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ABSTRAKT

Bakalatskéd prace se zabyvd moznostmi zefektivnéni hodnotovych tokii konkrétniho seg-
mentu vyrobkl ve vybrané firm¢. Naplni teoretické ¢asti jsou literarné€ zpracované poznat-
ky autorii, zabyvajici se problematikou hodnotovych toka a vyrobniho procesu. Ty jsou
pak zuzitkovany v druhém tuseku praktické casti, jejiz soucasti je analyza vyrobniho proce-
su, které piredchéazi seznameni se spolecnosti. Zavérem prace jsou shrnuty nedostatky tyka-
jici se vyrobniho procesu, identifikované béhem odborné praxe za pomoci analyzy vyrob-

niho procesu a navrzena adekvatni opatfeni, jez napomohou k jeho zlepseni.

Kli¢ova slova: Hodnotové toky, Stihla vyroba, Mapa hodnotovych tokii, procesni analyza

ABSTRACT

This bachelor’s thesis analyzes options to streamline production streams of a specific
product in a selected company. The content of the theoretical part is comprised of literature
processing of authors’ findings that deal with the problems of the value streams and a
manufacturing process. These findings are utilized in the second section of the practical
part in this thesis, which also contains the manufacturing process analysis that precedes the
familiarization with the selected company. In conclusion, drawbacks of the aforementioned
subject, identified during the bachelor’s practice and detected with the analysis of the is-
sue, are summarized. A proposal for suitable measures to help improve this manufacturing

process was submitted.

Keywords: Value streams, lean production, value stream mapping, process analysis
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UvVOD

V oblasti primyslovych armatur ma diiraz na kvalitu mnohem vétsi vahu nez prodejni cena
finalniho vyrobku. A to z toho diivodu, Ze armatury jsou nedilnou soucésti rozvodovych
primyslovych siti téméf vSech podnikli a jejich selhdni nebo nekvalitni zpracovani by
mohlo vést k nepiijemnym havariim, ¢i fatadlnim nasledkiim. Jedné se piedev§im o vodo-

vodni armatury, ale také armatury plynové.

Aby podnik zabranil katastrofickym scénaiim, kvalita vyrobku je vZdy na prvnim mist¢.
To se ovSem odrazi na nékladech vynalozenych na zajisténi vysoké kvality. Pfesto, Ze se
jedna o pomérné specifické odvétvi, musime vzit v potaz také konkurenci, ktera se, stejné
jako vybrana spolecnost, snazi produkovat vyrobky vysoké kvality pfi zachovéni pfiznivé

ceny pro spotiebitele.

Aby si dokazal podnik udrzet konkurenceschopnost, je nucen ale také neustale zefektiviio-
vat veSkeré¢ vyrobni ¢innosti, coz vede v neposledni fad¢ i k Gspofe nakladl souvisejicich s
vyrobou vyslednych produkti. Souhrnné tyto ¢innosti nazyvame hodnotovym tokem vy-

roby.

Teoreticka cast bakalarské prace je zpracovana formou literarni resSerSe, v niz je vysvétlen
pojem hodnotovy tok, jeho rozdéleni na materidlovy a informacni tok, déle je v ni rozebra-
no fizeni vyrobniho procesu, zakladni cile a dé€leni vyrobniho procesu. Nasleduje sezna-
menti se Stihlou vyrobou, pfistupy k zeStihlovani a nastroje §tihlé vyroby. Ke konci teorie je

vysvétlena SWOT analyza a procesni analyza.

Uvodem praktické &asti je predstavena spole¢nost, jeji organiza¢ni struktura a jeji vyrobni
portfolio. Po sezndmeni se spole¢nosti nasleduje SWOT analyza, ktera blize nastini sou-
Casny stav spolecnosti, jeji silné a slabé stranky i ptileZitosti a hrozby, které naskyta okoli.
Zkoumanim vyrobniho procesu s vyuzitim procesni analyzy kli¢ového vyrobku byly zjis-
tény vyrazné nedostatky souvisejici predev§im s nevyhovujicim umisténim rozpracované
vyroby. K odstranéni tohoto problému byl zpracovan navrh nového layoutu vyrobnich pro-
stor. Zavérem této kapitoly jsou uvedeny navrhy k odstranéni dalSich zjisténych problémd,

které by mohly vést k zefektivnéni celého vyrobniho procesu.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 11

CILE A METODY ZPRACOVANI PRACE

Hlavni cile

Hlavnim cilem této bakalarské prace bylo analyzovat hodnotové toky vyrobniho procesu
spole¢nosti za pomoci vybranych metod. Diky témto metodam zjistit nedostatky vyrobniho
procesu a prevazné materidlového toku a navrhnout mozna opatieni, kterda dopomohou

navysit efektivitu vyroby, ale i kvalitu vyrabénych produkt.
Metody zpracovani prace

Pro ziskani pottebnych informaci k analyze hodnotovych tokd byly pouzity vnitropodniko-
vé smérnice, podnikové dokumenty, ale i rozhovory se zaméstnanci a vedoucim inovacni-

ho useku spole¢nosti. Pro zpracovani téchto informaci byly pouzity nasledujici metody.

SWOT analyza — Tabulka se SWOT analyzou byla rozdélena do kvadrantii, v nichz byly
zaznamenany silné stranky, slabé stranky, pfilezitosti a hrozby spole¢nosti. Pomoci sla-

bych stranek bylo vybrano nékolik nedostatku, které byly nasledné analyzovany.

Analyza vyroby — Soustfedila se na zkoumani priibéhu vyroby kli¢ového vyrobku spolec-

nosti a jednotlivych operaci souvisejicich s vyrobou tohoto produktu.

Procesni analyza — Spocivala v zjisténi navaznosti vyrobniho procesu. S vyuZitim méfeni
prepravnich vzdalenosti a Casti pfesunti rozpracované vyroby mezi jednotlivymi vyrobnimi
operacemi byla sestavena procesni mapa a nasledné byly vymezeny hlavni nedostatky ty-

kajici se hmotného toku s navrhem na jejich eliminaci.
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I. TEORETICKA CAST
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1 HODNOTOVY TOK

Hodnotovy tok je mozno si pfedstavit jako souhrn vSech ¢innosti ve vyrobnim procesu,
vedoucich k transformaci materialu na vlastni vyrobek, ktery béhem téchto ¢innosti ziska-
va ptridanou hodnotu. Do hodnotového toku musime vSak také zahrnout ¢innosti, které fi-
nalnimu vyrobku zddnou hodnotu neptiddvaji a pouze napomahaji uskutec¢iiovat transfor-

macni proces.

Hodnotovy tok 1ze rozdélit na dvé ¢asti interniho proudéni. Prvni ¢asti je informacni proud,
coz je veskera komunikace proudici od zdkaznika az k zhotoveni finalniho produktu. Dru-
hou ¢ésti je proud transformacni, jenz nese vlastni vyrobky, které prosly transformaci ze

surovin pfes polotovary az k findlnimu vyrobku. (Masin, 2003, str. 13)

MAKUP I PLAN PLAM PLAN ZPRACOVANT

zhsosovAni [* wroey [ PRODEE [ OBIEDMNAVEK
T ‘ i 'y FY
OBJED- : OBJEDNAVEA
NAVKA _ _ ZAKSZNIKA
T L ] | ¥ ¥ - -
DODAVA- SKLAD MAT. VIROBA SKLAD ZAKAZMIK
TEL & DI Hu
tok materialu

tok informaci

Obrazek 1 — Schéma materialového a informacniho toku (topsid, 2008)

1.1 Management hodnotového toku

Masin uvadi, Ze definice managementu hodnotového toku se neda jednozna¢né urcit, ale

muzeme jim rozumet:

e metodu systematické identifikace a eliminace aktivit nepfidavajicich hodnotu
z jednotlivych hodnotovych tok,

e strategii zlepSovani, kterd vytvaii konexe mezi potfebami top-managementu a po-
ttebami pracovnich tymt,

e syntézu praktik osvédcenych ve vrcholovych podnicich,

e proces planovani a propojovani vyhod §tihlé vyroby za pomoci systematického sbé-
ru dat a jejich analyzy, ,,$tihlého* projektovani a podrobného planovani implemen-

tace,
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e proces propojovani lidi, technik §tihlé vyroby, ukazatelii a hldSeni pro potieby vy-

tvoteni Stihlé spolecnosti.

Vyuziti komplexnéj$iho managementu hodnotového toku vede k vytvotfeni nasledujicich

inicia¢nich podminek, nutnych pro pfeménu podniku na ,,Stihlou spole¢nost™:

e jasna a srozumitelnd komunikace mezi managementem a provozem z pohledu cili
Stihlé vyroby a realnou moznosti dané¢ho podniku,

e soustavné vyuzivani ovéfenych nastrojt §tihlé vyroby,

e vytvofeni nutného pocitu tymového (resp. individualniho) ,,vlastnictvi® procesu
zmeén od pocatku do konce procesnich zmén,

e moznost snadného sledovani a hlaseni procesnich zmén pro management,

e moznost zdokonalovani postupt dle potieby.
Masin dale zminuje n€kolik piikladi, které nesouvisi s managementem hodnotového toku:

e racionalizace jednotlivych operaci,

e separované vyuzivani jednotlivych postupt $tihlé a primyslového inzenyrstvi,
e sestaveni tyml na zdokonalovani procest a ¢ekani na vysledek,

e pouha vizualizace hodnotového toku

e podnikovy systém jednotlivych ndméti

Chceme-li shrnout management hodnotového toku do jedné definice, je mozno jej uvést
jako manazersky ptistup, umoziiuyjici tymim i jednotliveiim si systematicky naplanovat jak
a kdy zavést opatfeni, usnadiiujici cestu k uspokojeni zakaznickych pozadavki. (Masin,

2003, str. 15)

1.2 Transformacni tok

A%

procest podniku. Je to fizeny pohyb materilii, surovin, polotovarii, umoziujici charakteri-
zovat dynamiku vyroby v prostoru a ¢ase. Segmentace vyrobnich zafizeni a pracovnich
jednotek ovliviiuje materialovy tok. Diky vhodnému rozvrzeni a uspoiadani budov, stroji,
skladti, a pracovnich usektli 1ze dosahovat zna¢nych tspor jak materidlu a casu samotného,

tak 1 financ¢nich prostiedkt. (Jurova, 2016, str. 217)

Podle Lukoszové je hmotny tok fyzicky pohyb materialii, surovin, ndhradnich dild, rozpra-

o4

cované vyroby, hotovych vyrobkl v podniku, ale i mimo n¢j. V §irSim métitku dochézi
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k materidlovému toku u vSech skupin zasob, energii a dalSich médii, nastrojii a dalSich ¢i-
niteld od vyrobniho procesu az po konecnou distribuci. Objektem logistického fizeni se
pak stavaji 1 takové prvky informacniho toku, jako napi. zakdzky, objednavky a dodavky

vSech diive zminénych ¢asti transformacniho toku. (Lukoszova, 2012)
Pribéh a realizovani materialového toku ovliviuji nasledujici faktory:

e objem, sortiment, druh a typ vyrobniho procesu,

e qroven technologické slozitosti a Clenitosti vSech vyrobnich procesti, montaznich
skupin, celkd,...

e pocet operaci uskuteciiovanych v jednotlivych fazich vyrobniho procesu a pracov-
nich mistech,

e tvar, Clenitost a specifika prostoru vyrobniho procesu,

e zplsob feseni logistiky,

e umisténi pomocnych, podptrnych provozi a sluzeb (napft. sttedisko udrzby, vydej

naradi atp.)

1.3 Informacni tok

Nedilnou soucasti vyrobniho procesu a logistiky je pohyb informaci, ¢ili informacni tok.
Rozdilem oproti materidlovému toku je fakt, Ze informaéni tok je obousmérny. To zname-
na, Ze pohyb informaci se nedéje jenom jednim smérem jak je tomu u materidlového toku
(napt. dodaci listy), ale také ve sméru opa¢ném (napt. objednavky). V jednotlivych logis-
tickych uzlech celého fetézce je pohyb informaci dokonce vicesmérny na jedné nebo i vice
hierarchickych trovnich. Jednotlivymi uzly logistického fetézce je tfeba rozumét ty jeho
soucasti, kde dochazi k pfeméné materidlového toku (vyrobni podniky, sklady, obchodni

organizace apod.).

S tim jak plyne vyvoj informacnich technologii, dochazi ke zméné organizace, ale i reali-
zace informacnich tokl. V minulosti byly informace zaznamenavany na hmotnych nosi-
¢ich a prenaSeny fyzicky (napt. posStou), v souCasnosti se tak dé€je za pomoci kabelového,

ale 1 bezdratového elektronického prenosu. (Danék, 2005, str. 145)

1.3.1 Informace a jeji hodnota

Ne vSechny udaje, jenz jsou dostupné fidicimu pracovniku Ize povaZovat za informace.

Mezi daty a informacemi je z hlediska uzivatele podstatny vyznamovy rozdil. To, co je
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jednim pracovnikem povazovano za velmi dilezitou informaci s vysokou informacni hod-

notou, mize byt jinym pracovnikem povazovano za naprosto nezajimava data, a naopak.
Naskyta se zde n¢kolik zakladnich pojmu:

e Data — posloupnost znaktl, signali (text, ¢isla zvuk, obraz,...)

e Informace — uzivatelem interpretovana data (maji pro uzivatele urcity vyznam). In-
formace je vysledkem poznani a mysleni, jenz opét nabada k tvofivému mysleni a
poté 1 jednani.

e Hodnota informace — je diisledkem interpretace dat,

o ma subjektivni charakter, uZivatel ji zhodnocuje piedev§im na zakladé
svych dosavadnich znalosti,

o pokud neni v silach uzivatele data vyuzit, nemaji pro n¢j zddnou hodnotu

Schopnost vyuziti informaéni hodnoty vyZaduje od uZivatele jistou kvalifikaci, uZivatel
musi byt schopen identifikovat informacni obsah dat a z téchto dat je ziskat. Ne data pouze

vlastnit.

Ucelné shromazdovat data a umét je transformovat tak, aby ziskal uzivatel potiebné in-

formace, které bude schopen vyuzit pro vyreseni daného problému. (Danék, 2005, str. 146)
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2 RIZENi VYROBNIHO PROCESU

Rizeni vyroby je vlastni ¢innosti manazerského vedeni vyrobnich systému, jenz ma za cil
zajistit jejich optimalni fungovani a rozvoj. V klasickém pojeti se jedna o ¢innosti, které jiz

definoval Fayol ve svém dile Zasady spravy vSeobecné a spravy podnika (1913).

Kli¢ové misto Fayolovy teorie zaujima téchto pét tkont spravy (ale také Ctrnact principi
uspesného tizeni):

e planovani — stanoveni cilt a postupt vedoucich k jejich dosazeni,

e organizovani — zajiSténi vyrobnich faktort, pfipadné¢ podminek pro vykonavani

planovanych ¢innosti,

e prikazovani — pfidélovani tikoli podfizenym pracovnikiim,

e koordinace — slad’ovani ukold podtizenych pracovnik,

e kontrola — ovéfovani, ze nas plan se ztotoziuje s realitou, véetné akceptovani dal-

Sich opatfeni

Bezprosttedni fizeni vyrobniho procesu vychazi ze zésad tizeni dle rozdili a odchylek. Jde
o metodu fizeni, pfi niz se sleduje vykonavani kratkodobého operativniho planu vyroby, a
zjistuji se rozdily, pficemz pomoci docasnych odchylek od planu vyroby se zajistuje po-

stupné opétovné vytvareni souladu skutecnosti s planem. (Tomek, 2007, str. 262)

2.1 Pristupy k Fizeni vyroby

Ptistup k tizeni vyroby se zptsob, jakym lidé piisobi na vyrobni systémy s cilem zabezpe-
¢it jejich optimalni fungovani a rozvoj. Podstatné jsou piedevs§im rozdily dvou rozdilnych
kultur, jimiZ jsou zapadni kultura a kultura vychodni. Kazd4d ma typické feSeni problému

souvisejicich s vyrobou. Tyto pfistupy se nazyvaji redukcionisticky a holisticky:

2.1.1 Redukcionisticky

Zékladnim kamenem tohoto pfistupu je predpoklad, ze kazdy systém je mozné rozdélit na
subsystémy, a tak se zabyvat samostatné kazdou casti a vytesit problém celého systému.
Jedna se o zapadni druh mysleni piedstavovany pfedev§im A. Smithem a F. W. Taylorem.
Jedna se o zpUisob ,,vidéni svéta® a problémi za pomoci védeckych metod. Casto oznaco-

van jako tzv. mechanistickd organizace prace. Typickym znakem tohoto pfistupu je fakt, ze
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pracovnikovi je pfifazovana vysoce specializovana ¢innost a vykonava opakované pracov-

ni ukoly za pfitomnosti dozoru.

2.1.2 Holisticky

Vychodni pfistup, jenz je charakteristicky ur¢itou autonomii vSech subsystému, avsak je-
jich &innosti jsou neustale koordinovany s ohledem na globalni cile celého systému. Zadny
subsystém nesouhlasi s uskutecnénim akce, ktera by mohla vést k poskozeni druhého sub-
systému. Je to filozofie vychazejici z poznatku, Ze celek je vice nez jen soucet jeho jednot-
livych ¢asti a je soucasti novych vyrobnich filozofii, jimiZz jsou napf. Just — in — Time
(JIT), Kaizen, Lean Production (viz kap. 3) a dalsi. Zakladnim pfedpokladem téchto filozo-
fii jsou, oproti redukcionistickému ptistupu, multifunkéni pracovnici, jez pracuji v relativ-
né samostatnych skupinach, kde se pocitd jen s minimalni kontrolou ze strany podniku.

(Tucek a Bobak, 2006, str. 41)

2.2 Zakladni cile Fizeni vyroby

e zabezpeCovani nabidky vyrobki a sluzeb — na vysoké technicko-ekonomické trov-
ni a kvalité¢ v souznéni s pozadavky zakaznika,

e zabezpeCeni spolehlivosti a provozuschopnosti — pfedev§im vyrobnich a energetic-
kych zafizeni,

e vysoka pruznost vyroby — na zaklad€ automatizace hmotné energetickych a infor-
macnich procest,

e redukce Casu potiebného k ptipraveé vyroby a vyroby jako takové — vetné zabezpe-
¢eni sluZeb (soucet téchto cast predstavuje pribéznou dobu vyrobku),

e vcasné provadeéni vyrobkovych 1 technologickych inovaci,

e zkracovani materidlovych tokdi — umoznit rychly a plynuly prubéh,

e optimalizace spotfeby vyrobnich zdrojti a vstupt,

e snizovani ndkladl a zvySovani efektivnosti — udrzeni konkurenceschopnosti,

e redukce vyrobnich zasob a zasob nedokoncené vyroby,

e rozbor, méfeni a zlepSovani pracovnich metod — ale i postupt vyroby za dodrZeni

ekologickych principti
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2.3 Casova obdobi planovani a realizace vyroby

Pti planovani a fizeni je nutno brat v potaz odliSnost ¢asovych obdobi. Musime respektovat
to, ze planovani a realizace vyrobnich rozhodnuti zahrnuje rtizn¢ dlouha ¢asova obdobi.

RozliSujeme tak tfi casova obdobi:

1. dlouh¢ obdobi — v némz lze ménit veskeré fixni 1 variabilni faktory vyuzivané pod-
nikem, vcetné prace, materialu a kapitalu,

2. kratké obdobi — v némz muzeme ptizpisobit variabilni vstupy (materidly a prace),
ale je nedostate¢né dlouhé k modifikaci a ptizptisobeni fixnich vyrobnich faktort,
jako jsou budovy a vyrobni zafizeni,

3. velmi kratké obdobi — v tomto obdobi nemlze dochézet k zddnym vyraznym zmé-
nam ve vyrobé (vSechny néklady tohoto obdobi jsou fixni). (Tucek a Bobak, 2006,
str. 33)

2.4 Typologie vyrobniho procesu

Usporadani a struktura konkrétnich vyrob a jejich fizeni (vyrobni systémy) jsou zavislé na
charakteru vyrobku (resp. sluzby), trhu, objemu vyroby, charakteru poptavky, pouzitych
technologiich a dalSich faktorech. Vyrobni procesy pak byvaji klasifikovany dle nasleduyji-
cich hledisek:

2.4.1 Podle miry plynulosti vyroby

e Plynul4 vyroba — jako typicky ptiklad plynulé vyroby lze uvést naptiklad zpraco-
vani ropy v rafinerii ¢i vyrobu surové oceli. Vyroba probiha prakticky nepftetrzit¢ tj.
24 hodin denn¢ 7 dni v tydnu, po cely rok. Vyjimkou jsou pouze nutné opravy ¢i
udrzba strojli a zafizeni.

e Pierusovana vyroba — pfi pferuSované vyrobé mame moznost vyrobu prerusit po
urcitych ¢astech vyrobniho procesu a pokracovat jindy. Tato vyroba probiha v pie-
dem urcenych casech, naptiklad v dobé od 8 do 22 hodin, pét pracovnich dnii
v tydnu apod. U pferuSované vyroby je zcela bézné, ze je vyrobni proces po urci-
tych operacich na daném pracovisti pferuSovan a poté teprve pokracuje na dalSim

pracovisti. Typickym piikladem je vyroba ve strojirenstvi.

Zda se jednd o plynulou ¢i prerusovanou vyrobu, miize rozlisit skutecnost, zda zpracované

vyrobky po zpracovani na daném pracovisti prechazeji na nasledujici pracovisté plynule,
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aniz by bylo mozno ovlivitovat operativng¢ tento ptechod ze strany fidicich organii (plynula
vyroba) ¢i moznost prechod na nasledujici pracovisté¢ ovliviiovat (pierusovana vyroba),

kuptikladu ménit termin zpracovani, zména pracovisté, jenz dany ukol zpracuje, apod.

Jednim z rozhodujicich faktorti, zda bude vyroba fizena jako plynulad ¢i pieruSovana, je
také ekonomicky aspekt. Zajisténi fungujici plynulé¢ vyroby (tzn. vyroba probihajici i
v noci, o vikendech a svatcich) byva vétsinou nakladnéjsi, co se tyka nastoleni piiznivych
podminek a prostfedi pro pracovniky (doprava, stravovani, osvétleni, pfiplatky za praci
v noci, o vikendech, svatcich). Na druhé stran¢ prerusovani vyrobniho procesu vede k pro-
dlouzeni pribézné doby vyroby, zvySuje vyrobni zasoby a zapticinuje kolisani vykonnosti,
v horS$im pfipad¢ také kolisani kvality vyroby (napf. t€sné€ po zahéjeni prace, pred jejim
ukoncenim), coz vétSinou vede k riistu vyrobnich nékladii. Vyhodou pferusované vyroby je
fakt, ze zde existuji lepSi podminky pro udrzbu zatizeni a stroji a napravu chyb. (Ketkov-

sky, Valsa, 2012, str. 10)

2.4.2 Podle mnozZstvi a poétu druhii vyrobku
Podle poc¢tu a mnozstvi druhti vyrdbénych produkt béhem urcitého obdobi rozlisujeme:

e Kusovou vyrobu — charakteristickym znakem je vyroba velkého poctu riznych
druhli vyrobkd v malém mnozstvi, s nepravidelnym opakovanim prab¢hu, v nékte-
rych ptipadech se neopakuje vibec (naptiklad tlakova naddoba jaderného reaktoru,
mostni konstrukce).

e Sériova vyroba — vyroba stejného druhu se opakuje pravidelné v sériich (naptiklad
vyroba automobilli, mobilnich telefont, pocitacovych komponent).

e Hromadnd vyroba — pfi této vyrobé se produkuje velké mnozstvi jednoho nebo
mensiho poc¢tu druhti vyrobki. Je typicka svou mirou opakovatelnosti a stalosti vy-
roby téchto produktd, jimiz jsou naptiklad Srouby, zarovky, nyty apod. (Hefman,
2001, str. 18)

2.5 Struktura vyrobniho procesu

Ketkovsky upozoriiuje na to, ze je stézejni, ktery aspekt fizeni vyrobniho procesu je ptred-
métem zkoumandi, €ili planovani nebo optimalizace. Z tohoto hlediska rozliSuje strukturu

vyrobniho procesu na tii ¢asti:

e vécnou strukturu,
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e Casovou strukturu.

e prostorovou strukturu.

2.6 Vécné hledisko vyrobniho procesu
Pti zkoumani véené struktury vyrobniho procesu z hlediska fizeni vyroby se jedné o tzv.:

e vyrobni profil,

e vyrobni program.

Vyrobni profil (moznosti) podniku je uréen souhrnem vyrobnich kapacit podniku, kterymi
rozumime veskera technickd zatizeni a potiebné lidské zdroje. Ve vyspélych zemich se
podniky nesnazi vyrabét veskeré soucasti potiebné pro zhotoveni kone¢ného vyrobku, ale
aplikuji princip nazyvany make or buy, coz znamend, ze se rozhodneme, zdali si danou
soucastku vyrobime v naSem podniku nebo zauvazujeme o moznosti ji nakoupit od podni-
ku, ktery se vyrobou téchto soucasti zabyva. Stézejnim prvkem pro rozhodnuti jsou nékla-
dy vynaloZené na pofizeni, ale také fakt, Ze podnik, od kterého soucastku koupime, ji vy-
robil v pozadované kvalité. Takovym zpilisobem miizeme minimalizovat vyrobni naklady,

a také dosahnout potiebné flexibility.

Vyrobni program je souhrn vyrobki, které podnik vyrabi a nabizi na trhu. V trznim sys-
tému je nezbytné, aby byl vyrobni program stanovovan pouze za podminek dikladného a
spolehlivého prizkumu trhu, pozadavkl zékaznikd. Stanoveni vyrobniho programu neni
zalezitosti organt Fidicich vyrobu podniku. Rizeni vyroby je viak odpovédné za vyrobni

program, jenz je také napliiovan v oblasti vyroby. (Kefkovsky, Valsa, 2012, str. 11)

2.7 Déleni vyrobniho procesu

Zpusob, jakym vynalozend préace pfispiva k transformaci surovin na vyrobky, délime vy-

robni procesy na:

e technologické a

e netechnologické procesy

Technologické procesy jsou ty procesy, které se piimou Ucasti podili na vyrobé daného

vyrobku. Jako ptiklad Ketkovsky uvadi: frézovani, tepelné zpracovani, svarovani.
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Procesy, které se nepiimo ucastni vyroby dané¢ho vyrobku, nazyvame netechnologickymi
procesy. Témito procesy muze byt naptiklad pfeprava rozpracovanych vyrobka nebo kon-

trola kvality.
Jednotlivé vyrobni procesy mizeme délit do takzvanych fazi vyroby:

e piedzhotovujici,
e zhotovujici,

e dohotovujici.

Z pohledu planovani vyroby a méfeni vykonu je dilezité Clenéni vyrobnich procesti na
operace, dale Clenéné na useky, ukony a pohyby. Napiiklad pii vyrobé té€sniciho Soupatka
z odlitku mizeme rozlisit nasledujici operace: opracovani odlitku, frézovani, ovareni sedla,

svrtavani, otryskani, zahtati a naneseni barvy, montdz, tlakova, t€snici a vizualni kontrola.

2.7.1 Technologicky postup

Vyrobni proces vedouci ke zhotoveni vyrobku byva vyjadien formou tzv. technologického
postupu. Zjednodusené feceno, technologicky postup je tvoien popsanim posloupnosti

jednotlivych operaci vedoucich ke zhotoveni vyrobku.

Technologické postupy vétSinou stanovuji specializovani pracovnici, technologové a nor-
movaci vykonu. Z hlediska fizeni a planovani vyroby je nezbytné, aby kazdé operaci bylo
pfifazeno pracovisté, na némz bude dand operace realizovana, a stanoven odhad doby ¢asu
potiebného k provedeni dané operace na pracovisti. Z tohoto diivodu se na zpracovani
technologickych postuptt musi podilet také pracovnici, ktefi jsou zodpovédni za tizeni vy-
roby. Technologické postupy slouzi v fizeni vyroby jako zékladni zdroj informaci pro fize-

ni a planovani pribéhu vyroby, ale také jako fyzicky nosi¢ informaci o ném.

Kerkovsky zdlraziuje, ze vyroba je jadrem celé spolecnosti, at’ se jedna o podnik produku-

jici vyrobky ¢i sluzby.
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2.8 Casové hledisko vyrobniho procesu

Casov¢ hledisko vyrobniho procesu zahrnuje pifedevsim feseni nasledujicich prvka fizeni

vyroby:

2.8.1 Casové usporadani vyrobniho procesu

Spociva v rozvrzeni posloupnosti operaci, jez je nutno zpracovat na jednotlivych pracovis-
tich, a dale ve stanoveni ptredpokladanych termint realizace operaci na predepsaném pra-

covisti.

2.8.2 Vyrobni a dopravni davky

Pojem vyrobni davka je pouzivan zejména ve strojirenské vyrob¢. Jedna se o skupinu sou-
¢asti zadavanych do vyroby soucasn€. Vzhledem k organizaci se mohou vyrobni davky
dale délit na dopravni davky, coz jsou skupiny soucdsti dopravovanych najednou mezi
jednotlivymi operacemi. (napt. kapacita mist na paleté, ptrepravujiciho hydranty ze sou-

struzny na tryskac.)

2.8.3 Priibézné doby vyroby a sménnost

PribéZna doba vyroby (soucasti, montaze) je Cas potfebny na uskutecnéni dané ¢asti vy-

robniho procesu.

Sménnost je ukazatel vyjadiujici, v kolika pracovnich sménach pracovniho dne je vyroba
realizovana. Jednim z podstatnych cilt fizeni vyroby je co nejvyssi sménnost, pfi niz je
dosahovano maximalniho vyuZiti vyrobnich kapacit, oviem s ohledem na celkové vyrobni

naklady.

2.8.4 Vyuziti vyrobnich kapacit, prostoje pracovist’, nedokoncena vyroba

VyuZivani vyrobnich kapacit vyrazn€ ovliviiuje ekonomiku vyrobnich procesii. Cilem,
jehoZz nelze dosahnout, je pak stoprocentni naplnéni vyrobnich kapacit. A proto je snahou

kazdého podniku se alespon takovému cili ptfibliZzovat.

Pracovni prostoje jsou ¢asové intervaly, v nichZ pracovisté z urcitych divoda nepracuji.
Nejcastéjsi pricinou prostoji je nedostatek prace pro dand pracovisté. Prostoje mohou také
ale vznikat z diivodu nevyhovujiciho zorganizovani ¢i jako disledek Spatného planovani a

fizeni vyroby. Cilem je samozifejm¢é minimalizace veskerych prostoju.
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Rozpracovana (nedokoncend) vyroba je méfena penéznim vyjadienim hodnoty vyrobnich

zdrojii obsazenych v procesu vyroby. Cilem je jeji minimalizovani, pii zajiSténi stability

vyrobniho systému pomoci zachovani urcitych rezerv. Rozpracovand vyroba je jednim

str. 18)

vvvvvv

2.9 Prostorové hledisko a organizaé¢ni usporadani

V souvislosti s organizacnim a prostorovym uspoiddanim vyrobniho procesu je potieba

tesit nasledujici dva na sob¢ zavislé predpoklady fizeni vyroby:

2.9.1 Materialové toky (viz kap. 1.2)

Rozhodujicim faktorem jejich uspofadani jsou:

rychlost,
vzdalenost a

plynulost piepravy.

2.9.2 Usporadani pracovist’

Usporadani pracovist mize byt:

s pevnou pozici vyrobku (fixed position), kdy jsou vyrobni zdroje podilejici se na
transformaci (zafizeni, pracovnici atd.) pfesouvany podle potieb do mista vyroby,
material a rozpracované vyrobky se béhem zpracovani nepohybuji,

technologické usporadani pracovist' (proces layout), kdy se vytvaieji skupiny po-
dobnych pracovist’ (napf. stroji), pfi¢emz neni bran potaz na technologické postupy
vyrobkl a rozpracované vyrobky se podle potieby piesouvaji mezi jednotlivymi
pracovisti,

bunkové usporadani (cell layout), kdy pracovisté jsou usporadana do skupin (bu-
n¢k) takovym zplisobem, aby urcité ¢asti vyrobniho procesu mohly byt uskutecné-
ny v jedné buiice bez pfemistovani vyrobku mezi jednotlivymi operacemi,
predmétné usporadani (product layout), pti némz jsou pracovisté sefazena ucelove
dle potieb zpracovani vyrobki s ohledem na jejich minimalni pfesuny. (Ketkovsky,

Valsa, 2012, str. 18)
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3 STIHLA VYROBA

V poslednich letech je kliCovym pfedpokladem k GspéSnému podniku koncept ,,Lean Pro-
duction® tzv. Stihla vyroba. Jedna se o komplexni systém, ktery se zaméfuje na zménu
mysleni v oblasti fizeni a organizace vyrobnich konceptil, jenz jsou uskute¢iiovany na
podnét lidi — manazerti s podporou technologického vybaveni. Cilem je dosazeni efektivné
fizeného postupu optimalizace vyrobnich procesu a s tim spjatych operaci na zakladé uve-
domovani si skuteénych potencidlii tykajicich se zvySovani podilu produktivnich slozek,

jez tvoii ptidanou hodnotu a efektivnost podnikovych procest.

Stihly a inovativni podnik

Stihi4 logistika

©
=
——
o
o]
A
=
E
=
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=
—
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W

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obrazek 2 — Zakladni predpoklady stihlého podniku
(mmspektrum, 2014)

Kli¢em k uspésné implementaci tohoto konceptu je spravnd motivace a zapojeni zaméest-

nancl do vSech procesii optimalizace a zlepSovani.

e Tento koncept predstavuje mimo jiné i cestu ke spravnému planovani, organizovani
a fizeni podnikovych procest, a pokud je spravné zavedeme, dokéazi generovat ne-
jenom nové piilezitosti pro zadsadni zmény v podnikovych procesech vedoucich ke
kontinualnim zlepSenim a inova¢nim strategiim, ale také pro zvySovani urovné
konkurenceschopnosti podniku cestou pruznych rozhodovacich procesti 1 produkci
zdkaznikem pozadovanych vyrobkil s vysokou pifidanou hodnotou. (Chromjakova,

Rajnoha, 2011, str. 43)

Podle Masina je stihla vyroba jakousi metodologii komplexniho zlepSovani procest, ktera

zefektivituje veskeré Cinnosti spjaty spojené s vyrobou a eliminuje v nich plytvani s cilem
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zkracovat pribéznou dobu vyroby, snizit rozpracovanost i zasoby, redukovat naklady a
zvysit kvalitu pomoci technik a nastroji primyslového inzenyrstvi. (Masin a Vytlacil,

2005, str. 44)

3.1 Zasady a metody $tihlé vyroby

Koncept stihlé vyroby je proces, ktery vyuziva nésledujici principy, védouci k vyrobé kva-

litnich produktt:

e vyroba na zakazku

e plynuly materidlovy a informacni tok

e malé velikosti vyrobnich davek

e standardizace rodiny dilct

e vykondvani spravnych vyrobnich organizaci spravné
e implementace buiitkové vyroby

e zavedeni totaln¢ preventivni udrzby

e schopnost rychlého ptetypovani

e strategie nulové chyby v kazdém procesu

e metoda Just in Time

e redukce variability dilcii, procesti

e aktivni zapojeni a motivace pracovniki pro vytvareni pfidané hodnoty
e kvalifikovani pracovnici

e vizualni signalizace (Chromjakové a Rajnoha, 2011, str. 44)

3.1.1 Stihlé pracovisté
Zakladem §tihlé vyroby je §tihlé pracovisté, nebot’ na tom, jak mame navrzeno pracoviste,
zavisi veskery hodnotovy tok. Na pohybu na pracovisti se pak odrazi spotieba Casu, vyko-

noveé normy, vyrobni kapacity a dalsi faktory. (KoSturiak a Frolik, 2006, str. 24)

3.2 Pristupy k zeStihleni

Filosofii nastroja Stihlé vyroby je dlouhodobé a neustalé vyuzivani drobnych zlepSeni, jez
vedou k vyslednému efektu, ktery zajiStuje stabilni rozvoj efektivni vyroby. Veskeré sys-

témy (véetné systému fizeni vyroby) maji v ¢ase sklon ke sniZzovani efektivity. Vhodné
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vyuziti nastroji $tihlé vyroby tento jev ptirozeného poklesu efektivity v ¢ase eliminuji a

naopak pfispivaji k jejimu rozvoji.

Klicovym problémem pii zavadeéni §tihlé vyroby je prave filozofie Lean Production. Mno-
hym manazeriim se navrZena feSeni jevi jako nepodstatna, prave kvili pocitu, ze drobnym
zlepSenim nelze dosahnout pokroku. (synext, 2008, STIHLA VYROBA - LEAN
PRODUCTION)

Opak je vsak pravdou a firmy, které jiz zavedly nékteré z klicovych principt stihlé vyroby,
dokazaly, Ze jsou schopny nejenom aplikovat 1 dals$i pokrokové vyrobni koncepty ale i ucit
jiné podniky, jak Gspesn¢ zahdjit zavedeni konceptu konkurenéné schopné vyrobni strate-
gie (napi. Toyota). Koncept se pritom opira o n€kolik urovni organizace a fizeni lidskych
zdroju a technologii, Groven fizeni a organizace toku informaci o pracovnich procesech,
pracovnicich, dodavatelich a zdkaznicich, uroven fizeni procest jakosti, Uroven rychlé a
pruzné reakce na pozadavky zakaznikd, tiroven podniku svétové tfidy orientovaného podle

pozadavkl zékazniku.

Je nékolik moznych zpisobt, jak dosdhnout implementace konceptu §tihlé vyroby a na-

sledné 1 Stihlého podniku, av§ak vSechny zpisoby sleduji nasledujici Etyfti klicové principy:

e Just-in-Time (JIT) — smyslem tohoto principu je eliminace neproduktivity v tocich
materiall, procesnich Casl, dostupnosti materialu a dilct, které jsou vSechny ne-
zbytné nutné k tomu, aby byla zachovana plynulé tvorba pfidané hodnoty a byl rea-
lizovan pratok.

e Total Quality Control — dle tohoto principu je kazdy pracovnik ve spolec¢nosti ,,spo-
lupodnikatelem™ na poli procesii zlepSovani kvality vyrobki i procest. Hlavni di-
raz je kladen na pfedchédzeni chyb a ne na odstrafiovani jiz vzniklych chyb. V této
souvislosti je zndm postoj ,,d€lat véci spravné napoprveé®.

e Totaln¢ preventivni drzba (TPM) — vychazi z potieby efektivni Gdrzby stroji a za-
fizeni, kterd je kli¢ovym ptedpokladem spolehlivosti a plynulosti uskute¢niovani
vyrobnich operaci. Cilem je eliminovat neproduktivni prostoje z divodu poruchy
stroje Ci zafizeni.

e Pocitatem podporovana vyroba (CAM) — tento princip se odviji od sofistikované
integrace tkont spojenych se vznikem produktu, tvorbou konceptu organizace a fi-
zeni jeho vyroby s podporou dostupnych informacnich technologii. (Chromjakova a

Rajnoha, 2011, str. 45)
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3.3 Muda

Japonské slovo ,,Muda* se da prelozit jako plytvani nebo jakakoliv ¢innost, za kterou neni
zékaznik ochoten zaplatit. Plytvani je opakem pro pfidanou hodnotu, za kterou je zdkaznik

ochoten zaplatit.
Dennis udéava, ze béhem vyrobniho procesu jsou znamy tti druhy lidského pohybu:

e Hlavni procesy — to jsou veSkeré¢ pohyby a Cinnosti, jenz tvoii pfidanou hodnotu
vyrobku,

e Podptirné procesy — pohyby, které napomahaji hlavnim procestim, konaji se vétsi-
nou pied nebo po hlavnich procesech (napiiklad vyména frézy na frézce Ci setizeni
CNC stroje mezi jednotlivymi ukony),

e Plytvani (Muda) — pohyby, které se nijak nepodili na tvorbé hodnoty. Dennis zde
ptiklada jednoduchy test: pokud piestaneme délat takovou ¢innost, jiz povaZzujeme

za plytvani, nijak se to neodrazi na kvalité a zpracovani vysledného produktu.

Miuzeme rozliSit osm druhti plytvani a nesmime opomenout také pozoruhodné pravidlo
5/95, kde 95 procent ¢innosti je povazovano za plytvani a pouhych 5 procent ¢innosti za
tvlirce pridané hodnoty. To znamena, Ze vétSina nasi kazdodenni aktivity je povaZzovana za
plytvani.

Coz také vyplyva z postoje Taiichi Ohno: ,,Pravd hodnota ma velikost Svestkové pecky.*
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3.3.1 Pohyb

Jak pracovnici, tak i stroje délaji nadbyte¢né pohyby. Nadbytecné pohyby pracovnikii jsou
zpusobeny piedevs§im ergonomii pracovisté. Nevhodna ergonomie pracovisté ma negativni
dopad na produktivitu, kvalitu vyrobku, ale také na bezpecnost. Produktivita klesa kvili
nadbyteCnym ptfesuniim, otaceni se, ale také na pohybu potiebnému k podani si urcitého

nafadi ¢i kusu.

3.3.2 Cekani

Nadbytecné cekani je zplisobeno ztratou Casu, kdy pracovnik ¢ekd na dodavku materidlu
na pracovisteé, odstavenim montdzni linky z divodu vyc¢isténi ¢i ¢ekdnim, az obsluhovany
stroj vykona dany ukon. Miize byt dale zptisoben nepfiméfenym mnozstvim vyroby zpliso-

benym velkou vyrobni davkou nebo vadou, kterd musi byt opravena.

Cekani prodluzuje celkovy €as, coz je ¢as, ktery uplyne mezi tim, co zakaznik uskute¢ni

objednavku a nez obdrzi pozadovany vyrobek.
Celkovy Cas = Cas na zpracovani + zadrzovaci Cas

Nadbytecné cekani prodluzuje zadrzovaci cCas, ktery daleko prevySuje €as na zpracovani

vyrobku u vétSiny vyrobnich operaci.

3.3.3 Manipulace

Nadbytecna manipulace je nej€astéjSim druhem plytvani. Vznika pfi piesouvani kuptikladu
materidlu ¢i nedokoncené vyroby z meziskladu na dané pracovisté a poté opét do mezi-

skladu, odkud putuje na dal§i pracoviste.

Manipulace a transport je nezbytny druh plytvani, ale i pfesto jej musime co nejvice redu-

kovat.

3.3.4 Nadmérné zasoby

Je to druh plytvani, kdy médme v zasobé zbyte¢né mnozstvi surového materidlu, soucasti i
rozpracovanych vyrobkii. Tato situace nastava tehdy, kdyZ je materidlovy tok omezen na

vyrobni prostory a kdyz neni produkce fizena taktem poptavky (tazna metoda).
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3.3.5 Chyby pracovnikii (a jejich opravy)

Tento druh plytvani spociva v chybach, kterych se pracovnici pii vyrobé dopoustéji a na-
sledn€ 1 v Casu a energiich, které musi vynalozit k opravé nebo vyrob¢ nedefektivniho ku-

su, coz jsou naklady navic.

3.3.6 Nadvyroba

Plytvani spocivajici ve vyrobé vétsiho mnozstvi vyrobki, nez je mnozstvi pozadované za-
kaznikem. Pii nadvyrob¢ roste riziko, Ze se neproda veSkeré mnozstvi, které je nad ramec

mnozstvi pozadovaného zakaznikem.
Nadvyroba je pticinou nékterych druhti plytvani, kterymi jsou:

e Nadbytecny pohyb — pracovnik je zaneprazdnén vécmi, které si nikdo neobjednal

o Cekani — Souvisejici s velkou vyrobni davkou

e Manipulace — nedokoncéené vyrobky musi byt dopraveny do skladu

e Nadbytecné zasoby — Nadprodukce zpusobuje skladovani zbyte¢ného materialu,

dilct, atd.

3.3.7 Spatny pracovni postup

Spatny pracovnik postup miiZze byt i to, ze délame vic (napf. pfidame vyrobku né&jakou
funkci), nez zakaznik pozaduje. Miize to byt zptsobeno i vedenim podniku, které se fidi
inzenyrskym pfistupem pfii feSeni potizi. Naptiklad spole€nost ,,o€arovana* urcitou techno-
logii, ¢i touha po dosaZeni urc¢itého vyrobniho milniku, ale nebere zietel na pozadavky

zakaznika.

3.3.8 Nevyuziti znalosti

Tento druh plytvani se objevi, kdyZ nastanou komunikacéni zkraty, at’ uZ uvnitf spolecnosti
¢1 mezi spole¢nosti a jejich zdkazniky a dodavateli. Komunikacni zkraty uvnitf spole¢nosti
mohou byt horizontélni ¢i vertikalni A mohou byt do¢asnym ¢i trvalym jevem. To omezuje
tok myslenek, napadu a kreativity, vytvari frustraci i demotivaci a dava tak prostor pro uslé

prilezitosti a promarnéné Sance na zlepSeni hodnotovych tokt. (Dennis, 2016, str. 29)
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3.4 Nastroje Stihlé vyroby

vvvvvv

3.4.1 Justin Time

Jedna se o vyrobni filozofii, pfi jejimz uplatnéni jsou produkty vyrabény, dopravovany i
skladovany pouze v tom ptipadé, pokud to zakaznik vyzaduje. Hlavnim prikopnikem této
metody je vyrobni systém Toyota (Toyota Production System). Just in Time je zaloZen na
metodach jako napt. eliminace plytvani ve vSech jeho podobach (viz kap. 3.3), metoda
rychlych zmén sortimentu, vyuzivani vyrobnich bun¢k s tokem jednoho kusu, vyvazovani

prace v bunkach, tahové systémy, poka-yoke, TPM (Total Productive Maintenance) apod.

Zavadéni metody JIT 1 metod moderniho priimyslového inZenyrstvi do Zivota pfineslo ce-
lou fadu kladl, mezi které patii napt. mensi vyrobni série, redukce objemu zasob hotovych
vyrobki 1 nedokoncené vyroby, kratsi pribéznou dobu, rychlejsi reakci na pozadavky za-

kaznika apod. (Masin a Vytlacil, 2005, str. 38)

3.4.2 Spagetovy diagram

Spagetovy diagram, znamy také pod nazvem $pagetovy graf &i $pagetovy model je speci-
ficky nastroj urcujici vzdalenost, kterou urazi pracovnik, material, ¢i vyrobek béhem vy-
robniho procesu. TudiZ je nam S$pagetovy diagram napomocen, pokud chceme eliminovat

vzdalenost, kterou téleso urazi mezi jednotlivymi operacemi.

To nam umoziuje posléze analyzovat a optimalizovat vzdalenost. Vyhodou muize byt také
rychlej$i dodavka materidlu na dané pracovisté ¢i stejny dodaci Cas, avSak s mensi nama-

hou. (Allaboutlean, 2015, All About Spaghetti Diagrams)

Obrazek 4 — Spagetovy diagram (Allaboutlean, 2015)
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3.4.3 Metoda TPM

Tato metoda je jiz zminéna v kapitole 3.2 jako klicovy princip $tihlé vyroby. TPM neboli
totalni produktivita udrzby ma za tikol pienést zodpoveédnost za béznou udrzbu stroje a za
udrzovani poradku na pracovisti na obsluhu stroje. To znamena, Ze ten kdo na daném stroji
pracuje, je také zodpovédny za jeho stav. V praxi se ukézalo, ze divodem vétSiny, at’ uz
malych nebo velkych poruch je zanedbani drzby stroje a nedodrzovani povinnosti obslu-

hy vuci stroji. (Nenadal, 2008, str. 159)

3.4.4 Metoda 5S

5S je metodika, jejimz cilem je zlepsit v organizaci pracovni prostiedi a tim i kvalitu. Pii-
stup je zalozeny na zvysSeni samostatnosti zaméstnancli, na tymové praci a vedeni lidi.

Vlastni oznaceni 58S je tvofeno z péti japonskych slov zac¢inajicich na S. Ta slova jsou:

e Seiri — poradek na pracovisti - Cilem tohoto kroku je odd¢lit a rozlisit potfebné a
nepotiebné véci na pracovisti. Rozhodnout se, zda jsou jednotlivé nastroje, ptiprav-
ky atd. pottebné k vykonavani dané ¢innosti.

e Seiton — vyttidovani, uspofadani - U tohoto kroku je tieba dbat na umisténi potieb-
nych a uzivanych véci tak, aby mohly byt jednoduse a rychle pouzity. Viditelné vy-
znaCime prostory, které jednotlivym vécem nalezi, a uspofadame pracovisté podle
¢etnosti vyuzivani nafadi atd.

e Seiso — Cistota, udrzovani poradku - Kazdy zaméstnance si na pracovisti udrzuje
poradek. Nafoceni mista pfed uklidem a po tklidu napoméh4 motivovat pracovnika
k udrzovani potadku.

e Seikutsu — standardizace - Znamena to neustale zlepSovat a zjednodusovat organi-
zaci prace, uspofadani pracoviste, atd.

e Shitsuke — zaskoleni - Provede se standardizace o tom, jak dodrzovat piedchozi 4S.
Provadi se pravidelné kontroly jednotlivych pracovist’, které vedou k vyhodnoceni
vylepSeni, ale také k zodpovédnosti jednotlivych zaméstnanct. (Ikvalita, 2012,

METODA 58)
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3.5 Value Stream Mapping

Neboli mapovani hodnotového toku ma piivod ve spolecnosti

Toyota, ktera ji pouziva jiz od padesatych let pod nadzvem informace

»Material and Informational Flow Mapping®. Tato metoda HODNOTOVY TOK

slouzila jako jednoduchy néstroj, vysvétlujici soucasny, bu-

douci a idealni stav vyrobnich procest. Jde o jakousi vizuali-

material

zaci hodnotovych tokii.

Je to diagram, ktery je obvykle ru¢né kreslen, a ukazuje Obrézek 5 — Tok materidlu a in-

nam sérii operaci, které je potfeba vykonat od pocatku az formaci (Rother, 2003)

k dodéni vyrobku ¢i sluzby zdkaznikovi. (Masin, 2003, str.
45)

Ve stihlé vyrobé je na informacéni tok kladen stejny diraz jako na tok materidlovy. Na
prvni pohled se zd4, ze Toyota vyuziva stejného transformacéniho procesu jako jeji
konkurence, jako je lisovani, svafovani, montdz, ale zadvody tétospolecnosti reguluji jejich
produkci jinak neZ ostatni masovi vyrobci, nebot’ vyuzivaji vizualizaci za pomoci

mapovani hodnotového toku. (Rother a Shook, 2003, str. 13)

3.5.1 Ikony pro mapovani hodnotovych toku
Pro popis hodnotovych metod se vyuZziva soubor ikon, které se déle daji délit do tii katego-
rif:
e Ikony pro materidlovy tok

Tabulka 1 Tkony pro materidlovy tok (vlastni zpracovani dle Masina, 2003)

Tabulka 1 Externi Proces Data o procesu Zasoby
rgje
Transport Tok hotovych vy- Pohyb tlakem Pohyb tahem
robkl
A | T | Q
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Supermarket

Vyrovnavaci zasoba

Vv

Vv

Bezpecnostni zasoba

B

B

e Ikony pro informacni tok

Tabulka 2 Ikony pro informacni tok (vlastni zpracovani dle Masina, 2003)

Manualni informo-

Elektronicka infor-

Typ informace

Inventurni planovani

vani mace
] = @40
Vyrobni kanban Dopravni kanban Signalni kanban Kanbanova schranka
T Namn B S\ L]
v v v 1
Heijunka Heijunka - spravce FIFO Vyrobni mix
R R KQ ....... . JO0A | 2020
Max = XY

e Vseobecné ikony a symboly

Tabulka 3 Vseobecné ikony (vlastni zpracovani dle Masina, 2003)

Operator

Vyrobni bunka

=

Pocitatova podpora

|

MozZnost zlepSeni
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4 SWOT ANALYZA

Podstatou SWOT analyzy je identifikace faktora a skuteCnosti, které pro spolecnost pied-
stavuji slabé a silné stranky (vnitini prostiedi), ptilezitosti a hrozby okoli (vnéj$i prostiedi).
Tyto kli¢ové ukazatele jsou poté slovné charakterizovany ¢i ohodnoceny ve ¢tyfech kvad-
rantech tabulky SWOT. Tato analyza se pfevazné vyuziva pfi strategickém fizeni, ale ne-
musi tomu tak vzdy byt a mize se také vyuzivat pii fizeni taktickém ¢i operativnim, pfi-
padné jako mlze byt zpracovana i jako tzv. osobni SWOT, jez je zaméfena na identifikaci

silnych a slabych stranek, ptilezitosti a hrozeb jedince.

Tabulka 4 Tabulka SWOT analyzy (vlastni zpracovani dle Kerkovského, 2002)

S|W
Silné stranky Slabé stranky

4.1 Shromazd’ovani dat pro SWOT analyzu

Fakta pro SWOT analyzu lze sesbirat pomoci nejriizngjsich technik, naptiklad pievzetim
z jiz realizovanych dil¢ich analyz, porovnani s konkurenty (tzv. benchmarking), metodou
interview ¢i metodou fizené diskuze (brainstorming). Inspiraci mohou byt jiz dfive zpraco-

vané SWOT nebo zaveéry vyzkumil z této oblasti.
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4.2 Nutné zasady pro analyzu

Pii tvorb¢ SWOT analyzy je potieba drzet se nasledujicich zasad, aby byla analyza co
nejpresnéjsi a nejvérohodnéjsi.
4.2.1 Relevantni zavéry

To znamen4, ze analyza by méla byt zpracovana s ohledem na ucel, jemuz bude souzit.
TudiZ nemiZeme mechanicky aplikovat jednu SWOT analyzu na veSkeré problémy ve

spole¢nosti.

4.2.2 Zaméreni na fakta

Po prvotni identifikaci fakt a jevl je vhodné provést patiicnou redukci a zaméfit se tak na

podstatné jevy a fakta, aby nedochazelo spise ke komplikacim pii ndvrhu nésledné strate-

gie.

4.2.3 Objektivita

Analyza by neméla vyjadiovat pouze subjektivni nazory, ale méla by objektivné odrazet

vlastnosti objektu analyzy, ptipadné prostfedi, ve kterém se objekt dané analyzy nachazi.

4.2.4 Sila pisobeni jednotlivych faktora

Véha jednotlivych fakti maze byt ve SWOT analyze dana pomoci bodového systému, po-

vvvvvv
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5 PROCESNI ANALYZA

Procesni analyza je jednim ze zakladnich nastroji pro mapovani procest v podniku. Jedna
se o univerzalni metodu vhodnou jak pro vyrobu, tak pro administrativu. Je to analyticky
nastroj popisujici uc¢innost a vykonnost kritickych operaci, které obsahuji vétsi podil pre-
sunu, ¢ekani ¢i prekazek. Vystupem je pak procesni diagram, jenz je grafickym znazorné-
nim posloupnosti aktivit za pomoci symbolt. (e-api, 2015, JEDNOTLIVE METODY A
NASTROJE (I - P))

5.1 Standardizované symboly v procesni analyze

Pti aplikaci procesni analyzy je vyuzivano nékolik standardizovanych symbold, které jsou
znazornény v nasledujici tabulce, a jenz jsou vyuzity v praktické ¢asti této prace, a to kon-

krétn¢ v kapitole 8.3 Procesni analyza.

Tabulka 5 Standardizované symboly v procesni analyze (viastni zpracovani dle e-api)

Q Operace

Transport

Skladovéani

Cekani

Kontrola mnozstvi

Kontrola kvality

=
vV
D
[]
&
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II. PRAKTICKA CAST
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6 SEZNAMENI SE S VYBRANOU SPOLECNOSTI

Vybrana spolecnost, tedy Jihomoravska armaturka, je ¢lenem mezinarodni vyrobni skupi-
ny VAG Group, kterd ma 223 prodejnich mist po celém svéte. Nezanedbatelny je také pii-
stup k celosvétovym zkuSenostem k aplikacim v rozmanitych projektech. Cela skupina

VAG group je vlastnéna Americkou spole¢nosti REXNORD.

6.1 Historie organizace

Pocatky JMA sahaji az do roku 1881, kdy pan Véclav Kudrna zalozil strojnickou a kovai-
skou firmu, pozdéji i1 slévarnu. V této dobé zacala vyroba jednoduchych armatur. V roce
1936 vznikla nova tovarna na okraji Hodonina a roku 1943 doslo k pfejmenovani spolec-
nosti na HAK a.s. Roku 1950 vznika spolecnost Jihomoravska armaturka statni podnik,
ktera v roce 1979 dostava novy nazev SIGMA, koncernovy podnik. Rok 1996 znamena

navrat k nazvu JMA spol. s r.0.

Pocatkem 21. stoleti se IMA stava soucasti VAG-Armaturen GmbH a v roce 2011 je jed-

nou z nejmodernéjSich armaturek v Evropé a také ¢len skupiny VAG Group.

6.2 Charakteristika organizace

JMA vyréabi 160 druhli armatur, jejichZ odlitky jsou vyrabény z tvarné a Sedé litiny, véetné
armatur pro primyslové vyuziti.
Ro¢ni obrat spolecnosti ¢ini 1,2 miliardy K¢.

VSechny podnikové Cinnosti sméfuji k maximalni kvalit¢ dodanych vyrobkil. Armatury

Vv

dokladaji certifikaty ISO 14001, ISO 9001, ISO 18001, ale mimo jiné také prestiZni certi-

fikaty DVGW, které schvaluji dodavani produktli némeckym vodarenskym spolecnostem.
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Cilem podniku je plnit pozadavky a ocekavani zdkaznika, kterého spolecnost povazuje
soucasn¢ jako partnera. Pouzité vyrobky jsou neustale vystavovany zatézi, a tak je nezbyt-
n¢ nutné aby nedoslo k jejich selhdni. Tomu napoméha individualni odpovédnost zameést-
nanct ve vSech podnikovych systémech, a také vlastni vyvojova zékladna, ktera se snazi

neustale zdokonalovat stavajici vyrobky, aby byly odolnéjsi a maximaln¢ spolehlivé.

AN

- : i L ; ‘._J,-—‘LI-_T 4 % %% %N

6.2.1 Predmét ¢innosti

. vyroba, obchod a sluzby neuvedené v ptilohach 1 az 3 zivnostenského zdkona
. obrabé&cstvi

. kovafstvi, podkovaistvi

. zamecnictvi, nastrojafstvi

. slévarenstvi, modelarstvi
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6.3 Organizacni struktura

Hlavou spolecnosti je vyrobni feditel, ktery zodpovida za jeji chod. Vyrobni feditel se zod-
povida generalnimu fediteli VAG group. Pod vyrobnim feditelem je na prvnim misté tisek
kvality, na niZ je kladen velmi vysoky diiraz. Nemén¢ dulezity je usek vyvoje a konstruk-
ce, kde se snazim kvalifikovany tym neustdle zdokonalovat armatury a jejich soucasti, a
tim prodluzovat jejich Zivotnost a spolehlivost. Zkratkou RBS je pak pojmenovan inovacni

usek, ktery ma na starosti zefektiviiovani podnikovych procest, a také lean filozofii.

Vyrobni reditel

. . Usek obchodu, Usek controllingua  Usek konstrukce
Usek kvality marketingu a ZIS financi a vyvoje

Sekretariat
T —

Personalni usek

RBS

Usek nakupu

Usek technologie a
investic

Usek planovani

Usek strojirny

Usek slévarny

Obrazek 7 — Organizacni struktura spolecnosti (vlastni zpracovani)
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6.4 Vyrobni portfolio

Spolecnost se zabyva vyrobou, modifikaci a montazi vodovodnich i plynovych armatur a
od roku 2006 také vyrobou podzemnich i nadzemnich hydrantd. Dle prani zdkazniki je
schopna upravit armaturu tak, aby vyhovovala ve vSech ohledech, ale ptedevsim, aby spl-
novala vSechny své funkce (napt. zkraceni pfiruby, zména materialu té€sniciho sedla atd.).

Vyrobky maji Sirokou miru pouziti v riznych odvétvich:

. Armatury v primyslovych rozvodech — Soupatka, uzaviraci klapky, montazni

vlozky, odvzdusiovaci a zavzduSnovaci ventily, nadzemni a podzemni hydran-

ty.
. Armatury pro kanalizace — Kanélové Soupatka, koncové klapky.
. Armatury pro energetiku — Klapky EKN, uzaviraci Soupatka, zpétné klapky,

vzduchové ventily.

. Armatury pro plyn — Soupatka, HUP, poklopy, zemni soupravy, klapky

. Armatury pro spodni vypusti pfehrad — Rozstiikovaci uzavéry, plunzrové venti-
ly, uzaviraci klapky, odvzdusiiovaci ventily.

. Armatury v potrubnich systémech — Soupétka, klapky, montazni vlozky, navr-

tavaci pasy, hydranty.

6.4.1 Armatury pro upravny vody

Upravou vody se rozumi fyzické, chemické a biologické procesy, odvijejici se od sloZeni
surové vody, kterd je upravovana. V upravnach pitné vody, filtracnich zatizenich, odsolov-
nach moiské vody nebo v Cerpacich stanicich armatury reguluji tlak a pritok, cilené uzavi-

raji a chrani cerpadla i potrubi.

6.4.2 Armatury pro rozvod vody

Armatury manualné ¢i automaticky reguluji tlak a pratok, chrani potrubi, ¢erpadla a ostatni
soucasti pred poskozenim. Ve vodarenstvi jsou armatury vystaveny znacnému namahani
kvtli vysokym tlakiim vody, extrémnim teplotam, poustnim ¢i naopak tropickym podmin-
kam. Instalované armatury musi spliiovat poZadavky na materidl, pouzité technologie a

kvalitu, jeZ jsou velmi vysoké.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 43

6.4.3 Armatury pro elektrarny

Zde slouzi armatury ke kontrole chladicich okruht, k otevirani a uzavirani ptivodt vody. V
elektrarnach je pouzivana Sirokd Skala JMA armatur a lze je nalézt i v Casto rozsahlych
vnéjSich systémech. Na vstupech a vystupech chladicich okruhi jsou kvili svoji robust-
nosti a také z diivodu vysokych pozadavki na stupen tésnosti instalovana nozova Soupatka.
Spodni vypusteé a dodavky vody do Cerpacich stanic chrani uzaviraci klapky. V kombinaci
s padacim zavazim jsou totiz nezbytné k ochrané cenného hlavniho ¢erpadla chladiciho
okruhu. At uz upravené pro systémy dalkové distribuce tepla nebo v béznych velikostech s
bezpecnostni pojistkou proti nehoddm — uzaviraci klapky lze nalézt vSude diky jejich uni-
verzalnosti. Plunzrové ventily zajistuji dokonalou kontrolu nad tlakem a pritokem doda-
vané vody. Hydranty v nadzemnim i podzemnim provedeni zajiSt'uji okamzity pfistup k
vodé jednotkdm poZzarni ochrany a bezpecnostnim slozkam. Od- a zavzduSiovaci ventily

pak v systémech pozarni ochrany zajist'uji rychlé vyrovnani tlakli v potrubi.

6.5 Odbératelé

Spolecnost se zabyva prodejem a poskytovanim sluzeb, jak tuzemskym, tak i zahrani¢nim
odbératellim, véetné pozarucniho servisu. Mezi odbératele se fadi spole¢nosti CAMPRI,
spol. s r.o., Enviroline, s.r.o., KoSice, VA TECH WABAG Brno spol. s r.o., Vodovody a
kanalizace Hodonin, a.s., ale také jadernd elektrarna Dukovany ¢i pfehrada Tekeze v Etio-

pii, pro kterou spolecnost vyrabéla rozsttikovaci uzavéry.
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7 SWOT ANALYZA VYBRANE FIRMY

SWOT analyza se vyuziva v praxi pro stanoveni silnych a slabych stranek, piilezitosti a
hrozeb spolecnosti. Na zaklad¢ poskytnutych informaci spolecnosti jsou tyto faktory za-

znamenany v tabulce a nasledné vyhodnoceny.

Tabulka 6 SWOT analyza vybrané spolecnosti (vlastni zpracovaini)

Silné stranky Slabé stranky
e Tradice a zkuSenost ve vyrob¢é armatur e Dlouhé cekaci intervaly mezi vyrobni-
e Kvalitni vyvojovy tym mi operacemi
e Technicky vyspéla technologie vyroby e Dodavatel pouze armatur (bez tésnéni,
e Vlastni slévarna, operativnost dodavek spojovaciho materialu)
odlitkt e Dlouhé¢ vyfizovani reklamaci
e Siroka nabidka e Nekompletnost dodavek
e Kvalitni armatury podle EN CSN no- e Pomala obnova strojniho zafizeni
rem e Nizké vyrobni davky, vysoké naklady
e Technické poradentstvi, hledani feseni e Rust nakladt na opravy a vyrobu
e Jednotny zdroj poptavek a nabidek e Moralni opotiebeni slévarny
e GSK povrchova ochrana
e Nabidka dalSich povrchovych ochran
Ptilezitosti Hrozby
e Vyuziti dobrého jména pro pretazeni e (Cenova valka vzhledem k nedostatku
zékaznikti konkurenci zakéazek na trhu (CR + SR)
e Rozvoj dodavek do prumyslu vzhledem e Cash flow: dlouh¢ platebni podminky
k referencim pti ptimych prodejich
e Uspokojovani pozadavkl na prodlou- e Chyb¢jici personal ve vyrobé = jeste
zené zarucni lhity delsi dodaci lhuty

7.1 Silné stranky

Tradice a letité zkuSenosti v oblasti vyroby armatur jsou hlavnim kli¢em k tspéchu a drze-
ni si pfedni pozice spolecnosti na trhu. Mezi dalsi ukazatele se fadi kvalitni vyvojovy tym,
vyspéla technologie vyroby, ale také zaruena kvalita vyrobkti dle EN CSN norem ¢&i tézka

antikorozni povrchové ochrana spliujici GSK normu.

7.2 Slabé stranky

Hlavnim problémem spolecnosti je moralni opotiebeni vybaveni slévarny, diky kterému

dochdzi k vysoké zmetkovitosti. Déle také pomala obnova strojniho zafizeni, nizké vyrobni
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davky, rast ndkladi na opravy a vyrobu (zplsobené zastaravanim slévarny). Behem vyrob-
niho procesu dochézi k dlouhym ¢ekacim intervaliim mezi vyrobnimi procesy, zpisobené

délkou trasy materidlovych toki.

Pravé problematikou vyrobniho procesu a trasy materidlovych toku tésnici klapky EKN se

prace v nadchazejicich kapitolach zabyva.

7.3 Prilezitosti

Diky dobrému jménu spolecnosti, které si po 1éta buduje, je schopen podnik ziskavat nové
zakazniky, ktefi nebyli spokojeni s nabidkou zbozi ¢i sluzeb konkurencnich spole¢nosti. A
také diky referencim, které spolecnost ziskala spolupraci s elektrarnami, vodnimi dily ¢i
upravnami vody. Vyhodou oproti konkurenci je také zajiSténi instalace armatur do potrub-

nich systému a prodlouzena zaru¢ni doba armatur.

7.4 Hrozby

I ptes veskeré klady a vyhody oproti konkurenci, mize propuknout cenova valka s konku-
renci vzhledem k nedostatku zakézek na trhu. A diky pomérné vysoké urazovosti a na-
slednému nedostatku personalu ve vyrobé, je tady riziko prodlouZeni uz tak dlouhé dodaci

lhiity armatur.



UTB ve Zliné, Fakulta managementu a ekonomiky 46

8 ANALYZA VYROBY TELESA UZAVIRACI KLAPKY EKN

Jednim z klicovych vyrobka portfolia spolecnosti je uzaviraci klapka EKN, kterd ma vyu-

ziti ve vétSing€ odvétvi, pro kterd spolecnost armatury vyrabi.

Jak jiz bylo zminéno v kapitole 7.2 Slabé stranky, problematika vyrobniho procesu a mate-

ridlového toku se tyka prevazné télesa tésnici klapky EKN.

V nasledujicich castech kapitoly je uzaviraci klapka charakterizovéana, dale je popsan vy-
robni proces télesa uzaviraci klapky vcetné snimki pottebnych zatizeni, procesni analyza
vyroby tohoto té¢lesa, mapa hodnotového toku a layout vyrobnich prostor, které se tohoto

procesu tykaji.

8.1 Charakteristika uzaviraci klapky EKN

Jednad se o pfirubovou uzaviraci
klapku s dvojité excentricky ulozZe-
nym diskem a vysoce odolnym nava-
fenym sedlem v provedeni z litiny
nebo jako svarenec z oceli. Klapka je
vhodné pro rozvody vody, precisténé
a predbézné upravené odpadni vody,

ptrehrady, elektrarny a primysl.

Tato mékkotésnici klapka se vyzna-

Cuje  t&Zkou protikorozni ochranou Obrazek 8 — Uzaviraci klapka EKN (jmahod, 2016)
(GSK certifikat), ochranou litino-

vych dili vné 1 uvnitf klapky pomoci epoxidového povrstveni, samosvornou bezidrzbovou
prevodovkou s nastavitelnymi koncovymi dorazy véetné mechanického ukazatele polohy a
vysoce odolnym navafenym sedlem, jehoz soucésti je bezudrzbové tésnéni které velmi
dobfte tésni diky dotlaceni tésniciho krouzku do sedla klapky tlakem média, a jehoZ vymé-
na je proveditelnd bez nutnosti demontaze excentricky ulozeného disku z klapky. Dle po-
zadavkl zakaznika se da povrch uvnitt klapky upravit naptiklad pogumovanim kaucuko-
vou pryZi, coz je vhodné pro chemicky ¢i potravinaisky priimysl nebo lze provést upravu

smaltovanim, kterd je vhodna pro zatézovani armatury vysokymi teplotami.
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8.2 Vyrobni proces télesa klapky EKN

Pocatecnim stanovistém vyrobniho procesu télesa uzaviraci klapky je slévarna, kde veske-
ra vyroba zacina a kde se odlévaji dilce. (Vzhledem k tomu, Ze se analyza moZnosti zefek-
tivnéni tykd ,,pouze® vyrobniho procesu nasledujiciho po slévarné€, neni brana slévarna v

potaz a beru nasledujici operaci jako prvni krok)

8.2.1 Obrouseni a opracovani na CNC zarizeni

Surovy dilec se manualn€ nahrubo obrousi tthlovymi bruskami a nasledné se opracovava

na CNC stroji Chiron Mill 3000 v hale nesouci ndzev SHIFT 1.

Obrazek 9 — CNC pristroj Chiron Mill 3000 (viastni zpracovani)
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8.2.2 Navareni sedla

Po obrobeni nasleduje navareni sedla klapky na svafecce EWM a opét se vyrobek vraci

zpét na Chiron Mill 3000, kde je jesté finaln€ opracovan.

Obrazek 10 — Svareci automat EWM (vlastni zpracovani)

8.2.3 Otryskani

Po opracovani déle vyrobek putuje do haly SHIFT II, zde se provadi otryskani dilce na
tryskaci z divodu oc€isténi povrchu a vyhlazeni drobnych nerovnosti, aby barva na dilci
vytvotila ¢istou jednolitou vrstvu bez jakychkoliv vad na povrchu, ale i pod povrchem bar-

vené vrstvy (vzduchové bubliny).

"SR,

Obrazek 11 — Tryskaci box (vlastni zpracovani)
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8.2.4 NanaSeni barvy

Po dokonalém otryskani se vyrobek nahieje na potfebnou teplotu a poté se na n¢j nanese
vrstva praskové barvy za pomoci trysek uvnitt barviciho boxu. Diky tomu je sila vrstvy po
celém povrchu stejna a dle ptani zdkaznika se da upravovat napf. i na 300 mikron. Po
naneseni praskové barvy, kterd se roztavi a dokonale se rozleje po vyrobku, a tak zaplni
vSechny spary a Spatné dostupné ¢asti vyrobku, se nechd vyrobek zchladnout, aby barva
dobfe vytvrdla. Po dokonalém zaschnuti se oCisti sedlova ¢ast télesa a nalepi se samolepky

dle konstruk¢ni rozpisky.

Obrazek 12 — Barvici box na praskovou barvu (vilastni zpracovani)

8.2.5 Montaz celé klapky

Dal§im stanovi§tém je montazni hala s nazvem VITKOVICKA, kde se klapka smontuje, a
také se provedou tésnici tlakové zkousky a zaveére¢nd kontrola. Dle pozadavkl zakaznika
se zde také montuje elektroventil ¢i elektromotor k automatickému ovladani klapky. Na

hotovy vyrobek se nalepi vyrobni stitek a klapka je ptipravena k transportu na sklad.

Obrazek 13 — Montazni a zkousSeci linka

(vlastni zpracovani)
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8.3 Procesni analyza

Procesni analyza ukazuje jednotlivé vyrobni postupy po odliti dilce ve slévarné, které byly
jiz diive zminény.

Tabulka 7 Procesni analyza vyroby télesa klapky EKN (viastni zpracovani)

£z 3

L - N . E

C. Cinnost < 7 k= £ 3 = & £~ 2

Q g S -2 = < 0 SER= 2

2 s S o =~ N 2 £ e

o ~ N QO n > & =2 A
1 | Transport ze slévarny 7> 105,2 1

V.

2 | CNC vrtani 8,34 1
3 | Transport télesa 19 1
4 | Navareni sedla 18,60 1
5 | Transport télesa 19 1
6 | CNC obrabéni 24,80 1
7 | Transport télesa 166,1 1
8 | Otryskani 0,87 1
9 | Transport télesa 11,5 1
10 | Zavéseni télesa 4,96 1
12 | Barveni & 4,96 1
13 | Transport télesa &( 68,4 1
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14 | Cisténi sedla ﬁ 1220 |1
,/
15 | Oznadovaci §titek ( 0,25 1
N
16 | Transport na sklad & 190,2 1
\\
\
17 | Uskladnéni W 1
/
18 | Transport ze skladu ﬁ,/ 336,7 1
/
19 | Montéz klapky CQ 59,50 2
Iy
~
20 | Zkouseni >> 1940 |2
21 | Nalepeni samolepky Q// 0,25 1
N
22 | Transport na sklad } : 336,6 1
Cetnost 9 9 2 0 1
CELKEM
Soudet 1252,7 | 154,13 24

robni operace vyzaduji pouze jednoho pracovnika, vyjma montdze a tlakovych a tésnicich

zkouSek. Vzhledem k individualni zodpovédnosti je kladen na pracovniky pomérné vysoky

diraz a jejich prace musi byt diisledné ve vSech krocich.
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Vzdalenost pfi ptevazeni télesa mezi vyrobnimi operacemi je cca 1253 metri, coz je po-
meérné vysokd hodnota, ktera je dana usporadanim pracoviste, a také nutnosti odvézt nedo-

koncenou vyrobu na sklad po ukonech spojenych s ¢isténim sedla a oznacenim télesa iden-

tifikaénim Stitkem.

8.4 Mapa hodnotového toku

Jako dalsi analyza¢ni néstroj spolecnost vyuziva mapy hodnotového toku vyrobkii. Na na-
sledujicim obrazku je vyobrazen ndhled mapy hodnotového toku, ktery se ve spolecnosti

vyuziva. Zvétsend verze mapy je k dispozici v priloze.

FProduction

Order

Foundry 2000

MRP | BEIJ'EEIJ'BEI pes./month
Fnrec.ast

Weekly Production Schedule

Weekly / Weekly |:
Cai Iy

Macnlrlln scrm‘t Bizst Painting | shipping |
Ao o oo frefo- ‘ﬁ'w
138 CiT 1,535 L] CiT 1,200 40 CiT 1,030 E] CiT32 &0 CiT 18
pos CHD &2 min. pes. Ci0 0 min pes. Ci0 0 min pes. Ci0 0 min pes. CHD 0 min_
UPT 5% UPT 180% UPT 55% UPT 180% UPT 1003
38 102,40
B3 (1] [T 83 ___&%
dsy a2y a2y a2y 5 day SRR
1533 min. 1200 mian. 103 min_ 37 min &35 min ”:‘EEEI:

Obrazek 14 — Mapa hodnotového toku (interni zdroj)
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9 ZJISTENE NEDOSTATKY VE VYROBNIM PROCESU

Ve vyrobnim procesu byly nalezeny nasledujici nedostatky:

9.1 Zastarala slévarna

Velkym problémem vyrobniho procesu ve spole¢nosti je jiz prvni krok, a to odlévani dilct
ve vlastni slévarné. Ve slévarné dochazi k moralnimu opotiebeni a zastaravani jejich Casti,
naklady na udrzbu a potfebné opravy jsou velmi vysoké, a i presto zmetkovost dosahuje
vysokych hodnot, coz vede k nutnym opravam dilct ¢i jejich opétovné vyrobeni, ale také
se spolecnost vystavuje riziku vedoucimu k nespolehlivosti armatur po zakoupeni a na-

sledné instalaci ¢i zdlouhavému vyfizovani reklamaci.

Obrazek 15 - Slévarna (vlastni zpracovani)

9.2 Urazy pri udrzbé lisu

Zavaznym problémem byly nedostateéné pokyny pro opravu stroji, predevsim lisovaciho
zatizeni pro pfipravu modelll na odlévani. Toto zafizeni vykazovalo velmi vysokou poru-
chovost, kterou zplsobovala pneumaticka soustava, kdy skrze spojku mezi tlakovou hadici

a pneumatickym valcem uchézel tlak vzduchu. Tato spojka se nachdzi vedle lisovaci des-

ky.

Pti opravé pracovnik musel pracovnik vypustit tlak z véalce a dotdhnout spojku, ¢ili se mu-
sel dostat pod lisovaci desku, aby spojku mohl dotdhnout. OvSem tlaCitka na vypousténi

tlaku a spusténi lisovaciho zatizeni jsou umisténa vedle sebe a pracovnik poslepu nahma-
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taval tlacitko, ale vétSinou se nest’astné prehmatl a misto vypusténi tlaku spustil dola liso-

vaci desku. Nejcastéj$im zranéni pak byla fraktura ¢i zhmozdénina ruky nebo prstii.

9.3 Riziko posSkozeni barevného nianosu

Problematickou casti vyrobniho systému je véSeni a svéSovani nabarveného dilce, kdy do-
chazi k poskrabani ¢i plnému strhnuti barvy na misté, kde bylo téleso zavéseno, coz je
zpusobené kovovymi zavéSovacimi héky. Poskozené misto se pak musi ocistit a znovu
nabarvit ¢i ruéné zaretusovat, pfitom ovSem dochazi k poklesu kvality nabarvené vrstvy, a

také riziko prorezavéni, pokud je téleso vystavovano v provozu t€zkym podminkam.

Obrazek 16 — Zaveseni télesa (viastni zpracovani)
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9.4 Dlouhé prepravni vzdalenosti

Cesta materialového toku pro vyrobu télesa tésnici klapky EKN je nevyhovujici, protoze se
jednotliva pracovisté nenachazi na stejné vyrobni hale, nybrz ve tfech riznych budovach
(viz Obrazek 15), a tak dochazi k prodlevé mezi vyrobnimi operacemi a s tim souvisejici

rust naklada.

Vznika zde tak n¢kolik druhii plytvani, mezi néz patii nadbyte¢na manipulace s vyrobky,
kdy se musi nedokoncend vyroba odvézt zpét do centralniho skladu a az poté pievést do
montazni haly VITKOVICKA, ktera je na opaéném konci arealu, ale i ¢ekani montaZnich

pracovnikl na hale, nez se k nim vyrobek dopravi z centralniho skladu.

Obrazek 17 — Layout soucasného stavu se spagetovym diagramem (vlastni zpracovani dle

internich zdroju)

Legenda k Obrazku 15:

1. CNC vrtani 6. Barveni S1 —Hala SHIFT 1

2. Navareni sedla 7. Oc¢isténi sedla S2 — Hala SHIFT 2

3. CNC obrabéni 8. Nalepeni samolepky V — Hala VITKOVICKA
4. Otryskani 9.— 16. Montaz klapky

5. ZaveéSeni, svéSeni
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9.5 Nedostatecné zavedeni metody 5S+

Americka spolecnost Rexnord, jejiz soucasti je i Jihomoravska armaturka si v rdmci pro-

jektu 5S+ stanovila urcité cile, kterych se postupem casu snazi dosahnout.

Spolec¢nost Jihomoravska armaturka ma metodu 5S+, ktera je zdkladem poradku a prehled-
nosti a mimo jiné je také ucinnou prevenci vzniku neshod a pracovnich urazi, zavedeno

jen zcela povrchng.
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10 NAVRHOVANA RESENI

Na zaklad¢ analyz, vlastniho uvazeni, ale i béhem konzultaci s vedoucimi pracovniky byla

navrhnuta nasledujici opatfeni pro jednotlivé nedostatky.

10.1 Outsourcing slévani

Slévarna ¢ita pro spolecnost velmi vysoké naklady na provoz a jeji udrzbu. Navrhem na
eliminaci téchto ndkladti by mohl byt outsourcing do specializované spole¢nosti. Opadly
by tak naklady na jeji provoz a po jejim prodeji ¢i likvidaci by spolecnost disponovala no-

vymi vyrobnimi prostory.

10.2 Pouceni o zasadach bezpecnosti béhem opravy

Resenim bylo poudit vechny operativni pracovniky, ktefi obsluhuji tento lis, aby pii opra-
vé tlak vypoustéli zvenci, a védéli tak na 100%, Ze mackaji spravné tlacitko a zamezili tak

nechténym trazim.

10.3 Pogumovani haku

Vzhledem k povaze zavéSovacich hakl, které jsou vyrobeny z oceli, je moZnym feSenim
pogumovani povrchu kauc¢ukovou pryzi. Touto technologii spole¢nost disponuje a pouziva
J1 k pogumovani vnitinich ¢asti armatur, jako je sedlo, ¢i uzaviraci plocha uvnitf té€snicich
klapek, Soupatek atd. Takova uprava hakl by vedla k tomu, ze by béhem zavéSeni ¢i své-
Seni nedochazelo k poruSeni barevné vrstvy, nebot’ by byl hdk pokryt touto ochrannou

vrstvou, kterd je Setrna k nanosu barvy.

10.4 Premisténi nedokoncené vyroby

Néavrhem pro redukei téchto vzdalenosti je zeStihleni layoutu, které se tyka nového rozmis-
téni stroji. Dale pak Uplné vytazeni centralniho skladu z materidlového toku béhem vyrob-
nich operaci, ¢imz je mozno zkratit vzdalenost mezi jednotlivymi operacemi az o 600 me-

tri a zredukovat ¢as o necelych 10 minut.

V nésledujici tabulce jsou porovnany ¢asy a vzdalenosti mezi jednotlivymi vyrobnimi ope-

racemi stavajiciho layoutu s Casy a vzdalenostmi zeStihleného layoutu.
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Tabulka 8 Porovnani casu a vzddlenost mezi procesy (vlastni zpracovani)

Soucasna Vzdalenost pti 5
Vyrobni procesy a trasy mezi Soucasny Cas | Cas pfi novém
vzdale- novém navrhu
nimi (min.) navrhu (min.)
nost (m) (m)
Slévarna>CNC (1) 105,2 86,3 1.41.5 1.07.4
CNC->Navareni sedla (2) 19 31,8 0.21.4 0.29.2
Navaieni sedla>CNC (3) 19 31,8 0.21.4 0.29.3
CNC->Tryskac (4) 166,1 139,3 2.27.8 1.47.3
Tryska¢—>Zavéseni, svéseni (5) 11,5 9,6 0.15.3 0.09.7
ZavéSeni—>Praskova barva (6) 0 0 0.00.0 0
Barveni>Cisténi sedla (7) 68,4 101,6 0.59.6 1.02.5
Cisténi->Samolepka (8) 0 0 0.00.0 0
Samolepka-> Sklad 190,2 2.53.4 1.55.0
Sklad->Montaz (9-16) 336,7 / 4.19.5 1.41.3
Montaz->Sklad 336,6 133,5 4.194 1.41.3
*Samolepka—->Montaz (budouci 39,5 0.30.9
stav)
2 1252,7 573,4 15min45s | 5min58s

Zestihlenim layoutu budou ¢as 1 vzdalenost zredukovany, kdy bude dé€lat ispora ¢asu 9
minut a 47 vtefin a usetiime vzdalenost 679,3 metrli, coz se odrazi i na provoznich nakla-

dech.

*pozn. PT1 modifikaci layoutu se vyuzije volnych prostor na hale SHIFT I jako meziskladu

nedokoncené vyroby, a tim pddem odpadne nutnost né¢kolikrat prevazet téleso na sklad a

pieveze se na n¢j az po celkové montazi.
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Na nésledujicim obrazku je zobrazeno mozné uspotradani a preskladani stroja, a také vyu-

ziti volného prostoru jako meziskladu pro nedokoncenou vyrobu.

HIFT

H-L-

S2

Obrazek 18 — Navrh stihlého layoutu vietné spagetového diagramu (viastni zpracovani

dle internich zdrojii)

Legenda k Obrazku 15:

5. CNC vrtani
1. Barveni _
6. Navareni sedla S1 — Hala SHIFT 1
2. Odcisténi sedla _
7. CNC obréabéni S2 —Hala SHIFT 2
8. Otryskéni 3. Nalepeni samolepky  gkladovani — Mezisklad ne-
e 4.—16. Montaz klapky dokoncené vyroby
9. ZavéSeni, svéSeni

10.5 Diisledné zavedeni metody 5S+

Nezbytnym poZzadavkem pro dosaZeni svétové Urovné firmy je mimo jiné disledné zave-
deni metody 5S+ v celém rozsahu firmy. Situace zcela formalniho, nekontrolovaného a
nevyhodnocovaného zavedeni néckterych prvkt metody 5S+, které v souCasné dobé
v Jihomoravské armaturce odporuje zamérim amerického vlastnika a naprava tohoto stavu

v co nejkrat§im casovém horizontu zcela nezbytna.
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Diusledné zavedeni vSech prvki této metody véetné pravidelného sledovani a vyhodnoco-
vani jejiho uplatinovani na vSech pracovistich nesnese odkladu. V nasich podminkéch je
také nezbytna hmotna zainteresovanost za jeji uplatiiovani a sankce za jeji nedodrzovani.
Hlavnim cilem uplatiovani metody v Jihomoravské armaturce je piedevSim udrzovani
poradku na pracovisti, kde vznika neporadek vedouci k potizim s nalezenim néfadi potieb-

nym k montazi jednotlivych kusii armatur.
Déle je potieba reorganizace nékterych pracovist, ktera povede k lepsi orientaci pracovni-
kt pii hledani riznych piipravka a pomucek, které napomahaji zrychlit montazni cas jed-

notlivych pracovnikd.
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ZAVER
Cilem této bakalatské prace bylo analyzovat stavajici vyrobni proces ve vybrané spolec-

nosti, vyhodnotit jeho nedostatky a navrhnout adekvatni feSeni, jez by pomohla vyrobni

proces zefektivnit.

Vzhledem k tomu, Ze je spolecnost orientovana na kvalitu, ktera je hlavni zbrani pro boj
s konkurenci, nemtze si dovolit neshody ve vyrobé. Analyzou SWOT byly zjistény silné
stranky spolecnosti, mezi néz mizeme zatradit velmi vyspélou technologickou zakladnu,
mnohaleté zkuSenosti v oboru vyroby armatur, ale také vlastni slévarnu, diky které je spo-
le¢nost schopna operativné fidit velikost zdkaznikem pozadované vyrobni davky. Na dru-
hou stranu ma spolecnost zastaralou slévarnu coz je zédvazny problém, ktery spolecnost
bude nucena v nejbliz$i dobé tesit. Tento nedostatek vede k Castym opravam zastaralych

zafizeni slévarny, zkracovani udrzbovych intervall a vysoké zmetkovosti.

Soucasny stav slévarny je z hlediska ekologickych a hygienickych pozadavki neunosny.
Pokud se nenajdou prostfedky na jeji radikélni inovaci, ukazuje se jako nezbytné uzavieni

smlouvy se specializovanou spolecnosti, kterd by vyrobu odlitkl zajist'ovala.

Dalsim problémem, se kterym se potyka konkrétné obsluha barvici linky, je odirani barvy
na misté doteku zavéSeného télesa s ocelovym hdkem, za ktery téleso visi. Navrh na po-
gumovani povrchu hadku se zamlouval jak obsluze linky, tak vedoucimu technologického

useku, ktery s pogumovanim souhlasil.

Vyhodnocenim procesni analyzy bylo zjisténo, Ze vzdalenost, kterou urazi vyrabéné téleso
mezi jednotlivymi vyrobnimi operacemi, piesahuje az 1,2 kilometru a pouhd cesta trva cca
patnact minut. V rdmci zpracovani navrhu zesStihleni layoutu, zméfeni Casti a vzdalenosti
pfepravnich tras bylo navrZeno nové rozmisténi layoutu. Hlavnim opatfenim zde bylo pte-
misténi nedokonené vyroby z centralniho skladu do uvolnéného prostoru v blizkosti mon-
tazni linky. Realizaci tohoto opatfeni dojde ke zkraceni piepravnich vzdalenosti nutnych
k pfesunu obrobkl mezi jednotlivymi pracovisti, které se na opracovani podileji o vice nez
polovinu a zkraceni doby trvani transportu o necelych deset minut, coZ navic také snizi

naklady na pohonné hmoty pfepravnich vozik.

V7w

Z navrzenych opatieni ma nejvétsi Sanci na realizaci navrhovana zména layoutu vyrobniho
useku spocivajici v pfemisténi skladu rozpracované vyroby, kterd neni pfili§ finanéné na-

ro¢na a vyrazné zvysi efektivnost vyroby. Realizace je mozna jiz do konce tohoto roku.
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SEZNAM POUZITYCH SYMBOLU A ZKRATEK

HUP  Hlavni uzavér plynu

JMA  Jihomoravska armaturka
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PRILOHA P I: MAPA HODNOTOVEHO TOKU TELESA EKN
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PRILOHA P 4: CERTIFIKAT GSK
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