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ABSTRAKT

Tématem bakalaiské prace je ,,Moznosti uplatnéni §tihlé vyroby v podniku®. V teoretické
¢asti je zminéna historie §tihlé vyroby a jeji podstata, spolecné s jednotlivymi prvky stihlé
vyroby, které jsou pouzity nasledné v praktické asti. Uvodem praktické ¢asti je predstave-
ni koncernu Fritzmeier Vyskov s.r.o. Postupné jsou vysvétleny vybrané nastroje §tihlé vy-
roby a jejich zavadéni do vyroby pomoci analyzy, kterd byla vypracovana, nasledné¢ vy-

hodnocena a zakon¢ena navrhem mozného uplatnéni v podniku.

Kli¢ova slova: §tihla vyroba, plytvani, Spagetovy diagram, 5S

ABSTRACT

The subject of this bachelor work is “ Implementation possibilities of Lean production in
company.” The theoretical part mentioned the history of lean manufacturing and its nature,
along with elements of lean manufacturing, which are subsequently used in the practical
selected tools are explained in lean production andre-introducing them into production
through the analysis that was prepared, then you assessment and ends with a proposal of

possible applications in enterprise.

Keywords: lean management, waste, spaghetti diagram, 5S
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UvVOD

V dnesni dobé, kdy svétovou ekonomiku ovlada hospodaiska krize, se snazi malé i velké
podniky uSetfit co nejvice v kombinaci udrZeni si postaveni na poli konkurence. Zde mo-
hou obstat jen ti nejlepsi, at’ uz se to tyka jedine¢né vyroby, kvalifikovanych zaméstnanct,
odbornikti, novych technologii nebo inovaci. Pro udrZeni si nejen konkurenceschopnosti,
ale 1 pouhé existence podniku je dualezité, aby se vedeni zamétilo na nové vyzvy. Jednou
z takovych se pro podnik muize stat pravé stihla vyroba. Forem pojeti $tihlé vyroby je ne-
spocetné¢ mnoho, proto si kazdy podnik miize vybrat tu ¢ast, kterd nejlépe odpovida jeho
cilim podnikani ¢i vyrobé. OvSem nesmi se zapominat, Ze jednotlivé Casti se navzajem
ovliviiji a dopliuji, proto je nejlepsi stihly proces zapojit do vSech ¢lankl podniku. At uz

se to tyka vyroby, montaze, likvidace nebo administrativy.

Je potteba usSetfit néjaké financni prostiedky bez toho abychom propoustéli, snizovali vy-
robu? Odpoveéd’ I1ze najit praveé v koncepci stihlé vyroby. Eliminace plytvani, standardizace
prace, procesy kvality, JIT, tymova prace, to vSe se skryva za pojmem §tihla vyroba, ktera
muze podniku pfinést nejen Setfeni ndklada, ale také vétsi konkurenceschopnost a moznost

investovat do dalsiho rozvoje.

Hlavnim cilem prace je na zakladé popisu soucasného stav v podniku provést analyzu $tih-
1¢ vyroby a navrhnout zlepSeni stavajiciho stavu pro efektivnéj$i vyrobu. Prakticka cast
této prace bude zamétena predevsim na vytizenost a ¢etnost dopravnich prostfedkli na stie-

disku ptipravny a svarfovny, kde koncepce §tihlé vyroby neni v plném rozsahu zavedena.
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1 OBECNY VYZNAM LOGISTIKY A SPOJITOST SE STIHLOU
VYROBOU

Logistika ma nespocetné mnoho svych definic. V této praci je vybrana jedna z nich.

,Logistika je fizeni materidlového, informacniho i finan¢niho toku s ohledem na vcasné
splnéni pozadavku finalniho zédkaznika a s ohledem na nutnou tvorbu zisku v celém toku
materialii. Pfi plnéni potieb finalniho zdkaznika napomaha jiz pti vyvoji vyrobku, vybéru
vhodného dodavatele, odpovidajicim zplisobem fizeni vlastni realizace potieb zdkaznika
(pf1 vyrobé vyrobku), vhodnym ptemisténim poZadovaného vyrobku k zdkaznikovi

a v neposledni fadé¢ i zajisténim likvidace moraln¢ i fyzicky zastaralého vyrobku. [9]
Utelem celého oboru je tedy tyto toky optimalizovat tak, aby piedstavovaly pro podnik co
nejmensi naklady. [9]

Logistika ma né€kolik druht jako napiiklad nakupni, distribu¢ni, zasobovaci, zpétnou

a vyrobni. Pro tuto praci je dulezita pravé vyrobni logistika. [5]

Vyrobni logistika se zabyva integrovanym fizenim materialovych tokt ve vyrobnim pod-
niku tak, aby suroviny, materidl, polotovary a vyrobky prochazely procesem pifemény

s minimalnimi naklady, v nejkratS$im Case a v pozadovaném mnozstvi. [1]
Zakladni funkce vyrobni logistiky je:
e vytvofeni vyrobni struktury podniku zalozené na strategickém planovani,

e planovani a fizeni vyroby v kratkodobém az stfednédobém ¢asovém horizontu. [1]

1.1 Podstata §tihlé vyroby

Lean manufacturing neboli §tihla vyroba nepfedstavuje konkrétni metodu vyroby, ale spise
je chapana jako takova manaZerské filozofie. Hlavni myslenkou je zbaveni se vSeho pieby-
te¢ného. V anglickém jazyce znamena ,lean“ libovy, netu¢ny, hubeny. To znamena, Ze
podniky by se méli snazit o eliminaci ¢i redukci zbyte€nych nakladi. Tyto ndklady podnik
zbyte¢né zatézuji a predevsim nepfinaseji zakaznikim zadny uzitek, a tudiz by za né nebyli

ochotni ani zaplatit. [15], [4]
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Na vznik nakladu je tieba nahlizet jako na spotiebu zdroji v souvislosti s konkrétnimi ¢in-
nostmi- procesy. Pii rozboru jednotlivych procesti v podniku zjistime, ze mnoho z nich

nepiedstavuji pro zékaznika zadnou pridanou hodnotu. [8]

Podle japonskych zakladateli této koncepce 80% zestihleni vyroby spociva ve vytvoreni

ptistupu, ktery bude eliminovat plytvani a maximalizovat pfidanou hodnotu. [15]
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2 HISTORIE STIiHLE VYROBY

Na konci roku 1890 zacal American Frederick W. Taylor jako prvni védecky studovat ma-
nagement a své vysledky i publikovat. Jeho odborna prace vedla k formulaci studii o ¢asu
a pohybu a stanoveni obecnych standardii. Na ni posléze navazal myslenkou rozd¢€leni pra-
ce a eliminace Casovych usekt Frank Gilbreth. Béhem tohoto obdobi se objevuji prvni

zminky o pomalém odstranovani ¢ekacich dob. [2]

Mezi zakladatele prvniho zefektivnéni vyrobniho procesu se daji zatadit Henry Ford a To-
mas Bata.
V roce 1910 Henry Ford vynalezl montazni linku pro svoji automobilku Ford. Jeho prvni

model auta byl Ford Motor Co model T. Tato velkovyroba nabizela stejnorodost vyrobka

a jakost. Vyrobni zptisob, jak jej zalozil Henry Ford, spocivala v téchto zasadach:
e uniformni, jednostejny vyrobek,
e hluboka dé€lba prace,
e nuceny pohyb vyroby (pasova vyroba),
e jednotné ustiedni fizeni prace. [2]

Zjisténi téchto Ctyt zasad bylo pro H. Forda pfinosem, jak sloucit a zacit vyrabét jako jeden
velkovyrobni tovarni proces. Svoji vyrobu dal na takovou turoven, ze se stala zdkladem

a vzorem pro hromadnou velkovyrobu. Z toho vznikl i nazev fordismus. [2]

Mezi Ceské priakopniky miizeme zaradit TomaSe Batu. Ten se proslavil diky pasové vyro-
bé, tato mySlenka ho inspirovala pravé od H. Forda. Hlavnim uspéchem T. Bati byl cit
pro zakaznika. Krom¢ vyrobkl se zajimal také o neustalé zdokonalovani pracovnikt a ce-
1¢ho vyrobniho procesu, reklamu, v§e smétoval pravé ke koneénému zékaznikovi tak, aby
dostal svlij vyrobek vcas, tak jak si ho ptal a za stejnou ¢i mozna i niz8i cenu. Tim v§im
zvysil efektivitu prace, snizil nédklady a diky tomu vSemu firmu dostal na svétovou $picku.

Zkratka uplatiovat zakladni principy dnesni logistiky a $tihlé vyroby. [2]
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Obr. 1 Princip fizeni Batova podniku. [16]

Pojmu §tihla vyroba nejdiive pfedchazela tzv. ,ptima vyroba®. Tu poprvé zavedla Japon-
ska automobilka Toyota v 50-60 letech 20. stoleti. V této dobé byla Amerika oproti Japon-
sku ve vyrobé dale diky své vysoké poptavce. Diky houzevnatosti a vynalézavosti Japon-
ska dokazali rychle Ameriku pfedbéhnout. Neustale se snazili ptijit na to, jak odstranit
nezbytné ukony, které konkuren¢ni Amerika déla navic, tak aby tyto tikony byly zcela eli-
minovany a soucasné byla udrzena vyroba na stejn¢ kvalitni trovni. Tento piistup vyroby
se povedlo zavést pravé spole¢nosti Toyota v Cele s panem Taiichi Ohno, ktery byl v roce
1947 vedoucim vyrobni linky. Jeho nova vyrobni linka zvysila produktivitu prace a zaro-
ven snizila prostoje, v dusledku toho, ze jeden pracovnik se staral o vice druhii stroji. Po-
sléze, u hromadné vyroby, pak platilo, Ze jeden pracovnik pracoval pouze u jednoho stroje.
Vytvoftili novy zplisob vyroby, ktera se sousttedila na zakaznika. Priorita byla piima, zkra-
cena spojnice mezi vyrobcem a kone¢nym spotiebitelem. Diky tomu japonska automobilka
prorazila na sv€tové trhy svym vysokym standardem, piizptsobivosti zakaznikovi, nad-

pramérnou jakosti a hlavné pfijatelnou cenou. Tento postup odstartoval cely proces §tihlé

vyroby. [2], [15]
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3 STIHLA VYROBA

Definici §tihlé vyroby je nespocet, proto bude uvedeno jen par z nich.
,Stihla vyroba je filozofie, ktera usiluje o zkraceni ¢asu mezi zakaznikem a dodavatelem
eliminujici plytvani v fetézci mezi nimi.* [3]
Hlavni myslenkou $tihlé vyroby je zaméfeni se na zvySovani hodnoty, kterou konecny za-
kaznik pozaduje.
,Stihlost je o zvySovani vykonnosti firmy tim, Ze na dané plose dokaZeme vyprodukovat
vice nez konkurence, Ze s danym poctem lidi a zatizeni vyrobime vys$si ptidanou hodnotu
nez druzi, ze v daném case vyfidime vice objednavek, Ze na jednotlivé procesy a ¢innosti
spotifebujeme méné Casu.* [3]
,Je to filozofie, ktera zkracuje pribézny €as eliminaci plytvani, aby byly v€as dodany vy-
robky vysoké kvality pfi nizkych nakladech.* [3]
Tyto tfi uvedené definice potvrzuji jen jedno. Podnik se Stihlou vyrobou se snazi v prvni
fad¢ podfidit zakaznikovi do takové miry, aby byl maximalné spokojeny, eliminovat ves-
keré plytvani, které je s vyrobou spojeno a vSe d€lat tak, aby byly naplnény casové rezervy,
kvalita zlstala stejné Ci 1 vyssi a to vSe za nizkych nakladi. ,,Zestihlovani je cesta k tomu,
abychom vyrabéli vic, méli nizsi rezijni naklady, efektivnéji vyuzili své plochy a vyrobni
zdroje.* [3]
Prvky §tihlé vyroby:

e kanban,

e procesy kvality a standardizovana prace,

e TPM — management produktivity vyrobnich zatizeni,

e Kkaizen,

e management toku hodnot,

e §tihlé pracovisté, vizualizace,

e tymova prace. [3]
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4 STIHLY PODNIK

V dnesni tézké konkurenéni dobg, je podniky kladem veliky diikaz. Vyrobni strategie pod-
niku zde vytvari velmi dilezitou roli, bez které by se jen tézko prosadila na trhu. Kazda
nova vyrobni strategie obsahuje postupné redukovani plytvani a zvySovani produktivity.

Stihly podnik je jednim ze sméra, jak dosahnout téchto vysledki.

. Stihlost podniku je charakteristickd tim, ze se soustied’uji ¢innosti, které ptidavaji hodno-
tu zékaznikovi a eliminuji vSechny plytvani a ztraty. Zde se nesoustiedi jen na vyrob¢, ale

i ostatni podnikové oblasti jako napiiklad vyvoj, logistika a administrativa.,, [15], [3]

Stihly a inovativni podnik

Stihla vyroba
Stihla logistika

©
=
®
b
8
£

=
=

©
.
=
&»

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obr. 2. Stihly a inovativni podnik. [3]

,Hlavni silou, které zajiStuje podniku konkurenceschopnost a dlouhodobé pieziti, neni to,
jak efektivné dokaze pracovat material nebo informace do svého produktu nebo sluzby.
Spi¢kové firmy se odliduji od b&znych firem hlavné tim, Ze maji dobfe propracovany ma-

nagement znalosti.“ [3]
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4.1 Prvky Stihlé vyroby

Prvky stihlé vyroby jsou graficky zobrazeny v Obr. 3 a nize popsany.

Kanban, pull,
synchronizace,
vyvizeny tok

procesy kvality

tymova prace a standardizovana
prace
stihlé pracovisté TPM,
g ‘]‘-“;’\f;\[" $tihls vyroba rychlé zmény,
VANl redukce davek
management Stihly layout,
toku hodnot vyrobni buiiky
kaizen
Obr. 3. Prvky §tihlé vyroby. [3]
4.1.1 Kanban

Kanban znamena v japonském piekladu kartu, Stitek, ve vétSim rozsahu i ptimo informaci.
Pod timto pojmem je mozno si predstavit ptepravni nadobu, krabicku, paletu, identifikacni
misto v podlaze a podobné. Kanban je také chapan jako metoda dilenského fizeni vyroby,
ktera pravé tyto karty vyuziva. Tento princip k nam ptiSel z Japonska. ,,Tento systém

se velmi dobte osvédcuje pro ty dily, které se pouzivaji opakované.* [10]

Kanban se zamétuje predev§im na snizovani financnich prosttedki, které jsou nevyuzité
v disledku velkého mnozstvi zasob. SnaZzi se vytvaret vyrobni pracovisté, které jsou
schopny pruzné reagovat na zmény ve vyrob¢. Zjednoduseni metod dosahovani a udrzova-
ni poZzadované kvality, rozestavéni vyrobnich pracovist’ podle vys$si dynamicnosti, budova-
ni dobrych vztahi mezi zaméstnanci a s tim i spojena motivace, pro lepsi vykon a vyuziti

pracovniho potencialu zaméstnanci. [10]
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Zakladni princip kanbanu:

e dodavatel ruci za kvalitu dodavky a odbératel se zavazuje objednavku vzdy prevzit,

e cinnosti dodavatele a odbératele jsou synchronizovany a vyvazeny,

e spotieba materidlu je rovhomérna,

e nevytvaii se zadné zasoby,

e funguji zde samoftidici regulacni okruhy, které tvoti dvojice ¢lankli vzajemné pro-
pojené na principu pull,

e objednacim mnozstvim je zde obsah jednoho, nebo vice prepravnich prostiedkd,

naplnénych pozadovanym mnozstvim materialu. [11]

Kanban karta je nastroj uplatnovany pfi fizeni vyroby, ktery poskytuje pracovisti opravnéni
pro vyrobu dili. Kanban karta udava kdo ma vyrobek vyrobit, popisuje vyrobek, ktery
se ma vyrobit, kam se ma dostat — spotiebni misto a jaké mnozstvi se ma vyrobit. Kazda
kanban karta obsahuje nazev a Ciselny kod, kod druhu materialu a jeho popis jako jsou

rozméry, hmotnost a jiné, identifika¢ni ¢islo pritvodky a ndzev dodavatele a odbératele.

Systém kanban je nejvyhodnéj$i implementovat pro opakovanou vyrobu stejnych soucas-

tek. [11]

Mezi hlavni ptinosy systému kanban patii snizeni zasob, zkraceni sefizovacich Cast a pru-
béZnych dob, zvyseni produktivity vyroby a vykonu, sniZzeni naklad na kvalitu a perso-

nalnich nakladu. [5]

4.1.2 Procesy kvality a standardizovana prace

Kvalita je v poslednich letech velmi diskutované téma. Filozofie $tihlé vyroby se ptede-
v§im v tomto sméru uchyluje k rychlému odhaleni pfi¢in nekvality a kone¢ného odstrané-

ni. [3]
Pro porovnani se uvadi stihlé a tradi¢ni procesy kvality.

Tradi¢ni procesy kvality obsahuji sepsani protokolu o neshodg, rada kvality se schazi jed-
nou mésicné, podnik ma katalog napravnych opatieni a kvartalni hodnoceni pInéni opatie-
ni. Oproti tomu §tihlé pracovni procesy hledaji ptiiny pfimo v procesu, zastaveni vyroby
pii vzniku nekvality (napf. linka stop), definitivni odstranéni ptiiny problému a uplatnéni
principt jako je jidoka (= kontrola vyrobnich defektd, zajist'uje, Ze se vadné vyrobky nedo-

stanou do dal$iho vyrobniho procesu), poka yoke (= prevence lidskych chyb na pracovisti).
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»Ve Stihlém podniku musime vSechny pracovni operace na pracovisti standardizovat
s ohledem na kvalitu, bezpecnost, co nejlepsi pofadi jejich vykonavani a efektivni vyuziti
pracovnikl, materialu, stroji a naradi. Standardy v podniku napomahaji udrzet podminky

z pohledu kvality, nakladd, produktivity, termind, bezpecnosti a etiky.* [3]
Standardy se predevsim zabyvaji:

e redukci variability procest a oprav chyb,
e zvySenim bezpecnosti,

e usnadnénim komunikace,

e zviditelnénim problémii,

e ucenim se zlepSovat, vzdélani

e zvySenim pracovni discipliny,

e usnadnénim reakce na problémy,

e vyjasnénim pracovnich procedur. [3]
Standardy prace se vyuzivaji jak ve vyrobg, tak i ve vyvoji, logistice a administrativé. Pod-
nik tento prvek vyuziva, kdyz je potieba zvysit uroven kvality, vyssi stabilizace procestl,

redukce nekvality a s tim i spojené naklady a zvySeni spokojenosti zakaznikd. [3]

4.1.3 TPM — management produktivity vyrobnich zarizeni

TPM jde také pielozit jako totalni produktivni udrzba. Hlavnim principem je zredukovat
vSechny casy, které nepiidavaji Zadnou hodnotu a tim zvysit produktivitu vyrobniho stroje.
SnaZi se o tom, aby pracovnici daného stroje, ktefi vi, jak tento stroj funguje a jak se cho-
va, jako prvni rozpoznali odchylky a v¢as tak piedesli moznému defektu Ci pozastaveni

linky. “Heslo TPM je: “ Chran si sviij stroj a starej se o néj vlastnima rukama.” [3]
Zakladni prvky TPM:

e Systém udrzby a informacni systém — monitoring vyrobniho procesu a procesu vy-

roby v daném c¢ase, odkad budoucich udrzbaiskych zasaht;

e program planovani pro nové zarizeni a dily — vy$si spolehlivost zafizeni, Stihla za-
9

fizeni, stabilni provoz po aplikaci do provozu;
e program vzdélani a tréninku — zlepSovani zru¢nosti a kvalifikace pracovniki;

e program pldnované udrzby — pravidelné prohlidky a tdrzba stroji, pro zajisténi op-

timalizace nakladd na udrzbu;
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e program autonomni pée o zafizeni- znalost pracovnika stroje na vysoké urovni,

e program zvySovani celkové efektivnosti zatizeni — maximalni vyuziti zafizeni, sle-

dovani a odstranéni ztat z kapacity zafizeni. [3]

4.1.4 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram je mapa, na které je pomoci &ar zakreslena trasa pohybu pracovnika
nebo material na pracovisti. Zachycuje pohyb pracovnika za ur¢itou dobu. Pomoci diagra-
mu je mozno odhalit potencialy v eliminaci chiize ¢i pfeméné pracovisté, tak aby vse bylo

vyuzito co nejefektivnéji. [12]

4.1.5 Kaizen

Slovo Kaizen je slozeno ze dvou ¢asti kai - zména a zen - zbozi. Kaizen tedy znamena
zlepSovani a zdokonalovani po malych krocich, které se tyka vSech urovni fizeni podniku,
véetné manazert a délnikil. Filozofie pfedpoklada, Ze zplsob Zivota — spolecensky, pra-
covni, osobni si zaslouzi neustalé zdokonalovani. Kaizen lze chapat jako jeden ze zaklad-
nich pojmu vSech japonskych metod, diky kterym se japonské trhy dostaly na prvni piicku
svétové ekonomiky. Zakladni strategii Kaizen je, ze ani jeden den by nemél prob&éhnout

bez toho, aby kdekoliv v podniku nedoslo alespon k né¢jakému zlepseni, zdokonaleni. [6]

Pojem Kaizen obsahuje:
e orientaci na zakazniky,
e absolutni kontrolu kvality,
e robotiku,
e krouzky kontroly kvality,
e systém zlepSovani navrhi,
e automatizaci,
e disciplinu na pracovisti,
e absolutni tdrzbu vyrobnich prostiedki,
e kanban,
e zdokonalovani kvality,
o JIT,
e 7adné kazové zboZi,

e aktivity malych skupin,
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e dobré vztahy management — zaméstnanec,
e zvySovani produktivity,

e vyvoj novych produkti. [6]

Zakladni principy tohoto systému jsou piedevsim, ze kazdému zlepsSeni a tomu nejmensi-
mu je potfeba vénovat dostate¢nou pozornost, Do kaizen se mohou zapojit vSichni zamést-
nanci podniku bez vyjimek, Kaizen predstavuje 50% prace dobrého manazera, dobra in-
formovanost o aktualnim stavu ¢i problémech ve vyrobé a podniku a rychla naprava, moti-
vace pracovnikli. Management ma dva hlavni ukoly a to vytvofeni a udrzeni standardi
a jejich zlepSovani. Pfi zavadéni zlepSeni je nejdiive nutné si pfesné vSe zanalyzovat
s ohledem na existujici stav a mozné pozitivni i negativni vlivy. [6] [3]

Ptinosem kaizen je racionalizace vynakladanych prostiedki — sniZzeni ndkladii a rozvijeni
pracovniho potencidlu u vSech zaméstnanci podniku, které mohou uplatit své znalosti

a dovednosti. [6]

4.1.6 Stihlé pracovisté

Zakladem S§tihlé vyroby je praveé stihlé pracovisté. Toto pracovisté eliminuje veskeré zby-
tecné ¢innosti a pohyby, které snizuji produktivitu jako je hledéni néstrojii, manipulace,
nadbytecna chiize. Hlavni princip Stihlého pracovisté je odstranit nepotfebné piredméty
Z pracovisté, udrzovat potfadek a standardy na pracovisti. Kazdé $tihlé pracovisté by mélo
mit vyznaceny pristupové cesty, pracovni oblasti a prostor pro materidl, vlastni ukazatele,

které jsou zobrazeny na tabuli pracovisté. [12]

4.1.7 5SS

Ke $tihlému pracovisti neodmysliteln€ patii metoda 5S. Je to souhrn zdkladnich péti krokii,
které zajist'uji a udrzuji potadek, Cistotu a bezpecné prostfedi na pracovisti. Cilem je mit
na pracovisti pouze to, co je tam opravdu potiebné a pfesné na téch mistech, které jsou
pro to urenad. Metoda se snazi piedevSim o odstranéni nepottebnych véci z pracoviste,
stalé udrzovani poradku a spravné uspofadani a organizace pracovisté, aby to bylo co neje-

fektivnéjsi. Metoda 58S je jedna ze zakladnich ¢asti pii budovani §tihlého podniku. [13]
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Pilife 5S
1. Settidit (japonsky - seiry) — tento pilif definuje, ze na pracovisti by se mélo nachazet
pouze to, co je v dany okamzik potieba a v takovém mnozstvi, které je poticba. Ve zby-

te¢né se musi odstranit- diky tomu se zvysi pruznost a vyuzitelnost mist a pracovist’.

2. Systematizovat (japonsky — seiton) — zpichlednit a zorganizovat véci tak, abychom je
meéli hned po ruce. ZjednoduSené feSeno udrzovat potadek. Piesné definovat misto, kde
se bude nachazet zafizeni, naradi, palety, pomiicky, material. Zde je definovano jak misto,

tak 1 skladové prostory a vizualizace uspotfadani pracoviste.

3. Vycistit (japonsky — seiso) — tento krok pomaha k udrzeni Cistoty pracovisté. Zahrnuje
¢isténi podlah, stroji, pracovisté, ale i nepotadek na pracovisti. V dusledku neudrzovani
Cistoty vznika spoustu rizikovych mist a tim se zvySuji nejen naklady, ale je ohroZena

I bezpecnost prace.

4. Standardizovat (japonsky — seiketsu) — naplni tohoto pilife je, provadét praci pokazdé

stejn€. Standardizovat pracovni postupy tak, aby pracovnik védél, co a jak ma pouzivat.

5. Sebediscipina (japonsky — shitsuke) — 1ze to chapat jako zlepSovani soucasného stavu

a udrzeni stalého potadku na pracovisti. Realizuji se pravidelné audity a nahodné kontroly.
[13] [3]

Hlavni pfinos metody 5S je méné hledani, optimalizace pohybli a pfenost, zkraceni
prostoja, snizeni rizika havarii a trazi, zlepseni vyrobniho toku, tvofeni mén¢ chyb a lepsi

vyuziti prostoru. [13]

4.1.8 Tymova prace

Tymova prace patii mezi zakladni prvky, které tvofi dobie fungujici stihlou vyrobu v pod-
niku. V dusledku $patné komunikace a spoluprace mezi sebou se Casto zvySuje procento
plytvani. Tymova prace se snazi toto procento opét snizit a navic ptispét ke zvySeni pruz-
nosti vyroby, sniZzeni nakladd, zkraceni pritbéznych casii, zvySeni kvality. ,,Tymova prace
je jedinou cestou k tomu, abychom v nasi organizaci rychle dokazali reagovat na pozadav-

ky zakaznika a na zmény na trzich.“ [3]

Je velmi dilezité si uvédomit, jaky velky vyznam ma ve vyrobni dokonalosti tymova prace

a zaclenéni vSech pracovnikl do vyroby a ptipadného feSeni problémi piimo v dilné. Stu-
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pent vyuziti lidského potencidlu se odhaduje na 30-40%. Nejvice se ztraci tim, ze nejsou
ptesné cile a plany. Dale je potteba nastavit hodnotovy systém lidi- motivovat k vyssi zod-
povédnosti, lepsi kvalité prace, zapojeni lidi do rozvoje podniku, aby se citili jako jeho

dilezitou soucasti. [3]

Pfinosy tymové prace je lepsi komunikace a spoluprace v podniku, zlepseni podnikové
kultury. Vyssi flexibilita a schopnost rychle zvladat nové situace a zmény v podniku,
a v neposledni fadé i vyssi spokojenost pracovnikii s obsahem prace. [3]

v v s

informovanost mezi managementem a ostatnimu slozkami. [3]

4.2 Plytvani

,,Za plytvani je mozno oznacit vSechny ¢innosti, které jsou provadény pfi realizaci produk-
tu a neptidavaji hodnotu k vyrdbénému vyrobku i sluzbé — nepodili se na zvySovani zisku
podniku.* [15]
Pt1 urovani plytvani se rozliSuje osm zakladnich druhti.
e Nadprodukce — podnik vyrabi ptili§ mnoho nebo naopak piili§ malo. Obé varianty
negativné ovliviuji vykonnost podniku.
e Cekani — ¢ekani na material, souéastky, informace, pracovniky.
e Zasoby — co se tyCe odstranéni tohoto plytvani tak se jedna mezi nejslozité;si.
e Zmetky — vétsinou jsou odhaleny v procesu vyroby, v hor§im p¥ipad¢ u kone¢ného
zakaznika.
e Pohyb — zbyte¢né pracovni pohyby, je tieba toto plytvani minimalné zredukovat.
e Pieprava — manipulace a nadbytecna doprava s vyrobkem.
e Nadbytecna prace — ¢innosti, které jsou délany nad rdmec pozadavkl zdkaznika.
e Nevyuzity potencial pracovniki — zde se jedna a nejvétsi plytvani v podniku, nebot’
lidsky potencial nejsou fadné vyuzity s ohledem na jejich schopnosti a dovednosti.
[15]

Téchto osm druhil plytvani se v podniku pfevazné navzéajem prolinaji. Hlavnim cilem je

vwr
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4.3 Mapovani toku hodnot

Definic k pojmu mapovani toku hodnot je mozno najit nespocetné. Jedna z nich mize znit

naptiklad takto.

,2Hodnotovy tok je souhrn vSech aktiv v procesech, které umoziuji vlastni transformaci
materialu na produkt, ktery ma hodnotu pro zadkaznika. Patfi sem aktivity, které pridavaji

hodnotu, ale i ty které hodnotu neptidavaji.* [7]

Mapovani toku hodnot neboli VSM ( Value Stream Mapping) je jednou ze zékladnich me-
tod stihlé vyroby. VSM je vstupni analyzou zobrazeni, zménu organizace vyroby a prace,
optimalizace materialovych tokl, redukce zasob a rozpracované vyroby. Dale pak je take

vystupnim auditem pro realizaci tahového system fizeni vyroby.

Z mapy toku hodnot je mozno ziskat pfehled o soucasném stavu celého vyrobniho procesu,
produktu nebo sluzbé, informacnich a materidlovych tocich. Odhaleni plytvani, které je

mozno diky zjisténi brzy odstranit z celého fetézce. [17]

Hodnotovy tok sleduje dva sméry proudéni a to informaéni tok a transformacni tok. Infor-
macnim tokem je chapana naptiklad objednavka od zdkaznika. Na druhé strané transfor-
macnim tokem je chdpano vlastni vyrobek podniku, ktery prosel vyrobnim procesem

od suroviny az k finalnimu vyrobku. [7]

Cilem této metody je eliminace a mozna redukce aktivit, které podniku neptidavaji zddnou
hodnotu, jako jsou tizka mista, nevyuzité kapacity, nadmérné zasoby a dalSiho plytvani,
které jsou diivodem dlouhé priibézné doby, neschopnost rychlé reakce a vysoké vazanosti

finan¢nich prostfedkt v materialu. [17] [7]
Mapovani se vyuziva prevazné u:
e vyrobku, u kterého se teprve vyroba zavadi,
e vyrobku, u kterého se planuji zmény,
e navrhu novych vyrobnich i nevyrobnich procest,

e stanoveni nového zplsobu rozvrzeni vyroby. [17]
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II. PRAKTICKA CAST
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5 CHARAKTERISTIKA SPOLECNOSTI

Firma Fritzmeier s.r.o. je soucasti koncernu Fritzmeier Group a sklada se z mnoha riz-
nych, samostatné vystupujicich firem. Koncern Fritzmeier je némecka soukroma vyrobni
firma, zalozena v roce 1926. V soucasné dobé¢ ma koncern jedenact vyrobnich zavodi
v sedmi zemich s dynamicky se rozvijejicim se obratem. Mezi nejvétsi zdkazniky patii
firmy z oblasti vyroby vozidel jako MAN, BMW, tézké techniky LINDNER, STILL,
LIEBHERR a jiné. Cely koncern dodava na trh t¢émef 100 000 kabin ro¢né a zaujima tak
na ném podil asi 40%. V Ceské republice je firma Fritzmeier na trhu jiz 20 let. V roce 1992
byla zalozena se sidlem v Rousinové pod nazvem GFR spol. sr. 0. a od roku 1998 ptisobi
Vv primyslové zon¢ mésta Vyskova pod stavajicim nazvem Fritzmeier s.r.o. Za toto obdobi
se podafil vybudovat stabilni, moderni a prosperujici zavod, ktery v soucasné dob¢ za-
meéstnava pres 500 zaméstnancti z Sirokého okoli a patii mezi vyznamné zaméstnavatele
regionu. Obrat za minuly hospodaisky rok ¢inil okolo 800 mil. K¢ a v nasledujicim roce

se oéekava narust kolem 1 mld. K¢.

Uspéch koncernu je zalozen na $tihlé organizacni strukture, kterd se dokéaze velice pruzné
piizpisobit riznym okolnostem, které na trhu vznikaji. Fritzmeier Group se jiz pies 86 let

uspés$né rozviji a nabizi svym zakaznikiim ptfedevsim vysokou kvalitu vyrabénych produk-

ta, jistotu, spolehlivost a ¢estné obchodni vztahy.

Rumunsko

" —

m) (=
L

Vyskov

Cesko

Némecko

Némecko

Francie Némecko

Obr. 4. Celosvétovy pohled na koncern Fritzmeier Group. [18]
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Jeho produkce se da rozdélit na Ctyii zékladni oblasti:

e vyroba komponentt pro zeméd¢€lské, stavebni a manipulacni stroje,
e vyroba plastovych dilti pro automobilovy primysl,
e vyroba nastroju,

e vyroba pro ochranu Zivotniho prostiedi.

Vyroba kabin stavebnich,
manipulacnich a
zemedelskych

stroju

CAIWALL

Vyroba nastroju
u 2i-1ll-
Hr Folrszuzs

Vyroba
pro ochranu

_— zivotniho prostredi
Komplett-Baugrupp
Kunststoff

Complete System:-Pa
from Plastic |

Vyroba plastovych dilu

pro automobilovy prumysl

Obr. 5. Rozdéleni koncernu z pohledu oblasti piisobnosti. [18]
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5.1 Struktura vyroby

Vyroba je sméfovana na stfediska lisovny, piipravny a svarovny. V dalsi hale je mozno
vidét lakovnu, montéaz a expedici. V této praci je stézejnim prave lisovna, pfipravna a sva-
fovna. Firma Fritzmeier Vyskov se miize pochlubit vyuzivani vyspélych technologii.
V piipravné je mozno vidét tii 3-D lasery na plech s otaceci hlavou, Sest 2-D laseru, tii
CNC frézovaci centra, dva hlubokotazné lisy, robota na lepeni a ohybacku na specidlni
profily kabin. Ve svafovné se nachézi pies sedmdesat pracovist’ pro svafovani a dva roboti.
Oproti konkurenci ma podnik vyhodu v tom, Ze je schopen si veskeré dily vytvofit sam,
coZ mu umoZznuji pravé vyspélé technologie a tim 1 uSetfi. Staci pouze nakoupit material.
Hlavni naplni podniku je vyroba kabin pro stavebni, manipulacni a zeméd¢€lské stroje. Za-
byva se také riiznymi menSimi zakdzkami dle individualnich potteb zékaznikl, vyroba

ruznych nastrojl, plastovych dilti pro automobily.

5.2 Zadavani vyroby

Koncern Fritzmeier Vyskov vyuziva pro zadavani do vyroby principu kanban karet.
Na centrale jsou vytiStény vyrobni pfikazy — kanban karty, které jsou dany do vyroby.
Kazda kanban karta obsahuje ¢islo zakazky, Cislo vyrobku, pocet kusti, které se musi vyro-
bit, poZzadované datum dodani. Toto je vstupni vyrobni piikaz. Dalsi karty uz jsou pro jed-
notlivé operace na vyrobu dili. Ty obsahuji mimo vyjmenovaného také planovany Cas se-
fizeni, urCeny Cas na vyrobu jednoho dilu a primérnou dobu zakazky — tedy primérnou
vyrobni dobu. Tyto udaje slouzi pracovnikovi a mistrovi k tomu, aby bylo spravné dodrze-
no planovani vyroby. To se ovSem ve vétSin€ piipadu dle vyzkumu nedodrzuje. Listek také
slouzi ke spravnému a v€asnému zajiSténi materidlu pro vyrobu. To je velmi dilezité
pro to, aby vyroba fungovala spravné a efektivné. Zde nastavaji dva ptipady. Prvni je, ze
pracovnik obdrzi vyrobni ptikaz od svého mistra, odtrhne si svou kartu a zacne vyrabét,
material mé v potfaddku pfipraveny a nic mu nebrani ve vyrobg. Kdezto druhy ptipad je,
kdyz material ma pfipraveny, ale vyrobni ptikaz nem4, nebot’ se zdrZel na predeslém pra-
covisti. Zde opét nastava situace s neptfidanou hodnotou a pro podnik ztratova. Praxe uka-
zala, Ze zhotoveni jedné zakdzky a fizeni materidlu neni dle planu, ale z 50% se fidi uvaze-
nim a zkuSenosti mistra, ktery na posledni chvili dohani resty, které se nestihly tak aby byl
dany vyrobek ptipraven pro dalsi stfediska a v kone¢ném dusledku vyroben ve stanoveny

cas. 40% je vizualni signdl, ze material neni pfipraveny v regalu a proto dalsi operace stoji
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z dtivodu toho, Ze ptedchozi pracovnik operace nestiha a z 10% se jedna o seznam nedo-
koncenych vyrobkil, ktery si mistr stdhne ze systému a porovnava hotové vyrobky
s nedokon¢enou vyrobou. Pfevazné na pracovisti piipravny jsou v tomto zadavani znaéné

chyby, coz je odvozeno mimo jiné i od poctu manipulaci po vyrobng.

Obr. 6. Ukolovy listek [18]

Karta vyrobku
Warenbegleidschein

Cislo dilu :
sachn

/90
ALRGE BLECH

Obr. 7. Karta vyrobku [18]

5.3 Identifikace pracovisté

vvvvvv

zde jede na tfi smény. Nebot se dily na kabiny, a ostatni zakazky vyrab¢ji samostatné, pro-
jde ptipravnou nespocetné velké mnozstvi materidlu a dild, coz vede k velkému chaosu

a vzniku operaci s neptidanou hodnotou.
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Pracovisté ptipravny se sklada z:

e pil,

e vrtacek,

e robotického pracoviste,
e ohranovacich list,

e 2D a 3D laserd,

e omilani,

e kartaCovani,

e tmelirny,

e kontroly,

e expedice.

U kazdé vyjmenované operace se nachazi mensi sklady, které slouzi jako mezisklad v dobé
¢ekani na dalsi operaci. O sbér téchto meziskladi se staraji predaci. VSechny operace
na sob¢ zavidi, proto se Casto stava, zZe dil stoji na mezisklad¢ zbytecné dlouho a dalsi dil
se nestiha vyrobit. To je stéZejni ¢innost, na kterou se analyzou poukazuje. Mimo me-
ziskladll na ptipravné, ale 1 ve svafovné je mozno najit i hlavni centralni sklad, umistény

na strategickém misté mezi svafovnou a piipravnou.
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6 ANALYZA SOUCASNEHO STAVU

Pro mapovani sou¢asného stavu vyroby byla vybrana stiediska pfipravny a svarovny pod-
niku. Tyto stfediska jsou pro podnik stézejni, nebot’ zde prochazi kazda vyrobena soucast-

ka ¢i dil.
6.1 Analyza vytiZenosti voziku

Pt1 analyze byla pozorovéana obsazenost a Cetnost vozikil na tfech lokacich a to ve svafov-

n¢, skladu a u lisovny.
Monitorovano bylo:

e (Odkud a kam ndklad veze

e Obsazenost vozikli — zda vozik jede prazdny, veze krabicku, paletu, je plné¢ naloze-
ny kabinou ¢i veze jen skupinu dilt.

e Druh vozikli — zde bylo mozno sledovat ¢tyi'i druhy vozikl a to ruéni vysokozdviz-
ny vozik (R-VZV), bo¢ni vysokozdvizny vozik (B-VZV), vysokozdvizny vozik
(VZV) a ru¢ni paletovy vozik.

e Druh materialu — zde bylo podstatné, zda veze hotovou kabinu nebo jen dily.

Pozorovani probihalo na tfech stanoviStich po 30 minutdch po dobu tii dni. Na kazdém
stanovisti byl monitoring v rtiznych cCasech, tak aby bylo moZno porovnat vytizenost

Vv riiznych lokacich ve stejny cas.

Prvni den

Tab. 1. Mapovani vytizenosti vozik. [zdroj - vlastni]

vozik
Plny —

vytizenost | kabina, paleta s

vozikd velké | jednimvy- | skupina
misto méreni: celkem: dily robkem dilt krabi¢ka |prazdny
Lisovna 7:15-7:45 11 5 1 3 0 2
Svafovna 7:45-8:15 42 14 4 9 3 12
Sklad 8:15-8:45 11 3 2 2 1 1
Lisovna 8:45-9:15 12 2 2 4 0 4
Svafovna 9:15-9:45 32 8 4 5 1 14
Sklad 9:45-10:15 7 0 3 1 1 2
Lisovna 10:15-10:45 8 1 1 3 0 3
Svafovna 10:45-11:00 11 2 2 1 1 5
Sklad 11:30-12:00 6 0 0 2 2 1
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Lisovna 12:00 - 12:30 20 5 8 0 1 6
Svarovna 12:30 - 13:00 41 16 9 0 1 14
45 ~
40 ~
35 A
30 - "o
25 + B vytiZzenost vozikd celkem:
20 A l W plny 28%
13 : paleta s jednim vyrobkem 18%
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Graf 1. Vytizenost vozikti prvni den pozorovani. [zdroj - vlastni]

Z grafu je patrné, ze prvni den pozorovani je nejveétsi vytizenost na pracovisti svafovny a to
V Case 7:45-8:15, 9:15-9:45 a 12:30-13:00. I kdyz je vytizenost vysoka, tak vétsi ¢ast pri-
jezdi bylo prazdnych (32%), coZ pro podnik jsou operace s nepfidanou hodnotou a tedy
nezadouci. Prvnim dnem pozorovani bylo pond¢li, tedy zacatek tydne. Vedeni se domniva-
lo, Ze zde v tento den bude nejvétsi chaos, nejvyssi pocet nevyuzitych jizd. Vedla je k tomu
domnénka, Ze po vikendu, kdy je provoz ze tfisménného zkracen na dvousménny, piiprav-
na je ve stavu, kdy se spoustu véci dohledava, nejsou na svém misté. Z vypracovanych
grafl, ale prekvapiveé vyplyva, Ze to neni pravé prvni den tydne, ale posledni. Zdivodnéni
bych hledala v tom, ze koncem tydne se velka ¢ast zakazek uzavira a vyrabi se tzv. na po-
sledni chvili. Velké mnoZstvi jizd jen pro jeden kus materialu, ktery zrovna chybi pti dodé-

lavkach, je pravé to nezaddouci procento.
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Druhy den

Tab. 2. Mapovani vytizenosti vozikt. [zdroj - vlastni]

vozik

vytizenost

vozikl cel- paleta s jed- skupina
misto méreni: kem: plny nim vyrobkem dild krabicka |prdzdny
Svafovna 7:15-7:45 48 13 16 0 3 16
Sklad 7:45-8:15 15 4 4 0 1 4
Lisovna 8:15-8:45 9 3 2 1 1 2
Svarovna 8:45-9:15 50 19 8 0 3 18
Sklad 9:15-9:45 3 0 1 0 0
Lisovna 9:45-10:15 11 3 2 0 1
Svafovna 10:15-10:45 32 11 11 0 0 10
Sklad 10:45-11:00 11 2 4 0 0 4
Lisovna 11:30-12:00 7 1 2 0 1 3
Svafovna 12:00-12:30 38 9 13 0 5 11
Sklad 12:30-13:00 9 1 1 0 2 4

50 -
45 -
40 -
35 A
2(5) | B vytiZzenost vozikl celkem:
20 3
15 - Iplny 28%
10 -
5 - paleta s jednim vyrobkem
0 - 27%
H O KO O DY O D NN Eskupinadild0,4%
NI TN IR SI RC AR AN
A 6’\" AR 6%" q?‘ Y Q-P‘ ,\;’b ,1;,0 ,1;’,5 M krabicka 7,6%
O F L O F & & & @ 1 am0
c)\\'b S c)\\’b P ,§;~° S P ,5«0 SF M prazdny 33%
st Mo

Graf 2. Vytizenost vozikt druhy den pozorovani. [zdroj - vlastni]

Opét je zde vidét nejvetsi intenzita pohybu na pracovisti svafovny a to v jakémkoliv Case.

Vytizenost plnych voziki a vozikil vezouci paletu s vyrobkem je na pfiblizné€ stejné urovni.

Oproti tomu prazdné voziky zde prevysuji ty plné v rozsahu 5%.
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Tteti den

Tab. 3. Mapovani vytizenosti vozikt. [zdroj - vlastni]

vozik
vytizenost paleta s jed-
vozikl cel- nim vyrob- skupina

misto méreni: kem: plny kem dild krabicka | prazdny
Sklad 7:15-7:45 8 1 1 0 0 4
Lisovna 7:45-8:15 16 2 5 3 1 5
Svafovna 8:15-8:45 34 8 10 0 2 14
Sklad 8:45-9:15 22 2 10 1 1 7
Lisovna 9:15-9:45 18 0 8 3 0 7
Svafovna 9:45-10:15 43 14 10 0 1 18
Sklad 10:15-10:45 16 1 7 0 0 7
Lisovna 10:45-11:00 9 1 4 1 0 3
Svafovna 11:30-12:00 59 15 15 2 7 19
Sklad 12:00-12:30 10 2 3 1 0 3
Lisovna 12:30-13:00 6 1 2 0 0 3

60 -

50 A

40 - i

I M vytiZzenost vozikl celkem:

30 ~

20 | - I M plny 19%

10 - M paleta s jednim vyrobkem 31%

0 - M skupina dili 4,5%
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Graf 3. Vytizenost voziku tfeti den pozorovani. [zdroj - vlastni]

Po provedeni analyzy vytizenosti voziki je patrné, Ze nulova vytizenost vozikli znacné
presahuje vytizenost plnou. Nizké procento je u piepravy skupin dili a krabicek, cozZ je

jednim z pozitivnich faktort.
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Graf 4. Cetnost druhii vozik{i na piipravné a svafovné. [zdroj - vlastni]

Nejvetsi pocet jizd v prabéhu pozorovani vozikii ma vysokozdvizny vozik. Jeho vytiZzenost
je nejvetsi na svarovné, kde je potieba premistovat a dovazet velké mnozstvi materialu,
které je Casto i objemné a tézké. Mimo jiné je kiizovatka u svafovny jednou z nejvytizenéj-
Sich, nebot’ zde jezdi voziky nejen z ptipravny, lisovny a skladu, ale také z montaze a la-
kovny. Vyhodnoceni analyzy bylo zajimavé pro ru¢ni paletovy vozik. Zde byla ¢asta ma-
nipulace ptevazné z kontroly do tmelirny. Tyto operace se nachazi kousek od sebe, proto
se zde vyuzivaji pravé ruéni paletové voziky. Za zminku také stoji bo¢ni vysokozdvizny
vozik. Ten je mozno nejcastéji potkat u lisovny. Je to z toho diivodu, Ze je potieba se skla-
du hutniho materidlu dovést material na ptipravnu. Jedna se zde o dlouhé tyCky a kulatiny,

které by se jinym dopravnim prostiedkem jen tézko prevazely.
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Obr. 8. Spagetovy diagram vytizenosti vozikil na ptipravné a svafovné. [zdroj - vlastni]

Spagetovy diagram znazoriiuje veskery pohyb vozikii na pracoviiti za jeden pozorovaci
den. Zde je potvrzeno, Ze nejvétsi pohyb vozikd je produkovan u svafovny, dale pak u li-
sovny a Vv posledni fad€ ve skladu. Z toho je patrné, Ze je spoustu nevyuzitych cest, coz
vyplyva i s uvedenych z grafli. AZ jedna tfetina cest je pasivni, coz zplsobuje zbytecné

blokovani ostatnim dopravnim prostfedkiim, a ¢ekani na potiebny material.
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6.2 Metoda 5S

Zavadéni metody 5S v podniku odstartoval zédkaznicky audit, pfi kterém byl zjistén vy-
znamny nedostatek, definovan jako nepotadek na pracovistich. To vedlo vedeni k zamys-
leni nad zavedenim metody 5S do vyrobnich procesi. Nejprve byly vytvoreny firemni kul-
tury neboli zékladni zasady poraddku na pracovisti, které urcuji, co se na pracovisti mize
a co nikoliv. Byl zaveden systém zvlastnich porad, kde se postupné zacaly definovat ukoly
pro zaClenéni 5S v jednotlivych stfediscich. Nejprve se zacalo od vyttidovani nepotiebné-

ho materidlu a odpadi, oznacovani dili, reorganizace pracovist’ a jiné.

Postupné se provedli kroky - vytiid’ (seiry) a viditelny pofadek (seiton). Od tinora do kvét-
na leto$niho roku, probéhly dalsi tfi kroky implementace a to - znaceni a identifikace dilt a

5S audity.

Znaceni a identifikace dili je ve vyrobé velmi dilezita. Vzdy je nutné piesné védét, jaky
dil ¢i material se na jakém misté nachdzi. SniZuje to riziko chybovosti a zlepSuje to nejen
orientaci ve skladech, ale 1 udrzitelny potadek. Zde bylo zjist€no nejveétsi mnozstvi nedo-
statkdl v realizaci. Casté neuspoiadani materidlu kolem operace, hledani véci, které nejsou

na svém misté. To jsou hlavni chyby, které se vyskytuji na pracovisti.

5S audity vznikly jako podpora pro udrzovani a zvySovani pravidel 5S. Smyslem kontrol-
nich auditii je staly dohled nad dodrZzovanim zakladnich z4sad potadku na pracovisti, ove-
fovani miry védomosti o metodé 5S na hledani dalSich mozZnosti pro zlepSovani ¢innosti
podniku. Audity probihaji formou ovéfovani stavu daného pracovisté na zakladé deseti
standardizovanych tematickych okruhii — otdzek. Ptipadné zjisténé nedostatky jsou zdo-

kumentovany a je podstoupeno nové ovérovani.

20 20
15 -
12
10 m A (100-90%)
10 m B (90-80%)
AB ( 80- 60%)
5 -
2 m C (pod 60%)
0 T T T 1
A (100-90%) B(90-80%)  AB(80-  C(pod60%)
60%)

Graf 5. Vyhodnoceni auditti 5S za obdobi 01-03/2012. [zdroj - vlastni]
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Pti analyzy audit 5S , bylo zjisténo, ze nejlepsi dodrzovani pravidel metody na pracovisti
je na lakovné, kde spravnost je az 88%, pak na montazi 92% a skladu Hanomag 94%. Nej-

hiife zde vysly svarovaci boxy 26% a vrtacky 22%.
Analyzovany podnik mé i v ramci 5S barevné zony:

e Zlutd zona — vymezuje na zemi prichody, uli¢ky a mista kudy je piepravovan ma-
terial a dily.

e Cervena zona — vymezeni pro neshodnost vyrobki.

e Modra zona — vymezuje zoénu pro ulozeni materialu a komponentl ur¢eného k dal-
$imu zpracovani.

e Zelena zona — vymezeni pro ulozeni palet a krabic¢ek s hotovymi vyrobky.

e Cerna zéna - vymezeni pro uloZeni technologického a jiného odpadu.

e Zluto — &erna zona — zona se zvysenou opatrnosti, nebezpeéi pii manipulaci.

e Bila zona — vymezuje zonu pro provadéni kontroly produktti.

Obr. 9. Cesta ohrani¢ena Zlutou ¢arou. [18]

Za zminku také stoji zavedeni infopanelu 5S. Ten byl nainstalovany v prostoru vstupu do
vyrobni haly v pfipravné pro podporu informovanosti. Na tomto panelu jsou uvedeny
vSechny zakladni informace o metod€ 5S a zplisobu jejiho zavadéni. Jsou zde prezentova-
ny pripravované projekty v ramci metody a také jsou zde zvetejiiovany vysledky odvedené

prace a hodnoceni pracovnikd.
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Obr. 10. Infotabule. [18]

Kazdé pracovisté musi byt vybaveno dostatecnym poctem infotabuli pro moznost zveiej-
néni udajl o kvalité, produktivité a metode 5S (optimalné 3 tabule na pracovisti). Infotabu-
le musi obsahovat jméno osoby zodpovédnou za jeji obsah a ndzev infotabule pro urceni
udaja, pro které je urCena. Informace na téchto tabulich nesmi byt star$i jak 1 mésic a vy-

véSuji se zde pouze a vyhradné firemni dokumenty.

Provedenou analyzou bylo zjiSté€no, Ze 1 kdyZ se podnik snazi v implementaci prvka 5S,
a Vv ¢asti montdze a lakovny se mu to velmi dafi, ve stfedisku pfipravny a svafovny se za-
tim moc tato metoda neujala. Nejvétsim nedostatkem bylo zjisténo Spatné odkladani a ta-
zeni materialu do skladl a na pfislu$na mista. Dikazem je toho analyza vytizenosti voziki,
kde je po vikendové pracovni sméné velky zmatek. Nic neni na svém misté. Material a dily
jsou rizné rozhozené po piipravné, chybi pfipraveny material na dalsi sménu. Tim vznikaji

zbytecné cesty, které nejsou vytizeny, tak jak by mély.
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7 NAVRHY NA ZLEPSENI METOD V PODNIKU

Nasledna opatfeni mohou byt dobrym voditkem pro podnik v oblasti uspor, efektivnosti a

plynulé vyroby.
7.1 Vytizenost voziki
V ramci analyzy vytizenosti voziki by bylo dobré se zamétit na nasledujici navrhy:

e pieprava v logistickém kruhu,

e zvlasStni dopravni prosttedek pro mensi dily,
e zména techniky,

e pravidelnost odvozil,

e stalé opakovani cest.

Z analyzy vyslo, ze pfevazna Cast cest je Spatné vyuzita. At uz se jedna o voziky jedouci

prazdné nebo vezou jen malé mnozstvi materidlu.

Jako prvni navrh je pieprava v logistickém kruhu. Zde by se jednalo o jeden dopravni pro-
sttedek, ktery by mél na starosti pouze jeden urcity usek. Veskery potiebny material, dily,
polotovary, palety by si dovazel a odvazel manipulant sdm. Jednotlivé iseky by na sebe
vyrobou navazovaly tak, aby manipulace a pieprava byla jednodussi. Zde bych vidéla nej-
veétsi eliminaci plytvani v chaotickém prejizdéni z jednoho pracovisté na druhé bez piidané
hodnoty. Byla by zde i zajisténa urcitd plynulost zakazek, v disledku zkraceni cekacich

dob na material.

Déle by bylo dobré odlisit voziky pfepravujici kabiny a velké dil od vozika, které prevazeji
pouze krabicky s dily. Analyzou bylo zjisténo, ze polovina cest, kdy dopravni prostfedek
prevazi material a veze jen malé mnozstvi, k tomu vyuziva velky vozik. Implementace by
zde byla takova, Ze by byl zvlastni dopravni prostiedek, ktery by sbiral tyto malé krabicky
a prevazel je na potfebna mista urceni. Jednalo by se vyhradné o malé krabicky a boxy.
Vysledkem by bylo odlehéeni provozu v ptipravné a svaiovné a také vétsi vyuziti doprav-

niho prostiedku, ktery by byl piimo ptizpisobeny piepravé mensiho mnoZstvi materialu.

Navrh zmény techniky ve vyrobé je mozno spojit s predeslym navrhem. Zde by se jednalo
ovSem o rozdéleni voziki tak, aby kazdy vozik védél, co ma presné pievazet. Navrh plyne
z grafl, kde je patrné, Ze material se pfevazi v neadekvatné velkych dopravnich prostied-

cich a tim je jejich vytizenost miziva. TakZe v praxi by to mohlo vypadat tak, ze kabiny
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bude pievazet pouze bo¢ni vysokozdvizny vozik. Plechy, vylisky, ramy dveti, podlahy by
prevazel vysokozdvizny vozik a naptiklad madla, Sablony, drobny material by se piepravil
pomoci ruéniho vysokozdvizného voziku. V tomto piipad¢ by vysledkem byla zména po-

¢tu vozikl a tim i finan¢ni uspora.

Dal$im moznym navrhem je pravidelnost odvozli. Zde by to spocivalo v uskutectiovani
kratkych tras v ur¢itém intervalu. Naptiklad z lisovny by kazdych 15 minut vyjizdé€l vozik
S materidlem do svafovny. Pfinosem by bylo odlehceni cest a také by se daly cesty napla-

novat tak, aby nevznikaly ,,zacpy* a tim by byl umoznén plynuly tok materialu.

Poslednim navrhem je opakovani se tras. V tomto ptfipad¢ by to fungovalo tak, ze jeden
vozik by se pohyboval pouze mezi dvéma pracovisti naptiklad mezi pasovou pilou a skla-
dem hutniho materidlu, kontrolou a tmelirnou. Pfinosem by bylo odlehceni hlavnich dosti

vytizenych cest a tim rozprostieni prepravy po stiedisku piipravny a svarovny.
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Obr. 11. Navrh — $pagetovy diagram po zméné v piepravovani materialu a to opa-

kovani tras. [zdroj - vlastni]
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7.2 Metoda 5S

Metoda 58S a jeji zavadéni je béh na dlouhou trat’ a jeji implementace se neda nijak urych-
lit. Pro uspéch této metody je potieb podpora jak ze strany vedeni tak i samotnych zamést-
nanct. VSichni si museji byt védomi toho, Ze poradek na pracovisti vede ke zlepSenému a
kulturnéj§imu pracovnimu prostiedi, kde se pak 1épe pracuje. Dale vede k omezovani rizi-
ka vzniku chyb pfi vyrobé a k omezeni nutnosti stale hledat néjaky chybéjici dil nebo na-
stroj. V ramci naprav by bylo vhodné zminit lepsi poradek a znaceni materialu a dild, tak
aby pfi stfidani smén nemusely nastavat zbytecné ¢ekaci doby v disledky hledani a orien-
tace kde co je. Dalsim navrhem by mohlo byt, ¢astéjsi provadéji auditti 5S, které by mohly

odbourat postupné nedostatky v potadku na pracovisti.

V zaclenovani 5S do podniku bych rozhodné neméla byt opomenuta ¢ast administrativy.
Nejen potadek ve vyrobé¢ je dilezity, nesmi se zapominat také na kancelafe managementu.

Office 5S je v dnesni dobg¢ stale vice prezentovan jako jakasi dalsi faze 5S.

Obr. 12. Lasery 2D dle standardu 5S. [18]

Karta vyrobky
37 enbegieidschen

Obr. 13. Spravné ulozena karta vyrobku. [18]
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ZAVER

V bakalatrské praci ,,Moznosti uplatnéni $tihlé vyroby v podniku‘ byla predstavena Stihla
vyroba jako moderni piistup k fizeni podniku. Re$eni této prace vznikla na zakladg
podrobnych analyz procesu vyroby v podniku Fritzmeier Vyskov s.r.o. v oblasti ptipravny

a svarovny. V ramci rozsahu prace byly teoreticky popsany a nasledn¢ prakticky apliko-

vany prvky Stihlé vyroby, které se konkrétné vztahovaly na dany podnik.

Z provedenych analyz bylo zjisténo, ze vytiZenost vozikili na stfedisku svatovny a ptiprav-
ny je velmi nizka. Manipulace prazdnych vozikl vysla ve vSech tfech méfeni veétsi nez
manipulace voziki plnych, coz je dosti alarmujici. A co se ty¢e obsazenosti, prevlada pre-
prava ¢astecné naplnénych vozikli. S dodrZzovanim standardii metody 5S podnik také moc
neobstal. Hlavnim problém bylo nedodrzovani pofadku a odkladani dilti na libovolna mis-
ta. To vedlo k ¢astym reorganizacim ve skladech a kolem jednotlivych pracovist. Vlivem

toho se komplikovala doprava, prodluzovala se doba trvani vyroby a Casto vznikal chaos.

To vSe negativné pusobi na cely chod vyroby. Nejen, ze podnik musi vynakladat vice fi-
nancnich prostfedkt, ale hlavné se celkové zpomaluje piiprava materialt a dili a tim 1 zho-
toveni celé zakazky. V kone¢ném disledku to mtize vést az k nedodrzeni terminu piedani
zakazky a tim nejen ztratou zékaznika, ktery mtize byt pro podnik napiiklad do budoucna

kli¢ovy, ale také ztrata dobrého jména podniku a oslabeni v poli konkurence.

Pro podnik byly navrhnuty nasledujici zptisoby jak zlepSit chod piipravny a svafovny

z pohledu dopravy a metody 5S:

e pieprava V logistickém kruhu,

e zvlastni dopravni prostfedek pro mensi dily,
e zména techniky,

e pravidelnost odvozi,

e stalé opakovani cest,

e Cast¢jSi audity 58,

e lepSi organizace ukladani materidlu a dild,

e Office 5S.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

5S Seiry — Seiton — Seiso — Seiketsu - Shitsuke
B-VZV Boc¢ni vysokozdvizny vozik

JT Just in time

R-VZV  Ruéni vysokozdvizny vozik

TPM Total productive maintenance

VzV Vysokozdvizny vozik
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