalovani

Neustalé zdokonalovani je dalsi charakteristikou metody JIT. Tyto neustale snahy o zlep-
Seni jsou v primyslovém inzenyrstvi velmi dulezité, a proto jsou vyzadovany kazdodenné.
Miize jit o malou zménu k lep$imu, ale tato zména nastava pravideln¢ kazdy den. (Kavan,

2002, s. 345)

3.3.2 Usporadani a vyuziti pracovniho prostoru

V souvislosti s uspofadanim pracovniho prostoru se ve svété vétSinou vyuzivaji tzv. ,,bu-
kové vyroby*“. Tyto buiiky nejlépe vyhovuji implementaci pocitacovych systému pldnovani
vyrobnich zdroji. Zbyte¢nou separaci se komplikuji vyrobni toky, a proto by se mél podnik
co nejvice snazit o co nejplynulejsi vyrobni tok. Jediné pravidlo, které mizZzeme pouZit pii
organizovani vyrobniho procesu vzdy, je pravidlo $tihlé vyroby. Samoziejmé existuji pro-
vozy, kde buitkova organizace vyroby nemusi byt vyhodou, jelikoz kazda vyroba ma své
specifika a odliSnosti. Je nezbytné neustale experimentovat s pracovnim prostorem a také
vyuzivat pocitacové simulace. Z divodu vysokych ndkladi neni mozné udrzet separované

pracovisté ¢i dokonce cely zavod. (Kavan, 2002, s. 349)

Jelikoz je pracovisté zdkladem prostorové struktury vyrobniho procesu, tak je dulezité se
na n¢j zaméfit. Pro provadéni raznych primyslovych ¢innosti je vhodné rizné prostorové
feSeni. Tomuto upofadani pracoviSt’ se také fika Lay out. Zpravidla mize byt rozmisténi
pracovist’ ve vyrobnich prostorech naprosto individualni nebo skupinové. Individudlni se

vvvvvv

robnich procesi. (Mel¢ak, 1995, s. 95)

3.3.3 Rozvrhovani vyroby

Mezi hlavni ¢innost pii rozvrhovani vyroby patii stanoveni casového harmonogramu uZiti
jednotlivych druhti vyrobniho procesu. Pfedev§im se jedna o synchronizaci prace strojd,

zatizeni a lidské prace. Musime rozliSovat rozvrhovani vyrobniho postupu dle typu vyroby.
Pii hromadné vyrobé vyzaduje podnik presné alokace pracovni zatéze jednotlivych pra-
covist. Veskeré vyrobni zatizeni a vyrobni aktivity musi byt standardizované. JelikoZ se pfi

hromadné vyrobé vyrobni ¢innosti opakuji, je dlilezité spravné rozvrzeni.
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Pfi rozvrhovani sériové vyroby se snazi podnik také co nejvice standardizovat. Ve svéte
vyuzivanym piistupem pro sestaveni pldnu v sériové vyrobé¢ je vyuziti skupin pozadavkl
zékaznikli pomoci vypocetniho systému MRP. Systém MRP nam piesné urci velikost op-

timalnich vyrobnich davek piizptisobeny poptavce.

Pti rozvrhovani kusové vyroby postupujeme dle raimcovych rozvrhi, které maji predevsim
branit vzniku ¢asovych piekvapeni. Pfi kusové vyrob¢ se musi pocitat s tim, ze produktivi-
ta i s pouzitim ramcovych rozvrhi nebude vysoka. Pii kusové vyrobé je velmi tézké sprav-
né rozdélit praci mezi pracovisteé ¢i stanovit pofadi praci. Proto je velmi diilezité kvalitni

propracovani ramcovych rozvrht. (Kavan, 2002, s. 352)

3.3.4 Rozdéleni prace a Fazeni pracovnich ukola

Ukolovani je rozd&lovani price mezi jednotliva pracovisté vyrobniho toku. Ve svété se
proto rozdélovani pouziva velké mnozstvi metod. Mezi nejpouzivanéjsi a nejprehlednéjsi
jsou Gantovy diagramy. Gantovy diagramy se déli na digramy vytizenosti a digramy ¢aso-
vého ptrehledu. Diagram vytiZzeni zndzorfiuje vyuziti jednotlivych pracovist ve stanoveném
casovém horizontu. Oproti tomu diagram casového piehledu znazoriiuje postup praci

Vv ¢ase. Z téchto diagrami muzeme vyvodit optimalniho feseni. (Kavan, 2002, s. 356)
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II. PRAKTICKA CAST
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4 PREDSTAVENI FIRMY MORAVA METAL, S.R. O.

Sidlo firmy je v Trsténicich, coz je stfedné velka vesnice cca 20 km od Znojma. Morava
Metal, s. r. 0. je mald firma zabyvajici se kovovyrobou, zpracovanim kovi, obrabénim
apod. V soucasné dobé ma 8 zaméstnanci. Mezi hlavni odbératele firmy patii némecka
firma Sterling Halberg, diky které firma zvladla tézké obdobi krize, dale potom francouz-
ska firma Skako Comessa a Jaderna elektrarna Dukovany, pro kterou firma vyrabi nahradni
dily. Vyznamnym odbératelem je také Vysoké uceni technické v Brné, pro které firma vy-
rabi specidlni dily pro vyzkum. Dal$i vyznamné odbératele ma firma v zahranici, konkrétné
v Némecku, Francii nebo Italii. V souc¢asnosti ma firma také intenzivni snahu o vkroceni na
velmi potencidlni trh Ruska. Tyto zahrani¢ni obchody realizuje firma pfimo, nikoliv pies
piimo smluvni odbératele, ale vétSina odbératell se diky kvalitné odvedenym zakazkam na

firmu opét obraci.

ne

Obrazek 11 Budova spole¢nosti Morava Metal, s. r. 0. (vlastni tvorba)
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4.1 Historie Morava Metal s. r. o.

Firma Morava Metal, s. r. 0. byla zapsana v obchodnim rejstiiku az v roce 2003, ale jeji
historie saha jiz na zacatek minulého stoleti. Historie firmy opravu az na pocatek minulého
stoleti, kdyz v souCasném sidle firmy v Trsténicich byla na pocatku 20. Stoleti zalozena
zémecnicka dilna. Byl to rodinny podnik a béhem obdobi prvni republiky si vedl opravdu
velmi dobfe. Podnik zaméstnaval jak rodinné pfislusniky, tak i zimecniky a kovare z okoli.

Zlom nastal béhem éry komunismu, kdy byla dilna rodin¢ znarodnéna.

Po restituci byla dilna navracena ptivodnim majiteliim, ktefi zde vybudovali obrabéci firmu
na zpracovani kovového materidlu, kterd nebyla nikterak velkd a viceméné zaméstnavala
pouze rodinné prislusniky. Dilna na pocatku 90. Let minulého stoleti zacala prosperovat a
skytala okolo 15 zaméstnanct. V té dobé byly i1 vystaveny veSkeré prostory dilen, které
slouzi dodnes. V tomto obdobi prosperity se snazili majitelé presunout celou vyrobu do
Znojma, kvuli vétsSimu odbytu vyrobku a i celkové vétsi konkurenceschopnosti podniku.
Snahou také bylo vétsi vytvoreni zisku. Tato snaha ovSem méla pro majitele katastrofalni
nasledky, jelikoz firma neméla v té dobé¢ tak velky kapital a stalé odbératele. Tak toto sté-
hovani znamenalo pro firmu necekané ndklady a také ztratu vynost, jelikoz se celé toto
st¢hovani protahovalo. Majitelé si uvédomili, Ze to nebyla opravdu nejlepsi varianta, kterou

si mohli vybrat, a proto se rad¢ji rozhodli firmu prodat.

V roce 1995 se stal majitelem firmy italsky podnikatel, ktery jiz m¢l zavedenou firmu
v Italii a od firmy v CR si sliboval prosazeni se na trhu vychodni a stiedni Evropy. Jelikoz
firma v Italii velmi dobfe prosperovala a vétsinu Gasu travil tam, tak na podnik v CR nemél
tolik Casu. Tento zamér se ne zcela vydafil a i tento majitel brzy odprodal sviij podil ve
firm¢. Nicméné béhem svého pusobeni ve firmé zcela zmodernizoval vyrobni a obrabéci
stroje, coz mélo pro budouci majitele zcela zésadni vliv, jelikoz kupovali velice konkuren-

ceschopnou firmu s velkym potencialem.

V roce 2003 nasledoval uz opravdovy vznik firmy Morava Metal, s. r. 0. Zakladateli firmy
byli 4 byvali spolupracovnici ve strojirenské spolec¢nosti. Ze 4 zakladatelli postupem Casu

zbyli pouze 2 spolecnici, ktefi vedou firmu soucasné i jako jednatelé.
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Obrazek 12 Logo spole¢nosti Morava Metal, s. r. 0. (www.moravametal.ic.cz)

4.2 Soucasny stav firmy

Jak jiz jsem zmifloval v historii spolecnosti, firma je Vv soucasné dob¢ vlastnéna rovnym
dilem panem LuboSem Sochorem a panem Radkem Stehlikem, ktefi jsou oba jednatelé
firmy. Pan Lubo§ Sochor mé& na starosti vyfizovani objedndvek a vesSkery kontakt
s dodavateli a odbérateli, jelikoZ firma neni tak velkd, aby na tuto komunikaci mohla za-
méstnavat specializovaného pracovnika ¢i dokonce celé odd€leni. Pan Radek Stehlik je
vedouci zasobovani a veSkerych operaci spojenych s nakupem, jak materialu, tak i novych

technologii.

4.2.1 Kapitalova struktura firmy

Nejveétsi cast aktiv podniku tvori dlouhodoby majetek podniku, jelikoz jde o vyrobni pod-
nik zabyvajici se kovovyrobou. Polovinu dlouhodobého majetku zabiraji stavby, coz je
vyrobni hala a pfilehlé sklady a druhou polovinu tvofi movité véci, coz jsou vyrobni stroje

(jako jsou CNC stroje, obrabéci stroje, soustruhy, frézy, apod.). Dalsi vyznamnou c¢asti
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aktiv jsou pohledavky z obchodnich vztahd, jelikoz vyfeSit dodavatelsko-odbératelské

vztahy nebyva vzdy snadna zalezitost.

Rozlozeni pasiv je rozd€leno na 4 zhruba stejné ¢asti. Prvni vyznamnou ¢ést tvoii zédkonny
rezervni fond a zdkonné rezervy, které podnik musi ze zédkona vytvaret. Dalsi vyznamnou
¢asti jsou kratkodobé zavazky z obchodnich vztaht, jelikoz podnik ma urcité pohledavky
vuci odbératelim, tak je logické, ze se objevuji i n¢jaké kratkodobé zavazky. A posledni
dv¢ ¢asti tvofi bankovni avéry kratkodobé 1 dlouhodobé, jelikoz firma potiebuje financovat
modernizaci svych vyrobnich zafizeni. Navic firma se rozhodla rozsifit své prostory o nové

sklady, a proto na tuto investici potfebovala finan¢ni vypomoc.

vvvvvv

tyto vysledky ma ovSem celosvétova ekonomicka krize, ktera v letech 2009-2010 na firmu
dolehla. Firma v této dobé musela znacné omezit svou vyrobu, zkratit pracovni tyden o
jeden den, aby piedesla propousténi zaméstnancii. Tuto nepfijemnou situaci firma zdarné
piezila a v poslednich dvou letech dosahla opét rostouciho zisku. Dle vyvoje letoSnich tr-
7eb 1ze odhadovat, ze i letos firma zaznamena rust trzeb a bude moci v pfistim roce usku-
te€nit planovanou investici na rozsiteni vyrobnich prostor nakupem novych vyrobnich zafi-

zeni.

4.2.2 Vyutziti a potencial primyslového inZenyrstvi v podniku

Firma Morava Metal, s. r. 0. diky své velikosti metod primyslového inZenyrstvi viibec ne-
vyuziva. Nema totiZ pottebnou velikost, aby si mohla dovolit zaméstnavat specialistu, kte-
ry by metody primyslového inZenyrstvi aplikoval. Proto se budu snaZit ve své bakalaiské
praci nékteré metody primyslového inzenyrstvi (dale v textu PI), které by byly mozné apli-
kovat v podniku navrhnout. Je jasné, Zze vzhledem k velikosti podniku, neni mozné apliko-
vat veSkeré metody PI, ale dle mého nézoru je dost metod, které by pro tento podnik byly
vhodné a pfinesly by snizeni nakladi a také zvySeni produktivity. Vedeni firmy se piipad-
nym navrhim nebrani a sniZzeni nakladt by velmi piivitalo, jelikoz naklady firmy jsou vel-
mi vysoké. Do budoucna je ovSem vyuziti PI nejisté, jelikoz je specializovany odbornik Pl
finan¢n¢ naro¢ny a nezaru¢i okamzité snizeni nakladi a zvySeni produktivity. Podnik se

rozhodne o vyuziti PI také dle analyzy vypracované v této moji praci.

Dle mého nézoru je v podniku Morava Metal, s. r. o. ur€ity potencial ve vyuziti P, ale na

zavedeni specialisty to nejspiSe neni. Pravdépodobné;jsi se jevi vyuziti specializované firmy
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v oboru PI, kterd vypracuje podrobnou analyzu a podnik se ji pak tidi. Tito specialisté pra-

cuji jako externisté a firma si je miZe najimat za urcité obdobi dle potieby.

4.2.3 SWOT Analyza firmy

Pro analyzu soucasné situaci a firmy a pro jeji budouci vyvoj je vhodné vyuzit SWOT ana-
lyzu, kterd ndm piesné identifikuje silné a slabé stranky firmy, vyplyvajici z vnitiniho pro-
stiedi firmy a také pfilezitosti a hrozby, které mohou ptisobit na firmu z vné&jSiho prostredi.
Diky této analyze identifikujeme stranky, na kterych musi firma zapracovat ale také stran-
ky, ve kterych ma firma potencial a bud’ jich vyuziva, nebo by jich do budoucna méla vyu-

zit v konkurenénim boji.

Tabulka 3 Swot analyza firmy Morava Metal, s. r. 0. (vlastni tvorba)

SWOT Analyza
Silné stranky Slabé stranky
e Vysoce kvalifikovany personal e Poruchovost stroji
5 e Pfesnost vyroby e Naroc¢né a zdlouhavy proces
)
>t Lo
%' e Financ¢ni stabilita opravovant
St
(=" .
= e Vybudovana zékladna zakazni- * Dopravni dostupnost
> ot
)
= ka
>
Prilezitosti Hrozby
e Nové technologie e Nové vyrobni postupy konkuren-
e Reklama ce
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4.2.3.1 Silné stranky podniku

vvvvvv

personal, ktery zarucuje spravnou vyrobu a snadné ptizpiisobeni novému postupu vyroby
nebo standardim. Ve znojemském regionu je spousta kvalifikovanych pracovniki v oboru
CNC stroju a kovovyroby vSeobecné, proto si mize podnik své zaméstnance peclivé vybi-
rat. Dulezitou roli v této oblasti hraje také fakt vysoké nezaméstnanosti v okrese Znojmo,
ktera se pohybuje okolo 13% nezaméstnanych obyvatel z ekonomicky aktivniho obyvatel-
stva okresu. Firma ma vSak mezi svymi zaméstnanci zkusené pracovniky, kteii pracuji
Vv oboru nejméné 10 let a dopliuji je Cerstvi absolventi, ktefi se za jejich pomoci snadno
zaSkoluji.

Dalsim bodem silnych stranek firmy je pfesnost vyroby. Firma vlastni moderni stroje, které
jsou velmi pifesné, a proto nehrozi neptesnosti ¢i zmetkovitost. Na tuto skute¢nost mé také
vliv jiz zminovana vysoka kvalifikovanost a zkusenost personalu, kterd se odrazi v kvalitni

a presné vyrobe¢.

Tretim a sté¢zejnim bodem pro firmu je finan¢ni stabilita, ktera zarucuje firmé jistotu, ze i
V obdobi s relativné niz8§imi zakazkami, ¢i necekanymi néklady, je firma schopna nadale
kvalitn¢ fungovat. Tato stabilita také pfinasi moznost kvalitnich inovaci a moznost dal§iho
rozvoje podniku. Firma je financovana dlouhodobymi bankovnimi uvéry, které zarucuji
firm¢ dostatek prosttedkil. Je samoziejmé, ze tato financni stabilita je relativni. Pti nastupu
dalsi viny finanéni krize, ¢i pfi ztrat€ klicovych odbératelil, se miize tato stabilita okamzité
zménit. Ale jelikoZ jsou cizi zdroje financovany dlouhodobé a podnik ma velkou zasobu

rezerv (jak zédkonnych, tak i tvofenych podnikem z proziravosti) tak je tato stabilita zataze-

na do silnych stranek firmy.
Posledni, a také velmi dilleZitou silnou strankou podniku je vybudovana zékladna zékazni-
ki, diky které mtze podnik spoléhat na provétené odbératele, ktefi jsou spolehlivy, jak

Vv placeni svych zavazkd, tak i v objednavkach, které pravidelné uskutecnuji.

4.2.3.2 Slabé stranky podniku
Nejvyznamnéjsi slabou strankou je poruchovost stroju. Sice jsem zminoval, Zze podnik ma
moderni zafizeni, avSak ¢ast vyrobnich zatfizeni stale neni inovovana a je jiZ znacn¢ zasta-

rald. Proto jsou tyto stroje nachylnéjsi k porucham. Firma si také kviili své velikosti nemu-
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ze dovolit mit svého specializované tidrzbare na vSechny stoje, a proto nejmodernéjsi stroje
musi preventivné kontrolovat externi specialista. Tato kontrola probiha pravidelné ve stej-
ném intervalu, ale stroje mohou mit poruchu pravé v okamzik, kdy pracovnich neni mo-
mentalné dostupny. Bézné stroje ve vyrobé kontroluje specializovany pracovnik firmy,

avSak u téchto starSich stroju je pravdépodobnost poruchy vétsi nez u novejsich.

Dalsi slabou strankou je naro¢ny a zdlouhavy proces opravy. Mam tim na mysli poruchy u
novych vyrobnich zatizeni a CNC stroji, u kterych na opravu nestac¢i firemni pracovnik a
musi se zavolat externi specialista. Tito specialisté pracuji v celém Jihomoravském kraji, a
proto nemusi byt ithned dostupni pro opravu. Nékdy tak miize byt vyroba zastavena 2 az 3
dny, coz miize podniku zptsobit velké problémy. Proto se podnik snazi, jak jiz jsem uva-

dél, dodrzovat co nejptisnéji kontroly zatizeni.

Tteti slabou strankou podniku je relativné horsi dopravni dostupnost. Tento bod by se mohl
zdat zanedbatelny, av§ak ma vcelku velky vyznam pro firmu. Obec Trsténice leZi cca 20
km od okresniho mésta Znojma a doprava do tohoto mésta vede pouze po silnicich II. a III.
ttidy, proto miize byt pro odbératele a dodavatele tato skutecnost velmi nepiijemnd. Ale
pozitivem je, Ze nejblizsi dalnice vedouci smérem do Brna je ptiblizn¢ 30 km od sidla fir-
my. Hors8i dopravni dostupnosti je mysleno, ze obec Trsténice nepatii mezi nejvetsi ani

neznaméj$i obce a pro zahrani¢ni zdkazniky miZze jeji hledani znamenat problém.

4.2.3.3 PrileZitosti podniku

24

spoluprace s novymi dodavateli a rist odvétvi po odeznéni ekonomické krize. PtileZitost
vyuziti novych technologii je v ndkupu novych vyrobnich zafizeni, kterd zna¢né usnadni
vyrobni proces a zlepsi kvalitu vyrobkt. Novymi technologiemi se pfedev§im rozumi také
vyuziti novych pfistupu pro vyrobu, ¢i pracovnim postuptim. Je mozné zavedeni metod
pramyslového inzenyrstvi, které podnik doposud viibec nevyuzival a diky tomu snizit na-
klady a zvysit produktivita podniku a dosahnout tak znatelné lepsich vysledkd. Nové tech-
nologie jde také zavést pii zasobovani, €1 pii jakékoliv vyrobni ¢innosti, jelikoz obor pri-
myslového inzenyrstvi jde neustale kuptfedu a nové technologie a pfistupy jsou rok od roku

pokrokoveé;jsi.

Prilezitosti pro firmu Morava Metal, s. 1. 0. je urcité také reklama. Firma nema s reklamou

zadné zkuSenosti, a proto jej také viibec nevyuziva. Podnik pouze ptispiva na sportovni ¢i
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kulturni ¢innost v piilehlych obcich, ze kterych ovSem Zadné vyhody neplynou. S ohledem
na velikost firmy je to vcelku logické, ale pfesto si myslim, ze marketing v mens$i podob¢
by firmé jist¢ pomohl. Naptiklad reklamu firma nevyuziva vlbec, coz je Skoda, protoze
vV podvédomi vefejnosti a dodavateld tato firma moc neni. Diky reklamé by oslovila vétsi
¢ast odbératelii a zajistila by si tim vice dodavek. Proto si musi doposud vétSinu zakazek
firmy. Firma se snazi naptiklad byt zaregistrovana V nejriznéjSich seznamech firem ¢i
Vv adresarich firem, ale naptiklad webové stranky firmy v soucasné dob¢ nejsou dostupné a
v dobé, kdy byli dostupné, tak byly neaktualizované. Kdyz firma na tomto zapracuje, tak si

myslim, ze ma opravdu velkou Sanci ziskat vétsi klientelu.

Dalsi prilezitosti je spoluprace s novymi dodavateli. Stavajici dodavatelé mohou byt pro
firmu v soucasnosti piijatelni, ale pfilisné Ipéni na provéienych dodavatelich mize pro fir-
mu znamenat také opominuti jinych kvalitnich nabidek od ostatnich dodavateld. Proto by
mél podnik neustale jednat s novymi dodavateli a prozkoumavat trh, aby opravdu ziskal
nejvyhodnéjsiho dodavatele. Jestlize firma neustale spolupracuje se stejnymi dodavateli,
tak tyto firmy mohou vyuzit firemni vdzanosti a divéry, a mohou ndm nékteré vyrobky
dodavat za vyS§i cenu, nebo napiiklad mohou zanedbavat nékteré sluzby spojené
s dodavkami. Je jasné, Ze vétSina dodavatelll si svych zdkaznik( vazi a snazi se plnit své
zavazky co nejlépe, ale mohou se vyskytnout i vyjimky. Proto si musi firma neustale udr-

zovat nadhled a poohliZet se 1 po jinych moznych dodavatelich.

Ctvrtou kli¢ovou pfileZitosti pro firmu je potencialni riist odvétvi, ktery v soucasné dobé
opét prichdzi po odeznivani viny ekonomické krize. Toto odvétvi se delSi dobu vzpamato-
vavalo z ekonomické krize, ktera pfisla zhruba v roce 2008 a pro mnoho firem znamenala
krach ¢i obrovské problémy. I firma Morava Metal, s. r. 0. méla znacné problémy, kvili
kterym byla nucena omezit pracovni tyden pouze na 4 dny a pocty zakazek byly znatelné
niz§i nez pred obdobim krize. V roce 2010 se cely primysl v CR vymanil z krize a opét
zacal rust. OvSem i po 2 letech po odeznéni krizové viny, tedy v roce 2012 nedosahuje
pramysl potencidlu, ktery mé a ocekava se, Ze neustale poroste. To piindsi ptilezitost pro
firmu, aby vyuzila rustu trhu a zvysila objem svych zakazek. Tohoto mize vyuzit firma
Morava Metal, s. r. 0. a dosahnout stejného ¢i dokonce i vys$siho objemu zakazek nez méla

v obdobi pred krizi. Nutné je ovSem zapojeni jiz zminovaného marketingu.
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Pro vyuziti téchto zminénych pftilezitosti musi firma vynalozit zna¢né Gsili, aby dosahla
pottebnych uspéchu. Je ovSem jasné, ze tyto prilezitosti musime brat pouze z teoretického
hlediska, jelikoz se nemusi viibec uskutecnit. Riist primyslu se da oc¢ekavat, ale trh se mu-
ze zachovat zcela jinak a primysl nemusi rist vitbec ¢i jen velmi pomalu. Také ptilezitosti
vyuziti marketingu a novych technologii nemusi v diisledku pfinést vSe, co firma ocekava,
ale ve SWOT analyze se popisuji potencionalni pfilezitosti, které nemusi za urcitych okol-

nosti viibec nastat.

4.2.3.4 Hrozby podniku

Nejvétsi hrozbu pro podnik znamena ohrozeni ze strany konkurence. Konkurence muze
ratele cenové pfijateln€jsi. Dale také konkurenti mohou vyuzivat novych technologii, ¢i
novych vyrobnich postupt, diky kterym nad firmou ziskaji konkuren¢ni vyhodu, a pro od-
bératele bude pfijatelnéjsi. Lepsi kvalita materialu, ¢i rychlejsi vyroba diky novym techno-
logiim jsou redlné hrozby, které firmé¢ Morava Metal, s. r. 0. hrozi. Proto se musi snazit o

co nejlepsi inovace vyrobnich postupti a o co nejkvalitn€jsi materidlové toky.

Dalsi realnou hrozbou podniku, plynouci z vnéjsiho prostiedi, je riist irokovych sazeb
bank. Jak jiz jsem uvadél v kapitole soucasny stav firmy, tak podnik je financovan dlouho-
dobymi Uvéry a piijckami. Proto by rust urokovych sazeb znamenal pro firmu necekané
naklady, na které by nemusela byt pfipravena. Hovofime zde ovsem o velkém rlstu, ktery
Vv soucasné dobé nehrozi. Firma ma totiz v souc¢asné dobé kapitalovou strukturu tvofenou

velmi striktné a je relativné stabilni.

Realnou hrozbou pro podnik miize byt, u nas v Ceské republice velmi pravdépodobny, riist
cen energii. JelikoZ jsou ceny energii v CR vysroubovany do zavratnych vysin, tak to velmi
ovlivituje vyrobni podniky, které maji obrovskou spotiebu energii. Podnik se na tuto hroz-
bu nemuze nikterak ptipravit. Jediné fesSeni této hrozby je dostatecna kapitalova piiprave-
nost, ¢i snaha o omezeni nadbytecného plytvani energiemi. Omezeni plytvani miZeme byt
napiiklad obména starSich zafizeni, které maji obrovsky odbér energie oproti sou¢asnym
uspornym. Dal$imi moznostmi jsou napiiklad kvalitni izolace vyrobnich prostor kvili ini-

k@im tepla, z cehoZ plynou dalsi energeticke ztraty.
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Omezeni téchto hrozeb je pro podnik velmi obtizné, avSak podnik by se o to m¢l snazit co
mozna nejvice. Je jasné, Ze pfipravit se napiiklad na ne¢ekany manévr konkurence nelze,

ale podnik by se mél snazit tyto moznosSti minimalizovat, nebo jim predchazet.
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5 ANALYZA FIRMY MORAVA METAL, S.R. O.

5.1 Materialovy tok

Materialovy tok ve firmé¢ Morava Metal, S. r. 0. je tvofen nékolika na sebe navazujicimi
fazemi. Mezi hlavni dodavatele materialu patfi firma Evraz Vitkovice Steel, a. s., dal§imi
dodavateli jsou mensi dodavatelé a specialisté na urcité vyrobni materialy. Dodavky mate-
ridlu nejsou nijak doptedu planovany a jsou pribézné objednavany podle potieby a prede-
v§im dle typu zakazek, které firma obdrzi. Materidlovy tok firmy Morava Metal je tedy

nasledujici:

Zavérelna Skladovani
Uprava hotovych
materialu vyrobku

Dodavka
materialu

Expedice
hotovych
vyrobk{

Prvotni Uprava Samotny
materialu vyrobni proces

Presnéjsi Uskladnéni
Uprava rozpracovaného
materialu materialu

Obrazek 13 Materialovy tok ve firm& Morava Metal, s. r. 0. (vlastni tvorba)

5.1.1 Dodavka materialu

Prvni ¢asti materialového toku je dodadvka materidlu od smluvniho odbératele. Materidl je
dopraven kamionem na skladovaci rampu, ktera je umisténa ihned za vstupni branou do
aredlu firmy. Tato skladovaci rampa neni nijak kryta, a proto postupem ¢asu mize byt ma-
terial vlivem pocasi poSkozen. Tato varianta se ovSem nestdva tak Casto, jelikoz podnik
nakupuje dle svych zakazek a nadbytek materialu se vyskytuje pouze ziidka. Z kamionu
muze byt material slozen vysokozdviznym vozikem, ktery firma vlastni. U skladovaci

rampy je také velky dalkove fizeny jetab, ktery je vhodny pro manipulaci s velkymi, tézko
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manipulovatelnymi, kusy materialu. U skladovaci rampy je umistén stojan, ktery slouzi
k uskladnéni materialu. Pro mensi kusy materialu slouzi zelezné boxy, které jsou snadno
manipulovatelné napiiklad na paletovém voziku. Na konci této faze je material tedy

uskladnén ve skladovacim prostoru firmy a pripraven k dalsi fazi.

5.1.2 Prvotni aprava materialu

Druhou fazi materialového toku je jeho ptesun K upravé. Tento materialovy pohyb je usku-
teciiovan vysokozdviznym ¢i paletovym vozikem, jelikoz podnik pracuje s velmi t€zkymi
materialy a manualni piesun by nebyl vhodny. Ze skladovaciho prostoru je material pie-
souvan na dal8i stanovisté, na kterém dochdzi k prvnim Upravam materidlu. Timto druhym
stanovistém je prostor, kde se material zhruba upravuje pomoci pily nebo velkého valcova-
ciho stroje. Materidl je zde zhruba ofezan ¢i upraven pro dalsi vyrobu. Velké ¢asti materia-
lu se upravi na mensi, 1épe manipulovatelné, Casti, jelikoz napiiklad v soustruhu nebo
v CNC stroji by se velké kusy tézko a déle opracovavaly. Tato Gprava se také provadi, jeli-
koz podnik nakupuje velké kusy materialu, ze kterych déla vice kust vyrobkt. Material je
upraven velmi zhruba, jelikoz piesnéjsi Giprava neni nutna a také by znamenala vétsi ¢aso-
vou naroc¢nost. | stroje umisténé v tomto unavovacim prostoru nejsou schopny tak pfesné
Upravy, a proto tato Uprava nastava az v dalSich fazich. Takto je material upraven k dalsi
fazi ve velmi kratkém cCase a v naprosto vyhovujici form¢. Upraveny material je opct ukla-
dan do Zeleznych boxt a pfipraven na dalsi krok ve své cesté byt hotovym vyrobkem. Pre-
byte¢ny materidl a vétsi kusy, které se daji vyuzit na dalsi vyrobu, jsou v pfepravnich bo-

xech ptresunuty na sklad prebyte¢ného materialu.
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Obrazek 14 Pila, slouzici k prvotni Gpravé materialu (vlastni tvorba)

5.1.3 Presnéjsi uprava materialu

v

Ttetim a také velmi dilezitym krokem materidlového toku je pfesnéjsi tipravu materialu
ptichéazejic z pfedchoziho kroku. Material je v soucasnosti upraven nahrubo a nez bude
upravovan pomoci obrabécich stojii, musi byt upraven a srovnan pomoci pfesnéjsich pil a
fezacich stroju. Pfedchozi krok nevyzadoval takovou ptesnost a peclivost jelikoz $lo 0 pro-
vizorni Upravu, pii které hlavné zalezelo rychlosti a objemu upraveného materialu. V tomto
kroku je naproti tomu vyzadovéana naprosta presnost a preciznost, jelikoz kdyby materialo-
vé obrobky byly upraveny vice, jiz nelze tento krok vzit zpét. Z obrobktl je odstranén pie-
byte¢ny material a pracovnici se snazi o co nejlepsi pfipravu materialu na dalsi kroky. Tak-
to upravené vyrobky nejsou pievazeny pomoci zeleznych boxil, nybrz jsou uloZzeny do me-
ziskladu pro material. Nejsou ovSem prendSeny samostatné ale na paletach ve vice kusech,

aby se zamezilo zbyte¢nému plytvani ¢asu.
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5.1.4 Uskladnéni rozpracovaného materialu v meziskladé

Naésledujici krokem je uskladnéni materidlu v meziskladu a jeho pfiprava na dalsi krok.
Tento krok spociva v pfesném planu vykrest a nastaveni obrabécich strojlii na finalni vyro-
bu. Materidl je rozdélen to prepravnich vozi, ptesné dle toho jakou fazi vyroby budou po-
kracovat. JelikoZ firma vyrabi vEétSi mnoZstvi vyrobkl a kazdy ma jiny vyrobni postup a
samoziejmé 1 postup obrabéni na strojich, tak se musi presné rozdélit, aby nedochéazelo ke
zmatklim a nepfesnostem. Materialové soucastky jsou rozdéleny dle postupu vyroby ¢i né-

ro¢nosti vyroby. Material je vlozen do piepravniho vozu a spolu s pfilozenym vyrobnim

vykresem je ptipraven k dalsi fazi vyroby.

Obrazek 15 Mezisklad materialu, slouzici k uskladnéni materialu mezi fazemi

(vlastni tvorba)

5.1.5 Samotny vyrobni proces

Dalsi krok materidlového toku se da rozdélit do vice variant. Vyrobky putuji spolecné

s podrobnym vykresem, s pfesnymi informacemi o vyrobé, do faze vyroby. Material je nej-
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Castéji presouvan na CNC stroje, které jsou pln¢ automatizované a pro vyrobu staci pouze
zadat data do pocitace a stroj vyrobu obstard de facto sdim. DalSi moznosti je obrabéni na
klasickych soustruzich, které jsou manualni ale také velmi funkcéni. Soustruhy maji
V podniku oproti CNC strojim vyhodu v tom, Ze jsou schopny uchopit obrobek o vétSim
pruméru nez CNC stroj. Proto kdyZ podnik vyrabi vétsi vyrobky, musi byt vyrabény pravé
na klasickych soustruzich. Je mozna také kombinace téchto obrabécich strojii pro dosazeni
potifebné jakosti vyrobku. NejpfesnéjSim stojem, ktery firma vlastni je tzv. Vega CNC

stroj, kterym se vyrabé&ji nejvétsi detaily vyrobkt. Ovsem i tento

Soucasti tohoto kroku jsou také vSemozné Upravy na dalSich strojich, jako jsou naptiklad
vrtacky ¢i frézy. Frézky nejcastéji slouzi k drobnym upravam ¢i vyfrézovani specidlnich
¢asti vyrobku. Pomoci vrtacek a CNC vrtacek jsou do vyrobkll vyvrtany pozadované draz-

ky ¢i otvory.

Tento prvek materialového toku nema piesné stanovené postupy, jelikoZz se postupy riz-
nych vyrobkd lisi a dochazi tak ke kiizovani materidlovych tokl. Toto se snazi firma ome-

zovat, avSak pfi riiznorodé vyrobé se tomuto opravdu neda pfili§ zabranit.

Materiél je mezi stupni Uprav pirevazen pomoci prepravnich palet a poté je nalozen do pte-

pravnich boxt a putuje k dal$imu kroku.

5.1.6 Zavérecna uprava materialu

Dal$im materialovym krokem je tvorba zarazek a rliznych otvord, které vyrobky vyzaduji.
Tento proces se vykonava na nejptesnéjsi podnikové frézce, kterd je specidln¢ upravena
pfesné pro tuto praci. V tomto kroku dochazi ke konetné pfeméné materiadlu na hotovy
vyrobek a tyto upravy jsou jen ¢astecné a dotvareji plnost pozadovaného vyrobku. Hotové
vyrobky jsou nakladany do specialnich ptepravnich boxt, dle pozadavkd odbératele, aby

byly ihned ptipraveny k dal$im krokim.

5.1.7 Skladovani hotovych vyrobki

Predposlednim krokem materidlového toku je pfesunuti prepravnich boxl s hotovymi vy-
robky na sklad hotovych vyrobki a jejich kone¢na uprava. Boxy jsou zabaleny, aby nemoh-
lo béhem piepravy k jejich poSkozeni. Také jsou tyto boxy opatieny popisovacimi etiketa-

mi S oznacenim, o jaké vyrobky jde. Toto oznaceni je pro skladovani velmi dilezité, jeli-
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koz by snadno mohlo dojit k zdmén€ vyrobkii. Tyto vyrobky jsou nyni piipraveny
k expedici. Vyrobky mohou byt uskladnény ve skladu vyrobku, ¢i mohou byt ihned piesu-

nuty na skladovaci rampu, kde budou ihned pfipraveny k odbéru, jestlize si odbératel vybe-

re moznost vlastni dopravy.

Obrazek 16 Hotové vyrobky piipravené k piesunu do skladu vyrobku (vlastni

tvorba)

5.1.8 Expedice hotovych vyrobki

Poslednim krokem materidlového toku je samotna expedice vyrobkl. Tato faze nastava,
jestlize si dodavatel vybral dopravu vyrobku podnikem Morava Metal, s. r. 0. JelikoZ pod-
nik vlastni nakladni automobil, neni problém s dodanim hotovych vyrobkt pfimo odbérate-
li. Tato posledni faze obsahuje také predani veskerych piedévacich protokolti a dokumen-

tace o vyrobcich.
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Obrazek 17 Materialovy tok ve firmé Morava Metal, s. r. o. (vlastni tvorba)

Legenda: Cervena Sipka znamena postup vyroby materidlu. Zluta $ipka znamena postup

hotového vyrobku k expedici. Uvedena ¢isla oznacuji jednotlivé vyrobni faze.
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5.1.9 Analyza materialového toku podniku

V této ¢asti jsou uvedeny vyhrady ¢i doporuceni pro upravu materidlového toku ve firme

Morava Metal, s. r. 0.

Nejvetsi nedostatky v podniku nastavaji v kroku mezi druhotnou tpravou obrobku a sa-
motnou vyrobou. Material je skladovan v jakémsi meziskladu a muze nastat situace, Ze
v tomto meziskladu bude vétsi mnozstvi materialu a stane se tak nepiehlednym. Tento me-
zisklad existuje také diky tomu, ze v tomto kroku je pfipravovana a piikladana piesna do-
kumentace vyroby a teprve poté mize material dale pokracovat do vyroby. Mohou vznik-
souvat rizny materidl diky nahromadénému materialu. Tento nedostatek by se dal vyfesit
jiz béhem prvniho kroku. Byla li by ihned pii ptipravé a fezani materialu vypracovana a
piipraveny presna vyrobni dokumentace, byla by odstranéna tato faze meziskladu a materi-

alovy tok by byl zcela plynuly.

Dals$im velmi podstatnym nedostatkem je odlisSnost materidlovych tokti dle druhu vyrobku.
Tento nedostatek ale vznika, jelikoz firma nevyrabi sériové, ale dle piijatych zakazek. Ja-
kakoliv standardizace postupil a piesné vyty¢enych materialovych tokt by zabralo velké
mnozstvi ¢asu pii ptiprave, a vzhledem k velké rtiznorodosti vyroby podniku je tato varian-
ta neprakticka. Tento fakt se v malé sériové vyrobé neda nijak napravit ¢i uptesnit a proto

podniku nezbyva nic jiného, neZ pokracovat v sou¢asném postupu.

V prvnim kroku, kterym je dodani a pifejimka materidlu ma podnik rezervy predevSim
v absenci krytych prostor pro déle skladovany materidl. Firma ma sklad pro nadbyte¢ny
material, ale ob¢as se stava, Ze je ¢ast materialu skladovana ve venkovnich prostorach a
dochazi k jeho znehodnoceni. Ve venkovnich prostorach byvaji skladovany také velké kusy
materidlu, které by se do normalniho skladu z divodu své velikosti nevesly. Proto by bylo
pro podnik vyhodné odstranit toto mozné znehodnocovani materialu vybudovanim obycej-
ného pfisttesku, ktery by material chranil pted vlivy pocasi a to dokonce 1 velké kusy, které

se obvykle skladovat nedaji.
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Obrazek 18 Venkovni skladovaci prostory pro nadmérné kusy materialu (vlastni
tvorba)
Dal8im problémem pii vyrobé muze byt pfi druhém kroku nedostatek prostoru pii presunu
materialu z fezaciho oddéleni do vyroby. Plynulejsi pro materidlovy tok by bylo vybudova-
ni dal§iho vstupniho prostoru, kterym by byl materidl pfevazen do vyroby a nemohl by na-

stat zmatek pfi presouvani.

Poslednim nedostatkem, ¢i slabsim ¢lankem materidlového toku jsou skladovaci prostory
pro hotové vyrobky, ¢i nadbyte¢ny material. Jelikoz jsou tyto prostory spojené, tak muze
nastat nepiehlednost v uskladnéném materidlu a vyrobcich. Diky této nepiehlednosti
vzniknou Casové ztraty, jelikoz vyhledani potiebného materialu ¢i vyrobku bude znamenat
pro zaméstnance vetsi casovou narocnost. Tento nedostatek by se dal snadno vyftesit oddé-
lenim téchto dvou skladl od sebe. Jelikoz podnik vlastni 1 dal§i sousedni budovu, mizeme

do budoucna s touto variantou poditat.
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5.2 Vyuziti metody 5SS ve firmé Morava Metal, s. r. 0.

Tato metoda pramyslového inzenyrstvi se jevi jako nejpravdépodobnéjsi metoda pro vyuzi-
ti ve firm¢ Morava Metal, s. r. 0. Pro jeji vyuziti nemusi firma vynakladat zadné naklady,

pouze musi spoléhat na u¢ast vSech svych zaméstnanct.

1. Rozttidit — Prvnim krokem pfi aplikaci metody 5S je krok nazyvany v japonstiné
Seiri, neboli roztridit. Pfi tomto kroku odstranime vSe nepotiebné, co se na praco-
visti vykytuje. Dosdhneme toho diky oznaceni vSech nepotiebnych pfedmétt Cerve-
nym listkem. Ve firm¢ Morava Metal se nachazi vice pracovist, ale v uvedené ana-
lyze se budou vyskytovat pouze dvé vybrané. Prvnim vybranym pracovistém je
frézka umisténa vedle meziskladu materidlu, ve kterém se nachéazi velka spousta
nastrojil a dalSich véci.

Na obrazku ¢. 11 jsou oznacené nastroje a veskeré véci, které nejsou momentalné
nutné, aby se na pracovisti vyskytovaly. Pracovisté slouzi narazove, a jelikoz nema
stalého pracovnika, ktery by se staral o jeho Cistotu a piehlednost, ¢asto dochézi
k tomu, ze se na pracovisti hromadi nepotfebné nastroje a zbytky materialu. Na pra-
covni desce se vyskytuje naptiklad bruska, kterd se vyuziva pouze obcas a proto je
zde jeji uloZeni piebytecné. Déle se na pracovni desce vyskytuji rizné casti materia-
lu a nahradni dily ¢i maziva. UloZenim téchto véci na jiné misto se dosahne vétsi
Cistoty a prehlednosti na tomto vybraném pracovisti. Také pod pracovni deskou
jsou uloZené rtizné néstroje, které jsou vyuzivany jen zcela vyjimecné, a proto by
melo byt jejich misto ulozeni nékde jinde, ovSem také nedaleko pracovisté. Na zemi
také lezi rozpracovany kus soucastky, ktery se v soucastné dob¢ nevyrabi a zabira
zbytené misto. JelikoZ leZi na zemi, mizZe také zplsobit uraz pracovnikovi, ktery

jej prehledné a zakopne o néj.
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Obrazek 19 Nepotiebné nastroje oznafené cCervenymi S$titky na pracovisti

s frézkou (vlastni tvorba)

Dalsim pracovistém, na kterém bude vyuzita metoda 5S je pracovisté na obrabéni
se dvéma soustruhy. Toto pracovisté je nejvice frekventované v celé firmé, a proto
by zaméstnanci méli dbat na jeho naprostou piehlednost a ¢istotu. Pracovni plocha
je umisténa mezi dvéma soustruhy a slouzi tak dvéma pracovniklim spole¢né. Pra-
covni deska by méla byt zcela volna, aby mohla slouzit k odkladani obrabénych ku-
st. Maximaln€ by méla obsahovat nejnutnéjsi nastroje. Na obrazku €. 12 je ovSem
viditelné, kolik nepotfebnych nastrojii obsahu. Zaméstnanci musi pocet nastroji
zcela jisté€ redukovat. Na vyvySeném misté na pracovnim stole by mély byt uloZeny
méfici nastroje a dokumentace k vyrabénym kustim, poptipadé nutné rucni nastroje,
¢1 mazadla. Opét si miizeme povSimnout, Ze pod pracovnim stolem se vyskytuje

velké mnozstvi rozliénym, ovSem nepotiebnych, nastroji. Tyto ndstroje musi za-
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meéstnanci odstranit, jelikoz tyto nastroje nemaji na pracovisti co délat. Tento

prostor by mohl slouzit k do¢asnému umisténi hotovych vyrobki ¢i obrobk.

Obrazek 20 Nepottebné nastroje oznacené Cervenymi Stitky na obrabécim praco-

visti (vlastni tvorba)

Timto zptisobem by méli zaméstnanci firmy postupovat na vSech pracovistich, aby

dosahli naprosté pichlednosti pracovisté.

2. Srovnat — druhym krokem pfi vyuziti metody 5S je krok pfi némz se musi pracovis-
té pripravit tak, aby vSechny néstroje, které na pracovisti zbyly po prvnim kroku,
byly vhodné srovnany a pfipraveny k rychlému pouziti.

Na pracovisti s frézkou je nutné jen velmi omezené mnozstvi nastroju, jelikoz je
veni a potifebné sefizeni stroje. Tyto ndstroje by mély byt ulozeny na pracovni plose,
jelikoZ jsou vyuzivany pii kazdé operaci a jejich jiné uloZeni by pfinaselo zbytecné
Casové prodlevy ve vyrob¢€. Déle je mozné na pracovni plose ulozit mazivo, které je

také pouzivano pro kazdou operaci na tomto stroji. Pod pracovnim stolem je vhod-
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né ulozit nejcasteji vyuzivané utahovaky, pro které bychom museli neustéale chodit.
Dalsi volné misto pod pracovni plochou se da vyuzit pro upravené vyrobky ¢i ob-

robky.

Na obrabécim pracovisti je opet nutné srovnat veskeré zbylé pfedméty tak, aby to
pracovnikiim co nejvice vyhovovalo. Opét je vhodné ponechat na pracovni plose
mefici zafizeni a drobné néastroje slouzici k upevnéni obrobku. Opét je zde také
nutna dokumentace pro vyrobu, podle které se zaméstnanci pti vyrobé musi fidit. A

dalsi umisténi nastrojt je vhodné jako v ptedchozim ptipadé.

Tuto aplikaci faze ,,srovnat™ musi zaméstnanci opét aplikovat na vSech pracovistich

a zajistit tak co nejflexibilngjsi pracoviste.

3. Tietim krokem pfi aplikaci této metody je krok, pii némZ maji pracovnici za ukol
vycistit celé pracoviste, tak aby bylo mozné predchazet nehodam a porucham, ale

také pfinasi moznost jak odhalit rizné poruchy a vady.

Vyrobni zafizeni jsou vybaveny automatickym ¢isticim zatizenim, které jej prubéz-
né Cisti jiz béhem vyroby i nasledné po vyrobé. Proto zaméstnanci nemusi klast ta-

kovy daraz na Cisténi stojii. Toto automatické ¢isténi probihd ovSem pouze uvnitt, a

vvvvvv

Vyrobni néstroje musi také pracovnici po kazdém tkonu dikladné ocistit, aby ne-
dochézelo k znehodnoceni nastroje, ¢i moZznosti znecisténi pracovni plochy apod.
Dalsi nutnou ¢innosti, jeZ musi zaméstnanci neustale vykonavat, je udrzeni Cistoty
podlahy a prostor u vyrobnich zafizeni. Tato ¢innost je velmi dilezitd, jelikoz ne-
¢istoty by mohly zpisobit nehody zaméstnancim a zvysily by moznosti urazii na
pracovisti. Jelikoz firma Morava Metal, s. r. 0. pracuje s kovovymi obrobky, vysky-
tuje se ve vyrobé mnoho kovovych tiisek, a proto je nutna velmi ¢asta kontrola pl-
nosti boxt, které slouzi na tyto tiisky. Je tedy nutné v¢éas vyménit odpadni boxy.
Veskeré tyto uvedené ¢innosti by méli zaméstnanci provadét automaticky a neza-

visle na pokynu nadfizeného.
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Obrazek 21 Drobné necistoty nachazejici se na pracovisti (vlastni tvorba)

4. Pti ¢tvrté fazi aplikace metody 5S se musi zaméstnanci snazit o dodrzovani osobni

Cistoty a bezpecnosti na pracovisti.

Pracovnici ve firmé musi nosit vhodny pracovni odév, ktery obsahuje také vhodnou
pracovni obuv, z divodu udrzeni bezpecnosti na pracovisti. Toto pracovni obleceni

véetné obuvi hradi kazdému zaméstnanci firma.

Jak jiz bylo zminéno v ptfedchozi fazi, ve vyrobé se vyskytuje velké mnozstvi ko-
vovych tiisek, a proto jsou zaméstnanci nuceni, pii uréitych ¢innostech, nosit
ochranné¢ pracovni bryle. Pfi urcitych vyrobnich cinnostech dochazi také
k nadmérnému hluku, ktery by mohl poskodit sluch zaméstnanct, a proto je tedy pfi
téchto Cinnostech nosit ochranné sluchatka, ktera tomuto poskozeni zabrani. Pii

tomto kroku je snahou nejen o dosazeni urc¢itého zlepseni ale piedevsim o pokraco-

vani v této ¢innosti.
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5. V poslednim kroku metody 5S je cilem standardizovani 4 ptedchozich kroka této
metody. Zakladem metody 5 S je tedy dodrzovani téchto krokl a dodrzovani stano-

venych pravidel.

Zameéstnanci firmy Morava Metal, s. r. 0. musi byt pouceni o nutnosti dodrzovani
téchto krokt, které pfinesou nejen jim, ale také celé firm¢ lepsi vysledky a snizené
naklady. Vedouci firmy musi tudiz zavést standardy pro kazdy z téchto 5 kroki a
hodnotit dosazeny pokrok. Tyto kontroly dodrzovani musi byt ve firmé provadény

pravidelné a kazdy zaméstnanec by se diky tomuto mél automaticky naudit spravné

sebedisciplin€, coz je hlavni cil metody 5S.

Obrazek 22 Upravené pracovisté dle metody 5S, ktera zde byla aplikovana (vlastni
tvorba)
5.3 Vyuziti metody Just-in-Time ve firmé Morava Metal, s. r. o.

Pii vyuziti metody Just-in-Time ve firmé je hlavnim Géelem je vyrabét jen to, co je skutec-

n¢ zapotiebi, bez prebytecného skladovani, nadmérného ptevazeni a hromadéni na skladu.
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Smyslem této metody je moznost vyuziti vazaného kapitalu, ktery mize firma nasledné
vyuzit na jiné ucely.
Aby mohla firma Morava Metal, s. r. 0. ptejit k metod¢ JIT musi splnit nékolik zédsadnich

krokd. Velmi dilezitou soucasti aplikace metody JIT je snaha vSech zaméstnancti o dosa-

zeni spolecného cile. Pro ptechod k JIT musi tedy zajistit nasledujici skutecnosti.

Firma musi zajistit vysokou uroven kvality, ¢ehoz firma dosahuje, avSak tuto skutecnost
musi 1 nadale plnit. Tato vysoka Groven musi byt splnéna ve vSech fazich vyroby, coz je
firm¢ Morava Metal, s. r. 0. dosahovano diky vysoké spolehlivosti zamé&stnanci i vyrob-

nich zafizeni.

5.3.1 Priprava aplikace metody JIT

Dalsi dulezitou casti je hladky vyrobni tok. Ve firmé je tok vyroby hladky, jediny nedosta-
tek 1ze vypozorovat mezi pracovisti v meziskladu. Zde vznikaji zbyteéné prodlevy, a proto
by se mél podnik snazit o napravu a zjednoduseni vyrobniho toku.

cv v

lovy tok zaloZen dle zakézek, proto nedochazi k nadbytku zasob. JelikoZ firma provadi

kusovou vyrobu, tak jsou vyrobni davky velké jen dle obdrzenych zakazek.

Velmi dilezité také mnozstvi a kvalita dodavateld. Firma Morava Metal, s. r. 0. m4 za jako
hlavniho dodavatele firmu Evraz Vitkovice Steel, a. s., ktera je velmi spolehliva. Proto je

na v€asnou a kvalitni dodavku materialu kladen velky diraz.

Dalsi dulezitou ¢asti je preventivni kontrola strojii a vicestrojova obsluha. Jelikoz mé firma
vlastniho specializovaného pracovnika na opravy, tak jsou preventivni prohlidky provadé-
ny dle ¢asového harmonogramu véas. OvSem na moderni CNC stoje je nutny externi tech-
nik, ktery provadi také preventivni prohlidky v€asné€. Vicestrojova obsluha ve firmé je na-
prostou samoziejmosti, jelikoZz podnik nemé takovy pocet zaméstnancii, aby si mohla do-
volit mit specializované pracovniky na urcité stroje. VétSina zaméstnanci proto ovlada

praci na jakémkoliv stroji ve firmé.

Velmi dilezity prvek je tviréi systém rozhodovani a nutnost neustalého zdokonalovani. Na
zéklad¢ dotazniku, uvedeném v dalsi ¢asti bakalatské prace se firma snazi o nestalé¢ zdoko-

nalovani a zapojeni vSech zaméstnancti do tohoto procesu.
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5.3.2 Usporadani a vyuziti pracovniho prostoru

Snahou metody JIT je o odstranéni separace pracovist a o dosazeni co nejplynulejsi vyrob-
ni tok. Jak jiz bylo zminéno vyrobni tok firmy Morava Metal, s. r. 0. je velmi plynuly
S jednim slab§im mistem, které je mezisklad mezi fazi fezani a fazi obrabéni. Proto se fir-
ma snazi toto slabé zdrzeni vyrobniho toku odstranit. Firma vyuziva soucasné rozlozeni
pracoviste jiz delsi dobu a vychazi z dlouholetych zkuSenosti. V minulych letech se firma
snazila o rizné preskladani vyrobni faze, ale dosla k zavéru, Ze soucasné uspoiadani je za

danych podminek nejvyhodnéjsi.

5.3.3 Rozvrhovani vyroby

Pti kusové vyrobé, ktera je ve firmé¢ Morava Metal, s. r. 0. vyuzivana, je postupovano dle
dil¢ich rozvrhii, které jsou stanoveny vedoucimi firmy. Pfi vyrobé v podniku musi byt
presné stanoven postup vyroby a pievazeni mezi jednotlivym stanovistém, aby nedochazelo
ke zbyte¢nym €asovym prostojiim. Tato pfiprava v podniku je dostate¢nd, avSak neni zcela
bézna u vsech vyrobki. Proto by méli vedouci dbat na peclivou piipravu postupu vyroby u
vSech vyrobkl, nejen u téch nejobjemnéjsich. Vedouci také musi vice dbat na jednotlivou
synchronizaci mezi zaméstnanci, jelikoz v tomto se ve firm¢ vyskytuji urCité rezervy a pro-

stoje.

5.3.4 Rozdéleni prace a razeni pracovnich ukola

Tuto ¢innost maji na starost jednatelé spolecnosti, kteti plisobi zaroven jako vedouci pra-
covnici firmy. Jejich snahou je o dosazeni co nejdokonalej$i vyrobni tok ve firmé. Ve firmé
se nabizi vyuZziti tzv. Ganttovych diagrami, jelikoZ jsou vyrobni projekty malé a jejich
aplikace by nebyl pfili§ slozitd. Zakladnim principem té€chto diagraml je zaznamendni
vSech ¢innosti vZdy na jeden fadek diagramu a na ploSe diagrami je vyjadien ¢asovy tsek
trvani tohoto procesu. Diky tomuto mtizeme piehledné zjistit délku trvani vSech procesi a

upravit jejich posloupnost.

5.3.5 Optimalizace vyrobni technologie

Pti této Cinnosti se podnik snazi o maximalni zvySeni rychlosti a opakovanosti vyrobnich

operaci s cilem snizit dobu vyroby. Ve firmé¢ neni realna moznost vyuziti softwaru, ktery se
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beézné pro tuto ¢innost vyuziva, a proto se podnik musi saim snazit o eliminaci uzkych mist

ve vyrobé a také co nejvetsi automatizaci.

5.3.6 Analyza moZnosti aplikace metody Just-in-Time ve firmé

Aplikace metody JIT je ve své podstaté redlné, avSak vyuziti modernich technologii a soft-
wart prili§ realné neni. Jelikoz se jedna o maly podnik s omezenym poctem pracovniki a
omezenym poctem kapitalu, je spiSe realnéjsi aplikace prvnich krokd, jako je napft. snizeni
zasob, zvySeni kvality, preventivni opravy, vétSi angazovanost zaméstnanci, lepsi rozvrho-
vani vyroby atd. Proto je jasné, Ze je mozna pouze ¢aste¢na aplikace metody JIT ve firme
Morava Metal, s. 1. 0., ovSem 1 tato ¢astecnd aplikace miize byt pro podnik velkym pifino-

sem, a proto by se na ni firma m¢la zaméfit.

5.4 7 druhu plytvani ve firmé Morava Metal, s. r. 0.

V nasledujici ¢asti je uvedena analyza metody pramyslového inzenyrstvi nazyvané 7 druhii
plytvani. V této metod¢ je snahou odstranéni veskerych procesti ve firmé, které neptidavaji

zadnou hodnotu.

5.4.1 Muda nadprodukce

Pii tomto kroku ve snaze odstranit ve firmé plytvani je snahou dodrzovani predepsaného
vyrobniho planu a nepfipustit zbyte¢nou nadvyrobu. Diky odstranéni nadprodukce mize
firma ptedejit nadmérné spoteb€ materidlu ¢i lidskych zdrojli. Ve firmé& Morava Metal, s.
r. 0. se vyrabi pfedev§im kusova vyroba, kterd se vyviji od pfijatych zakazek, a proto je
nadprodukce de facto vyloucena. Vedouci dbaji, aby dochézelo k ptfesnému dodrzovani
vyrobniho planu s minimalni moznosti nadprodukce. V kazdé vyrobni ddvce Ci sérii se
vyrabi pouze jeden, ¢i dva kusy navic, které se daji vyuzit pii neCekané vyrobé zmetki.
Kdyz se ndhodou zmetek ve vyrobé objevi je mozné tento kus nahradit vyrobkem, ktery byl
vyroben navic. OvSem mira nadprodukce je velmi zanedbatelnd, tudiZ o jakémkoliv plyt-

vani v ramci nadprodukce nemtize byt fec.
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5.4.2 Muda zasob

Druhym krokem pfti odstranéni plytvani ve firm¢ Morava Metal, s. r. 0. je odstranéni plyt-
vani zasob. Mezi tyto zasoby patii pfedevsim finalni produkty ¢i rozpracované vyrobky. Ve
firmé probiha zasobovani v ramci ziskanych zakazek, tudiz vétsi prebytek zédkladniho ma-
teridlu neni mozny. Plytvani mize nastat pii rozpracovanych vyrobcich, kdy je jejich vyro-
ba na chvili pferusena z diivodu naléhavéjsi zakazky, ¢i v ptipadé, Ze vyrabénd sorta vy-
robkl neni nutna vyrabét ihned. Tyto rozpracované vyrobky poté lezi ladem v meziskladu a
znamenaji pro firmu plytvani. Na obrazku €. 15 je zobrazen mezisklad rozpracovanych
vyroki, které jiz prosli fazi fezani a jsou pfipraveny k obrabéni. OvSem vyskytla se zakaz-

ka, kterd vyzaduje okamzité splnéni, a tak tyto rozpracované vyrobky musi zlistat jesté né-

jaky ¢as v meziskladu.

Obrazek 23 Mezisklad rozpracovanych vyrobki (vlastni tvorba)

Diky udrzeni pfijatelné hladiny zasob firma Morava Metal, s. r. 0. dosahuje nizké hladiny
materidlovych ndkladt. Diky tomuto faktu miize firma finance, které¢ usetii diky nizké hla-
din¢ materidlovych zasob, vyuzit na jinou ¢innost, jako jsou naptiklad investice do vyzku-

mu, ¢i modernizace vyroby.
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5.4.3 Muda oprav a zmetkui

Pro eliminaci vzniku zavad a zmetkt firma provadi pravidelné kontroly zafizeni, které vy-
skyt zédvad snizuji. OvSem vzniku zdvad se neda Uplné predejit, proto musi firma s témito
skutecnostmi pocitat. Preventivni prohlidky ve firmé¢ jsou provadény jak pracovniky, tak i
externimi specialisty, ktefi kontroluji moderni CNC stroje. Jestlize se ve vyrobé objevi
zmetek, vyroba je okamzité zastavena a je zjiStovana pri¢ina. Touto pfi¢inou muize byt
zévada zafizeni, ¢i Spatné sefizeni stoje. Jelikoz firma vyrabi kusové a kazdy kus je vyra-
bén postupné, nemiize dojit k situaci, ze by se ve vyrobé zmetkli pokracovalo a vznikla tak
bou lidského faktoru ¢i nespravné vypracovanym navrhem vyrobku. Firma Morava Metal,
s. I. 0. se snazi eliminovat tyto lidské chyby a dbé na €astou kontrolu zaméstnanct pii na-
stavovani vyrobniho zafizeni. Jestlize ovSem vznikne jiz prvotni chyba pii vypracovani
projektu a cely tento projekt je nasledné chybné vyroben, mohou firm¢ vzniknout obrovské
naklady spojené S vracenim zakazky a jejim opétovném zpracovanim. Proto musi firma
dbat na naprosto dokonalé zpracovani navrhu a zaddni do vyrobnich zatizeni, aby se vy-

hnula ptipadnym nepiijemnostem.

5.4.4 Muda pohybu

I plytvani pohybem je velmi dilezitou soucasti metody 7druhti plytvani a podnik by ani
toto plytvani nemél brat na lehkou vahu. Timto plytvanim se rozumi odstranéni jakychko-
liv pohybti zamé&stnanci, které nepfidavaji vyrobku zadnou hodnotu. Pti aplikovani metody
5S ve firmé byly odstranény veskeré nastroje od vyrobniho zatfizeni, které nejsou na danou
operaci nutné. Toto je samoziejme spravné, avSak nastroje, které se ptili§ asto nevyuziva-
ji, by mély byt umistény v dostate¢né¢ vzdalenosti od pracovniho prostoru. Kdyby byly
umistény na druhém konci pracovni dilny, vznikalo by naprosto jasné plytvani pohybem
zamé&stnancl. Proto tyto méné vyuZzivané nastroje musi zaméstnanci umistit do pfimefené
vzdalenosti, aby bylo mozné je vyuzit dostate¢né rychle. Také jakékoliv zvedani tézkych
pfedmétl zaméstnanci vznika plytvani pohybem. Firma Morava Metal, s. r. 0. ma na toto
zvedani nadmérnych kust materidlu specidlni vysokozdvizné zatizeni, které toto plytvani
odstrani. Také je nutné sledovani zaméstnanci pfii praci, zda nevykonavaji nékteré nad-
mérné pohyby, které zpomaluji jejich praci, jako je naptiklad pfenaseni hotovych vyrobkil

na prepravni zafizeni, které je velké vzdalenosti. Tyto skuteCnosti se ve firmé¢ Morava Me-
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tal, s. r. 0. nékdy vyskytuji a vedouci pracovnici by méli dbat, aby toto plytvani pohybem
bylo odstranéno. Musi také vypéstovat u svych zaméstnancti jakousi formu sebereflexe,
diky které si kazdy zaméstnanec musi uvédomit, kde jsou jeho rezervy pii pohybu a sam si

je musi poupravit bez potiebného upozornéni zaméstnance.

5.4.5 Muda zpracovani

Pfi odstranéni tohoto druhu plytvani ve firmé je zapotiebi stanoveni naprosto presného
postupu zpracovani vyrobku, pii kterém nedochazi. VSechny procesy ve firmé musi byt
naprosto dokonale ¢asové sladény. Ve firmé Morava Metal, s. r. 0. dohlizi na spravny po-
stup pfi zpracovani vedouci pracovnici, ktefi i zaroven tento postup vytvareji. Kazdy druh
vyrobku ma stanoven jiny postup vyroby a proto je dilezité, aby byli zaméstnanci s jednot-
livymi postupy seznameni. Ve firmé Morava Metal, s. r. 0. slouzi k seznameni zaméstnan-
cl s postupem vyroby jednotliva vyrobni dokumentace, ktera je pfedavana mezi jednotli-
vymi operacemi spole¢né s rozpracovanymi vyrobky. Je zaroveil ikolem vSech zamé&stnan-
cu aby v ptipad¢ shledani jakékoliv nesrovnalosti ¢i moznosti vylepSeni ve vyrobnim po-
stupu nahlasili vedoucimu pracovnikovi. Timto ziské firma moZnost odstranéni plytvani ve

zpracovani.

5.4.6 Muda ¢ekani

Pti predposlednim druhu plytvéani je kladen diraz na odstranéni veskerého Cekani, které
nepiinasi pfidanou hodnotu vyrobku. Tento druh plytvani je ve firm& Morava Metal, s. r. o.
nejcastéjsi, a proto by na ném vedouci pracovnici méli zapracovat a co nejvice jej elimino-
vat. Ne vSichni pracovnici ve firme si totiZ po€inaji efektivné a naptiklad si nezajisti dosta-
tek soucastek pro vyrobu, a pro zbyvajici kusy si musi opét jit do skladu, coz je zasadni
plytvani ¢asem. Také by se vedouci pracovnici méli vice zaméfit na kontrolu ¢ekéni béhem
zpracovani vyrobku na vyrobni lince. Méli by stanovit normované Casy, které by zamést-
nanci museli dodrzovat, aby bylo zcela jasné odstranéno plytvani ¢ekanim. Toto jsou za-
sadni problémy s plytvanim, které se ve firmé Morava Metal, s. r. 0. vyskytuji a jejim od-

stranénim doséhne firma lepsi produktivity diky sniZeni nakladi.
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5.4.7 Muda dopravy

Poslednim druhem plytvani se rozumi odstranéni jakéhokoliv nadmérmé dopravy vyrobkd.
Ve firm¢ Morava Metal, s. 1. 0. jsou jednotlivé faze od sebe oddélené a proto je nutné vy-
robky mezi jednotlivymi fazemi pievazet. V podniku takové velikosti jako je uvedena fir-
ma je nemozné zapojit veskeré procesy do vyrobni linky, a proto je doprava mezi fazemi
nutna. Doprava je provadéna pomoci pfepravnich voziki, které usnadiiuji pracovnikiim
namahavé prevazeni a jsou nejlepsi volbou pro prevoz mezi fazemi. Za danych podminek

jaké ve firmé panuji, je toto jediné a nejlepsi mozné feseni dopravy.

5.4.8 Odstranéni plytvani ve firmé Morava Metal, s. r. o.

Dle uvedenych 7 druhii plytvani vyplyva, ze ve firmé opravdu dochézi k nékterym druhtim
nim, jelikoz ne vsichni zaméstnanci pracuji dle svych moznosti. Pro odstranéni tohoto dru-
hu je zapotiebi angaZovanost vedoucich zaméstnancii a zavedeni normovanych casii pro

jednotlivé operace.

Ostatni druhy plytvani se ve firmé samoziejmé také objevuji, jak je ziejmé v piedchozi
analyze, avSak nejsou v takové mite jako plytvani asem. Firma musi i nadéale dbat o dodr-
Zzovani spravného pristupu k plytvani a snazit se jej co nejvice omezovat, jelikoZ odstranéni

plytvani zaruéi podniku zvysSeni produktivity a s tim i spojenou usporu naklada.

5.5 ZlepSovatelského hnuti ve firmé Morava Metal, s. r. o.

Posledni Casti této bakalarské prace je analyza systému zlepSovani vyrobnich procest a
celkového prostredi ve firmé¢ Morava Metal, s. r. 0. Tato analyza vychazi z kratkého dotaz-

niku, ktery byl vyplnén vSemi zaméstnanci firmy (viz. ptiloha bakalaiské prace).

Prvni otdzkou na zminovaném dotazniku byla otazka ohledné spokojenosti se sou¢asnym
systémem zlepSovani procesu a celkového prostiedi ve firmé€. Na tuto otdzku odpovédéla

vétSina zaméestnancd, Ze jsou s firemnim systémem velmi spokojeni.
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Spokojenost zaméstananctl
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M Nespokojen

Graf 1 Spokojenost zaméstnanct firmy Morava Metal, s. r. 0. se systémem zlep-
Sovani procest ve firmé. (vlastni tvorba)
Dalsi dvé otazky se tykali moznosti motivace zaméstnanci v pfipad¢ n¢jakého navrhu na
zlepSeni ve firm¢ a jeho ptipadném odménéni. Pro vétSinu zaméstnanct by moZnost odmé-
ny za tyto zlepSovatelské navrhy byla velka motivace, a proto je moznost zavedeni tohoto

systému odménovani ve firmé moznosti, jak vylepsit vykonnost podniku i zaméstnanci.

Moznosti odmény zlepSovatelsky navrhi

M Profesni rust

O Finanéni odména

80%

Druh odmény

0% 50% 100%

Podil zaméstnancu

Graf 2 Moznosti odmén zlepSovatelskych navrht ve firmé Morava Metal, s. r. o.

(vlastni tvorba)

wevr

Nejcastéji zaméstnanci uvadeli, ze by pro né byla nejvhodnéjsi finanéni odména, za tyto

zlepSovatelské navrhy. Dalsi Castou variantou pro odménéni je také moznost profesniho
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rustu zaméstnancii na vyssi pracovni pozici. Jako pfinosné€jsi varianta se jevi pro firmu
Morava Metal, s. r. 0. moznost finan¢ni odmény zaméstnancu, jelikoz se jedna o jednora-
zovou vyplatu odmény a firmu by tak dlouhodobé nezatézovala, oproti vylepsSeni pracovni
pozice zaméstnance, kterd by ptindSela vyssi finan¢ni vydaje dlouhodobé. Je samoziejmé,
ze pokud by zaméstnanec dlouhodobé ptfichazel s dobrymi navrhy na zlepSeni, tak je pra-

covni postup mozny, ovsem toto povyseni je tfeba peclivé zvazit.

Posledni otazka dotazniku byla ohledn¢ nazoru zaméstnancli na tyto zlepSovaci navrhy
zaméstnancl. Zda by tyto navrhy byly pro firmu pifinosné, ¢i zda by se jen zaméstnanci
snazili o finan¢ni odménu a dlouhodobé ptinosnost pro podnik by byla minimalni. Samo-
ziejm¢e vSichni zaméstnanci uvedli, ze jejich navrhy by byly pro podnik piinosné. Podiva-
me-li se na tuto moznost racionaln¢, tak moznost vyuziti pouze finan¢ni odmény zamést-
nanci realné hrozi. Proto by mélo vedeni firmy peclivé uvazit kazdé odmény, které svym

zamestnanciim pripise.

ZlepSovatelské hnuti ve firm¢ Morava Metal, s. r. 0. ma urcité smysl, jelikoz muze firmé
pfinést opravdu kvalitni zlepSeni jak vyrobniho procesu, tak naptiklad pracovniho prostiedi
podniku. OvSem odménovani za tato zlepSeni musi vedouci pracovnici peclivé kontrolovat,
jelikoZ pfemira odmén povede k velkému mnoZzstvi vSemoznych navrhil na zlepSeni, které
budou v dusledku pro firmu nepiili§ vyhodné a zaméstnanci budou travit veskery as vy-

mySlenim navrhi.
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6 SHRNUTI NAVRHU PRO FIRMU MORAVA METAL, S. R. O.

Dle vyse uvedenych analyz je vidét, Ze pro firmu Morava Metal, s. r. 0. jsou vhodné mnohé
metody pramyslové inZenyrstvi. Aby firma dosahla sniZzeni nakladt a zaroven zvySeni kva-
lity a produktivity musi vyuzit zjisténi z uvedenych analyz a peclivé zvazit, které metody

jsou pro firmu vhodné.

Prvni uvedenou analyzou firmy Morava Metal, s. r. 0. byla tzv. SWOT analyza, ktera odha-
lila silné a slabé stranky podniku a také ptilezitosti a hrozby podniku. Z této analyzy vyply-
va, ze firma ma rezervy piedevs$im v reklamé. Naopak silnou strankou je zkuseny a kvalifi-

kovany personal, ktery zarucuje pfesnou vyrobu.

Druhou analyzou podniku byl materidlovy tok ve firm¢. Tento materidlovy tok je tvofen 8
kroky, a v jeho fazich lze najit drobné rezervy a potencionalni moznosti pro vyleps$eni, aby
byla vyroba produktivnéjsi a rychlejsi. Prvni nedostatky lze vypozorovat ve fazi mezi dru-
hotnou Gpravou materidlu a samotnou vyrobou. Materidl je mezi témito fazemi skladovan
Vv jakémsi meziskladu a ¢eké na doplnéni potfebné dokumentace a vyroba tak zbyte¢n¢ sto-
ji. Toto by se dalo snadno vyfesit zkompletovanim vyrobni dokumentace ihned pii piijeti
zakazky. A dal§im drobnym nedostatkem pii materidlovém toku je absence krytych sklado-

vacich prostor pro velké kusy nadbyte¢ného materialu.

Dalsi metodou PI ve firmé Morava Metal, s. r. 0. byla uvedena metoda 58S, ktera je napros-
to jednoznac¢né nejvhodnéjsi pro aplikaci ve firmé. Tato metoda obsahuje 5 krokd, které na
sebe navazuji a pfindseji podniku lepsi produktivitu a hlavné jeji vyuziti nevyzaduje zZadné
naklady. Pfi prvnim krokt, kterd se nazyva rozttidit, se musi oznacit veskeré nastroje na
pracovisti, které nejsou momentalné nutné. Pfi tomto kroku bylo objeveno na pracovistich
obrovské mnozstvi zbyte¢nych néstrojl, které¢ pouze prekazely a nebyly nutné pro vyrobu.
Proto je tento krok pro metoda 5S zéasadni. Dalsi kroky metody 5S znamenaji pro pracov-
niky pfedevSim naprostou Cistotu na pracovisti a dodrzovani ochrannych pomticek a sprav-
né osobni Cistoty. Pfi téchto krocich nebyly shledany ve firmé¢ Morava Metal, s. 1. 0. zadné
zasadni nedostatky, pouze drobnosti. Poslednim krokem metody 5S je dodrzovani pied-
chozich 4 krokl vS§emi zaméstnanci, o ¢emz byli vSichni néalezité pouceni. Nyni je na vede-

ni firmy, aby provadélo kontroly, zda jsou opravdu tyto zasady dodrzovany.

Dalsi metoda PI vyuzita ve firm¢ Morava Metal, s. r. 0. je tzv. metoda Just-in-Time, ktera

ma za ukol, aby bylo vyrabéno jen to, co je skutecné potieba a vyuzit vazaného kapitélu,
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ktery by vznikl pfi zbytecné nadvyrob¢. Vyuziti této metody je v podniku realné predevsim
V moznosti snizeni zasob, zvySeni kvality, preventivnich opravach a také angazovanosti
vSech pracovnikii. Metoda JIT vyuziva moderni technologie a moderni software, ktery
usnadiiuje rozvrhovani vyroby a rozdélovani prace. Vyuziti téchto drahych softwarli a
technologii neni ve firmé¢ Morava Metal, s. r. o. pfili§ realné, avSak i pies tuto skutecnost

muze metoda JIT firm& mnohé pfinést.

Dalsi analyza se tyka 7 druhii plytvani ve firmé. Pfi této metod¢ PI je oznaceno 7 druha
plytvani, které se ve firm¢ vyskytuji, a je snaha o jeji odstranéni. Dle vySe uvedené analyzy
vyplyva, zZe ve firm&€ Morava Metal, s. r. 0. opravdu dochazi k n¢kolika druhtim plytvani, a
to predevsim plytvani vzniklé ¢ekanim. Firma se proto musi snazit tento druh plytvani co
nejvice omezit, aby doSlo k celkovému zvySeni produktivity. Je nutné také eliminovat

ostatnich 6 druhti plytvani, které se ve firmé také v mensi mife objevuji.

Zavérectnd analyza se tyka zlepSovatelského hnuti ve firmé Morava Metal, s. r. 0. Tato ana-
lyza pocita s variantou moznosti angazovani zaméstnanci do moznosti zlepSeni vyrobnich
postupti ¢i naptiklad pracovniho prostiedi. Za tyto poskytnuté navrhy by zaméstnanci sa-
moziejmé obdrzeli néjaké zvyhodnéni, jako naptiklad finan¢ni hotovost, ¢i naptiklad pii-
spévky na spofeni €i rizné benefity. Pfi této analyze byl zaméstnanciim podan anonymni
dotaznik, ve kterém méli zaméstnanci uvést, zda by pro né navrhy na zlepSeni byly néjakou
motivaci a jakou odménu by za n€ pozadovali. V dotazniku vétSina zaméstnancti uvedla, Ze
jsou se situaci ve firmé ohledné vyrobnich postupti a pracovniho prostfedi, spokojeni.
Vhodnou motivaci, vyplyvajici z dotazniku, by pro zaméstnance byla moZnost finan¢ni
odmény, ¢i pracovniho postupu. Tyto moznosti odménovani musi vedeni peclivé zvazit,
ktera varianta by byla nejvhodnéjsi a zda by vibec tyto navrhy zaméstnancid byly pro pod-

nik néjakym zpisobem piinosné.
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ZAVER

Navrhy uvedené v bakalarské praci byly predany vedeni firmy Morava Metal, s. 1. 0., a je
pouze na ném, zda vyuzije téchto skutecnosti ve sviij prospéch. Vedeni a zaméstnanci spo-
le¢nosti byli také seznameni se v§im, co prechod k témto metodam obnasi a byli také pou-
¢eni, jak tohoto zlepSeni nadale vyuzivat. Vedeni spolecnosti se rozhodlo navrhy peclivé
prostudovat a az poté se rozhodnout, zda jsou pro firmu néjak pfinosné a ptipadné ptijaté

navrhy dale aplikovat.

Jestli-ze vedeni firmy nékterych metod primyslového inzenyrstvi skutecné vyuZije, tak
musi dbat na piesné dodrzovéani vSech postupii pii aplikaci metody. Samotné aplikace me-
tod PI neni pfili§ naro¢nd, opravdova naro¢nost nastava pii snaze o udrzeni a dal$im vyuzi-
vani metody. A v tom je pravé podstata metod PI, pfi nichzZ je nejdilezitéjsi jejich dlouho-
dobé a opakované vyuzivani. Jestlize firma Morava Metal, s. r. 0. dodrzi v§echny potiebné
postupy a podaii se ji Usp&Sné vyuzit alesponl n¢které¢ metody PI, tak to pro firmu znamena
velké snizeni ndkladl a naopak zvyseni kvality a produktivity, coz je prvotnim tkolem PIL
Diky témto metoddm také firma ziské4 nejriznéjsi vedlejsi vyhody, jako je naptiklad zvySe-
na moralka zaméstnancu a jejich vétsi souciténi s firmou €1 napiiklad vétsi Cistota celého
pracovisté. Vycet vSech véci, které se ve firmée zlepsi diky vyuziti metod PIL, je opravdu
velky, a proto je jasné jejich vyuzivani ma pro firmu pouze klady. Aplikace vybranych me-
tod nema Zadna redlna rizika pro firmu, a proto se firma nemusi obavat pfechodu k zming-

nym metodam PIL.

Podnik velikosti firmy Morava Metal, s. r. 0. nemiZe samoziejmé zavést oddéleni PI, po-
pripadé€ si najmout externiho experta na oblast PI, ktery je financné velmi naroc¢ny, a proto
musi firma zpocatku vyuZivat navrhi z uvedené analyzy, které se ji mohou hodit. Postu-
pem casu, kdyz opravdu zjisti, Ze tyto ndvrhy opravdu ptinesly do firmy néjaké zlepSeni, ¢i
znatelnou usporu nakladi, tak mohou uvazovat o dalSich moznostech jak PI ve firmé¢ nada-

le vyuzivat.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

Pl
Atd.
CNC
Apod.
Napt.
JIT
TGM
SMED
MRP
Cca.

Tzv.

Ltd.

Primyslové inzenyrstvi

A tak dale.

Computer Numeric Control — ¢islicové fizeni pocitacem.

A podobné

Napriklad

Just-in-time

Totalni fizeni kvality

Metoda pro redukci ¢asu na piestaveéni zatizeni
Planovani materidlovych pozadavkl

Priblizné

Tak zvany

Spole¢nost s ru¢enim omezenym

Limited company
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PRILOHA P I: DOTAZNIK — ZLEPSOVATELSKE HNUTI VE FIRME
MORAVA METAL, S. R. O.

Dotaznik BP — Analyza uplatnéni vybranych metod PI ve firm¢é Morava Metal, s. 1. o.

1. Jste spokojeni se soucasnym systémem zlepSovani vyrobnich procest ve firmé?

1 2 3 4 5
Nespokojen ~ Césteéné nespokojen Nevim Spise spokojen Velmi spokojen
2. Byla by pro vas motivaci odména za navrhy vedouci ke zlepSeni vyrobnich procesi

¢1 navrhl na vylepSeni pracovniho prosttedi?

3. Jaka by pro Vas byla nejvhodnéjsi varianta odmény za tyto navrhy? (V piipade ze

jste odpovédéli v otazce €. 2 Ne, neodpovidejte)

4. Myslite si, ze piipadné Vase navrhy by byly pro firmu piinosné?



