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ABSTRAKT

Predlozend disertatni prace s ndzvem ,,Vyznam metod primyslového
inzenyrstvi pro restrukturalizaci konkurenceschopnych podniki“ se zabyva
problematikou vyuziti metod primyslového inZenyrstvi v praxi, konkrétné
v podnicich plastikarského a gumérenského priamyslu.

Hlavnim cilem prace je ukazat diileZitost metod primyslového inZenyrstvi
pro zvySovani konkurenceschopnosti podniki gumarenského
a plastikarského priamyslu.

Tato prace je rozdélena do nékolika zdkladnich ¢asti. Prvni Cast se zabyva
teoretickymi  vychodisky. Autorka stru¢né¢ definovala poymy jako
restrukturalizace, konkurenceschopnost a primyslové inzenyrstvi. Zaméfila se
také na vymezeni nékolika zakladnich metod primyslového inzenyrstvi a jejich
definic. Druha ¢ast je zaméfena na vymezeni hlavnich i dil¢ich cili spolecné
s hypotézami, které jsou formulovany tak, aby uvedené cile potvrdily ¢i
vyvratily. Nésleduje uvedeni postupu priace a pouzitych metod feSeni
a charakteristika hlavnich dosazenych vysledkli. Cilem price je na zakladé
teoretického, kvalitativniho a kvantitativniho terénniho vyzkumu zhodnotit
souastny stav vyuzivani metod PI a prokazat dulezitost téchto metod pro
zvySovani konkurenceschopnosti podnikl. V dalsi ¢asti prace jsou syntetizovany
ziskané poznatky s potvrzenim/vyvracenim formulovanych hypotéz. Ve shrnuti
vysledkl disertacni prace se autorka vénuje popisu piinosli pro teorii i pro praxi.

KLICOVA SLOVA

Restrukturalizace, konkurenceschopnost, primyslové inzenyrstvi, klasické
metody primyslového inZenyrstvi, moderni metody primyslového inZenyrstvi,
plastikarsky a gumarensky promysl



ABSTRACT

This disertation work titled ,,Importance of industrial engineering methods for
restructuring compete abled companies deals with questions of usage
of industrial engineering in practice, concretely in companies of rubber and
plastic industry.

The main goal is to show the importance of industrial engineering methods
for the ability to compete and its increasing and also the importace for reaching
better results. Whole work is made for companies of rubber and plastic industry.

This work is separated into several parts. First part deals with the theory and
the author defines words like restructuring, ability to compete and industrial
engineering in this part. Reader can also find some basic informations about
basic methods of industrial engineering in the first part. Second part is focused
on main goals and subgoals together with hypotheses. Hypotheses are
enunciated to verify or disprove those golas and subgoals. There is working
process and used solution methods mentioned in the next part. The reader can
find some information about the benefits for the theory in the first part of the
summary and in the second part the author writes about benefits for the
practices. The last part is about possibilities of future continuance and
constraints those can complicate the next research.

KEY WORDS

Restructuring, ability to compete, industrial engineering, classic methods
of industrial engineering, modern methods of industrial engineering, industry of
plastics and rubber
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UVOD

V nékolika poslednich letech prochéazeji podniky na uzemi Ceské republiky
proménami, které byly jesté pfed nedavnem nemyslitelné. Firmy vstoupily do
zcela nového prostiedi, na které Casto nebyly dostate¢né pfipraveny. Znaéné
vzrostly pozadavky v podnikdni, které se projevuji napiiklad rychlymi
technologickymi zménami, fizenim materidlovych toki s cilem minimalizovat
celkové naklady pii optimdlni urovni poskytovanych sluzeb zakaznikiim c¢i
eliminovat plytvani ve vyrobnim procesu.

V tomto obdobi ristu konkurence a vyznamnych zmén podnikatelského
prostfedi si kazdd organizace klade otdzku, do jaké miry je schopna piezit
arozvijet se. Zcela kliCovou roli pro pteziti a rist firmy hraje efektivnost
podnikovych procest.

Vyzvou soucasné doby je zavést v podnicich nové ptistupy a metody, pomoci
kterych bude mozno 1uspésné zvladnout operace v jednotlivych oblastech
podnikani. Takovy podnik bude mit vysokou produktivitu ve vSech svych
procesech, vysokou jakost vSech svych ¢innosti, vysokou pruznost reakce na
potieby zakaznikil, ultrakratké terminy dodavek ¢i nizké provozni a vyrobni
naklady. To vSe a mnohem vice je naplni priimyslového inZenyrstvi.

Disertaéni prace se bude zabyvat problematikou vyuzivani vhodnych ptistupii
a metod primyslového inZenyrstvi v oblasti vyroby, konkrétnéji v podnicich
gumarenského a plastikafského primyslu. Autorka se zaméfi na provazanost
téchto metod a technik s hospodarnosti a efektivnosti podnikii. Bude vychézet ze
zkuSenosti z automobilového primyslu, protoZe pravé tam dosahl tento ptistup
nejlepSich vysledkt. Hlavnim tviircem a priikkopnikem byla a je firma Toyota,
kterd byla zaméfena na zavadéni novych principii védeckého fizeni vyroby
pomoci metod priamyslového inzenyrstvi. Automobilka Toyota udava tempo
vyrobé 1 dnes a je vzorem pro vSechny podniky, které chtéji obstat v dravé
konkurenci a dojit k pferodu z ,,béZného* podniku na podnik svétové tiidy.

Disertaéni prace jako celek, vyslovené hypotézy a jednotliva tvrzeni
vyjadiend v této praci, se opiraji o vysledky prizkumil a Setfeni i publikaci
mapujicich danou problematiku. Stanovené cile, metody a postupy vychazi ze
zékladniho metodologického postupu vyuzivaného ve véde a vyzkumu.
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Zdivodnéni potiebnosti FeSeni

V soucasné dob¢ je ptirozenou povinnosti kazdého podniku, at’ ve statnich ¢i
soukromych sluzbach, realizovat jednotlivé, Casto az neptijemné jednoduché

kroky restrukturalizace. [79]

Pokud chce podnik uspét na globalnim trhu, musi respektovat trend Stihlé
vyroby, Stihlych procest a Stihlého mysSleni. Vznik tohoto trendu je spojen
s maximalizaci produktivity. Je vSak tieba si uvédomit, ze produktivita nesmi

byt zvySovana na tkor jakosti. [16]

Cilem zestihlovani je odstranit plytvani, ztratové stavy a vénovat o to véEtsi
pozornost operacim, které piidavaji hodnotu. Operace ptidavajici hodnotu jsou
z hlediska zpracovavaného predmétu jen ty stavy, kdy pfedméty méni tvar ¢i

vlastnosti. [22]

Rostouci trh

B Objem vvrobkil
B Varianty vyrobkl

/|

1985

Graf €. 1: rostouci trh [106]
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Do  budoucna  nemilizeme
v podnicich pocitat s velkymi
objemy nékolika variant vyrobki:

» komplexita vyroby stoupne
* kazda dalsi varianta zvysi
naklady na vyrobek
0 20-30%. [106]

Je proto nezbytné nutné zalit
uvazovat o tom, jak pfipravit
podniky, aby byly schopny
kdykoliv splnit pozadavek
zdkaznika ve spravné kvalité,
domluveném case a mnoZstvi
a minimalnich nékladech. Jinak
feceno, jak vytvofit just in time
vyrobu.



1. SOUCASNY STAV RESENE PROBLEMATIKY

Cilem této Casti prace je seznamit Ctendie s teoretickymi vychodisky
zpracovavaného tématu, které se zabyvad problematikou primyslového
inzenyrstvi. DoSlo k prozkoumani ceské 1 zahrani€ni monografie, ¢lanka

v

z odborného tisku €1 ¢lankh z Internetu, které obsahuji nejaktudlné;si tdaje.

Jelikoz je tématem této disertacni prace ,,Vyznam metod primyslového
inZzenyrstvi pro restrukturalizaci konkurenceschopnych podnikii®, je nezbytné
definovat zdkladni pojmy jako restrukturalizace, konkurenceschopnost,
pramyslové inzenyrstvi ¢i jednotlivé metody priimyslového inzenyrstvi.

1.1 Restrukturalizace

V soucasné dobé¢ je restrukturalizace velmi frekventovanym pojmem. Pfi jeho
vysloveni mame vétSinou na mysli celkovou zisadni zménu struktury
ekonomickych objektl, procesti v nich probihajicich, v€etné vystupt znich,
jako projevu vyrazné zmény jejich chovani.

Nutno zdlraznit, ze restrukturalizace, jako zéasadni, radikdlni zména ve
smyslu vnitini pfestavby ekonomickych objektd, jejich procesti a vystupt,
existuje jako objektivni nutnost 1 mimo ono spolecensko-politické a ekonomické
transformacni obdobi. Restrukturalizace je nutnym, ¢asto existenénim jevem, se
kterym se musi vyrovnat prakticky vSechny podnikatelské subjekty. [92]
Vhodnym pomocnikem restrukturalizace jsou pravé metody a techniky
pramyslového inZenyrstvi, které napomahaji firmam stat se podnikem svétové
tiidy.

1.1.1 Obecny postup restrukturalizace

Koncepce restrukturalizace podniki by méla byt zaméfena cilené¢ a méla by
odpovédét zejména na nasledujici otazky:

1. Jaké jsou nejvyrazngjsi slabé stranky podniku?

2. Nakolik mé& byt vylepSena likvidita a ziskovost? (je podnik mozné
restrukturalizovat?)

3.Jaké jsou klicové prvky restrukturalizace? (operativni a strukturalni,
pfispéni véfitelll, akcionail, zaméstnancii)

4. Jak odréazi podnikatelsky zadmér (business plan) tyto klicové prvky? (kdy
bude dosazeno obratu v hospodateni, vykaz ziski a ztrat, cash flow,
rozvaha, finan¢ni plan?) [33]
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Restrukturalizace fizeni a procest a s nim spojené zavadéni procesniho fizeni
je nejprogresivnéjsi sluzbou, kdy dochézi k analyze soucasného stavu v podniku
a ke koncentraci znalosti o procesech. Pfitom jsou zjiStovana slaba mista
a odkryvan potencidl k jejich zlepSeni. Dale dochazi k optimalizaci
a restrukturalizaci téchto procestt spocCivajici v jejich narovnani a redukovani
¢innosti nepfinaSejicich pifidanou hodnotu. Nakonec dojde k naplanovani
novych optimalizovanych procesi.

Restrukturalizace podnikovych procest je nedilnou soucasti dnesni doby pro
podniky, které chtéji byt uspéSné a chtéji zvySovat svoji vykonnost. Tyto
aktivity je tfeba chapat jako skokové nebo pribézné zvySovani ptidané hodnoty
pomoci zmén v pribéhu podnikovych procest.

Pro restrukturalizaci jsou pouzivany tyto metody:

e BPR (Business Proces Reengineering) soubor technik, kterymi se
organizace pokousi o radikalni zlepSeni procesu. Pouziva se za situace, kdy
veSkeré piinosy z dal$iho postupného zlepSovani procesu byly vycerpany,
proces ztratil svoji konkurenceschopnost, nebo kdy je nutno vytvaret
proces novy. BPR je praci tymovou, zaloZenou na projektovém piistupu
s pfesné stanovenou posloupnosti krokli a s piesné stanovenymi rolemi
jednotlivych ¢leni tymu.

e BPI (Business Process Improvement), ktery ptedstavuje postupné
kontinualni zmény.

e TOC (Theory of Constraints), kterda se zabyva vyhledanim nejslabsiho
¢lanku v procesnim fetézci a jeho posilenim (ptfipadné reorganizovanim
okoli) tak, aby byl zvySen vykon celého procesniho fetézce.

o Zestihleni struktury podniki, je zaloZeno na organizanim systému
a zabyva se snizenim poctu pracovnikli na zakladé poctu trovni fizeni
a zjisténi vytizenosti jednotlivych pracovnik.

Pti aplikaci téchto pfistupli je vSak nutno postupovat podle nésledujicich
krokti: provést procesni analyzu soucasného stavu, navrhnout budouci 'TO BE
model' a nasledné provést implementaci tohoto navrzeného modelu do Zivota
organizace. [83]
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1.1.2 Prinosy restrukturalizace

Pokud dojde k zamySleni nad pifinosy restrukturalizace, bude zjiSténo, ze
nejvetsi pozitivum mize firmam piinést v téchto oblastech:

e zvyseni vykonnosti podniku

e snizeni zasob

¢ snizeni nakladl

e zvySeni rychlosti fizeni

e zkraceni meziopera¢nich Casi a tim 1 zkraceni doby odezvy na pozadavky

zakaznika [82]

Jak je z této Casti zfeyme, podafi-li se firmé provést spravnou restrukturalizaci,
dojde ke zvySeni jeji konkurencni schopnosti.

1.2 Konkurenceschopnost

Konkurenceschopnost je  zdkladni podminkou existence podniku
a v konecném ucelu se realizuje jako schopnost udrzovat a rozsifovat bohatstvi
podniku. Je to schopnost vytvaret a vyuzivat trvalou konkuren¢ni vyhodu a je
jadrem uspéchu nebo neuspéchu podniku. Konkurenceschopnost rozhoduje
o vhodnosti téch ¢innosti podniku, které mohou pfispét k jeho vykonnosti, napf.
inovace, soudrzné chovani nebo dobra realizace zaméru.

Snaha kazdého podniku by méla smétovat k dosazeni co nejvyssiho trzniho
podilu, ziskat si dobré zdkazniky, postupné rozsifovat svlij podnik a maximalné
uspokojovat své potiteby. V dnesni dobé je diilezitost konkuren¢ni vyhody na
nejvyssi trovni. [35]

Konkurenéni schopnost podniku je ur€ovana trovni jeho schopnosti inovovat
a vykonnosti, ktera musi byt takova, Ze ve srovnani s jinymi podniky, které
operuji na trhu, zajisti dosahovani tii zakladnich parametrt vystupi:
e vysSi kvalitu (ve vztahu k potfebdm zakaznikli, neptetrzita udrzba stroji
a zafizeni)
e niz§i ndklady (cena pro zdkaznika, maximalni vyuzivani kapacit zafizeni
a ploch)
e lepsi vztah k zdkaznikovi (prodej a servis pro zakazniky, pruznost reakce
na prani zédkaznika).

17



1.2.1 Faktory ovlivitujici konkurenceschopnost

Konkurenceschopnost ovlivituji dva zakladni typy faktori, které mizeme

roz€lenit na vnitini a vnéjsi. [26]

a) vnitini faktory:

Tato prace se zaméfuje pouze na vnitini faktory (podrobné cClenéni viz.
schéma ¢. 1: faktory ristu konkurenceschopnosti, od Matuszeka, ktery byl
publikovan v souhrnné vyzkumné zpravé k VZ), a to hlavné na oblast vyrobnich
procesti. Konkrétnéji na vyrobni technologii, prostorovou organizaci, ¢asovou
organizaci, metody a techniky zlepSovani. Poté také teSi oblast vyrobnich

vyrobni procesy
vyrobni prostfedky
vyrobni program

pracovnici
informacni systémy

b) vnéjsi faktory:

- zdroje, jejich dostupnost a cena

- trzni okoli

- pravni a administrativni pravidla

prostiedkl, hlavné Groven jejich vyuziti.

Vmtimi émitele

Vyrobni procesy Rizeni Informaéni systémy
wyrobnd technikey klitma prac. prostfedi néklady
fasowva organizace styly fizend funkEnost
prostorovwa organizace swstém odméfiovani ufvatelska piivétivost
metody a techniky prace  |pracovni motivace kompatibilita
zodp. za Avotnd prostiedi |bezpetnost
Vyrobni prostedly Vyrobni program Pracovnici
wElk vyrobel levalifilkace
stupefl opotfeben rienorodost sortimentu produltivita
techmicky stav kwalita raangafovanost
prufnost technolog. konstrukce systém
rowefl vyt urovefi zZasob wetah k praci
uroveil automatizace vyuit matenialy merilidské vetahy
wyudl energie

1l

11

11

KONKURENCESCHOPNOST VYROBCE

17

17

17

Zdroje {dost. a ceny) Trh Prav. a adm. pravidla
lidske zdroje poptavka politka a strategie
pozembky méda dang
SUF OV kapacita trhu urokowé miry
woda a veduch konkurence destupnost uvéru
energie pofadaviy odbErateld cla
hospodafske klima valutowe kurzy
infrastrubrtura

Vsl foatela

Schéma €. 1: faktory riistu konkurenceschopnosti vyrobce
(produktivity) [109 - upraveno]
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1.2.2 Chovani podniku vii¢i konkurenci

Faktory urcujici soutéz tvoii zdklad pro rozhodnuti podniku o chovani vici
konkurenci. Pfi typologii téchto konkurencné zaméfenych strategii je tieba
vydefinovat rozdil mezi aktivnim a pasivnim chovanim v soutézi.

Pasivni chovani se projevuje tehdy, kdyz aktivity konkurence nejsou
zahrnuty do podnikovych rozhodnuti ani implicitn€, ani explicitné. To znamena,
ze pasivni podnik nevyviji zddné strategie zaméfené na konkurenci ve smyslu
dlouhodobych plantt chovani a také nerealizuje Zadné operativni aktivity
zamétené na konkurenci. [35] Tento zplsob chovani pfislusi zejména velkym
podnikim, které disponuji dominantni trzni pozici.

Pro kazdou firmu je ale toto chovani velice riskantni. Zadn4 firma, ani ta
velkd, nema ve stavajicim trznim prostfedi nic jistého. Pokud nebudou firmy své
chovani, ¢innosti ¢i procesy sledovat s konkurenci, nebudou se snazit byt lepsi
nez konkurence, nebudou schopny pftezit.

Aktivni chovani predpoklada naproti tomu planovité zahrnuti kompetentnich
opatreni. Konkurenéné zamétené strategie mohou byt pak realizovany pouze
podnikem, ktery zaujme aktivni postoj vii¢i aktivitdim konkurence. Na rozdil od
Firmu, kterd ma potfadd kontakt se svymi konkurenty, nemiize nic zaskocit
a dovede se pruzné piizplsobit nastalé zméné na trhu. [35]

U vSech podnikil je rozhodujici dosazena vykonnost a naklady. Vysledkem
vyuziti metod primyslového inzenyrstvi je mimo jiné zvySovani produktivity.
Abychom mohli vykonnost sledovat, musime ji co nejpiesnéji definovat
a charakterizovat.

1.2.3 Metriky pro méreni konkurenceschopnosti [109]

Zasadni vyznam pro porovnani konkurenceschopnosti maji ukazatelé. Ty
napomohou vyloucit subjektivitu a zajistit jednoznacnost. Pozadavky na skupiny
ukazatelli miZzeme formulovat ve sméru:

e komplexnosti, postizeni zasadnich faktorti konkurenceschopnosti

e vzajemné srovnatelnosti podnikl riznych odvétvi a velikosti (hodnotové

a podilové ukazatele)
¢ dostupnosti dat o jednotlivych organizaci z datovych registr.
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Pokusem o zavedeni metrik pro hodnoceni konkurenceschopnosti vyrobniho
systému na urovni podniku nebo podnikatelskych jednotek mize byt uplatnéni
4 perspektiv piistupt BSC:

e financ¢ni

hospodarsky vysledek provozni (HVP), aktiva (AKT), rentabilita
hospodatského vysledku provozniho (HVP/AKT)
e zakaznicka
vykony a trzby (V);

¢ internich procesi
naklady provozni (N), zdsoby (ZAS), doba obratu zasob (DOZ), hmotny
investi¢ni majetek (HIM);

e udceni se a rustu

pocet pracovnikli (PRAC), vykony a trzby na pracovnika (V/PRAC),
hmotny investi¢ni majetek na pracovnika (HIM/PRAC).

Vzhledem k zaméru hledat metriky pro posouzeni vykonnosti vyrobnich
a logistickych procesit u primyslovych vyrobci byly vybrany ve vSech
perspektivach ukazatele charakterizujici provozni vyrobni (V, HVP)
a logistickou vykonnost (ZAS, DOZ) se zfetelem k zdrojim (AKT, HIM,
PRAC)

— HVP, AKT, HVP/AKT

v _
| N=V-HVP,HIM, ZAS, ||
— ZAS * 360/V

L, PRAC, V / PRAC, 4_

HIM / PRAC

Schéma €. 2: vazby ukazateli metrik
vyrobni konkurenceschopnosti [109]

1.3 Produktivita

Produktivita je predevS§im stav mysli. Je to pfistup, ktery hleda neustalé
zlepSovani toho, co existuje. Je to vira, ze Clovék dokaze délat 1épe dnes, nez
vCera, a ze zitiek bude lepsi, nez dneSek. VyZzaduje stdlé snahy adaptovat
ekonomické aktivity k neustdle se mé€nicim podminkdm a pozadavkiim novych
technologiich a metod. Je to pevné piesvédceni o pokroku lidstva. [24]
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Svét produktivity se zabyva hledanim cest k zefektiviiovani procest,
neustalym zlepSovénim, efektivnim organizovanim, odstralovanim plytvani,
snizovanim mzdovych nékladl, materidlovych nékladd, pfesnym planovanim.
[80] Jedna se o transformaci vstupti do kone¢ného produktu prostiednictvim
aktivit ptidavajicich tomuto produktu hodnotu. Proces je zaroven chapan jako
systematicky opakujici se aktivity, které vedou k realizaci kone¢ného produktu.

Pomoci metod priimyslového inzenyrstvi miizeme produktivitu zvysit, a to
hlavné pomoci nefyzickych investic, které spocivaji v racionalizaci,
optimalizaci, tj. zlepSovani stavajicich procest. [32] Rozdil mezi zvySovanim
produktivity prostiednictvim zlepSovani procesti, novych softwarti, fidicich
systému ¢i novych technologii je ziejmy z obr. €. 1.

Produktivita, zisky, trvalé ’
zlepSovani

Velké \

Velké
zvyseni zvyseni
produktivity produktivity
ZlepSovani
Staly zdroj [PEEESE Rychlé
rastu metodami vyéerpani
\ ) Pl zdroje rastu
Velmi nizké '
naklady Vysoké
naklady /

S

Obr. ¢. 1: co trvale zvySuje produktivitu? [95]

Vyse produktivity ma pifimou souvislost se zvySovanim zisku podniku.
Analyzy produktivity by se proto v podniku mély provadét pravidelné. Métfeni
produktivity je jako tachometr urcujici smér mista, kam se na$ podnik ubird, zda
spravnym, nebo Spatnym smérem.

Nejveétsi  zlepSeni v produktivité se nedosahuje zménou technologie
a organizace. Skute¢né skoky v produktivité je mozné dosdhnout jen v hlavach

a srdcich lidi.

V primyslu bude svét produktivity nahrazen svétem kreativity. Svét
dokonalych planovact a optimalizatorti prevalcuji nové profese — inovacni
inZenyr, inovator byznysu, inovator mysleni. Zvitézi schopnost inovace a zmén.
[14]
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1.3.1 Mira produktivity

Produktivita je pomér mezi vystupem z procesu a vstupem potiebnych zdroja
do procesu. [24] Vstup byva tvofen riznymi vyrobnimi faktory — pracovni sila,
suroviny, materialy, energie, plochy, apod.

Produktivita = metody x vyuziti x vykon (1.1)

Diusledky nizké produktivity:
- vysoké naklady

- vysoké ceny

- sniZovani objemu vyroby

- pokles trzeb

- pokles zivotni urovné. [32]

M¢éteni produktivity by bylo plytvani ¢asem, pokud by se neprovadélo
kontinudlné a vysledky nebyly pribézné revidovany a interpretovany.

1.4  Plytvani

Henry Ford fekl, ze: ,,obvykle penize vlozené do surovin nebo do zasob
hotovych vyrobkli jsou povazovadny za zivé penize. Jsou to sice penize
v obchod¢, to je pravda, ale mit zasobu surovin nebo hotovych vyrobkil
presahujici pozadavky je plytvani, které jako kazdé jiné plytvani mé za nésledek
zvyseni cen a niz§i mzdy*

Plytvani je vSe, co vyrobku nebo sluzbé¢ ptidava nédklady bez toho, aby
zvySoval jejich hodnotu. O tom, co pfidava a nepfidavd hodnotu rozhoduje
zékaznik. VSe, co zdkaznik nechce uznat jako hodnotu a zaplatit je plytvani.
Z4dna firma nechce vyrabét vyrobky nebo sluzby, za které jim zakaznik nebude
chtit zaplatit. Proto je snahou kazdého podniku vyrabét s minimalni urovni
plytvani. [62]

Klasifikace plytvani

Pocet metod kategorizujici typy plytvani se objevuji od dob vyvinuti metod
Stihlé vyroby. K hlubSimu porozuméni toho, co plytvani je a jak jej najit
a eliminovat slouZi nékolik modelt:

- Strom MU
Cilem je dosdhnout stavu, kde se naklady a kapacita rovnaji. Jinak feceno,
existuje pouze spravné mnozstvi pracovnikli, materidlli a zafizeni, jenz
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vytvaii pouze spravné vyrobky, které jsou dodavané ve spravny cas
k zdkaznikovi.

MU znamena - Muda - plytvéani — kapacity prevysujici naklady
- Mura - kapacity n€kdy prevysSuji naklady, naklady
nékdy prevysuji kapacity
- Muri - naklady pievySuji kapacity

- 5SM+Q+S
Jiny pohled na plytvani je v soustfedéni se na oblasti, kde mize plytvani
nastat (Clovék — man, material, stroje — machine, metody a management),
dohromady s kvalitou (Q) a bezpe¢nosti — safety (S). [43]

- Tok zbozi a materialu [43]

- 7+ 1 druh plytvani

» Chyby, zmetky, nekvalita [17]
Zahrnuji material, ¢as 1 energii vloZzené do provedeni oprav, vicendsobného
transportu ¢i manipulace, opakovani operace ¢i kontroly, demontaz,
uvolnéni mista pro vadné produkty — zvySuje néklady a tim mize zplsobit
ztratu zdkaznika.

» Zasoby
Zakryvaji problémy, které vedou k jinym druhiim plytvani, blokuji vyrobni
plochy, v zasobach je vazano velké mnozstvi penéz, které zhorSuji
hospodaiské vysledky firmy.

> Cekani
Proc je cekani plytvanim? Pracovnik 1 stroj, pokud ceka, ztraci Cas, ktery
muize vyuzit GCelné. Plytvanim je rovnéz cekani sefizeného stroje na
uvolnéni do vyroby.

» Transport a manipulace [24]
Manipulace je nutnym zlem - material musi byt ve vyrobnim podniku vzdy
néjak a nékam dopravovan. Jde vSak o to, aby tento druh plytvani byl
minimalizovan a zbytecn¢ neprodluzoval priabéznou dobu.

» Zbytecné pohyby
Vse, co délame a dalo by se to okamzité¢ ud¢€lat 1épe, jednoduseji, rychleji,
jsou zbyte¢né pohyby. Priciny vzniku - tvofeni rozpracovanosti (zasob),
Spatné usporddané pracovisté, vyskyt nepotiebnych véci na pracovisti,
nedodrzovani standardi (improvizace), neznalost procesu, nezaSkoleni,
netrénovani pracovnici.

» Neefektivni prace
Cinnosti, které jakoby hodnotu piidavaly, ale ve skute¢nosti tomu tak neni.
Ma za nésledek spotiebu Casu, materialu a vyrobnich prostiredk.

23



» Nadvyroba
Nadvyroba je nejhorsi ze vSech ztrat, protoze v sobé umocnuje ostatni
druhy plytvani. Priciny vzniku - velkosériova vyroba, neschopnost
dosahnout kratkych casi na sefizeni, vytvareni skladové zasoby
k nahrazeni, produkovanych vadnych dili, pfezaméstnanost.

> Nevyuziti schopnosti pracovnika'
znamena, 7€ neni zajiSténo dostateCné vyuZiti schopnosti lidi
zaméstnavatelem, brzdi tok mysSlenek, zpomaluje tvorbu ndméti na
zlepSeni, vytvafi frustraci a demotivaci a dava tak ptilezitost k promarnéni
Sance zlepSit procesy. Priciny vzmiku — podcenovani lidi, nedostatek
informaci, nespravné posouzeni schopnosti lidi, pfednost ma za kazdou
cenu technologicky zazrak pied ¢lovékem. [108]

Svét produktivity se zabyva hledanim cest k zefektiviiovani procesi,
neustadlym zlepSovanim, efektivnim organizovanim, odstralovanim plytvani,
snizovanim mzdovych nédkladl, materidlovych nakladl, presnym planovanim.
Byly vyvinuty u¢inné metody a pfistupy, které¢ vtomto pomahaji, Lean
manufacturing, Value stream mapping (VSM), systémy ftizeni kvality (TQM),
Six Sigma, Kaizen a dalsi. [80]

Prostfedkem ke zvySovani konkurenceschopnosti je restrukturalizace podnika
na podniky svétové tfidy, tedy podniky s vyrobou a obchodem na svétové
urovni, dosahujici svych uspéchii také diky pouzivani modernich metod
prumyslového inZzenyrstvi. [22]

1.5 Primyslové inzenyrstvi

Priimyslové inZenyrstvi je moderni disciplina, kterd se v podnicich na izemi
Ceské republiky zaGala objevovat a pouzivat az po roce 1989. Obor
prumyslového inZenyrstvi plvodné pochazi ze Spojenych stati americkych
a prosSel 1 velkou zménou v Japonsku. [24]

Tato disciplina byla definovana fadou odbornikii, mezi které patii naptiklad
pan Masin, Vytlacil, Kosturiak, Singo, Ohno. Pro ptiklad je uvedeno, jak tito
védci tento obor chapu:

- ,Interdisciplinarni obor, ktery se =zabyva projektovanim, zavadénim
a zlepSovanim integrovanych systémut lidi, strojii, materidli a energii
s cilem dosahnout co nejvyssi produktivity. Pro tento tucel vyuziva

' Vytlacil a Masin roz§ifili 7 druhti plytvani dle Toyoty o nevyuziti schopnosti pracovnikil,
prave proto je v nazvu ¢asti uvedeno 7 + 1 druh plytvani.
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specialni znalosti z matematiky, fyziky, socialnich véd a managementu,
aby je spolecné s inzenyrskymi metodami dale vyuzilo pro specifikaci
a hodnoceni vysledka dosazenych témito systémy. [22]

- ,,Primyslové inzenyrstvi hleda cesty, jak vykonavat podnikové Cinnosti
jednoduse, 1épe, rychleji a levnéji. Jednd se o disciplinu, kterd spojuje do
jednotného systému metody zabezpecujici zvySovani produktivity. Tato
disciplina se zaméiuje na efektivni vyuzivani zdroji. VyuZzivani zdrojt,
kter¢ nevede k ptfidavani hodnoty produktu, anebo tuto hodnotu
neptiblizuje k zdkaznikovi, povazuje primyslovy inZenyr za plytvani.© [81]

Zjednodusené¢ je mozno fici, ze pramyslové inzenyrstvi je obor, ktery se
v ramci hledéani toho, ,,jak dimyslnéji provadét praci®, zabyva odstraiiovanim
plytvani, nepravidelnosti, iracionality a pfetézovani z pracovist. Vysledkem
téchto aktivit je to, ze tvorba vysoce kvalitnich produkta i poskytovani vysoce
kvalitnich sluzeb je snadnéjsi, rychlejsi a levnéjsi. [23] Vyuziva metody, jejichz
systematicky pfistup vede k maximalizaci vystupli s minimdlnimi prostoji za
vyuziti minimalnich nakladd. [54] Pramyslové inZenyrstvi je predevSim
vzrusujici profese, ve kter¢ Clovék prozivda kazdy den jedinec¢ny
a neopakovatelny piibch (Jan Kosturiak).

1.5.1 Clenéni metod priimyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi miizeme roz¢lenit dle nékolika hledisek. Nejcastéjsi
Clenéni je na klasické a moderni pojeti. Ob¢ pojeti jsou velmi diillezitd a neni
mozné provadét klasické metody bez modernich a naopak. [24] V dne$ni dobé&
jsou pro rust produktivity, pokles ndkladi a eliminace plytvani relevantni
moderni nastroje primyslového inZzenyrstvi.

Slimak rozdéluje metody PI na:
» Identifikace a modelovani

» Analyza a hodnoceni

» Projektovani

» Organizace a fizeni [37]

Lambert, Stock a Ellram ¢leni metody a techniky primyslového inzenyrstvi
do péti zakladnich oblasti [18] podobné jako Slimak:
» Racionalizace (standardizace prace) — zde muzeme zaradit napi: 5S,
SMED, TPM, Studium metod, Méfeni prace, Kanban, Poka-yoke
» Informatika - Simulace
» Motivace
» Jedna se o moderovani, Kaizen, tymovou praci, vizualni management
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» Systémové inzenyrstvi, projektovani, operacni vyzkum

» TOC, projektovy management, optimalizace prace a layoutu
» Technologie, vyrobni a automatiza¢ni technika

» Robotika, stroje, centralizace skladt,, dopravni systémy [47]

Z vyse uveden¢ho vyplyva, Ze pokud se globaln¢ zaméfime na oblasti
uplatnéni metod PI, pak dle dostupné literatury, vysledkii praci a vyzkumi
naSich i zahrani¢nich autorit miZzeme uplatnéni metod PI roz¢lenit na:

» Technickou oblast

» Lidsky faktor

» Projektovani, planovani a fizeni

» Kvantitativni metody podporujici rozhodovani [17, 24, 19, 50]

Panové Masin a Vytlacil [24] Cleni metody primyslového inZenyrstvi na
klasické primyslové inzenyrstvi, novy provozni management a interdisciplinarni
pfedméty. Podrobnéjsi zobrazeni jednotlivych metod a technik dle zminéného
Clenéni je viditelné na obrazku €. 2, a také v tabulce €. 1, kterd detailné popisuje
profil absolventa PI.

Primyslové inZenyrstvi

Klasické PI Novy provozni management | Interdisciplinarni predméty

Studium metod a procestt | Novy provozni management [ |Primyslova moderace
(provozni podminky)

M¢feni prace Novy provozni management II | Primyslové systémy
(¢loveék — stroj)
Pracovni systémy Novy provozni management | Neprimyslové systémy
[T (tymova prace)
Rizeni projektt P Produktivita
Environmentalni
management

Simultanni inZenyrstvi

Koncepce souvisejici s PI

Organizovani PI

Obr. ¢. 2: ¢lenéni PI [109]
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Tab. ¢. 1: profil absolventa P1 [109]

Profil absolventa PI

Klasicke PI

Novy provozni management

Interdisciplinarni predmeéty

Studivm metod a procesi

NPMGMT I

Priunyslova moderace

pohybove studie provomd podminky komunikace
matematicke metody globalnd vedélavan moderace

modelovand a simulace Zepdovand, elitminace vad, plytrand wotkshopy

grafické metody fizend naldladi wjrobnd linky
dotazevaci technilcy fizend dle cill Prionyslové systémy
elonomické a kapacitnd propotty layout analfza wirobnich told tnatketing
benchmarking autonomnost pracovist’ VYV

take or buy NPMGMT IT nakup

outsorcing 2 msourcing TEM, Clovek, strojg vyroba

provosnd coontrolling eliminace vad persondlnd

Meérend prace rychle zmeny Neprimyslove systémy

fazové studie

provomd standardizace

sluzby

analyticke metody wizalnd JMGT statnd sprava
LT, BOST NPMGMT IIT batl ownictv
Pracovii systémy wyrobnl tymy zdravotnicty
utvateni prace wyrobnd planowant Produktivita
wibér, rozve], hednoceni pracownilll |konference produldtivity diwvody mrydovand
pracovid procesy tahowé systémy klima

utvateni pracowmst’ rapojeni dodavatelfl viiwy

Ergotomie

nevyrobnd thmy

Environmentilni managerment

pracovnl prostfedi

Rizeni projekti PI

Simultanni inzenyrstvi

systémy odméflovan

mnovace

Avotnd cyldus

projeletove Frend

Koncepce souvisejici s PI

JIT

Lean Production

glob&lnd inFenyrate

Organizovini PI

Moderni metody PI vychazi v podstaté¢ z vyrobniho systému firmy Toyota,
ktera se snazi vyuzit neustalych zmén ve sviij prospéch, a proto se zaméfuje na
takové oblasti jako jsou zvySovani kvalifikace a ucasti zaméstnanct na fizeni,

zlepSeni organizaCnich systémi, zvySeni dynamiky zlepSovani procest
a odstraiiovani plytvani, skutecné zajiStovani jakosti, méfeni a hodnoceni
produktivity.

Pristupy PI lze zajistit vysokou produktivitu, jako jedinou moznou obranu
proti konkuren¢nimu prostiedi. Moderni metody se orientuji na nefyzické
investice, je jich velkd fada a vycCet a stru¢nd charakteristiku nékterych z nich
jsou uvedeny v této praci.
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Ve velkém mnozstvi praci je pozornost vénovana Stihlé vyrobé, jako
hlavnimu poli ptsobeni primyslového inzenyrstvi. Je vSak obcas opomijena
naptiklad $tihla administrativa ¢i $tihly vyvoj. Aby doslo k uceleni vSech téchto
casti, bude tato prace ¢lenéna na jednotlivé kameny $tihlého podniku, a to na:

- Stihlou vyrobu

- Stihlou logistiku

- Stihlou administrativu

- §tihly vyvoj.

1.6  Stihly podnik

V 90. letech 20. stoleni nastala ,revoluce* v automobilovém primyslu
v zapadni Evropé. Pfedmétem byly ,,objevy* japonskych metod, které se
rozvijely od padesatych let a pfivedly japonské vyrobce automobilll k tomu, Ze
byli schopni vyrabét automobily 1épe, rychleji a levnéji nez zapadni konkurenti.
Tim zacala horecka zvana ,,Lean®. Automobilky tla¢i své dodavatele a nuti je
k tomu, aby byli Stihlejsi nez oni sami. Ale i firmy z jiného odvétvi se mezi tim
naucily, nebo se alesponl pokou$i pouzivat metody Stihlé vyroby, metody
prumyslového inZzenyrstvi.

Nastava éra celosvétového zeStihlovani. Nekteti chtéji byt Stihlejsi, aby

vypadali 1épe, jini proto, aby zili kvalitni a dlouhy zivot, jini proto, aby ptezili.
[68]
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1.6.1 Prvky Stihlého podniku [68]

> Stihla vyroba

Stihlé pracovisté, vizualizace
tymova prace

kanban, pull, synchronizace,
vyvazeny tok,

procesy kvality a standardizace
prace

TPM, rychlé zmény, redukce
davek

Stihly layout, vyrobni bunky
Kaizen,

mapovani hodnotového toku

Stihl4 logistika

optimalizace logistické sité
spoluprace s dodavateli a
odbérateli

management dodavatelskych
fetézci — SCM

kvalita a standardizace
logistickych procest,

TPM v logistice

informacni a komunikacni systém
mapovani hodnotového toku

1.6.2 Tvorba Stihlého podniku

> Stihly vyvoj

- integrované inZenyrstvi

- zkuSenosti lidi a tymova prace

- projektovy management

- modularita, standardizace,
unifikace vyrobku

- LCIA technologie,

- Kaizen

- tizeni hodnotového toku

> Stihl4 administrativa

- 58 avizualizace

- tymova prace

- efektivni fizeni ¢asu a porad
- procesy kvality

- standardizace prace

- $tihly layout v administrative
- Kaizen

- ftizeni hodnotového toku

IPA Slovakia navrhuje nize uvedeny postup k tvorb¢ stihlého podniku [68]:

1.  Audit produktivity 9. Vizualizace
2. Mapovani hodnotového toku 10. Nizkondkladové automatizace
3. Casové hospodafstvi 11. Kanban, DBR, plynulé toky
4. Ergonomie 12. TPM
5. Eliminace plytvani — Kaizen, 13. SMED

workshopy, projektové fizeni 14. Stihly layout a §tihl4 logistika
6. Standardizace prace 15. Stihla administrativa
7. Vyrobni bunky 16. Stihly vyvoj a nab&h vyroby
8. Tymova prace 17. Hodnotové inovace

Dle prostudovani nékolika literatur uvedenych v seznamu literatury této
prace, dle vysledku vyzkumu a dle praxe z vyrobniho podniku, ktery ma
implementované metody PI na dobré urovni navrhuji 7 postupnych kroku
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k restrukturalizaci podniku na S§tihly podnik (pfed témito kroky je ale nezbytné
provést stabilizaci procesii ve vyrobg¢:

0. krok  Stabilita procest
Studie metod a méfeni prace
Stabilita z hlediska poruch, kvalita zatizeni
Audit vyrobnich procesi a zatizeni

1. krok  5S (6S)
Vizualni management
Eliminace plytvani
Reseni problémi

2. krok  Mapovani hodnotového toku
Procesné orientovana tymova prace
Kontinuélni zlepSovani procest
Layouty orientované na tok hodnot, plynulé toky
Ergonomie
Vyrobni bunky $tihl4
SMED
Filosofie nulovych vad, Poka-yoke

vyroba

3. krok  Standardizace prace (takt time, 5S)
Tahové systémy (JIT, Kanban)
Jidoka (Quality stop)

4. krok  Procesn¢ orientovana tymova prace
TPM

LCIA
6-sigma

5. krok  Stihla logistika
6. krok  Stihla administrativa
7. krok  Stihly vyvoj

Autorka by byla rdda, kdyby reSerSni ¢ast této disertacni prace slouzila mimo
jiné také jako manudl piiblizujici mozny postup implementace metod PI do
firem. Proto nasledujici struktura prace bude cClenéna dle navrzenych krokl

v duchu §tihlého podniku. Dojde nejen k vydefinovani jednotlivych metod, ale
také k vyzdvihnuti konkrétnich pfinostim.
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1.6.3 Prinosy Stihlého podniku

Ptinosy pro zaméstnance:

lepsi organizace prace
kvalitni pracovni prostiedi
vhodné;jsi pracovni pomuicky
prémie a odmény

Ptinosy pro zékaznika:
- flexibilita,
- nizké ceny
- vysoka kvalita
- pfidand hodnota

Ptinosy pro zaméstnavatele:
- ziskovost
- polovina zmetki ve vyrobé — minimalizace nékladii
- polovina investic do stroju a zatizeni
- polovina prostoru pfi stejnych vystupech
- redukce zasob na desetinu
- rust ekonomické ptidané hodnoty
- rozvoj pracovnikl
- budovani konkurencni vyhody
- mensi vyrobni davky, rychlejsi prutok, vétsi kapacita
- rychlejsi obratkovost zasob [69]

1.7  Stihla vyroba (Lean manufacturing)

Stihlost je vyrobni filozofie, kterd zkracuje &as mezi zakaznikovou
objedndvkou a dodanim vyrobku nebo soucésti prostfednictvim eliminace vSech
forem plytvani [75]. Stihlost napomaha firmam sniZit naklady, asy cykli
a bezcenné nadbytecné aktivity, coz vede ke konkurenceschopnégjsi, Cilejsi
atrzné citlivéjdi spolecnosti. Stihlost je strategic zaméfend na vydaje na
pfidanou hodnotu zdroji ze zdkaznikova pohledu se snahou dat zékazniklim co
chtéji, kdy to chtéji, kde to chtéji, za konkurenceschopnou cenu, v kvantité
a pestrosti, kterou vyzaduji a vZzdy v o¢ekavané kvalité. [31]

Za prvni firmu, kterd poprvé aplikovala metody a techniky Stihlé vyroby, je
povazovana automobilka Toyota, kterd je znama svym pfistupem k odstraiiovani
plytvani. Za autory tohoto konceptu jsou povazovani Taichi Ohno a Shingeo
Shingo. Vyrobni systém Toyoty (Toyota Production Systém) je dnes povazovan
za jeden z nejlepSich vyrobnich systémil viibec. Je mnoho firem po celém svéte,
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které pfejimaji urcité podnéty ztohoto systémy, aby potom sami dosahovaly
lepsich vysledkt a vyssi vykonnosti. [40]

Lean manufacturing je: ,,systematicky pfistup k identifikovani a odstraiiovani
plytvani pomoci neustadlého zlepSovani, produkce vyrobki, kterda je tazena
zékaznikem, a snahy k dokonalosti.* [12]

Panové Kysel, Kosturiak a Debnér definuji Stihlou vyrobu jako: ,,zplisob
organizaéni zmény, ktery je nejcastéji spojen s cilem zvySeni zisku. Toho je
mozné dosahnou zaméfenim se na snizeni nékladi. [3] Je to systém metod
zamétfenych na eliminaci plytvani ve vyrobnim procesu. Kazda metoda, kterd je
vyuzivana a aplikovana, je zaméfena na jeden nebo vice typl plytvani. [45]

1.7.1 Principy §tihlé vyroby

Pét zakladnich principt §tihlé vyroby jsou: [3, 76]

1. Porozuméni pojmu hodnoty z pohledu zakaznika. Jediné to, co zékaznik
povazuje za hodnotu, je dulezité.

2. Analyza toku hodnot — jakmile dojde k porozuméni hodnot tak, jak ji chape
zdkaznik, je dualezité spravné definovat hodnotové toky (opét z pohledu
zdkaznika) ve vyrobnim procesu. Urc¢i se kroky, které hodnotu ptidava;ji
a kroky, které ne. Ty, co nepiindsi hodnotu je dulezité odstranit z celého
procesu.

3. Plynuly tok — vSude tam, kde je to mozné, by mélo dojit k zavedeni
plynulého toku materialu (bez zbytecnych meziskladii a rozpracované
vyroby).

4. Aplikace tahového systému — podniky nevyrabi na sklad, ale samotna
vyroba je podminéna pozadavkem zakaznika.

5. Dokonalost — po aplikaci vSech piedchazejicich principti, by mélo dochéazet
k hledani moznosti, jak v8e dovést k dokonalosti.

1.7.2 Prinosy §tihlé vyroby

Spravnou implementaci metod $tihlé vyroby lze dosahnout téchto parametri:
- polovina hodin lidského usili ve vyrobé

- polovina zmetkll na vystupu

- polovina investici do strojl, zafizeni a nastroji

- tretina hodin prace inZenyri

- polovina prostorl pfi stejném vystupu

- redukce zasob na desetinu. [75]

Stupent dosahnuti téchto cilii zavisi od rozsahu zmén, které je potiebné
v podniku implementovat.
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1.7.3  Stihlé pracovisté

Stihlé pracovisté je zakladem §tihlé vyroby. Na tom, jak je navrzené
pracovisté, zavisi pohyby, které na ném musi pracovnici denné provadét. [52]
Pracovnik nevykonava zbyte€né pohyby a cinnosti, které snizuji jeho
produktivitu. Pfi minimalni ndmaze podava na pracovisti maximalni vykon. Na
takovém pracovisti jsou dodrZzovéany principy ergonomie, analyzuje se a meéfi
prace, existuji zde prvky autonomnosti a ,,chybuvzdornosti®, jsou zamétena na
zlepSeni kvality a stability apod. Ke Stihlému pracovisti patii 1 zasady 5S (6S).

1.8 6S

Cilem této metody je udrZovat na pracovisti pouze to, co je tam potfebné a na
mistech, kterd jsou na to urCena. Jednd se tedy o odstranéni nepotiebnych
predmétl z pracovist’, udrzovani potadku, standardizaci uspofadéni a organizaci
pracovist. [24]

Tato metoda tvoifi zdklad pro UspéSné zavadéni metod primyslového
inzenyrstvi. [78] Cisté, uklizené a standardizované pracovisté je to, co
pracovnikovi nejen zpiijemnuje praci, ale je také nezbytné pro dobry chod
podniku. Implementace filosofie 6S neni ni¢im slozita, vychazi z béznych
pravidel udrzovani potadku a je tudiz ptistupna pro jakoukoliv firmu a to jak
vyrobni, tak spole¢nost poskytujici sluzby. [30]

Uspdna implementace 6S pfinese do podniku radikilni zménu pii
minimalnich ndkladech. [17] Uvolni se plochy, vadzané prostredky, ale
1 zbyte¢né CcCinnosti spojené sudrzovanim a manipulaci s nepotiebnymi
predméty. [61]

1.8.1 Cile 6S

Mezi hlavni cile, které v ramci 5S (6S) chceme dosdhnout, patii:
» zmeénit postoje zamestnancii k pracovistim a strojiim,
» pripravit kompetentni pracovniky z pohledu pracovist,
» ovlivnit a zaujmout pracovniky,

» vytvorit disciplinované a organizované pracoviste,

» budovat spolehlivou firmu,

» zvysit produktivitu a vytizenost strojd,

» zvysit podnikovou kulturu ¢i snizit urazovost, [17]

» standardizovat praci,

» organizovat pracoviste,

» rozlozit pracoviste. [27]
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1.8.2 6 krokl metody

> Uklid (seiri — sort) — odstranéni vieho piebyteéného a ponechani pouze
pouzivanych a funkcnich prostredkt

» Poradek (seiton — set in order) — ukladani vSech pfedmétd na spravné misto,
zvyseni prehlednosti a funk¢nosti

> Cisténi (seiso — shine) — udrzovani potadku na pracovisti, ¢isténi a udrzba
zatizeni

» Bezpecnost (safety) — uskutec¢iiovani jakychkoli zlepSovani na pracovisti
bez ohrozeni zdravi pracovnika, daraz na pfistupnost a jednoznacnou
identifikaci bezpecnostnich zatizeni, pfedchazeni pracovnim trazim.

» Standardizace (sheiketsu — standardize) — podpora a vytvareni navyka pro
potadek, Cisténi a tklid pomoci standardi a pravidel

» Disciplina, vycvik (shitsuke — sustain) — dodrzovani piedpisii, norem
a pravidel zavedenych v ramci programu. [24]

Posloupnost ¢innosti pri zavadéni 6S

1. Gklid,
tFidéni

Jb
2. uspotadani

Vytvoteni Dodrzovani
<'_‘% standardu, standardu,
pravidel pravidel

3. Cistota

—
SN2
4. bezpecnost H:[ [

J 0

Schéma €. 3: posloupnost ¢innosti pii 6S
[upraveno - [97]]

1.8.3 Prinosy 6S

Je velice dilezit¢ uvédomit si, Ze implementace metody 6S pomaha
spole¢nostem nejen redukovat nepotfddek a odpad na pracovisti, ale takeé
zlepSovat kvalitu a bezpecnost, redukovat ¢ekaci a fidici ¢as a ndklady a takto
zvedat zisky spole€nosti.

Konkrétni ptinosy:

» zlepSeni bezpec€nosti prace
dobfe organizované a usporfddané pracovist€¢ je bezpecné pracoviste.
Aktivity programu 6S redukuji veSkery nepotfadek, vizualni indikatory
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upozoriiuji pracovniky na nebezpecné situace-snizeni zadsob na pracovisti
(0 80 %)

» zvySeni produktivity [61]
6S podporuje hladky proces produktivity v rozmanitych cestach. Hledani
nastroji je eliminovano (o 50 %), je vyfeSen pfiliv prvki, sklad nastrojl je
zruSen kdyz neni pouZzivan.

» zkraceni ¢asu nab¢hu (o 10 —15 %)

» zlepSeni kvality
denni aktivity jako inspekce pomaha udrzovat vyrobni proces ve spravnych
podminkdch. Vady jsou minimélni, protoze vSe je odstraiovano
a minimalizovano prostiednictvim preventivni udrzby (o 10 — 20 %).

» snizZeni poruch stroju a zafizeni [61]

» snizeni pracovniho prostoru (o 20 — 40 %) [53]

> odstranénim nadbytecnych pfedmétii eliminujeme piekazky a zbytecné
hledani potfebnych nastrojii anebo materialti. Cisténi a udrzovani poiadku
vede k odhaleni abnormalit pfi strojich a natadi [97, 41]

1.9  Vizualni management

Vizualizace nepatii pouze ke Stihlému pracovisti, ale je dulezitym prvkem
vSech S§tihlych procesti. ZlepSuje komunikaci v podniku diky vizudlnimu
zpusobu sdélovani informaci, a to pomoci vystiznych obrazkl, symboli,
fotografii, grafii a tabulek. Vizudlni komunikace je v podstaté zlepSeni
dostupnosti informaci a jejich zviditelnovani pro nejpouzivanéjsi lidsky smysl
— oko. Umoziiuje komunikaci a feSeni problémua v tymu s pomoci vizualnich
dokumentli, pomahd pii fizeni vyroby vizualizovat pribéh vyroby a procest,
vizudlné znazoriiuje problémy v oblasti kvality ¢i zobrazuje dalezité vyrobni
a podnikové ukazatele. [34] Jasn€ informuje cestou, kterou rychle porozumi
kazdy.

Vizualni management nevyuzivad drahé komunikacni prosttedky. SnaZi se
vyuzit jednoduché formy na pienos a zviditelnéni informaci, napt. tabule,
oznaceni na podlahach (umisténi pfedmétii, ohraniCeni teritorii, vykladani
materialu,..), karty, které doprovazi material, nakresy, fotky, které dokézi
jednoducho formou vysvétlit pracovni postup. [63]

Zakladnim principem vizualniho managementu je zpfistupnit informace co
nejvice lidem. M¢ly by byt zachovany zakladni pravidla jako zapojeni vSech
pracovnikii, ztotoznéni, srozumitelnost, sdileni, kontinuita a systemati¢nost
a zejména aktualnost.
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Tab. €. 2: Porovnani tradi¢niho a vizudlniho pracovisté [34]

Ukon Tradi¢ni pracovisté Vizuélni pracovisté
Zadavani pokynt Slovni Vizuélni
Typ fizeni Ukoly zadava vedouci Sebetizeni
Ptedéavani informaci Nahodile Systematicky a kontinualné

Sdileni informaci Utajovany Sdileny

Vznik informaci Pouze ,,shora* Tvofi také sami zamé&stnanci

Tok informaci Jednosmérny Obousmeérny
Tok poznatki Rozttisténost Synergie
Typ prace Individualismus Tymova prace
Vizudlni management
Vizualni komunikace Vizualni dokumentace

Co vizualizovat? Jak vizualizovat

Schéma €. 4: déleni vizudlniho managementu [7]

Vizudlni dokumentace vytvaii na pracovisti znalostni pole. Dokumenty se
stanou dostupnymi, tzn. viditelnymi a srozumitelnymi, zméni se pftistup
k problému vlastnictvi znalosti. Ty nebudou patfit jednotlivcim, ale znalosti
jednotliveil se stanou soucasti znalostniho pole, které se vyznacuje sdilenim
znalosti a ptizpisobenim pravidel a metod.

Z toho vyplyvaji zékladni pravidla a vyhody vizualni dokumentace:
» pristupnost v misté aktivity — dokumentace je vyvéSovana na tabulich nebo
nasténkach co nejbliZze v misté vyroby,

» viditelnost dokumenti — je rozhodujicim faktorem pro participaci
zaméstnancil. Kazdy k nim ma pfistup, stavaji se terem kritiky a navrhli na
zlepSeni,

» systemati¢nost,
» transformace do vizualni databaze, ktera je samoziejmé dulezitda pro
opakované pouziti. [4]

Ptinosy vizualniho managementu
» zvyseni bezpec¢nosti
» zviditelnéni problému
» ulehceni reakce na problémy
» vyjasnéni pracovnich postupti

» ulehceni komunikace

» shodné vnimani informaci
» zvyseni pracovni discipliny
» prevence chyb. [42]
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1.10 ReSeni problémii

Mezi metody a techniky feSeni problémi miizeme zahrnout:

8D’

7 zakladnich nastroji Fizeni jakosti (stratifikace — rozvrstveni, Datova
frekvencni tabulka, Histogram, Paretova analyza, Diagram pficin
a nasledki, Analyza rozptylu a trendu, Kontrolni diagram)

7 novych nastroji Fizeni jakosti (Afinni diagram, Relacni diagram,
Stromovy diagram, Maticovy diagram, Diagram maticové analyzy,
Sipkovy diagram, PDCA diagram) [49]

Brainstorming (podpora tviirctho mySleni, generovani velkého poctu
problému v kratkém Case)

Brainwriting (alternativa brainstormingu, podpora tvofivosti u méné
aktivnich ¢lend tymu. Jednotlivymi spoluieSiteli jsou na papirky psany
jednotlivé myslenky, které se po napsani shromdzdi na jednom misté
a navrh (pfic¢ina problémi), ktery se vyskytne nejcastéji, je prioritnim.)

1.11 Studie prace

Studium prace se snazi o optimalni vyuziti lidskych a materidlovych zdroju.
Vyuziva dvé techniky:

Studium metod - byva charakterizovano rozkladem cinnosti (lidské prace,
postupu, operace, ...) na elementdrni tkony, které se posléze samostatné
zkoumaji a pokud pii analyze nejsou shledany nezbytnymi, odstrani se.
Tim ptispiva k dosazeni vyS$$i produktivity prostfednictvim eliminace
zbyte¢né prace, ¢ekani a ostatnich druht plytvani.

Meéreni prace - nazyvame aplikaci technik vytvotfenych pro urceni Casu
potiebného na vykonani specifikované prace kvalifikovanym délnikem na
definované arovni vykonu. [24]

Pro¢ potifebujeme znat mnozstvi Casu potiebného k vykonani urcitého tkolu
a k ¢emu nam tato znalost slouZzi?
- Uskute¢nit planovani - celkové pracovni naklady na vyrobek

- pocet potifebnych vyrobnich délnika
- pocet nutnych vyrobnich zatizeni

- objem a terminy doddvek materialti
- ¢asovy plan vyroby

- zavedeni vyrobku do vyroby

- cile vyroby

? 8D — strukturovany proces feseni problémi
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- Ur¢it vykonnost - dosahuje vyroba stanovenych cilt?
- jak pracuji jednotlivé utvary?
- skute¢né naklady vyroby
- plat dle vysledku

- Stanovit naklady - celkove pracovni ndklady na vyrobek
- skutecné néklady vyroby
- mzdové naklady

Metody pro ur¢ovani norem spotieby ¢asu:
- ptedem urcené Casy

- Casovy snimek

- zjiStovani podnikovych dat

- multimomentova analyzy

- srovnavani, odhady

- samohodnoceni

- dotazovani [105]

V soucasné dob¢ nejpouzivangjSimi metodami jsou casové snimky a predem
urcené Casy.

Casovy snimek
Lze zméfit probihajici déj a NSC lze urc¢it na jiz probchlou ¢innost. Vzdy
vstupuje problém subjektivity vdzany na vykon méfeného pracovnika.

Piedem urcené casy [24]

Vysoka piesnost norem casu, odpada problém subjektivity, pouziti pro stanoveni
projektovanych Cinnosti, pouZziti pro racionalizaci pracovniho postupu,
organizaci a usporadani pracovisté, stanoveni optimalniho vzorce pro tkon,
pfifazeni piisluSnych cCasti jednotlivym zakladnim pohybim, obecné platna
jednotka TMU (Time Measurement Unit), 1 TMU = 1/100 000 hodiny, tzn.
1 sec =27,8 TMU

Mezi predem urCené cCasy  patii naptiklad koncepce MOST, coz je
Univerzalni sekvencni modely na zaklad¢ standardnich sekvenci (pohybovych
prvki).

Je velice diilezité uvédomit si, kdy je nutné ménit (ovéfit) normu spotieby
casu. Jsou to situace, kdy dojde ke:

- zmén¢ pracovniho postupu (pfidani, ubrani, spojeni pracovniho kroku)

- zmen¢ procesniho Casu

- zmén¢ zatizeni

- zméng& pracovnich podminek apod.
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1.12 VSM°

Mapovani toku hodnot (Value Stream Mapping) je jedna z metod konceptu
Stihlé vyroby, kterd slouzi pro popis procesl, které ptidavaji ¢i neptidavaji
hodnotu ve vyrobnich, servisnich, ale 1 administrativnich strukturach. [101]

Hodnotovy tok je souhrn vSech aktivit v procesech, které umoznuji vlastni
transformaci materidlu na produkt, ktery ma hodnotu pro zédkaznika. Rother ve
své knize tika [36], ze hodnotovy tok je veskeré déni (at’ jiz kroky ptidavajici
hodnotu, tak hodnotu neptidavajici) v sou¢asné¢ dob¢ nutné k tomu, aby vyrobek
prosel hlavnimi toky:

1) vyrobni tok od suroviny po naru¢ zakaznika

2) tok navrhu od koncepce po nabéh vyroby [3]

Jednd se o grafickou techniku, kterd pomoci standardizovanych ikon popisuje
souvislosti a vazby v materidlovych a informacnich tocich v konkrétnim
hodnotovém toku dané¢ho vyrobku nebo rodiny vyrobktl. Protoze pifi mapovani
hodnotovych tokd pouzivame ,,standardizovany* slovnik v podobé¢ grafickych
symboli, je mozné jednoduseji sdélovat a ptijimat mySlenky a navrhy na zmény
procest. Cilem tvorby téchto komplexnégjSich procesit map tak jiz neni pouze
vlastni analyza dané¢ho procesu, ale stile Castéji je to 1 podpora efektivné;si
komunikace mezi riznymi vrstvami a skupinami pracovnikd v podniku. [40]

V ramci metody VSM nejde pouze o vytvofeni stavajici mapy procest, ale
také o vytvofeni mapy budouci (jak ma v budoucnu proces a toky vypadat).
Vyhoda této metody je v jeji jednoduchosti a rychlosti — z n€kolik hodin je
mozné pomoci listu papiru, tuzky a stopek ziskat velmi cenny pohled na
plytvani v podniku. [52]

Pti navrhovani budouciho stavu se musi dodrzet zasady §tihlé vyroby:

- takt vyroby urcuje zakaznik

- pracovis§t€¢ jsou vybalancovana tak, aby bylo docileno kontinualniho
materidlového toku

- v pfipadé, Ze nelze zajistit kontinualni materidlovy tok, musi byt vyroba
a sklady fizeny pomoci tahovych systémii

- ve vyrob¢ je kliCové misto, které udava takt celého vyrobniho procesu
- referen¢ni stroj

- na pracovistich jsou provedena takova technickd a organiza¢ni opatfeni,

A4

davkach [107]

3 VSM - anglicka zkratka pro Value Stream Mapping tedy Mapovani toku hodnot
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Prinosy VSM
Lze vidét:
- nejen plytvani, ale také zdroje plytvani, ale také
- souvislosti mezi tokem informaci a materialu
- ukéze se cely tok, coZ umoZzni vidét vice, nez jen dil¢i proces napf.
svafovani, tvarovani apod. [36]

1.13 Tymova prace

Tym je skupina, ve které jednotlivi ¢lenové sdileji spolecny cil a ve kterém
pracovni ¢innosti a dovednosti ¢leni navazuji jedna na druhou. [2] Tymova
prace vychdzi z potieby co nejvice vyuzit potencidl zaméstnancl, jejich
schopnosti, napady a um ve prospéch celku (firmy). Cilem tymové prace je
zapojeni kazdého zaméstnance do firemnich procesti, odhaleni a vyuZiti jeho
potencialu.

Tymova prace je zdkladem pro spravné fungovani vétSiny prvkl Stihlého
podniku. Je to dané ptredevSim tim, Ze vétSina plytvani v podniku ma svou
pii¢inu ve Spatné komunikaci a spoluprdci mezi lidmi. Je to efektivni forma
organizace lidské prace, kterd ma vicedimenziondlni charakter, probiha
v trvalém rozvoji pracovnich vztahti ¢lent tymu, ktefi maji urcité pracovni role
a vSichni zainteresovani tahaji za jeden provaz. Tymova organizace je
charakterizovana tim, Ze kompetence, zodpovédnost 1 vlastni organizace
a planovani prace jsou delegovany na nizSi fidici Grovné [25], podporuje
kreativitu a je vhodna pii feSeni rGznorodych, komplexnich a néaro¢nych
problému. [78]

1.13.1 Cile tymové prace

- vé&tsi pracovni spokojenost

- vyssi kvalifikace a flexibilita pracovnikli
- spolurozhodovani a spoluzodpovédnost
- roz$ifeni uloh a kompetenci

- menSi pracovni zatizeni [6]

1.13.2 Typy tymi

- tymy na dobu neurcitou - tymy na dobu urcitou
- vyrobni tymy - tymy projektové
- procesni tymy - tymy simultanniho inZenyrstvi
- business tymy - tymy na zlepSovani procesi

- tymy se zakazniky a dodavateli
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1.13.3 Prinosy implementace tymové prace

Ze zkuSenosti z n€kolikaletého fungovani tymové prace v riznych podnicich
je mozné definovat nasledujici ptinosy: [59, 109]

- zvySeni produktivity prace — zlepSovani zdola, kvality, efektivnosti

a konkurenceschopnosti

- zlepSeni kvality

- zkréaceni pribézné doby realizace zakazky

- sniZeni pfescast

- zlepSendi starostlivosti o stroje a zatizeni

- zavedeni a dodrZovani standardl na pracovisti

- zlepSeni potadku a Cistoty na pracovisti

- jasné kompetence na vSech trovnich

- zvySeni motivace pracovnikl, jejich osobniho rtistu a vydélku

- posileni mezilidskych vztaht

- zlepSeni flexibility (vzdjemné zastupitelnosti) pracovnik

- zlepSeni fungovani procesu zlepSovani — optimalizace procesi

- rotace prace

- vice informaci, znalosti a rozhodovacich schopnosti

- uspokojeni lidskych potieb z hlediska socidlniho kontaktu

- moznost pracovniktli ovlivnit svou praci

1.14 Kaizen — kontinualni zlepSovani procesi

Systém Kaizen pochézi z japonské dilny a jsou v ném zahrnuty nastroje pro
podporu soustavného zlepSovani. ZlepSovani procesii je zakladem pro snizovani
nakladii a zvySovani kvality, coz je dulezitym ptredpokladem pro ziskéani
konkurenéni vyhody. [17] Lidé maji kromé& svalll i mozek a je velmi dilezité,
aby pii praci mysleli, vidéli problémy, upozoriiovali na n¢ a aktivné odstranovali
jejich pii¢iny. [52] Masaak Imai fika, Ze Kaizen je poselstvi na zlep§ovani. Resi
problémy zavedeni podnikové kultury, ve které kazdy miize bezstarostné ptiznat
pritomnost problémi. [20]

Tradicni management tik4, ze v podniku jsou dvé skupiny lidi — ti, ktefi
premysleji, projektuji a inovuji, a ti, ktefi pracuji. Rika se, Ze délnici by neméli
pfemyslet o ni¢em jiném kromé prace, prace a prace... Kaizen je zalozeny na
tom, Ze lidé v podniku museji pouzivat svilj rozum stejné dobte, jako svaly
a ruce. [96]

Aby bylo mozno cokoliv zlepSovat, je nutno trvale zlepSovat uroven a kvalitu
zaméstnancl s cilem sméfovani k vyS§i prosperité¢ firmy. [65] ZlepSovani

41



procest je zékladem pro snizovani ndkladii a zvySovani kvality, coz je dilezitym
pfedpokladem pro ziskani konkuren¢ni vyhody. [78]

TFi programy zlepSovani:

» systém individudlnich navrhi - pasivni zlepSovani
» moderované workshopy - aktivni zlepSovani
» autonomni zlepSovani v tymech - aktivni zlepSovani

Cilem je ptechod od forem vyZadujicich podporu z okoli tymu k autonomnim
formém zlepSovani v tymu. [24] Je dilezité, aby bylo zndmo, kdo je v kterém
procesu zapojen, do které projektové ¢i liniové struktury, kterd viid¢i osobnost
ovliviiuje, kterou oblast a pro kterou je kompetentni. [66]

Metoda Kaizen vychazi z 5 zakladnich prvki
» tymova prace
» lidska disciplina
» zlepSovatelska moralka
» krouzky kvality
» navrhy [64]

Kontinualni zlepSovani se orientuje predevS§im na oblasti jako jsou:
» zdokonaleni vyrobnich metod a postupt,
» zvysSeni kvality,
» zlepSeni manipulace s materialem,
» zlepSovani procest na strojich,
» eliminace poskozeni nastroji,
» zlepSeni pracovnich podminek,
» redukce odpadu,
» redukce normy casu,
» odstranéni zbytecné prace,
» zlepSeni pracovniho prostiedi,
» zlepSeni komunikace a spokojenosti pracovnikii,
» zvySeni bezpecCnosti prace atd. [65]

Zasady kontinualniho zlepSovani

» Kazdému zlepseni, i kdyby bylo jen malé, se musi vénovat pozornost

» KAIZEN je otevieny pro kazdého. VSichni pracovnici se mizou pfipojit do
procesu zlepSovani

» Management ma dv¢ hlavni tlohy — vytvofeni a udrzeni standardl a jejich
zlepSeni

» Kazdé zlepSeni hledat pomoci lidi na pracovnich schizkach. Dilezita je
dobra ptiprava a vedeni schiizek, také vybér tyml a realizace ptijatého
feSeni
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» Silna podpora ze stany vedeni podniku. Kaizen je postaveny na aktivitach
zdola, ale vyzaduje podporu shora
» Materialni a finan¢ni ohodnoceni dobrych feSeni [88]

Nejvyuzivanéjsi formy zlepSovani
- Kaizen
- Moderovany workshop
- Projektovy management
- Six sigma
- TOC
- Workshop quick win week* [55]

Six sigma™ Lean sigma

Six Sigma se pfedev§im orientuje na redukci variability a zlepSovani
vytiZenosti procest s vyuzitim aparatu statistickych metod. Hlavné na eliminaci
plytvani a zlepSovani procesi mezi zdkaznikem a dodavatelem. [77] Jinak
feCeno, jednd se o komplexni systém fizeni jakosti (resp. organizace) ktery
napliiuje principy doporuc¢ené normou ISO 9000:2000. [27] Jack Welch, byvaly
president General Electric tekl: ,,six sigma je jediny program, ktery jsem vidél,
kde vyhréavaji zékaznici, zapojuji se do n¢ho zaméstnanci, ktefi piinasi
seberealizaci a odméiuje akcionafe — vSichni zainteresovani vyhravaji®.

5 fazi six sigma:
- definice — definovani cilii projektu, pozndni procesu a o¢ekavani zdkaznika
- méfeni — ziskani potfebnych dat k ovéfeni hypotéz
- analyza — urceni kotent piicin
- zlepSeni — navrhnuti a zavedeni zlepSeni
- kontrola — ovéteni pfinosu projektii [48]

Principy six sigma
- Definovani hodnot z pohledu zdkaznika
Popis toku hodnot a eliminace plytvani a rozptylu
Vytvoteni hodnotového toku podle pozadavki zakaznika
Zapojeni a motivace pracovnikli firmy
Neustal¢ zlepSovani a rozvoj znalosti — ucici se spole¢nost [85]

* Workshop quick win week — rychly piistup tymového zlepSovani. Tym v pribéhu tydne
definuje problémy, cile, vygeneruje a realizuje zlepSeni.

vvvvv
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Hlavni pozitiva metody six sigma:
- strukturovand forma vede k dodrzovani metodiky
- hodi se na dlouhodob¢ tézkosti, kde nezname pfticinu ani feSeni
- pta se, kdo je miyj zakaznik a jaka jsou jeho ocekavani
- opira se o data a nezapomind ani na méftici systémy
- analyza (hledani pficin) je pfirozenou soucasti six sigmy
- kontrolni faze vyZaduje skute¢né ovérovani u€innosti opatieni
- jdeji o finance [48]

Lean six sigma vznikla spojenim dvou metod (Six Sigma; koncept Lean).
Vede ke zjednodusSeni, ziizeni a stabilizaci vSech procesl ve firm¢. Zuzenim se
rozumi odstranéni vSech forem plytvani a ponechani jen téch procesi, které
pfidavaji hodnotu a za které je zdkaznik ochoten zaplatit. Stabilizace procesu
snizuje variabilitu jeho vystupu. [78]

Zaméreni Lean six sigmy

/\.

Six sigma Lean

- zékaznicky orientovana - zaméteni na neproduktivni operace

- zlepSuje zplsobilost procesil [,oqn - zrychluje tok materialu procesem

- zlepSuje stabilitu procesii 66 - snizuje kapitalovou narocnost

- zvySuje piedvidatelnost - snizuje zasoby

- snizuje procesni ,,prekvapeni* - odhaluje problémy se zplsobilosti
procesu

v

Oba ptistupy a soubory se navzdjem dopliuji [27]

TOC

Nejrychlejsi zplisob pro zlepSeni procesii
- sniZeni zasob
- zvySeni pratoku
- sniZeni pritbézné doby vyroby
- lepsi predvidatelnost vyrobniho procesu
- moznost zacilit néstroje zlepSeni procesi tam, kde to pfinese realné efekty
[109]
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Vztah mezi Lean, six sigma a TOC

Lean »  Minimalizace »  Efektivni
plytvani procesy
Presné Si Minimalizace Stabilni Spokojeni
definované > X »  variabilit > tabilni zakaznici
Sj y )
pozadavky 1gma procestl procesy akcionaii a
zékaznika zameéstnanci
10C Maximalizace Vykonné
> pritoka > procesy

Schéma €. 5: vztah mezi Lean, six sigma, TOC [70]

Prinosy kontinualniho zlepSovani

Kaizen zapojuje vSechny zaméstnance do tvorby ndvrhli a rozhodnuti. Ve
velké mife se jednd o malé zmény s velkymi piinosy. Rozhoduji o zméné
produktivity, zlepSuji kvalitu procesli a bezpecnost pii préaci, dochéazi ke
zrychleni dodavek, a to vSe s nasledkem sniZeni nékladii a lepsi spokojenosti
zékaznikl. Vrcholem ptinosti pro spolecnost je to, Ze pracovnici neustile na
zlepSovani pracuji, pracuji jednoduseji a maji radost z prace. [94]

1.15 Layouty orientované na tok hodnot - vyrobni buiiky,
plynulé toky

V layoutech orientovanych na tok hodnot jsou pracovisté uspotfadana
v takovém potadi, Ze dochdzi k podpote hladkého toku materidlu a komponenth
prochézejici procesem s minimalnim transportem, manipulaci a zpozdénim. [42]

Predpoklady vyrobnich bunék:

- skupiny vyrobkl (vyrobky, které sdileji, nebo mtzou sdilet stejné vyrobni
procesy nebo zafizeni)

- opakovany vyrobni proces

- malé pohyblivé zatizeni (zasuvna kola, rychlé spojky pro pfipojeni energii
—vzduch, voda, elektiina,..)

- flexibilni pracovnici vhodni a ochotni pro absolvovani tréninkl a dalsi
zvySovani kvalifikace [98]
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Vyrobni bunky byvaji nejcastéji ve tvaru pismene U. Buitky mohou mit i dalsi
tvary, jako napiiklad L-buiika, S-buiika nebo spine® buiika.

Vyhody U buiiky jsou nasledujici:
- vstup a vystup z procesu je na stejném misté
- narust komunikace mezi operatory
- vzdalenost mezi operacemi je minimalni (minimalizace chilize)
- rozmanitost operaci a vyvazovani linky se stavé jednodussim [45]

Tok jednoho kusu, ¢asto znaden pod zkratkou OPF’, je zptisob vyroby, pfi
kterém je v daném okamziku vyrabén pouze jeden vyrobek a po jeho opracovani
jej operator ihned pfeddva nebo jesté¢ 1épe s nim postupuje na dal§i operaci.
Vhodné aplikovanym OPF lze dokdzat eliminaci veSkerych druhii plytvani!
[109] Aby mohl byt produkt vyrabén systémem "toku jednoho kusu", je
pottebné splnit nasledujici zékladni pravidla:

Pravidio 1
Cyklovy ¢as je zaloZzeny na poZadavku zakaznika

Pravidlo 2
Kapacitni vyuziti zatizeni je zaloZeno na cyklovém case. Z toho vyplyva, ze
koncept "toku jednoho kusu" je nevhodny pro velké a tézké zatizeni.

Pravidio 3
Informace od zékaznika je odevzdavana pifimo vyrobnimu pracovisti.

Pravidio 4
Layout podniku musi byt vhodny pro one-piece-flow, vyroba a dodavka
materidlu musi mit jasné definované cesticky, vyrobni bunkky musi mit jasné
definované vstupy a vystupy materiali, musi byt zhotovené z jednoduchych
montaZznich zafizeni, nejCastéji ve tvaru pismene U, pficemz mohou byt
obsluhované¢ jednim operdtorem. Linka musi byt navrhnutd s cilem
minimalizace WIP® [52]

Rozdil mezi tradi¢ni (davkovou) vyrobou a tokem jednoho kusu je nejlépe
viditelny na nize uvedeném obrazku uvad¢jici teoreticky piiklad. [98]

% Buiika, kterd ma vzhled patefe (htbetu)
7 OPF = one piece flow — tok jednoho kusu
¥ WIP = Rozpracovanost vyroby
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Tradi¢ni (davkova) vyroba
Lo o
%ope:ce * %ope&ace * opeéace

0000000000
] _ »10000000000

0min. K : 0000000000

10 min. p:
. 10 min.
I . j ; P
PDV [min ] 10. 21. 30.
Pribézna doba vyroby: 21. minuta 1. kus

30. minuta cela davka

Obr. ¢. 3: tradicni (davkova) vyroba [106]

Tok jednoho kusu

7 7
ﬁoperace operac€goperace
A B Cc

20000000 00®
0000000000
0000000000

>
PDV 3. 12.

Pribézna doba vyroby: 3. minuta 1. kus
12. minuta celd davka

Obr. ¢. 4: tok jednoho kusu [106]

Vyhody pii zavedeni bunkového usporadani vyroby a toku jednoho

kusu — odstranéni plytvani

Podpora toku jednoho kusu skrz buiikovou vyrobou muize napomoct ke

zvySeni konkurenceschopnosti podniku. [42] Dochazi ke:

- snizeni rozpracovanosti (WIP) — pocet kust vstupujicich do buniky se rovna
poctu vystupujicich kusi z bunky, tzn. WIP = 0 zkraceni pribézné doby

vyroby
- rychlej$i detekce vad — zlepseni PPM’
- uspora ploch

- odpadd manipulace (pfesunovani) s piepravkami mezi jednotlivymi

pracovisti a skladovacimi plochami

- zamezeni vyroby celé série zmetka diky v€asnému odhaleni pticiny vzniku

chyby
- odpada kontrola a vyhledavéni tdajii o pfedchozi operaci
- odpada zaznamenavani provedenych operaci

? PPM = Product per milion — po&et nekvalitnich kust z milionu
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- vkladani hotovych kust do ptepravek a jejich opétovné vyjimani na dalSich
operacich

- zvladani vSech operaci v procesu vyroby vede k vyssi kvalifikaci operatorti
- zvySuji se znalosti a dovednosti, a tudiz schopnost komplexné pochopit
cely vyrobni proces. Filozofie OPF umoziuje vyhledavat zdroje plytvani,
prichazet s vlastnimi napady na jejich feSeni, pfipadné cely proces dale
zlepSovat. [109]

1.16 SMED"

Neproduktivni ¢asy ve vyrobé stoji podnik nemalé ztraty. Schopnost firmy
dostat specifickym zdkaznickym poZadavkiim je spojena s maximalni pruznosti
vyuziti vyrobnich zafizeni. Zmeéna rozméru (pietypovani) patii k Cinnostem
nepiidavajicim vyrobku piidanou hodnotu. Metodika SMED jednoduchou
cestou Casy vymeény dvou po sobé ndsledujicich typii vyrobkii snizuje na
minimum a tim zvySuje reakceschopnost vyroby. [78]

Pod redukci ¢asu na pretypovani (mize znamenat zna¢nou redukci vyrobnich
nakladti 75-80%) se rozumi systematicky proces pro minimalizovani cast
prostojl, tj. ¢asi ¢ekani (ptipravy) pracovisté mezi zpracovanim dvou po sobé
nasledujicich rtiznych typt vyrobka (vyrobnich davek). [24]

1.16.1. Kroky zakladni koncepce systétmu SMED

Pfi snaze redukovat velikost Casi na zmény vyuZziva metoda SMED
nasledujicich zakladnich krokii:

Puvodni doba zmény

E Externi

@ . ¢innosti
Externi

¢innosti

Externi
E; ¢innosti

¢ > Nova doba zmény

Obr. ¢. 5: tri kroky SMED [24]

' SMED = (angl. Singel Minute Exchange Die) — systém rychlych zmén pii sefizovéani
(vymény nastrojt apod.)
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0. krok - definovat jednotlivé ¢innosti nutné pro vymeénu.

Jde tedy o to, ptesn¢ definovat krok po kroku vSechny pii zméné provadéné
¢innosti. Na jejim zaklad¢ jsme schopni v klidu a pfesné urcit, které Cinnosti
jsou v souvislosti se zménou provadény (napt. povoleni Sroubil, odvezeni staré
formy, pfivezeni nové formy, zahtivani formy na poZadovanou teplotu...).

1. krok - oddélit praci, kterd musi byt provadéna nevyhnutné po dobu
vypnutého zafizeni (tzv. interni pfetypovani) od prace, kterou je mozno vykonat
po dobu provozu zatizeni (tzv. externi pretypovani). [39] Potiebuje-li pracovnik
vymeénit formu, kopyto ¢i jinou soucast stroje pii zméné vyrobniho sortimentu,
provadi v podstaté dva druhy Cinnosti:

» ¢innosti interni — toto jsou Cinnosti, které mohou byt provadény vyluéné
v dobé, kdy stroj nepracuje. V této dobé dochazi k plytvani, protoze
vyrobkim neni pfiddvana zadna hodnota.

» Cinnosti externi — tyto ¢innosti mohou byt pracovniky vykonavéany i za
provozu stroje — tedy neni nutné pro vykonani téchto ¢innosti chod stroje
zastavovat.

Pro GspéSnou implementaci metody SMED je nutné ¢innosti vykonavané pii
zméné rozdélit praveé do téchto dvou skupin. Uz timto rozdélenim Cinnosti 1ze
podle Shinga dosédhnout 30 — 50 % uspory Casu pi1 zméndch. Pracovnik si
uvédomi, ze ptipravu nastroju Ci jejich udrzbu mize provadét 1 v dobé, kdy stroj
pracuje.

2. krok

- konverze interniho sefizovani na externi - redukce interniho Casu na
pfetypovani tak, ze stale vice prace se bude vykonavat externé , tzn. pirevedeni
internich ¢innosti na externi. [39] V této fazi je extrémné vyznamné piijmout
nové postupy, které nejsou svazany stavajicimi zvyklostmi provozu. [24]

3. krok - zlepSovani jednotlivych ¢innosti v ramci externiho a interniho
sefizovani. [39] I kdyZ je moZné se realizaci predchozich kroka dostat na Groven
,minutovych vymén nastroji*, ve vétSing piipadil je nutné provést jesté krok
ctvrty, ktery spociva v silné koncentraci na jednotlivé operace a jejich detailni
analyzu 1 nésledné zlepSovani. To je mozné dosahnout naptiklad pouzivanim
nékterych metod systému piedem urcenych ¢asti jako napi. MOST.

V ptipad¢ externich operaci se zaméfujeme napf. na procesy piipravy
a transportu ndastroji, v pfipad¢ internich operaci na rychlej§i zplsoby
upeviiovani nastroju, zkracovani zkusSebni doby, standardizaci dilti i eliminaci
¢innosti. [24]
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1.16.2. Uspory &asu pii zménach

- redukce slozitosti — redukce nakladii na nastroje

- vyssi pratok — veétsi kapacita

- zvySeni vyuZiti zatizeni

- redukce zasob — sniZeni ploch

- zvySeni kvality

- vetsi pruznost

- krat$i priitbéZna doba — schopnost uspokojit zakaznika [109]

Z nasledujiciho grafu jasné vyplyva, jak velké jsou moznosti vyuziti systému
SMED 1 pro naSe firmy. Proto bychom se méli pokusit dostat se na troven
téchto firem, které patii ke Spickam ve svém oboru. Ti, ktefi tvrdi, Ze tyto
metody jsou pouzitelné jen v Japonsku, at’ se podivaji na vysledky dosazené
ceskou a slovenskou firmou (druhy a tfeti sloupec). I zde bylo dosazeno
vysledkti srovnatelnych s nejvyspélejsimi firmami ve sveéte.

Mozné uspory €asu pri sefizovani

450+
4004
350
300+
250+
200+
150
100 U C N
50+

Toyota - Barum Continental Matsusia - Kyoei -

obrabéci Continental - Matador -  tvarovani vyména

automat vyména vyména plastl matric
formy formy

‘ Pavodni ¢as B Cas po pouziti metody SMED

Graf ¢. 2: ptiklady mozného zkraceni ¢asu na zménu a setfizovani v minutach [1]

1.17  Filosofie nulovych vad, Poka-yoke

Filosofie nulovych vad je zaloZzena na principech, kdy je vzniku chyb
zabranovano kontrolou provadéné vyroby, ve které¢ nesmi dojit k chybé, hlavné
tehdy, kdyz miiZze chyba vzniknout zapti¢inénim stroje ¢i Clovéka. [44] Ukazuje
se, ze myslenka prace bez vad nemiize byt prosazovana izolovang, ale ze pro jeji
realizaci museji byt vytvofeny systémové predpoklady. Usili musi byt zaméfeno
na postupné zmenSovani vyskytu vad. [100] Divodem pro vyrobu s nulovymi
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chybami je udrzet si spokojen¢ho a vérného zdkaznika. [44] Mezi metody
patfici do skupiny nulovych vad miizeme zatadit napf-.:

- 6 sigma

- poka yoke

- jidoka, apod.

1.17.1 POKA-YOKE

Ideu poka-yoke je mozno chapat jako skute¢né zajiStovani kvality v daném
pracovnim systému a procesu a vychdzi ztoho, ze je efektivnéjSi aktivné
eliminovat disledky chyb identifikaci a odstranénim chyby bezprostiedné
v mist¢ svého vzniku. [49] Prostfedky poka-yoke napomahaji tomu, aby se
firmy vyhnuly defektim a vadam. Je proto nutné je chépat jako vyznamné
prostiedky pro ,,zabudovani“ jakosti do procesti. Na zdklad¢ této metody jsou
prosttedky (zatizeni, piipravky) nebo nakupované dily uzpisobeny tak, aby
omyly v obsluze zafizeni nemohly vést k chybam u produktt [100] a aby
kontrola davala rychlou zpétnou vazbu o vzniku problému. [44]

Prvky poka-yoke:
- kontrolni systém zastavi zafizeni, kdyz nastane probléme
- vystrazny systém signalizujici problém s ukazkou vzniku problému [44]

Toto je mozné napt. pomoci:
- vodicich koliki
- detekce vad a hlasice
- koncovych spinact
- pocitadel

1.17.2 Jidoka - autonomni pracovisté

Jednd se o filosoficky smér, jehoz zakladnim principem je pfi zvySovani
autonomnosti u stroji posilit lidskou schopnost, pomoci citu a inteligence
identifikovat abnormality. Automatizaci procesl se operatoii dostavaji do roli
pozorovatelil procest, jejichZ pozorovani a ¢ekani jsou Casto hlavnim druhem
plytvani. Pfitomnost operdtort musi byt aktivni — pohyb v bezprosttedni
blizkosti stroje a dohled nad jeho bezporuchovym chodem. [24] Se zavedenim
jidoky vyrazn€ roste produktivita prace. Obsluha se tak muize pln€ vénovat
dal$im ¢innostem piidavajicim produktu vyssi hodnotu.
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1.18 Ergonomie'

Ergonomie je véda o zakonitostech lidské prace, nauka o praci. Je to
mezioborova védecka disciplina zabyvajici se optimalizaci vztahti mezi
Clovékem, pracovnimi prostiedky a pracovnim prostiedim. Jednd se o védu
(nauku) o pfizpisobeni prace cClovéku. Ergonomii muizeme chapat jako
polidsténi prace, jako védeckou disciplinu zalozenou na porozuméni interakci
Clovéka a dalSich slozek systému. Aplikaci vhodnych metod, teorie i dat
zlepsuje lidské zdravi, pohodu 1 vykonnost. [99]

Proc vznikla ergonomie?
- Racionalizace prace
- provedeni pracovniho tkolu s minimalni namahou
- Rozvoj mechanizace a automatizace
- zvySeni psychické, smyslové a intelektudlni ¢innosti
- Nové stroje a zafizeni nepiinaseji ocekavany vysledek
- nedostatky ve spolupraci ¢lovek — stroj — pracovni prostiedi
- technické charakteristiky maji hlavni vliv pro vyvoj novych stroji
- fyzické a psychické schopnosti zaostavaji za rozvojem védy a techniky
- Nevhodné zatizeni ¢lovéka ve vyrobnim procesu
- nevhodné uspotadani pracovisté a pracovni prostiedi
- nevhodné fyzické a psychické zatizeni [99]

1.19 Totalné produktivni udrzba (TPM)

Udrzba strojii a zaiizeni je z hlediska provozii vyznamna oblast pro zvysovani
produktivity a hledani vyznamnych zdrojii snizovani nakladii. Pro dosazeni
tohoto cile musi manazefi pfiyjmout pravidlo tzv. produktivni udrzby, ktera tika,
ze ,udrzba musi, stejn¢ jako hlavni vyrobni oblast, maximalné piispivat ke
zvySovani produktivity a stat se produktivni adrzbou. [21]

TPM je soubor cCinnosti orientovanych na maximalni efektivnost stroji
azatizeni. [15] V poslednich letech si ziskava Sirokou pozornost z mnoha
divodu. Nejde pii ni jenom o predchazeni poruchdam, ale také o redukci defekth
¢1 kratkodobych prostojii. Jedna se o progresivni piistup organizace udrzby,
naradi a pfistroje. [24] Hlavni filosofii je zapojeni vSech pracovnikl dilny do
celého systému udrzby. Velk4 ¢ast udrzbatskych ukont je pfendSena pifimo na
pracovnika, ktery s danym zatfizenim pracuje. Vysledkem je zména jeho ptistupu
ke svému zafizeni a schopnost diagnostikovat a odstranit poruchu v jejim
nejranéjSim stadiu. [78]

' ergon = prace, nomos = zakon, pravidlo
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Hlavni aktivity TPM jsou:

- program planované Udrzby — redukce vstupi na udrzbu (efektivnost
udrzby) a zvySovani vystupt (lepsi disponibilita zafizeni)

- program autonomni Udrzby — zapojeni operdtori do stardni se o své
zafizeni, vykonavani béznych udrzbarskych €innosti jako je ¢i$téni, mazani
a kontrola zafizeni pomoci hlavnich smysli

- program CEZ (OEE)" — identifikace a eliminace viech plytvani, které nam
snizuji vyuziti zatizeni

- program planovani pro nové stroje a dily — vybér vhodnych zatizeni
vzhledem na cenu, vyrobni naklady, vykon, dostupnost servisu

- program tréninki a vzdélavani pro operatory, udrzbare a management [56]

S bodu definujicich TPM

- cilem je ziskat nejefektivnéj$i vyuZiti zatizeni

- vytvofit komplexni systém prevence poruch

- spojit lidi vSech oddé¢leni starajici se o zatizeni

- vyzadovat podporu a spolupraci kazdého od Top managementu po
operatory

- vyuzit tymové zaloZené aktivity zaméfené na plnéni celopodnikovych cili
z oblasti nulovych ztrat [42]

1.20  Stihl4 logistika

Pokud chce podnik budovat $tihlé procesy, nemél by zapomenout budovat
1 Stihlé logistické procesy. [87]

Ptizpisobeni vyrobkil a vyroby individudlnim pozadavkim zidkaznika, rast
objedndvani vyrobkii prostfednictvim internetu, trend hromadné vyroby na
zakazku, ... to jsou faktory neustale zvySujici podil logistiky na tspéchu nebo
neuspéchu podniku. [90] Logistika se stava vyznamnym konkurenénim
faktorem kazdé firmy. Stihly podnik tedy musi budovat i §tihlé logistické
procesy, bez kterych neni mozné rozvijet ani Stihlé procesy ve vyrobé¢. [87]

V logistickych systémech se Castéji prosazuje pouzivadni metod, piistupt
afidicich procest s cilem optimalizace vSech c¢innosti. Zikladem se stava

VA4

S rozvojem moderni logistiky po celém svété postupné vznikly a neustale se

> CEZ (OEE) - celkova efektivita zafizeni. Ukazatel, ktery zohlediiuje dostupnost (D), vykon
zafizeni (R) a vyprodukovanou kvalitu (Q). (CEZ =D * R * Q)
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rozvijeji mnohé logistické techniky. Mezi dvé nejzndméjsi patii Kanban a JIT.
Mezi nové trendy miizeme fadit také Milk-run" &i crossdocking'®. [90]

1.21  Tahové systémy Fizeni - Kanban

Taiichi Ohno fiekl: " ... nechme toky, at fidi procesy a nedovolme
managementu fidit toky." Tahova produkce zahrnuje vSechny, v této praci
zminéné metody, které znamenaji velky pfevrat v fizeni vyroby. Tahovy systém
fizeni ma dva aspekty:

- ve vyrob¢ — vyroba poloZek pouze jako poptavka nebo potieba zakaznika
- v fizeni materidlu — odbér zasob pouze jako poptdvku operatori. [45]

U tahovych systémi muize byt vyroba zahajena jen na zéklad¢ konkrétniho
pozadavku zékaznika, kterym muze byt externi nebo interni odbératel. Tahové
systétmy vyZzaduji po vyrobé vysokou pruznost vyrobnich zdroji a vysokou
kvalifikaci pracovnikl [78].

Jednou z metod ftizeni ,tahu“ je tzv. kanban (v ptekladu — karta). Princip
kanbanu spociva v tom, ze dané pracovisté (napf. vyrobni bunika) nemtize jako
dodavatel vyrabét dané dily, pokud nedostane objedndvku (kartu = kanban)
z pracovisté, kam svoje produkty doddva (od spotiebitele). Systém kanban
vyuzivé karty a jiné vizualni signaly ke kontrole toku a vyroby vyrobku. [45]
Idealnim cilem je rovnomérny tok materidlu vlastnim podnikem
1 dodavatelskymi podniky.

1.21.1 Zakladni principy Kanbanu

- Cely systém funguje tak, ze jednotliva pracovisté ve vyrob¢ (vyrobni linky,
supermarkety, sklady atd.) objednédvaji u predchazejiciho ¢lanku ptimo —
prostfednictvim Kanban karty => Jednotlivd pracovisté se chovaji jako
prodavajici a kupujici.

- Na tomto zdklad¢ se vytvaii samotidici regulacni systémy — Kanbanové
okruhy, které jsou nezavislé na okoli.

- Kanban karta v naSem ptipad¢ funguje jako objednavka, kterd nese vSechny
potfebné informace k ziskani urcitého vyrobku, materialu, prace apod.

- Kanban je jednoduchy, technicky nenaro¢ny a flexibilni systém fizeni toku
materialu celym vyrobnim procesem.

" Milk — run - rozvoz materialu ze skladu po ptesné uréenych logistickych trasach s pfesnym
harmonogramem dodavek.

" Cross Docking - distribu¢ni metoda, pfti které neni zbozi, které¢ vstupuje do skladu
skladovano, nybrz ptipraveno a pievedeno k pfimému dodani na filialky.
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Typy Kanbanu

transportni kanban — oznacuje pohyb mezi pribéhem procesu a findlni
montazi
vyrobni kanban — zahrnuje vyrobni instrukce pro konkrétni procesy. [45]

Hlavni prinosy Kanbanu

snizeni z4sob, metoda je otevieny systém pro jejich fizeni, zvlasté snizeni
mezioperacnich zasob, které se omezi jen na bezpecnostni zasoby

zajisténi systémového toku informaci v celém procesu vyroby a dodavek
dilt, zaloZzeného na sledovani predem ur¢eného stavu zasob

podpora plynulosti vyroby pfi naristu sortimentu, zkraceny ob¢h zbozi
zmenS$eni pracnosti planovani (tvorby planu, kontroly)

piehled o stavu (vyroby) zasob rozpracované vyroby

uspora prepravnich nakladl, snizeni nakladt na dopravu

jednoduchy, technicky nenarocny a flexibilni systém dilenského fizeni,
ktery je ,,otevieny* pro vSechny pracovniky a vyrobni tymy

synchronizace => organizovani rychlosti a pruznosti vyroby s aktudlni
potiebou nez s potiebou planovanou [102]

rychla odezva na pozadavky

vysoka efektivita

redukované néklady na administrativu

z4dné skladové naklady [93, 45]

Druhou metodou (vyrobni filosofii) tahového systému ftizeni je JIT, bez
kterého Kanban nemuize fungovat. JIT znamenia mit spravny vyrobek ve
spravném mnozstvi ve spravné dobé ve spradvném cCase na spravném misté za
spravnou cenu a ve spravné kvalit€. Jedna se o filosofii fizeni, ktera v SirSim
métitku funguje mezi podnikem, dodavatelem a zakazniky.

1.21.2 Zakladni principy JIT

zjednodusovani — eliminace slozitych a pfekombinovanych feSeni
zviditelnéni — splnéni potfeby "vidét, co se d&je" (prostoje, pocty kust,
zmetky, apod.)

synchronizace — organizovani rychlosti a pruznosti vyroby s aktudlni
potiebou nez s potiebou planovanou

neustalé zlepSovani — neustaly rozvoj celého systému [109]

Prinosy Stihlé logistiky

oblast ptepravy, skladovani a manipulace zaméstnava az 25 % pracovnik
oblast ptepravy, skladovani a manipulace zabira 55 % ploch
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oblast prepravy, skladovani a manipulace tvoii az 87 % cCasu, ktery stravi
materidl v podniku

logistické Cinnosti nékdy tvoii 15 az 70 % celkovych nakladl na vyrobek
a znacné ovliviyje 1 kvalitu vyrobku

3 az 5 % materialu se znehodnocuje nespravnou dopravou, manipulaci
a skladovanim [91]

standardizované procesy, prehlednost, vizualizace, 5S, redukce Ccasu
nepiidavajicich hodnotu

zvySeni produktivity

redukce stavu zasob WIP, redukce nakladu

novy pohled na moznost zavedeni modernich metod fizeni — milk run,
Kanban apod.

prehlednost v datech, piesnéjsi a spolehlivéjsi informace

zvySeni pruznosti a konkurenceschopnosti firmy

efektivni planovani a fizeni vyroby — moderni koncepty fizeni, flexibilni
a prehledné

redukce nakladi v oblasti manipulace, skladovani — plochy, obsluzné
prosttedky, pocCty pracovnikil, manipula¢ni jednotky [91]

1.22  Stihla administrativa

Podle vyzkumu, ktery provedl KAIZEN institut, pfesahuje plytvani
v administrativnich Cinnostech 32 %. Priiny jsou hlavné v nasledujicich
oblastech:

nerovné piichody zakazek a kolisajici zatizeni jednotlivych oddéleni

velké zadsoby nevybavenych polozek

mnozstvi neproduktivnich porad a byrokratickych ¢innosti — sbirani
nesmyslnych statistik a vypliovani tabulek

nedostupni spolupracovnici, ktefi pravé vykonavaji jinou ¢innost —
chyb¢jici synchronizace administrativnich procest

velké vzdalenosti mezi oddélenimi

poruchy zafizeni - pocitace, kopirky, tiskarny

hledéani spravnych podkladd, chybéjici sdileni aktudlnich verzi dokumenti
nedostatecna kvalifikace pracovniki, nizka disciplina a produktivita prace
[71]

Cinnosti v ramci administrativy lze rozdglit (analogie na vyrobu) na:

vyrobni operace — jednotlivé administrativni tikony

logistiku — pfesuny a uskladnéni informaci, dat a dokumentii

kvalitu — dodrzovani ptfedepsanych pravidel, spravné provadéni operaci
apod.
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Mnoho lidi vySe uvedené podobnosti administrativy a vyroby nevnima. Diky
informacnim syst¢tmim a standardnim dokumentim se nam 1 do
administrativnich procesu stale Castéji dostava vysoka opakovatelnost a mnoho
z procest se t€ém vyrobnim podoba ¢im dal vice. Pokud se zbavime piedsudki
a budeme brat administrativni proces jako kazdy jiny proces vyrobni, miZze byt
1 v administrativé stanoveno stejnych cill, jako ma vyroba :

- kratky pribézny Cas

- standardizované a prehledné operace

- nizké zasoby

- nulové chyby

- kontinualni zlepSovani ve vSech oblastech. [52]

Na vSechny tyto cile Ize pouzit stejnych metod, jako ve vyrobg.

Vhodne me tody a organizacm formy k optimaliza ci
kancelarsky ch procesu
WVyskyt odpovédi v procentech (vicenascbne odpovéds)
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Graf ¢. 3: metody pro optimalizaci procest
[Lean Office 2006, IPA Fraunhofer a Kaizen Institute]

1.23  Stihly vyvoj

Co se ty¢e Lean manufacturing, podatfilo se vytvofit celkovy pohled na
vyrobu. Pro motivovani lidi ke spolupréci jsou v nékterych podnicich vytvareny
business tymy, ale malo kde je do celého systému zakomponovana konstrukce,
¢i vyvoj. Dle IPA Slovakia cca 50 % plytvani ve vyrob¢ zplisobeno Spatnym
vyvojem. Naklady, které pfinesou konstruktéfi Spatnym zatizenim se jiz nikdy
nedaji vzit zpatky. Proto je nezbytné zahrnovat konstruktéry do projekta. To ale
bohuzel doposud nefunguje.
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Pro ptehled je uvedena tabulka znazornujici naklady na jednotlivé Cinnosti
(zdroj: Toyota)

Tab. €. 3: procentuélni podil
firemnich ndkladd na aktivity
[zdroj: Toyota]

. stoji firmu EPUSDELUJE
aktivita Llad firmeé
NERIAGY | naklady
konstrukcedvivo 5% 0%
material 50% 20%
wyraba 15% 5%
management 0% 5%

1.24 LCIAP

Vysoka produktivita neznamend pracovat tize, ale inteligentni — LCIA - je
technika, ktera dosahuje urCity stupeil automatizace s existujicimi zatizenimi,
nastroji, metodami a lidmi pfi vyuziti véci, které jsou na trhu bézné dostupné.
Pti LCIA se dodrzuje tfada zasad, které snizuji pracovni zatéz pii minimélnich
investi¢nich narocich.

Zasady LCIA

jednoduchost — eliminace komplikovanych pohybi, funkei a struktur

nizké ndklady — pouZiti jednoduchych a dostupnych materiali
a komponent, moZnost znovupouziti demontovanych prvkl

snadné smontovani a demontovani — pouZzivani stavebnic, ze kterych je
mozné smontovat variabilni zatizeni

modularni vystavba — nizkd komplexnost, nizky pocet stupiii opracovani
v jednom modulu, moZnost rychlé zmény pii jiném produktu

interni vyvoj a vyroby — vyrdbéni pomicek ve vlastnim podniku, nejlépe
ptimo na diln€ — v soucasné dobé¢ se vétSinou vse nakupuje mimo firmu.
Kompaktnost a malé prostorové naroky

Principy LCIA

drzaky na strojich umozujici vhozeni
jednoducha automatizace manualnich ¢innosti
automatizace upnuti, fixace

posuv — stop — nastaveni do ptivodni polohy

chaku-chaku linky
vystup jednoho procesu = vstup druhého procesu

!> LCIA — nizkonakladova automatizace (Low cost inteligent automation).
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6 cili LCIA

okamzité rozpoznani nestandardniho stavu a zastaveni procesu
rychla konkretizace a realizace feSeni

levné a jednoduché feSeni

realizace 1 bez specidlnich odbornych znalosti

zafizeni odpovida dané operaci

feSeni se da realizovat vlastnimi silami [104]

1.25 Problémy s implementaci Lean Manufacturing

S implementaci $tihlé vyroby je spojena tada problemid. Az 80 %
podnikovych zmén, které jsou zaméteny na zlepSeni fungovani podnikovych
procest, je neuspésnych:

chybi jasn¢ definované firemni cile, jasné analyza stavu, ve kterém se firma
nachazi a piesné¢ho postupu, kterym se zména dosdhne

chybi architektura systému

nejednotnost a nedostatecné porozumeéni ze strany managementu, prave ti
musi byt motorem zmén

slaba podpora manaZera procesi

projekt zmény se prenechd externi firm¢ bez dostate¢né spoluprace
s internimi pracovniky — vétSinou se dosahnou efekty s docasnou platnosti,
Castokrat ucelové definované, protoZze odmeéna externi firmy se nékdy
pocita z dosazenych "piinost"

Spatny systém méfeni podnikovych a vyrobnich ukazatelii — strategie
zmény je odtrhnuta od reality

nedostatecna komunikace dovnitt firmy — projekt zmény si osvojil jen uzky
okruh pracovnikti, chybi informace, cile

vétSina lidi nechape smysl, zmény nebere vazné€, protoze se v podniku
neustale s né¢im zacina, ale nic se nedotahne do uspésného konce
pietizenost klicovych lidi, jsou pfili§ vysokd ocekavani, pticemz koncept
zmény je zpracovany povrchné a prosazuje se prili§ mechanisticky, bez
vtazeni pracovnikli do zmén uz v prvnich etapach projektu

nedotahovani projekt do konce a zacinani novych

ptilis mnoho vzdjemné se prolinajicich iniciativ — prosazuji se Casto tlaky
urCitych zajmovych skupin — napf. silnd konzultacni firma, ktera dokaze
prosadit a zdlivodnit své zdjmy

Lean je filozofie, zpiisob mysleni — nejen pilotni demo projekty [103]
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2. CILE A HYPOTEZY DISERTACNI PRACE

2.1 Cile disertacni prace

Disertaéni prace je zamétena na splnéni nékolika dil¢ich cill, které zastieSuje
hlavni cil, a to:

Prokazat dilezZitost metod prumyslového inZenyrstvi pro zvySovani
konkurenceschopnosti podnikii gumarenského a plastikarského
primyslu a pro dosahovani jejich efektivnich vysledkii.

Dilc¢i cile 1ze rozdélit do tii zadkladnich ¢asti, a to z teoretického, vyzkumného
a tvlr¢iho pohledu. Kazdy z téchto jednotlivych cilti je konkrétnéji popsan nize.

2.1.1 Teoreticky cil prace

Je zaméfen na analyzu dostupnych informacnich zdroji tykajicich se
priamyslového inzenyrstvi. Byly pouZity jak tuzemské, tak 1 zahrani¢ni zdroje,
ato v knizni 1 elektronick¢ podobé. Autorka klade také velky diraz na
prozkoumani sborniki, respektive ptispévkll psanych na konference zabyvajici
se tématem pramyslového inZenyrstvi, odbornych casopisi a dostupnych
bakalatskych, diplomovych €1 disertacnich praci.

Hlavnim cilem této Casti je teoreticky vymezit vybrané nastroje prumyslového
inZenyrstvi, analyzovat jejich pojeti zriznych pohledi (nc€kolika autortt),
rozdé&lit nastroje PI podle oblasti jejich plisobeni, definovat jejich pfinosy a tim
vytvofit teoreticky zaklad pro celou disertacni praci.

2.1.2  Vyzkumny cil prace

V navaznosti na teoreticka vychodiska v praxi ovéfit a zmapovat, které
metody a principy jsou v praxi vyuZzivany. Zjistit, jaky je skutecny vliv
vybranych aplikovanych metod pro podniky plastikaiského a gumarenského
prumyslu pro hospodareni podnikii jako celku. Autorka disertacni prace si klade
za cil zaméfit se na vyuziti metod PI v malych, sttednich a velkych podnicich.
Doslo ke srovnani reprezentativnich ukazatela pred a po zavedenim konkrétnich
metod primyslového inzenyrstvi s cilem poukazat na to, Ze vhodné aplikované
metody vedou ke  zvySovani  vykonnosti, flexibility a @ tim
1 konkurenceschopnosti.
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Jelikoz zakladnim kamenem vSech procesti jsou znalosti, schopnosti
a dovednosti zaméstnancii, dojde v této praci i k prizkumu, jehoz cilem bude
zjistit, jakym zplsobem jsou pracovnici podnikll v metodach primyslového
inzenyrstvi vzdélavani.

Aby doSlo k uspéSnému dosazeni vyzkumného cile, byl proveden
piredvyzkum, prostfednictvim kterého doSlo k ovéfeni vhodnosti vytvofeného
dotazniku. Na zéklad€¢ poznatkli z ptfedvyzkumu doSlo k upravé dotazniku
a distribuci na vSechny podniky gumarenského a plastikaiského pramyslu, které
maji vice nez 25 zamé&stnanc.

2.1.3  Tvirdi a aplikaéni cil prace

Tvirc¢im a aplikacnim cilem této prace je na zdklad¢ vyzkumu urcit, které
metody, respektive techniky, lze povazovat za klicové pro snizovani nakladi,
zvySovani vykonnosti, kvality a hospodarnosti vedouci k efektivnosti vyroby,
a tim ke zvySovani konkurenc¢ni schopnosti podnikt. Dojde k navrzeni moZnych
krokli implementace metod PI, vedoucich k vytvofeni Stihlého
(restrukturalizovaného) podniku.

Vyse uvedené cile disertacni prace jsou formulovany tak, aby:
- respektovaly jeji zadani,

- doslo k potvrzeni, ¢i vyvraceni stanovenych hypotéz,

- byla vytvofena zajimava a pfinosna prace.
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2.2 Hypotézy disertacni prace

Hypotézy'® disertaéni prace jsou formulovany tak, aby jejich potvrzeni nebo
vyvraceni podpotilo splnéni cilti uvedenych v predchozi kapitole.

Byly stanoveny nasledujici hypotézy:

H1: Spravné zvolené a aplikované metody primyslového inzenyrstvi jsou
vyznamnym nastrojem snizovani ndkladf, zvySovani vykonnosti, kvality
a hospodarnosti. Vedou k efektivnosti vyroby, a tim padem k zvySovani
konkuren¢ni schopnosti podnikii.

H2: Metody primyslového inzenyrstvi jsou v podnicich plastikaiského
a gumarenského primyslu nedostatecné aplikovany (jsou vyuzivany
v relativné nizkém poctu firem).

H3: Metody priimyslového inzenyrstvi ptispivaji k Gspé$né restrukturalizaci
podniku na ziskovy podnik.

H4: ZaSkolovéani pracovnikli firem v metodach a technikdch primyslového
inZenyrstvi je zanedbavano.

' Hypotéza = predpoklad, domnénka, navrZena teorie, konstatovani, opirajici se o nase
domnénky ¢i tentativni vyrok o vztazich mezi dvéma nebo vice pozorovanymi nebo
nepozorovatelnymi jevy/proménnymi (Zdroj: Slovnik cizich slov [84] )
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3. ZVOLENE POSTUPY A METODY ZPRACOVANI

3.1 Postup reSeni diserta¢ni prace

Zpusob a postup fteSeni disertatni prace byl jiz CéasteCné nastinén na
ptedeSlych strandch této prace. Zpracovani tématu ,Vyznam metod
primyslového inZenyrstvi pro restrukturalizaci konkurenceschopnych podnik(i*
vramci disertatni prace vychazi ze zakladniho metodologického
a dokumentacniho postupu, skladajiciho se z téchto krokti [46]:

Faze reSeni zpracovani disertacni prace

1. Zadani
» Formulace zadani vyzkumného tkolu
» Zdavodnéni potiebnosti feSeni
= (ile prace a ocekavané vysledky

2. Literarni reSerSe a vymezeni souc¢asného stavu reSené problematiky
Cilem je prozkoumat vSechny dostupné literarni zdroje, a to jak
v elektronické, tak knizni podob& a formulovat tak teoreticko — logicka
vychodiska prace.

3. Cile a hypotézy disertacni prace

4. Zvolené metody zpracovani disertacni prace

5. Vlastni zkoumani a hlavni vysledky diserta¢ni prace

6. Diskuse
* Srovnani vlastnich vysledkt s vysledky dosazenymi jinymi autory
* Porovnani vysledki s vlastnimi hypotézami

7. Vlastni zavéry

* Pfinosy pro teorii
» Pfinosy pro praxi
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3.2 Metody zpracovani disertacni prace

Slovo metoda pochazi z feCtiny a znamena - cestu nékam. [28] Metoda je
védomy a planovity postup k dosazeni n¢jakého teoretického i praktického cile
[9] a ptfedstavuje zpisob, jak pomoci urcitych principti dosahnout pravdivého
poznani.

Kazdy z vyty€enych cilii vyzaduje ke své realizaci jinou metodu. Proto, aby
byly co nejlépe splnény cile prace, budou vyuzity jak empirické (zkusenostni),
tak 1 logické metody zkoumani.

Pti ziskdvani a zpracovani dat a informaci bude pouZita celd fada metod,
jejichz vycet a charakteristika jsou uvedeny nize. VSechny zvolené metody
zpracovani maji v praci své opodstatnéni a splnéni cilii prace se neobejde bez
jejich patfi¢né provazanosti.

Pti zpracovani disertacni prace budou vyuzity tyto metody:

e Analyza a syntéza
Zakladni metoda, kterd bude vyuzita v jednotlivych fazich zpracovani
disertacni prace. Analyza popisuje ur¢ité¢ chovani systému a snazi se nalézt
podstatu, souvislosti a vztahy podstatné pro dosazeni jednotlivych cili.
Syntéza znamena spojeni, sjednoceni a souhrn. Principem disertacni prace
je syntéza zavéru ziskanych z analyzy problematiky. [28]

e Postup od jednoduchého ke slozitému
V ramci celé prace je nejprve nutné seznamit se se zakladnimi pojmy,
vyuzita v analyze pii terénnich Setfenich ve vybranych podnicich, které
jsou soucasti kvalitativniho vyzkumu. Vyzkum zacne u typického
vyrobkového predstavitele, autorka se nejprve zaméii na jeho zakladni
identifikaci, hlavni vyrobni proces, poté piejde k ziskdni informaci
o pouzivanych metodach PI atd.

e Postup od znamého k neznamému

Postup bude pouzit ptfedevSim pii prizkumu literdrnich zdroji
a dopracovani myslenek smérem k cili prace.
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e Induktivni a deduktivni metoda
Induktivni metoda pfedstavuje vyvolani obecného zavéru na zéklade
poznatkd (vyuZito u kvantitativnim vyzkumu), kdeZto dedukce ptfedstavuje
logické odvozovani a vyvozovani novych zavért (kvalitativni vyzkum
a model implementace PI).

e Historicky pristup
Jakékoliv uvahy je vzdy nutné provadét v kontextu daného okamziku
(statickém zkoumani) nebo urcitého obdobi (dynamické zkoumani).
Zejména metriky vyrobni a logistické vykonnosti organizaci zatazenych do
kvalitativniho a kvantitativniho vyzkumu budou posuzovéany v kontextu
vyvoje ukazatelii a implementace jednotlivych metod PI.

Informace k dané problematice budou ziskdvany jak z primarnich, tak ze

sekundarnich zdroji a budou posuzovany z kvalitativniho i kvantitativniho
hlediska.

Pii zpracovani celého vyzkumu bude bran ohled na hlavni cile zpracovani
metodiky vyzkumu, a to:

- definovat vhodnou oblast vyzkumu

- vytvofit vhodny zpiisob vyzkumu

- ziskat vérohodna a spolehlivda data a informace z kvantitativniho
a kvalitativniho vyzkumu, které podpoii ¢i vyvrati stanovené hypotézy
vyzkumu

- na zékladé¢ dat a informaci vypracovat vhodné zavéry

Aby bylo mozné splnit vSechny cile zpracovani vyzkumu "vyznam metod
prumyslového inzenyrstvi pro restrukturalizaci konkurenceschopnych podnika",
je potteba zvolit, krom¢& jiz zminénych metod, také hlavni metodologicky
ptistup. Jak jiz bylo vySe uvedeno, je tato disertani price zameéfena jak na
kvalitativni, tak kvantitativni vyzkum. Je tedy vhodné vyuzit pfiistup
metodologické triangulace.
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3.3 Metodologicka triangulace

V triangulaci jde o paralelni uzivani riznych druhii dat ¢i riznych metod pii
studiu jednoho a téhoz problému. [67] Metodologickd triangulace znamena
pouziti nejméné dvou metod (obycejné kvalitativnich 1 kvantitativnich metod pti
eliminaci jejich nedostatki [29]) a mize mit simultinni nebo sekvencni
charakter.

Dva typy triangulace:

- Simultanni triangulace spoCiva v pouziti kvalitativnich a kvantitativnich
metod ve stejném Casovém okamziku. V tomto piipadé se ma omezit
interakce mezi mnozinami dat obou postupl. Jednotlivé interpretace
a hodnoceni se vzajemné poméiuji a vyhodnocuji az ke konci.

- Sekvencni triangulace, ktera byla v této praci vyuzita znamena, ze vysledky
jedné metody jsou podstatné pro dal$i metodu. [89]

Triangulace je zdkladnim metodologickym néstrojem, kterym mnozi
kvalitativni sociologové chtéji prekonat handicap 'mékkosti' dat, se kterymi
pracuji, a drzet tak krok s provozovateli 'spravné védy'. [67]

Kvantitativni vyzkum se oproti kvalitativnimu vyzkumu zaméfuje na
rozsahlejsi spolecenské otdzky a zkouma tedy vétsi okruh informaci. [73] Cilem
je vénovat stejny dlraz obéma typlim zkoumani, protoze kazdy z nich vnasi do
celkového vystupu jedinecné a specifické pohledy. Spojenim téchto dvou typt
zkoumani je mozné adekvatné vyuzit kvalitativni tidaje k vyjasnéni ¢i ilustraci
kvantitativné odvozenych zavérn. [38]

Jelikoz je tento vyzkum zaméfen na ziskdni informaci o vyuZzivani metod PI
v podnicich a o detailnéjSich informacich o téchto metodach, musi byt predem
vyfeSena otazka tykajici se typu vyzkumu a pouzitych metod, technik a ptistupii
k jeho provedeni. S tim souvisi i definovani zptisobu vyhodnoceni ziskanych
odpovédi.

66



3.4  Kvantitativni vyzkum

Je metoda standardizovaného védeckého vyzkumu, ktery popisuje jevy
pomoci proménnych (znaki), které jsou sestrojeny tak, aby méfily urcité
vlastnosti. Vysledky takovych méfeni jsou pak zpracovany a interpretovany,
napiiklad s vyuzitim statistiky. [74]

Vychazi z pozitivniho predpokladu existence konkrétniho vztahu na urcité
urovni a snaZzi se tento vztah méfit, resp. prostiednictvim oveétovani teorii dospét
k obecnym poznatkiim.

Prostfednictvim kvantitativniho vyzkumu autorka potvrdi/vyvrati nize
uvedené, predem stanovené, hypotézy:

H1: Spravné zvolené a aplikované metody prumyslového inzenyrstvi jsou
vyznamnym nastrojem sniZzovani nakladl, zvySovani vykonnosti, kvality
a hospodarnosti, vedouci k efektivnosti vyroby, a tim ke zvySovani
konkurencni schopnosti podnik.

H2: Metody pramyslového inzenyrstvi jsou v podnicich plastikarského
a gumdrenského primyslu nedostatecné aplikovany (jsou vyuzivany
v relativné nizkém poctu firem).

T": Je mozné vyslovit predpoklad, ze velké podniky vyuzivaji metody
a techniky pramyslového inZenyrstvi ve vétSi mife, neZ podniky malé
a stedni.

H4: Zaskolovani pracovnikli firem v metodach a technikdch primyslového
inzenyrstvi je zanedbavano.

T: I u této hypotézy je mozné vyslovit predpoklad, ze velké podniky Skoli
své zaméstnance ve vetsi mife, nez podniky stfedni a malé.

7T _ tvrzeni
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3.4.1 Metody a techniky kvantitativniho vyzkumu

Mezi metody/techniky vyuzitelné u kvantitativniho vyzkumu miizeme zatadit:

dotaznikové Setieni (jelikoZ bylo v ramci vyzkumu vyuZito dotaznikové
Setfeni, bude se autorka dale zabyvat pouze touto technikou)
standardizované pozorovani

strukturovany rozhovor

experiment [29]

obsahové analyza médii

novinova anketa

analyza statistickych dat [74]

Dotaznikové Setreni

Je nejznaméjsi vyzkumnou metodou, kdy tazatelé pomoci dotaznikli zjist'uji
odpovédi reprezentativniho vzorku populace, subjekti trhu, nebo spotiebitelt.
Podstata dotazniku spocitda v pisemném poloZeni souboru otdzek, na které
respondent odpovida, popt. polozek, s nimiZ souhlasi ¢i nesouhlasi, nebo z nichZz
vybird tu, ktera je podle ného nejblize skuteCnosti nebo ji naopak vilibec
neodpovida. [29]

Pti formulaci polozek v dotazniku 1ze vyuzit formy otazek:

oteviené

bez predem formulované odpovédi. Respondent odpovida podle svého
uvazeni.

uzaviené

poskytuji predem formulované alternativy odpovédi, z nichz respondent
vybira bez moznosti vlastni volby. Castou formou jsou otazky dichotomni,
ve které jsou moznosti Ano/Ne poptipadé Souhlasim/Nesouhlasim
popiipadé ,,nevim*“. U formy vicealternativni se nabizi respondentovi
vybér od jednoho polu k pdélu opaénému se stejnym dlrazem na vSechny
alternativy — siln€¢ souhlasim, souhlasim, nevim, nesouhlasim, siln¢
nesouhlasim.

skalové [11]

tvofi soubory, zaméfené na rizné problémové okruhy. Tim snizujeme
riziko nepochopeni jedné polozky.

pomocné

identifikacni polozky — informace o pohlavi, véku, vzdé€lani, zaméteni
podniku, pocet zaméstnancti

kontaktni polozky — kontakt na respondenta

kontrolni polozky — z divodu ovéfeni pravdivosti odpoveédi — mizeme se na
jednu otazku zeptat nékolikrat, nebo pouZivame otazky, u kterych
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jednoznacné kladnd odpoveéd’ vyvold pochyby, nebot vétSina lidi se ve
vybranych situacich chova jinak. [29]

Typy sbéru dotazniku
- vyplhovany tazatelem
- osobni pocitacové dotazovani
- telefonni pocitatové dotazovani
- dotazovani elektronickou postou
- hromadné vypliovany dotaznik v jedné mistnosti
- postou distribuovany dotaznik (tam / zpé&t)
- anketa v tisku - neni vybérem! [86]

Miize se vykonavat osobné¢, telefonicky, nebo pisemné. [73]

Analyza kvantitativnich dat

Pti zpracovani vysledkli vyzkumu bude vyuzit procentualni vypocet,
absolutni a relativni ¢etnosti, jako statistické metody kvantitativniho vyzkumu.

Proto, aby byly vysledky vyzkumu vhodné vizualizované, budou podstatné
vysledky presentované pomoci rtiznych typt graf. Dojde také k vyuziti
statistickych vypo¢th pomoci aritmetického priaméru, smérodatné odchylky,
varia¢niho koeficientu, modusu a medianu.

- Aritmeticky primér
Aritmeticky pramér je zfejmé nejcastéji pouzivany statisticky pojem, ktery
se objevuje 1 v bézném lidském vyjadfovani. Jednd se o statistickou
veliCinu, kterd v jistém smyslu vyjadiuje typickou hodnotu popisujici
soubor mnoha hodnot. [73] Je to stfedni hodnota ze vSech jednotek
statistického souboru.
Ze zjisténych hodnot x,, x,, ... x, kde n je celkovy pocet pozorovani, lze

prosty aritmeticky primér x vypocitat jako: [60]

n
in
+ X i-1

X+ X, .ot Xx,

f j— -
p B (3.1)
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- Smérodatna odchylka

Je nejpouzivangjs$i mirou variability a vypovida o tom, jak moc se od sebe
navzajem lisi typické ptipady v souboru zkoumanych cisel. Je-li mala, jsou
si prvky souboru vétSinou navzajem podobné, a naopak velka smérodatna
odchylka signalizuje velké vzajemné odlisSnosti. [73] Jinak feCeno je to
mira pramérné vzdalenosti hodnot dat od jejich priméru. Jestlize jsou
prostorové znacky vSechny blizko k priméru, pak je smérodatna odchylka
nizka (blizsi k nule). Jestlize je mnoho vztaznych boda velmi odlisnych od
pruméru, pak smérodatnd odchylka je vysokd (dale od nuly). Jestlize
vSechny hodnoty dat jsou si rovny, pak smérodatna odchylka bude nulova.
[73]

(3.2)

- Variacni koeficient
Je definovan jako pomér smérodatné odchylky a aritmetického priméru
(pokud dojde k vynasobeni stem, udava variaéni koeficient variabilitu
v procentech). Podle velmi hrubého pravidla variacni koeficient vyss$i nez
30-40 % je znakem znacné nesourodosti statistického souboru. [60]

S,
Vo=

X J—
X

(3.3)

- Modus
Modus nahodné veli¢iny X (oznaovano jako x) je hodnota, kterd se
v daném statistickém souboru vyskytuje nejCastéji (je to hodnota znaku
s nejvetsi relativni Cetnosti).

Vyhodou modusu je, Ze ho lze snadno pouzit 1 pro neciselna data, kde napf.
aritmeticky primér pouzit nelze. Napt. modus souboru {jablko, pomeranc,
hruska, pomeranc, jablko, jablko, hruska} je jablko. [73]

- Median
Cili prostfedni hodnota, ktera ¢leni statisticky soubor na dvé stejné ¢etné
poloviny. Znaci se x. Pfi lichém rozsahu souboru je median jednoduse
vZzdy hodnota konkrétni prostfedni statistické jednotky souboru (ptfedtim
ovSem musime odmeény statistického znaku uspotadat podle velikosti od
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nejmensi k nejveétsi a teprve v tomto uspotfaddani hledat medidn). Rozd¢luje
obor hodnot znaku na dv¢ stejné Casti, z nichz kazda obsahuje ptesné 50 %.
[60]

Zékladni vyhodou medidnu jako statistického ukazatele je fakt, Ze neni
ovlivnény extrémnimi hodnotami. Proto se casto pouziva v ptipadé
Sikmych rozdéleni, u kterych aritmeticky pramér dava obvykle nevhodné
vysledky. Napt. u souboru { 1, 2, 2, 3, 9 } je median (stejn¢ jako modus)
roven dvéma, coz je zietelné¢ vhodnéjsi ukazatel pfevazujici tendence nez
aritmeticky pramér, ktery je zde roven 3,4. Dalsi vyhodou je, Ze median lze
definovat na kazdém souboru uspotfddaném relaci ,,menSi nebo rovno*,
i kdyZ se nejedna o soubor &isel. Naptiklad median souboru {absolvent ZS,
vyucen, vyucen s maturitou, vysokoskoldk} je roven hodnoté ,,vyucen®,
pokud kategorie vzdélani povazujeme za sefazené podle narocnosti Skoly.
[73]

Shlukova analyza

Umoziuje roztiidit jednotky podle zjisténych hodnot nékolika proménnych
do ur¢itého poctu odlisnych skupin tak, aby jednotky uvniti kazdé skupiny
byly relativné homogenni. [60]

71



3.4.2 Casovy harmonogram a celkova struktura vyzkumu

Pripravna faze
- vydefinovani a pfiprava vhodnych metod a technik kvantitativniho
vyzkumu
- urceni respondentll vyzkumu

ﬂ Tato faze trvala od dubna — kvétna 2007

Testovaci faze'®

- ptedvyzkum - vybér vhodnych firem (Siemens Automobilové systémy — ve
velké mife vyuziva metody PI, Tatra, a.s. — nevyuzivd metody PI) pro
ovéfeni dotaznikového Setfeni (formulace jednotlivych polozek a vhodna
konstrukce dotazniku, moznost odpovédi na vSechny dotazy). Otazky,
u kterych byla mal4 variabilita odpovédi a u kterych se ucastnici domnivali,
ze by kvili naroCnosti odpovédi nemusely byt odpovézeny, nebyly
zatazeny do dotaznikového Setfeni. Dulezité pro hlavni ¢ast vyzkumu bylo
také zjiSténi, zda podnik, ktery nevyuzivd metody a techniky PI, rozumi
otazkam.

- uprava dotazniku na zdkladé¢ postteht od firem z pfedvyzkumu.
Ptipominky ziskané v testovaci fazi byly zakomponovany do dotazniku
a prispély tak ke kvalité a validité¢ vyzkumu.

ﬂ Tato faze probéhla v priibéhu mésice kvétna 2007

Hlavni vyzkumna faze

- osloveni respondenti patficich do gumarenského a plastikafského
pramyslu, a to pomoci elektronické formy komunikace. Soucasti osloveni
byl 1 pritvodni dopis objastiujici zdkladni ucel vyzkumu.

- sbér dat

- opctovné kontaktovani firem, které do predem daného terminu nezaslaly
zadnou odpoved’

- sbér dat

- analyza dat

- zhodnoceni dat

Tato faze prob¢hla od ¢ervna do zati 2007

Vsechny tfi faze na sebe navzijem navazuji a jednu bez druhé a tfeti v ramci
tohoto vyzkumu neni mozné provést z divodu ztraty kvality vyzkumu.

" Pro pfedvyzkum nebyly vybrany podniky gumarenského a plastikaiského primyslu
z divodu mozné nasledné neochoty firem znovu vyplnit upraveny dotaznik.
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3.5 Kvalitativni vyzkum

Tyto metody maji ve spolenosti stale vétsi vyznam, at’ uz jsou povazovany
za dopln€k tradi¢nich kvantitativnich postupi, nebo jejich protipol. Jsou velmi
uziteéné v pripadech, kdy jde o zkoumani Zivota lidi, historie i chodu organizaci,
spolecenskych procesi, apod. [72] Kvalitativni vyzkum je procesem dotazovani
smétujici k porozumeni. [58]

3.5.1 Metody a techniky kvalitativniho vyzkumu

Zakladni typy kvalitativniho vyzkumu [57]
. ptipadova studie

. analyza dokumentti

. terénni vyzkum

. kvalitativni experiment

. skupinova diskuse

. brainstorming [74]

. pozorovani

. rozhovor [29]

OO\ L A~ WIN —

Pravé posledni dva typy, pozorovani a rozhovor, patii mezi nejpouzivané;si,
navzajem se prolinaji, a ne vzdy lze mezi nimi stanovit jednozna¢né hranice.

Pozorovani mize mit rizné formy a jeho efektivita a spolehlivost jsou
podminény respektovanim tady dilezitych principli. Jeden z nich ma velké
naroky na odbornost a psychickou a fyzickou odolnost pozorovatele. [29]

Vysledky pozorovani mohou byt zaznamendvany formou poznamek,
diktafonu ¢i pomoci nahravky na videokamery. [10] PouZiti zdznamové techniky
by mélo byt vzdy schvéleno jednoznaénym souhlasem kazdého respondenta
a slibem zachovani divérnosti informaci (pokud si to tak respondent pieje). [38]

T¥i techniky pozorovani

1. skryt¢ — vyzkumnik se stylizuje do role zaméstnance, ucastnici nevédi
o diivodu a tcelu pozorovani [57]

2. zjevneé — vyzkumnik svou pritomnost na pracovisti nezatajuje, védomi toho,
Ze Ucastnici jsou pozorovani, mize nékdy ovlivnit jejich jednani

3. preruSované — vyzkumnik své poslani nezatajuje, travi vSak v organizaci
mnohem mén¢ ¢asu [29]

Kvalitativni rozhovor se da obecné¢ vymezit jako proces, jehoz cilem je
prostfednictvim zdmérné vyvolané interakce mezi tazatelem a respondentem
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ziskat informace, pottebné k pochopeni urcité problémové oblasti. Rozhovor
muze byt nestandardizovany, nestrukturovany/caste¢n¢ strukturovany, hlubinny,
pficemz v praxi se osvédCuje taktika, kdy vyzkumnik postupné vnasi do
rozhovoru urcitou strukturu a rad. [29]

Pt1 kvalitativnim rozhovoru je uplatiovan princip aktivniho naslouchéni, coz
je technika, kterd pomaha rozvijet dialog a ptispiva ke vzajemnému porozuméni
mezi lidmi. V zdklad¢ jde o to, aby vyzkumnik plné akceptoval respondenta,
aniz by jakymkoliv zpisobem oteviené¢ hodnotil a ddval najevo, co si 0 ném
mysli.

Analyza kvalitativnich dat

Na data ziskana kvalitativnimi vyzkumnymi metodami je vhodné nahlizet
spiSe jako na konkrétni texty, pfedstavujici rtizné zpiisoby interpretace
a konstrukce reality. Ukolem badatele je tyto texty analyzovat a uchopovat je
v co nejvetsi Sifi. [29]

S kvalitativni vyzkumnou metodologii byvaji v posledni dob¢ spojovany tyto
metody analyzy dat: [11, 29]

1. obsahova analyza
- umoznuje registrovat vyskyt ur€itych témat a pojmil v textu, nedava vsak
odpovéd’ na otazku o jejich skutecném smyslu a vyznamu.

2. metoda generovani — tzv. "grounded" teorie

- vychazi z obsahové analyzy a analyzy diskurze'. Metoda generovani byva
obvykle zalozena na skutecnosti, ze mezi teorii a daty neni kategoricky
stanovena d¢lici Cara a Ze teorie z dat jakoby vyrastd, je do nich zasazena,
zakomponovana.

Vyzkum uskuteénény za ucelem splnéni cilli disertaéni prace ma povahu
mapujiciho® vyzkumu v podob& strukturovaného rozhovoru, ktery vyusti do
podoby piipadové studie. Ptipadové studie nebudou analyzovany kazda zvlast
a jednotlivé statisticky hodnoceny, ale budou vyuzity jako zéklad pro hledani
kauzalit mezi jednotlivymi kli¢ovymi otazkami Setieni. [13] P¥ipadova®' studie

¥ Diskurz — rozhovor, rozmluva

Y Mapujici vyzkum — vyuZivame predevsim v situacich, kdy se potiebujeme zorientovat ve

zkoumané problematice, kterd ma zatim nejasné vymezenou strukturu a my do ni potfebujeme

nahlédnout.

21 w7 ’ . v . r o ’ , . . . v
Ptipadova studie — umoznuje systematické sledovani a analyzu vyvoje a stavu jedine¢nych

piipadi.
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je obecné doporucena jako nastroj ke sledovani a analyze vySe zminéného
mapujiciho vyzkumu. [8]

3.5.2 Casovy harmonogram a celkova struktura vyzkumu

Prostfednictvim kvalitativniho vyzkumu chce autorka potvrdit/vyvratit
hypotézu 1 (z hlediska kvantifikace pfinosll) a hypotézu 3:

H1: Spravné zvolené a aplikované metody primyslového inzenyrstvi jsou
vyznamnym nastrojem snizovani ndkladl, zvySovani vykonnosti, kvality
a hospodérnosti, vedouci k efektivnosti vyroby, a tim padem k zvySovani
konkuren¢ni schopnosti podnikii.

H3: Metody primyslového inzenyrstvi piispivaji k GspéSné restrukturalizaci
podniku na ziskovy podnik.

Piipravna faze
- definovani a pfiprava vhodnych metod a technik kvantitativniho vyzkumu
- vybér respondentl dle kvantitativniho vyzkumu
- priprava jednotlivych Casti strukturovaného rozhovoru

ﬁ Tato faze trvala od srpna 2007 do zéti 2007

Hlavni vyzkumna faze
- osloveni a domluva schizky
- sbér dat
- analyza dat
- vyhodnoceni dat

Tato faze prob¢chla od zati do tijna 2007
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4. HLAVNi VYSLEDKY RESENI DISERTACNI
PRACE

4.1 Vybér a velikost vzorku kvantitativniho vyzkumu

Rozsah vybérového vzorku je jednou ze zakladnich uloh pii vymezeni
konkrétnich vyzkumd. Cim vice statistickych jednotek do souboru zahrneme,
tim budou informace presnéjSi. K tomuto vyzkumu byla zvolena technika
zamérného vybéru, jejiz vyuziti vychazelo z pfedem daného zaméieni této
prace.

Zakladni soubor” vyzkumu byl ziskan prostfednictvim databaze Albertina
(CREDITINFO) Firemni monitor a musel splnit nasledujici podminky:

1) Predmét cinnosti sledovanych subjekti musi spadat do odvétvi
gumarenského a plastikarského primyslu. Vybér byl proveden dle OKECe
(ptevazujici i kompletni) Cisla 25000 — Vyroba pryzovych a plastovych vyrobki.

Do této skupiny patii firmy:

- vyrabgjici pryzové plasté a duse — OKEC 25110

- protektorujici pneumatiky — OKEC 25120

- vyrabéjici ostatni pryzové vyrobky — OKEC 25130

- vyrabéjici plastové desky, folie, hadice, trubky a profily — OKEC 25210
- vyréabgjici plastové obaly — OKEC 25220

- vyrabgjici plastové vyrobky ve stavebnictvi — OKEC 25230

- vyrab&jici ostatni plastové vyrobky — OKEC 25240

- vyrabgjici plastové vyrobky pro koneénou spotiebu — OKEC 25241

- vyrabgjici plastové soudasti pro vyrobni spotiebu — OKEC 25242

2) Pravni forma podnikiani — akciovd spolecnost a spole¢nost s ru¢enim
omezenym

3) Velikost podnikii podle poftu zaméstnancu - nad 25 pracovnika. Jelikoz se
v ramci databdze vyskytovala u poctu pracovnikll firem 1 moznost neuvedeno,
byla vybréna 1 tato moznost s naslednym zahnutim/nezahrnutim do zakladniho
souboru.

Vsem tiem vySe uvedenym podminkam vyhovovalo celkem 891 firem, mezi
které byly zafazeny 1 podniky neaktivni (vysledek hleddni v databéazi Albertina).

22 7akladni soubor = N — soubor v némZ méame informace o viech jeho statistickych
jednotkach.

76



Proto autorka provedla selekci neaktivnich firem, byly to ty firmy, které napf.
nebyly platcem DPH, byl na né€ vypsan konkurs, byly v likvidaci nebo u nich
neexistovala moznost e-mailového kontaktu.

Z celkového poctu 891 firem se autorce podatfilo zkontaktovat 788 firem.
Z toho se celkem 41 % firem (324 respondentl) nehldsi k zkoumanému
primyslu (do vyzkumu byly zafazeny 1 ty firmy, které Cinnost z oblasti
gumarenského a plastikaiského primyslu maji jako vedlejsi, a ne vzdy ji
provadi).

Velikost zakladniho souboru vyzkumu na téma "Vyuziti metod primyslového
inzenyrstvi v ¢eskych podnicich gumérenského a plastikarského primyslu" je
tedy:

N =464 firem

Rozsah vybérového Setfeni by mél byt minimalné 10 % zakladniho souboru,
tj. 47 podnikli. V ramci kvantitativniho vyzkumu byla tato podminka splnéna —
navratnost dotazniku byla 21 % (96 firem)

Struktura zkoumaného souboru

JelikoZ by porovnavani vSech firem v jednom Setifeni nebylo pfinosné (firmy
s 25 zaméstnanci jisté¢ vyuzivaji metody/techniky v jiném poméru nez podniky
s 1000 zaméstnancil), je dilezité rozdélit zakladni soubor podle velikosti firem.
Autorka u firem provedla tfidéni dle poctu zaméstnancti na malé (10 — 49
zaméstnanct), sttedné velké (50 — 250 zaméstnancit) a podniky velké (> 250
zamdstnanci)™.

Struktura zkoumaného souboru dle poctu
250 a vice zameéstnancu 4, (g
zaméstnancl

50-250

zaméstnanch zaméstnanc

11-49
zaméstnanctl
44%

Graf €. 4: struktura zkoumaného souboru dle poctu
zaméstnancil [vlastni zpracovani]

» Firmy byly ¢lenény pouze podle poctu pracovniki, ostatni kritéria (obrat, bilance
a nezavislost) nebyla pfi selekci sledovana.
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Z grafu €. 4 je patrna struktura navracenych dotaznikl dle po¢tu zaméstnanct
v zékladnim souboru. Je velice zajimavé, Ze toto procentudlni zastoupeni je
v podstaté shodné se strukturou zakladniho souboru. Absolutni 1 relativni
¢etnosti oslovenych firem (firmy bez neaktivnich firem a firem, které se nehlasi
ke zkoumanému typu pramyslu) a poctu ziskanych vyplnénych dotaznikl
znadzornuje nasledujici tabulka.

Tab. €. 4: struktura zkoumaného souboru a struktury navracenych dotaznikt
[vlastni zpracovani]

FPotet oslovenych firem Potet ziskanych vgrpmenych
T . . 5 dotaznils
Clenénd firem dle poitn zamméstnanci . .

Absohund Eelatrni Absohund Eelatrni

tetnost tetnost tetnost tetnost
Mirko podniky - do 10 zamgstnanci a (%% a (%%
Malé podniky - 11-49 zaméstnanci 213 A6%0 43 45%;
Stfedng velleé - 50-250 zaméstnanc 200 3%, 41 3%,
Velké podniky - 250 a vice zamestnanct 51 11% 12 13%
Celkemn 464 100%, 96 100%,

4.2  Presentace vysledki dotaznikového Setieni

Jak jiz bylo feceno, v ramci kvantitativniho vyzkumu bylo vyuzito pisemného
dotazovani respondenti, pied kterym byl proveden predvyzkum ve
definovanych podnicich, prostfednictvim dotazniku (Pfiloha B). Soucasti
zaslaného dotazniku byl rovnéz privodni dopis (Ptiloha A), ktery poskytl
respondentim zakladni informace o tazateli a celém vyzkumu.

Cilem tohoto vyzkumu bylo zji§téni soucasného vyuziti metod priimyslového
inZenyrstvi v Ceskych podnicich gumarenského a plastikarského primyslu. Pro
distribuci dotazniku byl vyuzity zplsob elektronické komunikace, ktera zarucila
rychly ptenos dat a informaci mezi tazatelem a respondenty.

V ¢asti "Vybér a velikost vzorkl" jiz bylo uvedeno, ze ndvratnost dotazniki
byla necelych 21 %. Autorka povazuje tuto navratnost za velky uspéch, a to
proto, Ze soucasné firmy nejsou ochotny sdélovat své interni know-how
a komunikovat s okolim. V ramci vyzkumu se autorka casto setkavala
s neochotou vyplnit dotaznik 1 kviali velké zaneprdzdnénosti oslovenych
zastupct firem.
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Osloveni respondenti jsou dodavatelé s cilovou oblasti produkce do n€kolika
druht odvétvi. Tuto situaci ilustruje graf €. 5. Oblast pasobeni "jiny"
ptedstavovalo z hlediska absolutniho 2 firmy spotfebniho primyslu, 3 firmy
vyrab¢jici traktory, stavebni stroje, 3 firmy strojirenského primyslu,
1 z obuvnického a 1 firma vyrabéjici zdravotnickou vyrobky.

Cilova oblast produkce firem
29%

30% 1

25% 1

20% 1

15% 1

5% 1

0%
N Lo W Lol | N o oo
Y s o7 A o éia\@’ xz\ieﬁ‘ ¥

Graf €. 5: cilova oblast produkce respondentl [vlastni zpracovani]

Pravni formy vSech podnikl spadajicich do tohoto vyzkumu byly akciové
spolecnosti (20 %) a spoleCnosti s ru¢enym omezenym (80 %). V ramci
vyzkumu celkem 3 podniky oznacily svlj pfedmét CcCinnosti jinak. Tyto
dotazniky byly z vyzkumu vylouceny.

Aby podniky byly schopny sledovat a hodnotit svou ¢innost, mély by mit
standardizovan zplsob sledovani produktivity, a to jak produktivity préace, tak
produktivity ploch. Produktivita vyzaduje stalé snahy o zlepSovani procesi,
adaptaci  ekonomickych aktivit kneustale se ménicim podminkdm
a pozadavkiim novych technologii a metod.

Podniky jsou si toho védomy, proto vétSina podnikl sleduje produktivitu
prace, at’ uz nahodile (coZ neni nejvhodnéjsi), nebo pravidelné. Autorku ale
pickvapilo, ze pouze kolem 10 % respondentl sleduje produktivitu ploch
pravideln¢, a kolem 15 % nahodile. Je velmi dilezité, aby podniky veédély, jak
produktivné jsou vyrobky na jejich plochach produkovany.
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Sledovani produktivity v podnicich
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Graf €. 6: Sledovani produktivity u vSech respondentli [vlastni zpracovani]

V podnicich zahrnutych do tohoto vyzkumu se vyuzivé fada metod a technik
pro méfeni prace, které jsou nezbytnou Casti kazdé firmy. Teorie hovofi ve
prospéch metod predem urcenych Casi.

Nejvyuzivangjsi jsou klasické metody pro meéfeni prace. Ve stejné mite
vyuzivaji firmy historickych udaji a kvalifikovanych odhadd (v priméru 58 %),
poté hrubych odhadii (54,2 %) a Casovych studii pomoci ptimého méieni (41%)
V minimdlni mife vyuzivaji pohybov¢ a prostorové studie.

Vyuzivani metod méfeni prace analyzovanych dle velikosti podniki je zfejmé
z nasledujiciho grafu ¢. 7: metody meéfeni prace vyuZzivané v podnicich
gumarenského a plastikatského pramyslu.

Jak je ale viditelné z vysledku vyzkumu, tyto metody vyuziva necelych 10 %
respondentl, 5% vyuziva metodu MOST a necelych 5% metodu MTM. N¢které
podniky do budoucna uvazuji o jejich zavedeni, 4 % ma v planu MOST a 2 %
MTM. Zbytek respondentil prozatim o vyuZivani nema zijem a implementaci
neplanuje.
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Metody méieni prace vyuzivané v podnicich
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Graf €. 7: metody méfeni prace vyuzivané v podnicich gumarenského a
plastikaiského primyslu [vlastni zpracovani]

Jednou ze zakladnich metod primyslového inZenyrstvi je metoda 5S (6S),
kterd je v podnicich Casto vyuzivana pouze ve vyrobé. Proto bylo toto Setfeni
vedeno tak, aby doslo ke zjisténi, zda podniky vyuZzivaji tuto metodu 1 jinde, zda
metodu povaZzuji za piinosnou a také, jak daleko jsou s jeji implementaci.

Nasledujici vysledky ukazuji, Ze vice neZ polovina velkych podnika (58 %)
ma standardizaci a potfddek v podniku zavedeny. U stfednich a malych podniki
je jiz procento vyuzivani daleko nizsi.

U 61% firem, které zkoumanou metodu vyuzivaji, jsou implementovany
a dodrzovany vsSechny prvky této metody, u 54 % existuji konkrétné nastavené
standardy a 50 % z nich pravidelné provadi audity 5S. K zamysleni je ale fakt,
ze pouze 40 % respondentl provadi na tuto metodu Skoleni, at’ uz pii zavadeéni
této metody do praxe €i pravidelné Skoleni vychézejici z potteby upozornit na
dodrZovani/nedodrzovani standardi.
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Vyuzivani programu 58
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Graf ¢. 8: vyuzivani metody 5S [vlastni zpracovani]

Jednim z krokii metody 5S je také standardizace a stim souvisejici
vizualizace. Vizualizace, resp. vizudlni management nevyuziva drahé
komunikaéni prostfedky. Snazi se vyuZit jednoduché formy na ptenos
a zviditelnéni informaci. Firmy jsou si védomy, Ze informace, respektive
predavani, zviditellovani informaci je nezbytnou soucdsti fizeni kazdé firmy.
Pravé proto 58 % firem si tuto berou za své. Jak je z grafu ¢. 9 viditelné, ¢im je
firma vétsi, tim vice tuto metodu vyuziva.

Vvuzivani vizualniho managementu

Malé podniky Stredni podniky

27%
. 40% -

47%

T

14%
Velké podniky
g 0%

892%

@ Ano EANe, ale planujeme [ Ne, ani neplanujeme

Graf €. 9: vyuzivani vizualniho managementu
[vlastni zpracovani]
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V ramci vizualizace lze vyuzit fadu prostiedkti, at’ uz to jsou tabule, karty,
znaceni, vizualni dokumentace, atd. V Setfeni bylo zjisténo, ze mezi vyuzivané
vizuélni prostfedky (viz obr. €. 10) patii:

1 - informacni tabule na sdileni informaci — 82 % firem vyuziva tuto metodu,

2 - informacni tabule, informacni karty — 29 % firem

3 - informacni tabule, vizualni dokumentace; ta je umisténa na spravném misté
ve standardni formé — 51 %

4 - planovaci tabule, karty TPM, vizudlni mazaci plany, apod. - 18 %

5 - moderni vizualni prostiedky - Andon, Poka-yoke, ¢ervené tlacitko stop v
piipadé nekvality, digitalni tabule zobrazujici aktudlni stav — 11 %

Typy vyuZivanych vizualnich prostifedki

velke podnily
stfedni podniky
malé podniky

Graf ¢. 10: formy vyuZzivanych vizualnich prostiedki
[vlastni zpracovani]

Témér Ctyfi pétiny firem nevyuZivaji pro analyzu svych procesti mapovani
hodnotového toku, 14 firem planuje zavedeni této metody a necelych 12 firem
tuto metodu vyuziva, a to na analyzu existujiciho stavu v problémovych
procesech vyroby (5 firem), ve vyrobé jako ndstroj neustalého zlepSovani
procesii ptidavajicich hodnotu (4 firmy), ve vyrobé¢ a logistice jako nastroj
neustalého zlepSovani procest piidavajicich hodnotu (2 firmy) a ve vyrobé,
logistice, administrativé, technické ptipravé vyroby, v dodavatelskych

a odbératelskych tetézcich jako nastroj neustalého zlepSovani hodnotovych tok
(3 firmy).
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Mapovani hodnotového toku
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Graf €. 11: mapovani hodnotového toku
[vlastni zpracovani]

Na dotaz, zda je ve firm¢& realizovand koncepce SMED a jaky je v této
koncepci vidén ptinos uvedla pétina firem kladnou odpovéd’. Nicméné vice jak
Ctyfi petiny firem zachovavaji neutrdlni postoj a neplanuji tuto metodu prozatim
zavadet.

I kdyz tato koncepce neni hojné vyuzivana, jsou si firmy védomy piinosu.
Vice nez 90% firem vidi pfinos této metody ve zvySeni vyuzitelnosti stroji,
mensi polovina respondentii citi vyhodu jak ve snizeni pribézné doby vyroby,
tak sniZzeni poctu chyb pii sefizovani a také snizeni Casu Cekani davky na
zpracovani. 20 % z nich by tak chtéla zapojit obsluhu stroji do setizeni a 15 %
v niz§i zasob¢ nahradnich dilt.

Realizace SMED aktivit
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Graf €. 12: realizace SMED aktivit
[vlastni zpracovani]
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Ptinosem SMEDu je mimo jiné také vyssi flexibilita vyrobnich procesu.
Cilem vyzkumu bylo také zjistit, zda firmy vnimaji své procesy jako flexibilni,
¢1 nikoliv. VéEtsi polovina respondentt tvrdi, Ze flexibilita vyrobniho systému
neni definovand, plnéni pozadavkii je chaotické a to snizuje efektivnost
vyrobniho systému. 21 % mé jasné¢ definované a piepocitané ekonomické
minimalni davky, splnéni poZzadavku na vyssi flexibilitu plati zakaznik - SMED
se pouzivd na vybranych zafizeni. Naopak SMED realizovany na vSech
zafizenich je u necelych 5 % respondentti (4 firmy). U téchto firem existuje
prokazatelny trend sniZovani pietypovacich c¢asti na libovolném zafizeni
a ekonomické vyrobni davky.

Udrzba strojii a zafizeni je z hlediska provozii vyznamna oblast pro zvy$ovani
produktivity a hledani vyznamnych zdroji snizovani ndklada. Jak je vidét
z obrazku ,,Realizace prvkii z koncepce TPM*, ¢im je podnik vétsi, tim vétsi
zastoupeni tato metoda ma.

Realizace prvkii z koncepce TPM

Malé podniky Stiedni podniky

|Iﬁno Ne, ale planujeme E Me, ani neplanujeme |

Graf €. 13: realizace prvki z koncepce TPM
[vlastni zpracovani]

Z vyhodnoceni této otazky vyplyva, ze v priméru u 17% subjektl mizeme
hovofit o fungujicim systétmu TPM a to proto, ze maji implementované
a dodrzované vSechny kroky (pilite) TPM. U vSech respondentti, u kterych tento
systém existuje, je vyuzivan vytvoreny systém planované udrzby. Technické
zdokonaleni stroji a zatizeni provadi celkem 70 % respondentl. Tento systém
vétSinou spocivd v rychlém reagovani na individudlni zlepSovani operatori.
U jedné Ctvrtiny probiha velmi dalezity krok, a to méteni efektivniho vyuZzivani
strojit (CEZ — OEE), coz je velice dilezité pro ziskani podkladd pro identifikaci
ztrat zpisobenych poruchami, ztratami rychlosti vlivem redukované rychlosti
nebo kratkodobych prostorii a nizkou kvalitou vyrabénich vyrobkl. U 30 % je
realizovan systém samostatné udrzby, operdtofi jiz nemaji na starost pouze
vyrobu, ale také starost o ,,své* zatizeni.
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Proto, aby cely tento koncept fungoval, je nezbytné vénovat dostatek Casu
a usili tréninku pracovnikli. V tomto sméru maji firmy znacné nedostatky, pouze
32 % z nich proskolilo své zaméstnance, coz v absolutnim vyjadreni piedstavuje
pouze 9 firem z 28, které TPM vyuzivaji.

VsSechny diive uvedené metody a techniky lze rychleji a kvalitnéji
implementovat a vyuzivat, pokud je ve firm¢ zavedena a optimalizovana
tymova prace. Celkem 39 % firem zvazuje implementaci tymové prace z divodi
znamych moznych pfinosi (bez rozdili velikosti firem) a 18 % jiz zapocala
praci v projektovani tyma.

Nasledujici obrazek znazoriiuje typy tymu, které jsou v podnicich vyuzivané
(informace v grafu vyjadiuje situaci, kdy firmy vyuzivaji konkrétni typ tymu na
standardni az excelentni urovni).

Tymova prace
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Graf €. 14: typy tymové prace vyuZivané v podnicich
[vlastni zpracovani]

Pfi zhodnoceni urovné tymové prace v podnicich, které tymovou praci
vyuzivaji, bylo zjisténo, ze u 5 % firem doslo k vyskoleni klicovych pracovnikt
na piinosy a ,,zakonitosti* tymové prace, a to po splnéni ptedchazejicich krokt
implementace, které jsou zacatek projektovani tymové prace a navrzen systém
hodnoceni a obménovani prace. U 17 % byly splnény vSechny ptedchazejici
body - tymova prace byla pln¢ implementovana. Ale pouze u 11 % firem, které
vyuzivaji tymovou praci jsou provadény audity pro zjiStovani soucastného stavu
a nasledné optimalizaci tymové prace.
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Vétsina dotazovanych podnika vyuziva jako ndstroj motivace a odménovani
pracovniki hodinovou mzdu navySenou o nendrokové slozky mzdy, a to prémii
za produktivitu. Je to velmi vhodny nastroj motivace pracovniki, ktery firmé
napomahd plnit pozadavky zdkazniki v potfebné kvalité a spravném case.
V pfiblizn€ stejném poméru jsou také vyuzivany kvalifikacni pfiplatky
a u firem, které maji zaveden systém kontinualniho zlepSovani procesi je bonus
za zlepSeni. Pravidla vyplaceni tohoto bonusu jsou v kazdé firmé rozdilné. Ve
vetsing piipada se jedna o procenta z uspor ze zlepSovacich navrhi.

Motiva¢ni a odmérnovaci systém

Hodinova mzda

Ukolova [wkonowa)
mzda

Fodil na zisku Frémie za produldivitu

Ddkup norem

Bonusy za zlepéovénl
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Fwalifikatni pfiplathy

Priplatky za lovalitu

Piplatky za pfitormnost

| malé podniky - - - -stfedni pochniky — — velké podniky |

Graf €. 15: motivacni a odménovaci systém
[vlastni zpracovani]

Vyuzivani kontinualniho zlepSovani procest je rozdilné dle velikosti firem.
Mal¢ podniky vyuzivaji tento systém pouze z 33 %, z ¢ehoz vyplyva, ze 67 %
firem systém nevyuziva a nema ani v planu néco podobného zavést. U stfedné
velkych firmy jsou na tom Iépe, cela polovina firem Kaizen vyuZzivaji. Nejlépe
jsou na tom velké podniky u ktery tuto metodu vyuziva celkem 83 %. Formy

zlepSovani vyuzivané respondenty jsou viditelné v grafu ¢. 16: formy
kontinudlniho zlepSovani procesu.
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Typy kontinualniho zlep$ovani procesi
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Graf ¢. 16: formy kontinualniho zlepSovani procesii
[vlastni zpracovani]

Pti projektovani novych vyrobnich prostor, pfi st€hovani stdvajicich zatizeni
a pii modelovani pracovnich procesti jsou vyuzivany razné formy. V téchto
metodach dominuje vyuziti PC vizualizace lay-outu™ pomoci programu CAD
(necelych 41 % respondent). Obdobny program slouzici k vizualizaci lay-outt
je MS Visio (vyuziva 6 % respondentil). Program je velice jednoduchy na
uzivani a neni potfeba drahych Skoleni jako v ptipadé CADu. V praxi velmi
osvédCenou a vyuzivanou metodou je fyzické modelovani pracovnich procest
(30 %). Firmy jsou si védomy jedné veliké vyhody této metody, a to moZznosti
zahrnuti operatort do modelace budoucich prostor a vyuziti jejich zkuSenosti
a vétSinou padnych piipominek. Jednd se o velmi levnou metodu (vyuziti
pracovnich stolli, papirii, kartoni,..) s velkymi piinosy. Autorku piekvapilo, Ze
pouze 4% firem vyuzivd pocitaCové simulacni programy. 1 kdyz jsou
s pofizenim téchto programili spojeny velké ndklady, jsou pro firmy velice

* Lay-out — prostorové uspotradani pracovist’
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pfinosné pii analyze zménénych procest, pro budouci nahromadéni zasob,
identifikaci uzkych mist a podobné.

V kazdé firmé je dulezité mit spravné vyteSen zpusob interniho zasobovani
pracoviSt’ a fizeni vyroby. Systém pro planovani spotieby materidlu MRP
vyuziva vpruméru 28 % firem. Nadstavbu tohoto systému MRP II
(MRP + pladnovani vyrobnich zdroj) vyuzivd minimum subjektli, necelé¢ 2 %.
Respondenti v otazce méli moZznost vybéru kategorie ,,jiné*, do které zatadili
vlastni zptsob planovani vyroby,

Pozitivnim zjisténim je fakt, Ze celkem 20 % respondentli vyuziva k fizeni
vyroby tahovy systém Kanban, ktery po vyrobé vyzaduje vysokou pruznost
vyrobnich zdrojli a vysokou kvalifikaci pracovniki. Autorka véfi, ze s postupem
Casu se procento vyuziti bude zvySovat.

Zpusob planovani vyroby
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Graf €. 17: zpisob planovani a fizeni vyroby
[vlastni zpracovani]

Cilem tohoto Setfeni bylo rovnéz zjistit, ktery typ kanbanu firmy vyuzivaji,
zda interni, nebo externi. Z celkového poctu respondentii vyuzivé interni kanban
neceld pétina z nich, v celé vyrobé vyuZziva tento systém tfetina z firem (bez
ohledu na velikost podniku), neceld polovina firem (44 %) jiZ implementovala
tuto techniku do 50 % firmy a tfetina jiz zacala svou aktivitu na pilotnich
pracovistich. Pozitivni informaci je fakt, ze 11 firem (10 %) planuje zavedeni
systému interniho kanbanu v nejblizsi dobg.
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Externi kanban jiz zacinid s prvnimi dodavateli vyjednavat celkem 54 %
respondentd, ktefi jiz néjakym zpusobem systém aplikovali a neceld polovina jiz
v rdmci externiho kanbanu jedna se sté¢Zejnimi dodavateli.

Interni a externi kanban

Ano, wyuziva me interni kanban
G60%

malé podniky
= = =stfedni podniky
40% = =yelké podniky
20% \\
evyUFlvarme externi kanhan, ale o \ 3 MewiEy dme interni kanha
planujeme = # i planujeme
‘vl

Ann, wyEhvarm e externi kanban

Graf ¢. 18: interni a externi kanban
[vlastni zpracovani]

Vsechny Setfené metody jsou soucasti Stihlé vyroby, Stihlého pracovisté
a n€které Stihlé logistiky, bylo proto v ramci vyzkumu dilezité zjistit, jak firmy
vnimaji sva pracovisté a svou vyrobu z hlediska Stihlosti. Vice nez poloviné
subjektli chybi standardy pracovist, pracovisté nejsou optimalné uspotradana.
Pétina firem mé u vice nez 50 % pracoviSt definované 5S standardy, existuji
u nich jesté rezervy v dodrZzovani standardii a u 12 % respondent maji u vice
nez 90 % pracovist’ jasn¢ stanovené¢ a dodrzované standardy 5S a vhodné
ergonomicky uspoiddana pracovisté, nechybi ani posouzeni ergonomického
rizika na pracovistich.

Pti zjiStovani, jak firmy vnimaji svou vyrobu, m¢li respondenti na vybér
z péti vyroku, které zjist'uji stupen Stihlosti a s tim spojené bunkové uspotradani
vyroby. Mezi tyto vyroky patfi:
1 - Mame komplikované materidlové toky a funkéné uspotadana pracovisté
2 - VétSina vyroby je funkéné€ usporddana, jsou zavedeny pilotni vyrobni
bunky (linky)
3 - Vyrobni buiiky se pouzivaji standardné, jsou vytvofeny horizontalni a
vertikalni segmenty
4 - Vyrobni bunky jsou takika v celé vyrobég, existuje zde jesté potencial
snizit manipulaci v buiikach ptipadné mezi bunkami
5 - Toky materialu jsou navrzené s ohledem na produktové fady, existuje
minimalni potfeba manipulace
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Lean Manufacturing
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Graf €. 19: pohled na vyrobu z hlediska Stihlosti
[vlastni zpracovani]

Pro autorku bylo velmi ptekvapivé zjisténi, Zze v priméru 15 % respondentt
vyuzivaji buiikové uspotadani vyroby, které je jednim ze znaku §tihlé vyroby.
Pouze u 2 respondenti byly definovany principy Jidoky a vyuzivaji se plné
moznosti vice obsluhy stroji a u 3 respondentl jiz pocaly pilotnimu kroky
a pokusy implementaci LCIA®. Piblizné pétina subjekti si je védoma, Ze ne na
vSech pracovistich je potfeba neustdle pritomnosti pracovnikii. Proto byly
zavedeny prvky automatizace a robotiky, které¢ ve findle vedou ke zvySeni
autonomnosti pracovist’.

Kvalita v procesu je nezbytnou slozkou veskerych ¢innosti v podniku, at’ uz
ve vyrobé¢, logistice nebo administrativé. Proto je nezbytné vénovat pii vSech
aktivitdch dostatek energie na kontrolu provedené prace. Ttetina podniki, které
spadaji do tohoto vyzkumu, mini, Ze zodpovédnost za kvalitu je pouze formalni.
ZabezpecCeni kvality se vétSinou provadi formou vystupni kontroly. Vétsi
polovina subjekti ma zavedené a funkéni standardy kvality, chyby zachytdvaji
uz v misté jejich vzniku a hned se realizuji ndpravna opatieni. U 11 respondentti
jsou procesy stabilizované, operacni podminky (stroj, material, postup, okoli)
jsou plné tfizené a ndpravna opatieni se provadi preventivné. Moznost vzniku
lidskych chyb je eliminovana prostfednictvim integrovanych prvkia Poka-Yoke;
vyuzivd se FMEA (analyza pfi¢in a nasledkll) uz ve fazi navrhu u 16 %
subjektli. Pocet chyb mensi nez 3,4 DPM (defect per milion) a samokontrola -
bez potieby pracovnikll kontroly je vyuzita u ptiblizné 10 % respondenti.

2 LCIA - low cost inteligent automatization - nizkonakladova automatizace
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Aby bylo mozno cokoliv dodrzovat v ur¢itém standardu a také zlepSovat, je
nutno trvale zvySovat Groven a kvalitu zaméstnancu s cilem sméfovani k vyssi
prosperit¢ firmy. Jak jiz ale vyplynulo zanalyzy v pfedchozich c¢astech
vyzkumu, Skoleni byvaji zanedbavana, ptfestoze jsou si vSichni respondenti
védomi, Ze bez kvalitniho zaSkoleni nelze Zadnou z uvaddénych metod kvalitné
implementovat, ale hlavné provadét v praxi. Pro zjiSténi, zda v podnicich skoli
své pracovniky na v dotazniku uvedené metody a techniky primyslového
inZenyrstvi, bylo vyuzito Likertovy Skaly s niZe uvedenou bodovou relevanci.

Tab. €. 5: bodova relevance u Setfeni tykajiciho
se provadeni Skoleni [vlastni zpracovani]
Mira souhlasu Bodowe hodnocend

neskolime, am neplanujeme 1

neskoline, ale planujetme

sleolime, ale rmunttmum
skolime coa 50 %
ane, Skolime wiechny

Lh [P [l | 2

Bodova relevance v tomto vyzkumu je vzdy v rozmezi od 1 do 5 s rtiznou
mirou souhlasu (s riiznou slovni interpretact).

Tab. €. 6: statistické hodnoceni u Setieni tykajiciho
se provadeni Skoleni [vlastni zpracovani]

e | Male | DTed€ | o
Statistickeé hodnoceni . velké )
podniky podniky podniky

primer 1,65 205 3,00
smérodatna odchylka 1,10 1,15 1,29
prismér - sméredatnd odchylka 0,55 0,90 1,71
primeér + smérodatna odchylla 2,75 3,20 429
modus 1 1 4
median 1 2 35
AT 5 4 ]
YR 1 1

Z vysledku dotazovani vyplyva, ze Skoleni neni ve firmach prioritou. Podniky
jsou si pfinosii Skoleni védomy, Skoli se ale pouze v minimu firem. Byly
shledany rozdily mezi velkymi, stfedné velkymi a malymi podniky. Jak je
z tabulky €. 6 viditeln¢, mal¢ 1 stiedni podniky nejcastéji odpovidaly, Ze neskoli,
ani to nemaji v planu. Rozdil je u velkych firem, které nejcastéji odpovidaly, ze
Skoli cca 50 % metod, které ve firmé¢ vyuzivaji. V celkovém vysledku bylo ale
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zjisténo, Ze podniky bez rozdilu velikosti nevyuzivaji systém Skoleni
pracovnikd, ale planuji zavedeni (hodnota priiméru 1,99, smérodatnd odchylka
1,22, modus 1, medidn 1). Co se tyce smerodatnych odchylek, je ziejmé, ze
odpovédi liSily nejméné od dosaZzenych hodnot priméru celku, ale 1 tak ma tato
odchylka vcelku vysokou hodnotu.

Soucasti Setfeni bylo rovnéz zjistit, zda je pro firmu Skoleni na zkoumanou
problematiku dtlezité.

Tab. €. 7: bodova relevance u Setfeni tykajiciho
se dulezitosti Skoleni [vlastni zpracovani]
Mira souhlaszu Bodové hodnocend

naprosto nedilesté 1

spife neddledité

dilefité

spide dilefité

Lh | I ) | D

velmi dilefité

Tab. ¢. 8: statistické hodnoceni u Setieni tykajiciho
se dulezitosti Skoleni [vlastni zpracovani]

e v _ Male Stie :11.1-3- Velké | Viechny
Statisticlcé hodnoceni ] vellce ) )
podmky podniky podnky | podmky
prismer 3,19 3,61 4,33 3,51
stnérodatnd odchylka 0,597 1,03 0,75 1.04
primeér - smérodatna odchylka 227 2,58 3,59 247
primér + sméredatna odchylka 4.16 4 64 5,08 4.55
modus 3 4 4 4
median 3 4 4.5 4
AR 3 5 4 3
T 1 1 3 1

Jak je z vysledkl viditelné, nejCastéji odpovidanou hodnotou je bodové
ohodnoceni ve vysi 4, coZ znamena, ze pro vétSinu firem je Skoleni spiSe
dalezité. I zde je patrny rozdil mezi podniky dle velikosti. Podle smérodatné
odchylky je viditelné, Ze nejnizs§i hodnota je dosazena u malych podnikt, kde se
odpovédi od priiméru liSily nejméné.
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Firmy, které Skoli alesponn nékteré metody (35 % respondentt), vyuzivaji k
pfedavani informaci necasténi kratké informacni seminate (12 subjekti), trénink
s ptipadovymi studiemi (6), trénink na feSeni konkrétnich problému z firmy (5)
a nejméng¢ je vyuzivan kompaktni intenzivni vzdélavani a trénink (2).

Proto, aby byly vysledky vyzkumu ptinosné, je nezbytné zjistit, zda zastupci
firem vnimaji metody primyslového inZenyrstvi jako pfinosné, zda souhlasi
s hypotézou, Ze spravné zvolené a aplikované metody priimyslového inzenyrstvi
jsou vyznamnym nastrojem snizovani ndkladl, zvySovani vykonnosti, kvality
a hospodarnosti vedouci k efektivnosti vyroby a tim padem ke zvySovani
konkuren¢ni schopnosti podniku. 1 v tomto pfipadé¢ bylo vyuzito Likertovy
skaly, jejiz bodova relevance je uvedena niZe.

Tab. €. 9: bodova relevance Setfeni tykajiciho se
souhlasu s hypotézou [vlastni zpracovani]

Ifira soublasu Bodove hodnocen
Mesouhlasim 1
oSpige nesouhlasim 2
Castecnd souhlasim k]
Spige souhlasim 4
=Souhlasim 5

Tab. ¢. 10: statistické hodnoceni u Setfeni tykajiciho se
souhlasu s hypotézou [vlastni zpracovani]

o | Mals | T Goe |Viecmy
Statistické hodnoceni ] velké ) o
podniky podniky podniky | podnky
privmer 4,00 449 442 426
smérodatna odchylka 1,16 0,70 0,95 0,59
modus ] ] ] ]
median 4 5 5 5
AT ) ] ] ]
It 1 2 2 1

Z vyzkumu je ziejmé, Ze nazory subjektd nejsou dle velikosti znacné odlisné.
Mezi nejcastéji vyskytujici se odpovédi mizeme zatadit souhlas s hypotézou
tykajici se pfinosit metod primyslového inzenyrstvi. Bylo také zajimavé zjistit,
které metody a techniky PI maji dle respondentii nejvétsi uspéchy na snizovani
nakladli, zvySovani vykonnosti, kvality a hospodarnosti. Toto Setfeni bylo
zhodnoceno pro jednotlivé podniky (délené dle velikosti — viz ptiloha C) a také
pro vSechny podniky. JelikoZ autorku zajimal celkovy pohled, uvadi v textu
pouze sumarni informace, viz tabulka ¢. 12 a 13.
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Tab. €. 11: bodova relevance u hodnoceni metod PI vedoucich
K nejvétsim piinostim pro podnik [vlastni zpracovani]

Mira souhlasu Bodowé hodnocend

nesouhlasim 1

spife nesouhlasim

nedokain posoudit

2
3
spife souhlasin 4
souhlasitn 5

Tab. €. 12: statistické hodnoceni metod PI [vlastni zpracovani]

ey . . | primér- | primér + variaéni
Statisticke hodnoceni / metody a . . |smeérodatna . ) - . e |y . . o
techniky P primeér odehylka smérodatni [smérodama | modus | mediin l\ueﬁlm?nt maximum | minimum
; - odchylkka | odchyllka (%)
58 413 0,94 3,19 5,06 5 4 22,74 5 1
Kanban 377 0,54 2,94 4,61 4 4 5 2
22,15
SMED 3,59 0,50 2,80 4,39 3 3 22,21 5 3
TPM 3,83 0,86 297 4,70 3 4 2249 5 2
JIT 3,71 0,91 2,80 4,62 3 3 24 59 5 2
Buiikové uspofadani wiroby 4,05 0,86 3,19 4,91 5 4 21,18 5 2
Kaizen 3,75 0,54 2,91 4,59 3 3 22,44 5 3
Tymova prace 444 0,59 375 513 5 B 15,54 5 2
Hodnocend a odméfiovani pracovnid | 4,45 0,57 3,87 5,02 5 4 12,93 5 3
Elrmnace plytvani 440 0,71 3,68 511 5 5 16,25 5 3
Vizudlni managetment 4.17 0,54 3,33 5,00 5 4 20,10 5 2
Trénink pracovnild 4,38 0,68 3,69 5,06 5 4 15,56 5 2
Btihla wiroha 4,11 0,86 3,25 4,98 5 4 21,01 5 2
Stihla logistika 4,16 0,31 3.35 4,98 5 4 19,44 5 2
Jiné % 4 4 4 % 4 b 4 4

Dle odpovédi respondenti miizeme vytvofit vSeobecny vycet metod vedouci
k nejvétsich ptinost pro podnik dle priiméru, smérodatné odchylky a varia¢niho
koeficientu:

- Hodnoceni a odménovani pracovnikli
- Tymova prace

- Trénink pracovnikt

- Eliminace plytvani

- Stihla logistika

- Vizualni management

- Stihl4 vyroba

- Bunkové uspotadani vyroby

- Kanban

- SMED

- Kontinualni zlepSovani procest
- TPM

- 5S

- JIT
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Tento vysledek je ale znacné ovlivnén respondenty, ktefi s jednotlivymi
metodami nemaji zaddné zkuSenosti nebo o nich doposud nemaji zadné
informace - volili pfi odpovédich moznost, nedokdzi posoudit. Proto byly
z tohoto Setfeni vyjmuti a byly vyhodnoceny pouze udaje zastupcii firem, ktefi
odpovédéli jinak neZz "nedokazu posoudit. Autorka véfi, Ze tak ziskd blizsi
a konkrétnéjsi informace tykajici se zjisténi, které metody dle nazort zastupct
jednotlivych firem jsou vhodnym néstrojem snizovani nékladl, zvySovani
vykonnosti, kvality a hospodarnosti vedouci k efektivnosti vyroby, a tim padem
k zvySovani konkuren¢ni schopnosti podnikii.

Tab. €. 13: statistické hodnoceni metod PI po upravé dat [vlastni zpracovani]

e 1 ., . | primeér- | primér + variaéni
Statisticke hodnoceni / metody a . . |smérodatna . X . X .. . . .
) - primer smérodatna|smérodatnd [modus | e didn | koeficient | rnaxinnm | padndmum
Lo b i odchylka odchylka (o)

53 4,59 0,71 3,88 530 5 5 15,52 5 1
Kanhan 4,21 0,75 346 4,96 4 4 17,78 5 2
SMED 4,50 0,50 4,00 5,00 4 4.5 11,11 5 4
TPM 4,48 0,60 3,88 5,08 5 5 13,40 5 2
JIT 445 0,79 3,65 5,24 5 5 17,85 5 2
Buiikowé uspofadani wroby 4,53 0,58 3,95 511 5 5 12,87 5 2
Kaizen 4,53 0,50 4,03 503 5 5 11,01 5 4
Tmova prace 4,52 0,62 3,90 513 5 5 13,68 5 2
Hodnoceni a odméhovand pracovnidy | 4,51 0,50 401 5,01 5 5 11,08 5 4
Elminace plytwani 4,61 0,49 4,13 510 5 5 10,55 5 4
Wimdhd management 4,56 0,57 3,98 513 5 5 12,61 5 2
Trénink pracovnidl 4,50 0,56 3,94 5,06 5 5 12,54 5 2
Gtihla wyroha 4,45 0,70 375 515 5 5 15,75 5 2
Stfhla logistika 4,44 0,63 381 5,08 5 4 14,28 5 2
Jingé b4 = = = b4 b4 X b4 b4

V tomto pfipadé by vyCet metod (opét sefazen dle smérodatné odchylky
a varianiho koeficientu) vedouci ke snizovani nakladl, zvySovani vykonnosti,

kvality a hospodarnosti nasledujici:

SMED

Tymova prace

WX kW=

[S—
)

.5S

. Stihl4 vyroba
. Kanban

T

—_— e —
W N =

Stihla logistika

Eliminace plytvani
Kontinuélni zlepSovani procest
Hodnoceni a odménovani pracovnikii

Trénink pracovniki
Vizuéalni management
Buiikové uspofadani vyroby
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4.3  Shrnuti vysledkii kvantitativniho vyzkumu

Vyhodnocenim kvantitativniho vyzkumu byly ziskany relevantni informace,
kter¢é napomohly k vysloveni dil¢ich zavéri disertacni prace. Mezi
nejvyznamngjsi patii:

= velké podniky vyuzivaji metod/technik PI ve vétSi mife nez podniky
stiedni, analogicky stfedni podniky vyuZivaji metod PI ve vét§i mife nez
podniky malé (velice strucné zobrazeni predstavuje tabulka ¢. 14, detailni
informace lze nalézt v ¢asti 4.2 této prace)

Tabulka €. 14: stru¢nd mira vyuziti metod PI v podnicich
[vlastni zpracovani]

Idetodatechnilca Ano, metoda/techmlia je vyuzivana
Malé podniky S“;j“d;;;uce Velké poduiky
Ileten produltivity
prace T 28% 100%
ploch 23% 259% 20%
Metody méfend prace
LT 2% 5% 8%
WMOST 2% 2% 17%
prostorove studie 2% 12%% 26540
pohybowe studie 0% 12%% 2%
pfimé méfen 33% 359% 75%%
hiztorické udaje 42% THY 50%
levalifik ované odhady 44%% 71% 58%
hrubé odhady 4954 59% 58%
53 24% 21% 58%
Wimalnl management 40% 66%% 22%
ViR 2% 12% 14%
SMED 16% 7% 50%
TPML 15% 32% 58%
Tymova prace 23%0 28%0 A6%%
K ontinudlnd gepfovanl procesi A% 1054 22%
Eanban 17% 21% 54%

= Skoleni na metody PI neni ve firmach ve velké mife realizovano. Podniky
jsou si piinosti Skoleni védomy, ale nemaji vytvofen vhodny systém
Skoleni. Cca 50 % velkych, 39 % sttednich a 23 % malych firem se snazi
Skoleni na urc€ité metody provadét. Je velice dilezité podotknout, Ze pro
firmy, bez ohledu na velikost, je Skoleni spi§ dilezit¢ (bodova relevance
4z)5).

= VétSina respondentl vnimd metody primyslového inzenyrstvi jako
piinosné, souhlasi, ze spravné zvolené metody PI jsou vyznamnym
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nastrojem  snizovani  ndkladl, zvySovani  vykonnosti,  kvality
a hospodarnosti vedouci k efektivnosti vyroby a tim padem ke zvySovani
konkuren¢ni schopnosti podniku (ndzory subjekti nejsou dle velikosti
odlisné). Vycet metod vedouci ke snizovani nékladu, zvySovani vykonnosti
a kvality jsou respondenty sefazeny dle dileZitosti  takto

vvvvvv

- eliminace plytvani
- kontinualni zlepSovani procesii
- hodnoceni a odménovani pracovnika

- SMED
- trénink pracovnikt
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4.4 Vybér a velikost vzorku kvalitativniho vyzkumu

Pro kvalitativni vyzkum byly vybrany ty firmy, které maji s metodami
pramyslového inZenyrstvi zkuSenosti a navic v kvantitativnim Setfeni pomoci
dotazniki projevili ochotu dale spolupracovat. Téchto firem bylo celkem 12, ale
pouze s jednou tietinou se podafilo rozhovor domluvit a zrealizovat.

Tab. ¢. 15: ptehled respondentt kvalitativniho vyzkumu [vlastni zpracovani]

Nazev firmy Poéet zaméstnanct ‘Iitn;f;n?l ;i?trl;‘;ii\fri:rn\x::n
Barum Continental, s.r.o. 250 a vice Ing. Petra Novakova
GDX Automotive, s.r.0. 250 a vice Simon Miroslav
IMS — DraSnar s.r.o. 50-250 Ing. Eva feznickova
Mitas, a.s. (Mitas Agro Otrokovice, a.s.) 250 a vice Ing. David Mikl
SP Plast, s.r.o. 0-49 Ing. Petr Hejda

Jelikoz rozhovor mél podobu fizeného rozhovoru, bylo predem piipraveno
6 zakladnich otdzek, které koresponduji stématem prace a napomiizou ke
splnénti cile.

Otéazky strukturovaného rozhovoru, které byly pouzity pii kazdé vyuZzivané
metode¢:

e pro¢ je metoda ve firmé¢ vyuzivana? Jaké ptinosy tato metoda/technika
pfinesla?

e Zhodnot'te situaci ve firm¢ pied a po zavedeni této metody.

e Pozitivni/negativni zkusSenosti s metodou/technikou.

e Podrobné;jsi informace o implementované metod¢ (kde v procesu je metoda
implementovana, ptiklady pouziti,....)

e Kdy byla metoda v podniku aplikované, jak dlouho trvalo jeji zavedeni na
procesy.

e Jake ukazatele jsou v rdmci metody vyhodnocovany?

Snahou bylo ziskat co nejpodrobnéjsi a konkrétni informace o zkuSenostech
firem. I zde autorka narazila na nechténi firem sdélovat své know-how, proto
bylo obtizné ziskat detaily.

vvvvvv

ziskanych z jednotlivych firem. Také velmi stru¢né informace o ¢innosti firma
a poctu pracovnikd.
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4.5  Presentace vysledki kvalitativniho vyzkumu®®

4.5.1 Barum Continental, s.r.o.

Pocet zaméstnanci: 4 000 — 4 99977

Vyroba pneumatik — osobni pneumatiky, pneumatiky pro ndkladni a uzitkova
vozidla, zemé&dé&lské pneumatiky + c¢innosti souvisejici s podporou vyroby
pneumatik. Diky vyuzivani nejmoderngjSich technologii a vysoké produktivité
je Barum Continental, s.r.0. oznacovan jako podnik svétové ttidy.

Oddéleni priamyslového inZenyrstvi

Odd¢leni primyslového inzenyrstvi ve firmé urcuje pocet pracovniki pro
jednotlivé &innosti v podniku, zejména ve vyrobé. Utvar PI dava instrukce, jak
odménovat délnické kategorie pracovnikll. Zamétuje se predev§im na optimalni
vyuzivani pracovniho potencialu (produktivitu prace).

Mezi hlavni cile pracovnikii oddé€leni PI patfi zvySovéani produktivity
(vykonnosti) pracovnikll, snizovani urazovosti a feSeni otdzek ochrany zdravi
a bezpecnosti prace. Hledaji vhodné formy seskupovani a usptadéani pracovist
s cilem vétsiho vyuziti pracovni sily. K tomu je vyzivano nékolik metod jako
napf. monitoring pracovnich mist, komunikace.

Vyrobni systém Barum

Spolecnost je prosluld svym specifickym systémem fizeni, ktery se odviji od
tzv. "Vyrobniho syst¢tmu Barum (VSB)". Motem VSB je: ,,Zakladni hnaci silou
podnikani je konkurence®.

Konkurenceschopnost vyrobkli podniku Barum Continental, s.r.0. je dana
schopnostmi, dovednostmi a umem zameéstnancii, optimalni konstrukei vyrobka
a vynikajici technologii, jejichZ celkovy efekt se znasobuje tymovou spolupraci
a zrcadli se v kvalité, spolehlivosti, nizkych vyrobnich néakladech, vysoké
kulturni, odborné a technické urovni servisni a prodejni sit¢.

* Informace a data uvddéné v této Casti jsou ziskdna zrozhovoru se zastupci podniki
a z firemnich dokument.
7 Clenéni poctu zaméstnanct dle databaze Albertina
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Vyrobni systém Barum je postaven na nasledujicich stavebnich kamenech:

Podnikova
Kultura
Vizualni Rychla Krizovy Uroveti
management zména management vyroby
TQM TPM ESR
Organizace Rizeni Standardizace Neustalé
pracovisteé materialu prace zlepSovani

Tymova spole€nost

Balance score cards

Basics

Obr. ¢. 6: Vyrobni systéem Barum Continental, s. r. o.

Tato struktura vznikla b&hem péti let. Je pomérné jednoducha a vychazi
z neustalého zlepSovani procestl.

Zéklady podniku ,,The Basics* stanovuji podnikatelskou a vyrobni filozofii,
kterd je zaméfena na tvorbu hodnot. Vymezuji kulturu podnikani, spolecnou
vizi, zpusoby spoluprdce, orientaci dalSiho rozvoje a urCuji postaveni
spole¢nosti a chovani ke vSem ucastnikim procesu podnikani. Ugastniky
procesu podnikdni a jejich ocekavani rozd€luji do 5 zadkladnich zajmovych
skupin:

- zdkaznik, konecny uzivatel vyrobku
ten oCekava shodu se specifikacemi (funkcnost, spolehlivost, dostupnost,
servis, nizké pofizovaci ndklady) a udrzovaci ndklady vyrobku, co nejvyssi
Zivotnost

- vlastnici a akcionari
ocekavaji zisk z vloZzenych prostiedkil — vynos akcii

- zaméstnanci a pracovnici
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ocekavaji uspokojivou praci, rozvoj, bezpecné a zdravé pracovni prostiedi,
mzdu

- dodavatelé a partneri
oc¢ekavaji  pokraCovani v podnikatelskych pfilezitostech, vytvéfeni
spole¢nych hodnot, rozvoj technologii a inovaci vyrobkill,, spolecné
strategie, sdileni znalosti a rizik

- spolecnost, verejnost a obec
ocekava respektovani zdkonid a kultury zemé, péfi o zivotni prostiedi,
ochranu zdravi, bezpecnost prace, Setrné vyuzivani energetickych
a ptirodnich zdrojli, zaméstnanost.

Rizeni na principu BSC (Balanced Score Card).

Tento systém pomaha pievést poslani a strategické zaméry podniku do
uchopitelnych cilii a méfitek srozumitelnych na kazdém stupni ftizeni. Cile
amétitka sleduji podnikovou vykonnost ze Ctyi hledisek: financniho,
zdkaznického, vnitinich procesti, uCeni se a rustu. Strategické cile a métitka se
pienaSeji od vrcholového vedeni pies business tymy na Uroven vyroby, tedy
samostatnych vyrobnich tymi. Na kazdé trovni jsou cile a métitka prevedena do
konkrétnich akci, kterymi tymy 1 jednotlivei pfispivaji k dosaZeni cilii celého
podniku.

Tymova prace

Rizeni podniku je plné na bazi tymové hierarchie — tymovy (maticovy)
zpusob fizeni, kterym se fidi procesy. Soustavy inZenyrskych a motiva¢nich
nastrojit — primyslovy systém Barum, se uspé$né zavadi do denni prace. Ve
vSech oblastech zivota fizeni spolecnosti byl pln¢ zaveden zdkaznicky princip.
Neni tudiz jediny zaméstnanec, ktery by neslouzil ,,svému* zédkaznikovi, ktery
by nebyl schopen tohoto zdkaznika identifikovat, slouZit jeho potiebam a byt
hodnocen v souladu s jeho spokojenosti.

Jedna se v podstaté o naplilovani bat'ovské vize fizeni, kdy v ramci podniku
se uskute¢nuji mezi vyrobnimi jednotkami (tymy) vztahy dodavatell
a odbératelt jako v bézném trznim prostiedi. Tento zplsob fizeni podporuje
snizovani nakladl, zvySovani kvality, zvySovani samostatnosti a dalsi pfednosti
zvySovani produktivity — efektivnosti. Konkurenceschopnost firmy Barum je
potom velmi vysoka.

Podnik funguje na tymovém rozdéleni jako tymova spolecnost. Je rozdélen do
tymu, které na sebe navazuji a mezi sebou spolupracuji.
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BT TOP —  Dbusiness tymy
vrcholového vedeni
BT - business tymy vyrobnich
provozl

SVT — samostatné vyrobni tymy
PT — projektové tymy

DBT - divizni business tymy
(podpora BT)
TI, HR, PI, ... - zastupci
jednotlivych  odbornych  ttvart
podniku

Schéma €. 6: struktura tymové prace ve
Spolecnosti Barum Continental, s. r. o.

Spolecnost Barum Continental Otrokovice je v zdsadé tymovou spole¢nosti
(viz. Obr. & 9). Rizeni je uskutedtiovano na zakladé vertikalnich
a horizontdlnich vztahi v hierarchii tymi v podniku od tymu vrcholového
vedeni az po samostatné vyrobni tymy. Efekt spociva v tzv. zeStihleni podniku
na tfi rozhodovaci urovné¢ (BT TOP, BT, SVT), coz zlepSuje komunikaci
v podniku a ¢aste¢né prevedeni rozhodovani na vSechny urovné.

Hlavnimi zasadami tymové prace je spole¢né stanoveni cill a ptijeti vnitinich
pravidel tymu, tj. definovdni kompetenci a pravomoci tymu a jeho ¢lend,
roz§ifovani jejich vzéjemné zastupitelnosti pii plnéni pracovnich tkolt. Kazdy
tym ma svého mluvciho, ktery je zodpovédny za kontakt s okolim tymu,
organizuje praci tymu, zaskoluje, fesi problémy ve vyrobé a ma na starosti
systétm zlepSovani v tymu. Je také ten, kdo v tymu ftidi rotaci pracovnikli na
jednotlivych pracoviStich (zafizenich) ¢i tidi sviy tym dle cili. Celkova
efektivnost dosazenych vysledkii vychazi ze spoleéného feSeni problému
a neustalého zlepSovani procest. Pii vyuziti tymové prace tdhne cely tym za
jeden provaz, zlepSuje se komunikace, zrychluje se feSeni problémt a také
piijatelnost feSeni jednotlivymi zameéstnanci. Dochazi ke sniZzovani ztrat,
k asporam Casu a penéz = roste produktivita i kvalita. Podnik tak dokaze
rychleji reagovat na pozadavky zékaznika.
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V ramci tymové prace je vydefinovan a piipraven ,katalog nastrojii pro

skupinové feseni problému“, ktery se skladd z 9 krokd, které jsou pti feSeni
problémt dodrzovany:

I.

o0

krok — kreativni techniky

- Metoda Sesti kloboukil

- Brainstorming

- Metoda ,,635“ — brainwriting
- Cluster brainstorming

. krok — definovani problému

- Occamova bfitva
- Metoda preformulace

. krok — analyza problému

- Diagram pficin a nasledkt
- Sestislovny graf

. krok — shromazd’ovani problémt

- Kontrolni listky a datové tabulky
- Afinni diagram

. krok — interpretace udajii

- Paretova analyza
- Histogram

- Rela¢ni diagram
- Maticovy diagram

. krok — nalézani feSeni

- Analyza silového pole
- Modifikované delfy
- Stromovy diagram

- Swapping

- Rozhodovaci matice

. krok — plan realizace

- Sipkovy diagram

. krok — analyza nakladi a ptinost
. krok — presentace feSeni

Pti pfechodu na tymovou strukturu podniku doslo k tzv. zeStihleni podniku

na tfi rozhodovaci urovné. Zlepsila se tak komunikace v podniku.

Barum se snazi udrzet svou konkurenceschopnost a reakceschopnost na

rozvoj trhu s cilem uspokojeni zékaznika prostfednictvim:

- splnéni potieb zédkaznika,

- vcasnosti,

- 100 % kvalite,

- s co nejniz§imi naklady,

- ato diky rozhodujicimu faktoru konkurenceschopnosti — produktivité.
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Personalni Fizeni

Organizace prace v ramci tymové prace je zaloZena na principech spoluprace
mezi vedoucimi a mluvéimi tymu. Vyuzivd se kvalifikaéni matice, coz je
tabulka, kde jsou zachyceny schopnosti zastavat prisluSnou praci na pracovisti,
tabulka dale obsahuje, zda se pracovnik zacvicuje (¢i zda je zcela zacvicen) na
n¢jakou ¢innost, zda je schopen zacviCovat dalSiho pracovnika atp. Jednim z cilii
spole¢nosti je mit spokojené a motivované pracovniky, coZ umoziuje zvySovat
produktivitu, vykonnost a tudiZz konkurenceschopnost jednotlivych tymi
v podniku a konkurenceschopnost podniku v trznim prosttedi.

V podniku je asi 120 mistrti. Pfi transformaci firmy byla organizovana
dvouleta kvalifika¢ni ptfiprava pro mistry a dalsi pracovniky, ktefi by jednou
chtéli mistry délat. To vytvofilo soutézivou atmosféru. Takova kvalifikacni
ptiprava mistri se vSak bude délat opakované. S kazdym mistrem byl sestaven
ro¢ni kvalifikacni plan vzdélavani. Plnéni tohoto planu kontroluje nadiizeny
mistra (chce se od nich néjaky vystup). Mistii pak skoli a vzdélavaji nizsi stupné
fizeni a délniky, ¢imz se zvySuje motivace mistrl. Podnik vSak vyuziva 1 externi
vzdélavatelské organizace.

TQM

Pracovnici na vSech urovnich jsou zodpovédni za vysokou jakost vyrobku.
Vysoka jakost znamené vysokou spokojenost zakaznika pti nizkych ndkladech.
Pracovnici si musi osvojit metody, postupy a =zasady, které pfispivaji
k dosahovéani jakosti, a spolupracuji spole¢né¢ pii jejich odhalovani
a odstraiiovani nedostatkd. Z toho vyplyva, ze Barum Continental klade diraz
na spolehlivé a kvalitni vyrobky, dodrzovani dohodnutych termind a netoleranci
vad v dodavkach, rychlou reakci na vzniklé vady (odchylky).

Mezi zakladni metody a pomiicky, které se pouzivaji a jsou obsaZeny
1 v normach ISO 9000, patii Sedm zdkladnich néstroju fizeni jakosti (korelacni
diagram, Ishikaviv diagram, Paretliv diagram, histogram, stratifikace, regulacni
diagram, frekvenéni tabulka).

Principy realizace TOM ve spolecnosti Barum Continental:
Princip ¢. 1 — Podnik zaméreny na zdkaznika
Podnik je zavisly na svych zdkaznicich, a proto mé chapat souc¢asné i budouci
potieby zakaznika, plnit jejich pozadavky a prekonavat jejich o¢ekdvani.
Princip ¢. 2 — Vedeni zaméstnancu
Vedouci sjednocuji ucely, cile a vnitfni podminky v podniku. Vytvareji
prostfedi, ve kterém se zaméstnanci mohou plné zapojovat do plnéni cilt
v podniku.
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Princip ¢. 3 — Zapojeni zaméstnanct
Zaméstnanci na vSech urovnich predstavuji zdklad podniku a jejich plné
zapojeni umoznuje vyuzit jejich schopnosti ku prospéchu podniku.

Princip ¢é. 4 — Procesni pristup
Pozadovaného vysledkli se dosdhne efektivnéji, kdyz jsou ptislusné zdroje
a ¢innosti fizeny jako proces.

Princip ¢. 5 — Systéemovy pristup k rizeni
Identifikace, pochopeni a fizeni systému vzdjemné propojenych procesii
k danému cili ptispiva k efektivnosti a vykonnosti podniku.

Princip ¢. 6 — Neustalé zlepSovani
Neustalé zlepSovani je trvalym cilem podniku.

Princip ¢. 7 — Rozhodovani na zaklade skutecnosti
Efektivni rozhodnuti vychézeji z logické analyzy dat a informaci.

Princip ¢. 8 — Vzdjemné prospésné dodavatelské vztahy
Vzijemné prospésné vztahy podniku sjeho dodavateli zvysSuji schopnost
vytvaret hodnotu.

TPM

Na zvySovani produktivity se musi podilet 1 systém udrzby, aby se toho
podafilo dosdhnout, je predev§im nutno zmenSovat vSechny ztraty, které pii
provozovani stroje vznikaji.

Slovo v ndzvu programu ,,totalni*, znamena, Ze do programu jsou v Barumu
zapojeni vSichni zaméstnanci podniku. Nejen udrzbéfi, jakby se znazvu
programu zdalo, ale ve vyrazné mife 1 operatofi obsluhujici stroje. Ostatni by
pak méli tomuto programu poskytovat piinejmensim podporu (vrcholové
vedeni, vedeni BT, mistfi, technici, odborné utvary aj.), nebo jsou zapojeni do
zvlastnich ¢asti programu TPM (pldnovana udrzba, trénink zaméstnanct, hladké
piejimky strojli, analyzy ztrat, apod.)

Pti snizovani ztrat zavinénych technickym stavem strojii se nelze trvale
spoléhat jen na Udrzbaie — specialisty. Je nutno pocitat 1 s vyuZitim schopnosti
a dovednosti operatorii, ktefi pfece pfimo na strojich pracuji a tedy i nejlépe
znaji skute¢né pracovni podminky a technicky stav strojii. Operatofi v jedné
casti TPM, kterd se nazyva ,,samostatna udrzba®, cilen¢ vyhledavaji abnormality
— pocatecni znaky pfi¢in moznych pozd&jsich poruch a prostojl, podileji se na
jejich odstraniovani, provadéji nékteré tkony mazaci sluzby a ve vyspélejSich
fazich také samostatnou inspekci, kontrolu a opravy, vSe podle standarda
k jednotlivym krokim samostatné Udrzby (téch krokd je sedm, zalind se
samostatnym c¢iSténim). Postupné tak ptebiraji jednodussi Cast bézné Cinnosti
tdrzbait. Udrzbé se tak uvolni ruce od provadéni jednoduchych tikond, které ji
zdrZuji, a vice se bude moci vénovat ¢innostem vysoce odbornym.

106



Objem takovych naro¢nych udrzbarskych ¢innosti pfitom v modernim zavode
trvale nartstd. Ve firm¢é Barum Continental je pro trénink TPM vytvofena
specialni u¢ebna, tzv. ,,TPM skola®.

V podniku jsou sledovany ukazatele dle metodiky OEE a TEEP nejen
v pribéhu mésice, ale také v pribéhu nékolika let. Diky tomuto dlouhodobému
sbéru dat a monitorovani je mozné jednotlivé klicové stroje komplexné
posoudit.

Tab. ¢. 16: vyvoj ukazatele OEE v jednotlivych letech

s Frimér OEE | Primér OEE | Primér OEE | Primér OEE | Rozdil 0506
2003 (%) 2004 (%) 2005 (%) 2006 (%) %)

YWalocowani WG 49,29 51,50 62,00 65,03 488
W2 AGRO + HHS 71,86 G700 B3 33 G5 50 4,05
WL 3 05 45 74,25 79,00 76 56 -3,08
WA AGRO 4+ HHS BE,00 b5 57 B9 .75 74 .80 727
Fezani ocelového kordy 81,9 84,29 g5 .42 a8 .91 288
Rezani oceloveho kordu LR 83,74 89 92 88,00 213
Gurnovani tex. kordu 06,55 79,56 g2 kB3 85,72 374
Gurmovani oc. kordu FE,00 79,06 a,16 89,50 386
Hexa-LANA, 79,09 g7.75 8367 g1,18 297
APEXANI 95 52

konfekce HHS - 1° PL3 41,18 a7 92 8305 a4 36 154
Konfekce HHS - 2° G UNIT o2 52 a7 92 8025 7855 212
konfekce HHS - 1% K UNIT 7482

Konfekce HHS - 2* 5 UNIT 71,09

Konfekce HHS - single 05 52 G58,33 8783 g6 45 -1.57
Konfekce Agro ExOT 89,35 80,74 71,02 2174
Konfekce Agro Digonal 82 .60 g5 a8 76 92 -11,16
konfekce Agro Hadial 90,20

Emulgace 90,20 89384 9337 -0,50
“ulkanizace HHS 89,00 85,43 83 .43 89,01 055
“ulkanizace Agro 85,73 a4 82 g8 a8 90 56 225
“ytlagovaci membrany R5 .80 G378 7395 1695
Yulkanizace membran 93,33 90,43 9394 389

Metodika TEEP? je parametr sledovani vyuzivani zafizeni, ktery vychazi ze
skute¢né vyuzivané doby zafizeni v porovnani s dobou vyuzitelnosti zafizeni,
které je k dispozici.

8 TEEP = Total Efficiency Equipment Productivity
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Tab. €. 17: vyvoj ukazatele TEEP v jednotlivych letech

Technologické kroky Frimér TEEFP | Primé&r TEEP | Primér TEEP | Primér TEEF Rozdil 0506
2003 (%) 2004 (%) 2005 (%) 2006 (%) (%)
Yalcovani VG 36,70 4172 41,14 4191 188
WL 2 AGRO + HHS G0 20 6167 56,18 A3 65 440
W3 7410 67 58 71,35 70,31 -1 46
WL 5 AGRO + HHS 5370 6283 B1.48 B3 77 13,50
Rezani ocelavého kardu 59 50 G0,18 5092 Ry 22 32,00
Fezani ocelovsho kordy 44 B0 43 50 4218 2212 2357
Gumovani tex. kordu a7.80 B4 56 B3 50 B4 98 5,14
Gumowani oc. kordu 30 B0 45 594 57 BB RS .89 2122
Hesxa-LARNA, G350 &7 37 57 46 53 54 380
APEXNVANI 3333
Konfekce HHS - 1° PL3 42 90 64 38 51,31 69,14 33,44
Kaonfekoe HHS - 2¢ G UNIT 4710 64,30 50,98 £3589 2533
Konfekce HHS - 1% K UNIT 43 4
Konfakce HHS - 2° S UNIT 5213
Konfekce HHS - single 64 00 65,75 71,80 7430 348
Konfekce Agro ExOT a0 50 B3B3 71,02 1,99
Konfekce Agro Digonal 47 .30 G786 7500 7B o2 1,34
Konfekce Agro Radial 80,31
Emulgace 65 70 B2 B4 81,93 7416 948
Yulkanizace HHS 7162 81,93 7674 £,34
“ulkanizace Agro 41,60 33,38 B4 84 G169 2693
Wytladovaci membrany 72 B0 78,88 44 41 51,19 1627
Yulkanizace membran 85 B0 B1,37 a5 32 40 B7

Kapacita ve vyrobé

V ramci kapacitnich vypoctu si firma odpovida na otdzku, zda je schopna
vyrobit urCity objem vyroby.

Wend pléan, pfebytek Zakladna pro TEEP

. eyt
kapacity

Zakonna pfestavka

Planované kapacitnd
zirdty

MNeplanowane
kapacitnd ztraty Zahrnuté a nezahrmuté ziraty do standardu
Sefizovani, zména

Lakladna pro OEE

rozmistén
"Mormované" ztraty
(pfiprava, okhd
pracoviste, os.
potfeba pracovnika)

AT Cas vjmeny vozikil a kazets
materialem, doplfiovani zasobniki

necyklickych fmnosti stroje

Ltg=MNxtg

Zakladni Eas Optimalni ¢as na wirobu wirobk(
cyldicksch operac (M cyklus (takt) stroje)

Obr. ¢. 7: skladba casu pro stanoveni zakladny OEE
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Pomoci téchto propocti jsou rovnéz hledany nejslabsi ¢lanky (uzka mista).
Jednim ze zplsobl, jak zvysit produktivitu, je zvys$it vystup podniku pfi
stavajicim mnozstvi vstupli, pro konkurenceschopny podnik také zvySovat
vstupy, ale jeSté vice zvySovat vystupy. K tomu, aby bylo mozno tyto principy
uplatiiovat, je nezbytné v procesu vyroby najit tu fazi vyroby, resp. ten ¢lanek
v fetézci, ktery je nejslabsi, a ktery zpisobuje omezeni v tom, Ze podnik neni
schopen dosahnout vyssich vystupti.

B Elvivalent wroby (lis.pnewirolk) E== Pofet zaméstnancl =—#=Produktivita (pnew/zaméstnance)

oo

DU"IDU‘IDU‘I%U‘IDU“IDU‘ID
=

=
=

O — — kI R0 00 P e C O ST

Graf €. 20: vyvoj produktivity v podniku

Vysledky kapacitnich propoctii jsou ve firmé Barum tedy vyuZivany pro:

- identifikace uzkych mist - vyrobek je vyrabén postupné na nékolika
pracoviStich za sebou. Vypoctem se zjiStuje, které z nich ma nejmensi
kapacitu, to predstavuje omezeni

- Stanoveni priorit vyroby

- optimalizace zarizeni — reengineering - => hledd se odpovéd’ na otdzku, co
je potieba zménit (zkraceni vyrobnich Cast, zvétSeni vyrobni davky, méné
zmeén rozméru, snizit ztraty - pokud ano tak které a jak, apod.).

- optimalizace vyrobni davky - Snahou je, aby kapacita po sob& jdoucich
vyrobnich krokli byla vyvaZzena bez zbyte¢nych tUzkych mist a nebo
naopak nevyuziti.

- hledani dlouholeté firemni strategie

109



SMED

Z divodu snizovani ztratovych casli, a tim zvySovani produktivity byl
nastartovan projekt rychlych zmén ve vSech dilezitych vyrobnich procesech.
Cinnosti se vzdy G&astni zastupci vyroby, udrzby a PI. Vyuziva se metodika
workshopu, kdy primyslovy inzenyr pfednese analyzu stavajiciho stavu
procesu. Nasledné jsou rozd€leny na jednotlivé technologické kroky a ty jsou
podrobeny diskusi.

Vystupem z workshopu je jizdni fad (podrobny popis Cinnosti) a zhodnoceni
nového a starého zplsobu sefizeni spolecné potiebnymi opatfenimi k mozné
realizact SMEDu. Nez je v Barumu SMED rozjet ve vyrobé, prochazi
pracovnici danych =zafizeni tréninkem provadéni zmény varianty novym
zpusobem. Motivacnim faktorem pro pracovniky je vysledny certifikat, ktery
opraviiuje pracovnika vykonavat dané operace.

Tab. ¢. 18: vyhodnoceni rychlé zmény [vlastni zpracovéni, zdroj: Barum

Porovnimi sitkové zmény rozvém u konfelkéniho stoje KRUPP NRIM 61
(£ as/10in)
: Po SMEDu| Pfed SWMEDem
Ukeon alctulni elasicky rozd
1 |uwvolnéni segmenti 1,8 2.0 -0.2
2 |nastaveni #ie 1. dvojice segmentt 0.8 7.0 -6 2
3 |kontrola metrem 0.5 1.0 -0.5
4 |nastaveni iffe 2. dvojice segmenti 22 7.0 -4 8
5 |lontrola bofnthe hazend bubnu 0.9 1.0 -0z
& |dotafen segmentt 1,5 2.0 -0.5
7 |kontrola krycich plechil 1.3 1.0 0.3
B |pfehyban 1,7 8.0 =13
9 |nastavend rysek 0.0 5.0 =50
10 |nastaweni horntho zavalowand 2.5 4.0 -1.5
11 |nastaveni spodndhe zavalowand 1.5 20 -1.5
12 |nastaveni naraZeth 1,2 3.0 -1,8
Cellkem 159 450 -29.1

V uvedeném piikladé doslo ke snizeni ztrat o cca 30 min na jednu zménu
rozméru, coz Vv piipad¢ primérného meésicniho poctu 900 Sitkovych zmén
rozméri dojde ke snizeni ztrat o cca 27 000 minut (450 hod) mozného
vyrobniho casu. V praxi to znamend zvySeni produktivity o cca 250 kusi
surovych plasth za mésic.
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Just in time

Cilem je vyrabét pozadované vyrobky v pozadované jakosti, mnozstvi a Case.
Firma v tomto dba na zdkaznicko - dodavatelsky princip. Vystupem procesu
nemusi byt jen vyrobek, ale 1 sou€astka nebo polotovar. Pfi¢emz zékaznikem
rozumime nejen externiho, ale 1 interniho zédkaznika — pracovnik nésledujiciho
techn. kroku.

Firma Barum Continental dodrzuje tyto zakladni principy JIT:
- fizeni plynulosti toku materidlu

- pruznost vyroby na reakce zakaznika

- redukce nakladl na zasoby

- redukce nékladl na ndkup materidlu

- redukce pozadavki na vyrobni plochy

Kanban

Tahovy systém planovani a fizeni vyroby je pro firmu velmi pfinosny.
Podafilo se eliminovat nadvyrobu, redukovat zasoby, doSlo k delegovani
operativniho planovani na operatory nebo redukci rozpracovanosti.

V systétmu Kanban jsou kanban karty umistény na piehledné tabuli, kde
obsluha sleduje, co mé pravé vyrabét (doSlo k omezeni stiznosti nad Spatnym
planovanim vyroby). Po vyrobeni polotovaru se kanbanové karty umist'uji na
transportni zafizeni a spolu s polotovary jsou piepraveny k dalSimu
technologické kroku. Po zpracovani polotovaru se kanbanové karta vraci zpét
k ptipravé polotovaru, tzn. ze je opét umisténa na tabuli k dal§imu pouZziti.

@v palcich Barevné znaceni lan

3600 000277 Kod polotovaru
KOMPLET LANA

x5 0 384,0 Parametry jadra

5.5x70 :
MAX: 4 Celkovy pocet

kanbanovych
o karet pro

Maximalni pocet karet, kdy It v Sy

se musi zacit vyrabet

Parametry
lana

Obr. ¢. 8: priklad kanbanové karty — patni lanko
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Strategické Fizeni podniku

Reporting

podtizené tymy podavaji zpravy o stavu véci nadtizené urovni tymu.

Controlling a audit

Provadi se na bazi mezindrodni srovnavani. Diivodem je, Ze podnik chce byt
konkurenceschopny a provadi tuto svou politiku aktivn€. Audit se odehrava
podle némeckych norem — srovnani se svétovou konkurenci.

Vykonnost a produktivita

Workshopy

Vyuzivani moderovanych diskusi s cilem nalezeni optimélniho feSeni problému,
situace ¢i ukolu. Tyto pracovni diskuse se uskutecniuji na vSech turovnich
a mivaji vyrazné efekty.

Personalni politika firmy se orientuje na rozvoj spoluprace, tymové prace
a fizeni rlstu a vzdé€lanosti v souladu s koncernovou filozofii BASICS. Nejvétsi
pozornost je vénovana zapojeni tymii do procesu zlepSovani a odstranovani
slabych mist jak v tymovém, tak individudlnim rozvoji.

Soucasti vyrobniho systému spoleCnosti Barum je neustadleé vzdélavani
a rozvoj znalosti, schopnosti a dovednosti zamé&stnancti. Toto vSe je velmi tzce
spjato s rozvojem podnikové kultury — zavedenim a udrzovanim pozitivniho
prostfedi. Podnikova kultura prostupuje vSemi Cinnostmi podniku a zastfeSuje
tak celkovy dojem o celé organizaci.

Sledované metriky u spole¢nosti Barum Continental, s.r.o. - 1. ¢ast

30000000 n—_m__—l_1 Vykony

25000000
22500000
20000000
17500000
15000000
12500000
10000000

7500000

5000000

2500000

hodnoty

0+— T T T T T T T T T T T T 1

1994 1995 1996 1997 1993 1999 2000 2001 2002 2003 2004 20052 2006

rok

Graf €. 21: sledované metriky u firmy Barum Continental, s.r.0. — 1. ¢ast
[vlastni zpracovani, zdroj: databaze Albertina]
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Sledované metriky u spolecnosti Barum Continental, s.r.o - 2. ¢ast
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Graf ¢. 22: sledované metriky u firmy Barum Continental, s.r.o. — 2. ¢ast
[vlastni zpracovani, zdroj: databaze Albertina]®’

Neustal¢ zvySovani vykonu podniku je zpisobeno zlepSovanim vSech
podnikovych procesti, jako je prodej, financovani i vyroba. ZlepSovani procest
ve vyrobé¢ je fizeno strategii realizace vyrobniho systému Barum, jako
zékladnim kamenem tohoto systému.

Hospodatsky vysledek spolecnosti Barum Continental, s. r.0. byl v poslednich
letech vykazovan ve vyrazné vysokych kladnych hodnotach, coz je disledek
nejen expanze a zvysSovani trzniho podilu na trhu vychodni Evropy, ale 1 velmi
kvalitntho a propracovaného ,,vyrobniho systému Barum®, zaloZeného na
tymové praci a spolupraci.

Zejména utvar pramyslového inzenyrstvi ma zésadni zésluhu na zvySovani
vykonnosti jednotlivych vyrobnich procestt a produktivity prace diky
pouzivanym metoddm. Dikazem toho je pomérovy ukazatel HIM/pracovnik,
ktery ve sledovaném obdobi nevykazuje témét zadnou zménu. Firma tedy
investovala do novych vyrobnich zatizeni velmi malo, i pocet pracovnikl se
vyrazné nenavysil, pfitom vSak vykon podniku vzrostl nékolika nasobnég. Jak je
z grafi ¢. 21 a 22 viditelné, vykon na pracovnika rapidné roste pii stabilnim
poctu pracovnikil firmy. Pozitivnim zjiSténim je také fakt, Ze pfi rostoucim
vykonu, se firm¢ dafi udrzovat relativné stabilni Uroven zasob. Je viditelné, Ze
pomoci zminénych metod priimyslového inzenyrstvi, které se vyuZzivaji na fizeni
zasob, se firm¢ 1 pfes drobny narlst zdsob podatilo snizit dobu obratu zasob
a tedy 1 jeji obratkovost. Zasoba se tedy rychleji pteméni ve finanéni prostiedky,

** Zdrojové tabulky viech grafii udavajicich metriky firem jsou ptilozeny v Piiloze F
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které dale firma muaze vyuzit ke svému dal§imu rozvoji. A ne jen to, z grafii je
patrné, Ze firma svymi aktivitami zdarné napoméha ke zvySovani své
konkurenceschopnosti k ¢emuz piispiva i kvalitni motivacni systém (mzdové
slozky, ale 1 nehmotné pobidky) a filozofie tymové spole¢nosti.

Po ptevodu provozu AGRO do Mitas a.s se jevi Barum — Continental jako
pln€ restrukturalizovana spolecnost s homogennim vyrobnim programem
a stabilizovanym vyvojem absolutnich 1 relativnich vykonnostnich metrik.
Siroka $kala aplikovanych metod primyslového inZzenyrstvi je syntetizovana ve
stabilizovaném vyrobnim systému a postupné zlepSovani se stalo spole¢né
s BSC soucasti strategie spole¢nosti.

4.5.2 GDX Automotive, s.r.o.
Pocet zaméstnanct: 500 — 999
Vyroba ostatnich pryzovych vyrobki a plastovych vyrobki

5S

Tuto metodu ve firmé vyuzivaji z davodu zlepSeni pracovniho prostredi.
Doslo ke zlepSeni vizudlniho managementu, jsou identifikovany vSechny
polozky na pracovistich. DoSlo ke snizeni rozpracovanosti na pracovistich,
snizily se prostojové Casy (odpadlo hledani), zlepsil se potadek a organizace na
pracovistich.

Situace pfed zavedenim byla takova, ze pracovisté byly Spatné organizované,
byl nepofadek, velka rozpracovanost a Spatnd identifikace materidlu. Po
zavedeni se tyto problémy podafilo odstranit.

Pan Simon, zastupce firmy GDX Automotive upozoriuje, Ze pii zavadéni 58
je nutné piekonat znacny odpor lidi na pracovistich, kde se mé tato metoda
zavadét. Pokud se podafi zménit mysleni lidi, je pfinos metody znacny.

Implementace metody probéhla v cel¢ firmé (pfesunem vyroby ze star¢ho
zavodu do Ostravy), a to véetné udrzby, skladl, dilen. Vice nez 50 % pracovist’
ma definovane 5S standardy, jsou jesté¢ drobné rezervy v dodrzovani standardi.
Informace o spravném dodrZzovani nastavenych standardi firma kontroluje
pomoci sledovani vykonnosti jednotlivych pracovist’ na zakladé¢ vysledki auditii
(jsou nastaveny standardy 5S, pracovnici byli dostate¢né proskolenti).
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Vizualni management

Vyuziva se s metodou 5S. Veliky pfinos vidi firma v zlepSeni vizualizace,
komunikace, zvySeni bezpecnosti a uspotadani vyrobnich bunék, a to proto, Ze
je vidét tok materialu atd. Jsou vyuzivany tabule, vizudlni dokumentace, ktera je
umisténa na spravném misté ve standardni formé. Vizualizace se vyuziva pro
planovaci tabule, vizualni mazaci plany apod.

TPM

Firma vnima, Ze stroje a zafizeni ve vyrobé& jsou jednim z podstatnich prvkd,
proto je v soucasné dob¢ vytvoren plan implementace TPM a zaind trénink
pracovniki.

Tymova prace

Tymova prace, jako takova, neni ve firm€ prozatim zavedena. Pouziva se
pouze par nastrojii této metody, napf. jako je rotace zaméstnanct. Cilové
parametry jsou nastaveny pro celou vyrobu, nejsou cile pro jednotlivé vyrobni
tymy. V omezené mife jsou vyuzivany projektové a servisni tymy.

Firma si je také védoma, Ze vhodné nastaveny odmeénovaci systém pomiize
motivovat pracovniky k vykonu pii ur¢itych kvalitach. Proto je, kromé hodinové
mzdy, sou¢asti motivace pracovnikli nendrokova slozka mzdy ve formé& prémie
za produktivitu (vykonnostni pfiplatky), pfiplatkli za pfitomnost a bonustu za
zlepSovani procesu.

SMED

Pii prestavbach nastroji u extruzni linky + obstiiku skel SAS je aplikovana
metoda SMED. Firmé se podafilo snizit ¢as ptetypovani z 230 min na 70 min,
coz je pokles o cca 70 %. Aby byla metoda SMED efektivni, musi v praxi dobre
fungovat metoda 5S.

Tym SMED zacal s praci na implementaci 1.1.2007 a trval do 30.6.2007.
Aplikace probéhla na linku TPE. V ramci vyhodnocovani je sledovan ukazatel,
ktery je pojmenovan ,,Kod prostoje 40 — Cas na prestavbu linky*.

Poka-yoke
Neni prozatim systémové zavedeno, na nékterych cCastech provozu jsou

integrované prvky Poka-Yoke a z divodu zvySeni kvality v procesu se vyuziva
FMEA uz ve fazi navrhu.
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[vlastni zpracovani, zdroj: databaze Albertina]
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Firma si je védoma toho, Ze bez zavedeni nékterych z metod primyslového
inZenyrstvi ve velké konkurenci v budoucnu neobstoji, a proto se snazi pracovat
na jejich implementaci. Jak je viditelné z vySe uvedenych grafi, vykonnost
firmy v roce 2005 rapidné klesla (kvali velmi tvrdé konkurenci), coz bylo
impulsem pro vedeni spole¢nosti k "akci". Spolenost zaCala zavadét jednotliveé
vySe uvedené prvky S$tihlé vyroby. Tim bylo dosazeno narGstu vykonu

[vlastni zpracovani, zdroj: databaze Albertina]
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spole¢nosti (zvySeni konkurenceschopnosti). Vykonnostni absolutni metriky
spole¢nosti GDX Automotive vykazuji v obdobi 1993 do roku 2000 ptevazné
pozitivni tendence v obdobi 2000 — 2005 dil¢i stagnaci. Relativni metriky
vykazuji nerovnomérny vyvoj rovnéz v obdobi 2000 — 2005 s vyrazngjsi
stagnaci. Pozitivnim prvkem celého vyvoje je priznivy vyvoj provozniho
hospodaiskeho vysledku vétSinou v kladnych ¢islech a pomérné stabilizovany
vyvoj doby obratu zasob. V kratkém obdobi od pocatku uplatiovani nékterych
metod PI vroce 2005 se nemohou Cinit jednoznacné zavéry o prodlouZeni
pozitivnich tendenci v produktivité. O spolecnosti nejde proto v této souvislosti
hovotit jako o zcela restrukturalizované, zalezi na aplikaci metod PI do
ucelené¢ho vyrobniho systému postaveného na zakladech §tihlé vyroby a tymové
prace a zaclenéni systému kontinentalniho zlepSovani do strategickych néstroji
firmy.

4.5.3 IMS - Drasnar, s.r.o.

Vyvoj, Konstrukce a vyroba forem pro vstiikovani plastd, Lisovani plasta.
Ptimy dodavatel do automobilového priamyslu (pfedev§im koncernu VW),
spoluprace na vyvoji ve Skoda Auto a.s.

PocCet zaméstnancu: 50 — 99

5S

Jsou implementovany a dodrzovany vSechny prvky této metody. Firma s ni
ma pouze pozitivni zkuSenosti, a to z diivodu piehlednosti a potfadku v provozu.

Ptiklady vyuziti:

Lisovna:
- oznaceni internich obalil — rozliSeni beden na zmetky a na shodné vyrobky
- pfesné vyznacend mista pro piipravu materidlu + mista na ukladani zbylého

materidlu
- kazdému pracovisti (lisu) pfidéleno konkr. misto pro dokumentaci k vyrobé
Nastrojarna:
- oznaceni mista pro ukladani ocelovych desek, Zeleza a normalii v rdmci
jedné zakéazky

- oznaceni mista pro ukladani forem novych, zdvadnych nebo po opravé
Montaz:
- oznaceni mista na shodné a neshodné vyrobky
- oznaceni mista pro ukladani zmetk® uréenych k pomleti — tfidéni dle druhu
materialu + barvy
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Zlomem bylo zahajeni spoluprace s koncernem VW — bylo nutné¢ zamezit
nahodnému zamichani zmetkt do hotovych vyrobki, vyrobnich zakézek, forem.
Implementace byla zapocata zac¢atkem roku 2000 a trvala cca 0,5 roku.

Vizualni management

Metoda je ve firm¢ vyuZzivana z diivodu zptistupnéni potfebnych informaci na
tomu vyhrazenych mistech — (vyrobni plany v prostorach lisovny). Vystavené
zmetky (obecné) a schvalené vzorky (pro danou vyrobni Sarzi/zakazku) v ramci
montaze.

Lisovna:
- vyrobni plany slouZi pro moZnost predchystdni materidlu na dalsi vyrobu.
- vystavené shodné vyrobky slouzi pro pribéZznou kontrolu v priab&hu
lisovani
- oznaceni forem barevnymi magnety — nové, pied opravou, po oprave
- oznaceni vyrobnich a skladovacich ploch
Montdz:
- Jako prevence pfed moznymi riziky ve vyrobé v podobé zmetkll, které by
,»prosly* ptes vystupni kontrolu
Lisovna + montaz
- vystavené shodné (schvalené) vzorky

Pozitivni zkusenosti:
- dostupnost potiebnych informaci pro vSechny zaméstnance (vyrobni plany,
vzorky,...)
Negativni zkusenosti:
- problém dodrzovani disledné likvidace starych vzorkl a zmetki

Metody byla ve firm¢ zavedena vramci zavedeni ISO a jiZz zminéné
spolupréce s koncernem VW (vyrobni procesy dle VDA).

Jsou sledovany tyto ukazatele:
- zmetkovitost
- spotieba materialu
- produktivita

Normy spotieby ¢asu
Jelikoz se jednd o malou firmu, jsou pro ni dostacujici ¢asové studie pomoci

pfimého méteni. Vyuziva také historické udaje, kvalifikované a hrubé odhady.
Systém pfedem urcenych ¢asti nemd prozatim v pldnu implementovat.
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VSM (mapovani hodnotového toku)

Tato metoda neni vyuzivana na vSech procesech. Pouziva se hlavné na
analyzu existujiciho stavu v problémovych procesech. Nejcastéji je ve fazi
kompletace hotovych vyliskii a kovovych a textilnich dili a to proto, Ze je zde
nejveétsi pridana hodnota — je zde velkd moZnost zlepSovéani (urychleni
a zjednoduSeni) vyroby, popf. automatizace a mechanizace.

U kazdé vyrobni zakazky je také sledovana aktudlni cena dilt (kalkulovdno
dle aktualni ceny granulatu).

Firma s touto metodou nemé zaddné negativni zkuSenosti, jen pozitivni. A to
hlavné v odhaleni rezerv popf. ztrat v konkrétni fazi vyroby.

Pti provadéni VSM jsou sledovany tyto ukazatele:
- ceny prace v CKZ/hod + vyvoj cen granulatu, zmetkovitost
- produktivita prace, zmetkovitost
- zisk/ztrata u kazdé vyrobni davky/zakéazky.

TPM ( totalné produktivni udrzba)

Firma tuto metodu vyuziva hned z nékolika divodu:
Nastrojarna:
- pravidelna tdrzba (CiSténi a sefizovani) strojii prosSkolenou obsluhou vzdy
na konci smény (denng)
- odborny servis zajiStovan dodavatelem (v ptipadé potieby popt. po X
hodinach provozu)
Lisovna:
- pravidelna udrzba (Cisténi a sefizovani) lisii proskolenou obsluhou vzdy na
konci vyrobni davky
- CiSténi listi uz z divodu zmény materialu popft. barvy
- servis zajiStovan dodavatelem/vyrobcem

Po zavedeni této metody doslo k rychlé opravé a zprovoznéni zatizeni (list)
v ptipad¢ lehké zavady. Neni potieba Cekat na servisni tymy, které by opravu
provedly a to proto, ze sefizovaci jsou prubézné proSkolovani jak na obsluhu tak
1 na udrzbu list.

Firma mé pouze pozitivni zkuSenosti se zavedenim TPM, a to takové Ze jiz

neni omezena vyrobni kapacita strojli a zatizeni jak v nastrojarné tak i v lisovné.
Je realizovana pldnovand udrzba a technické zdokonaleni. V nastrojarné je TPM
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implementovano jiz del$i dobu, v lisovn¢ zacala firma Skolit lisafe v druhé
poloving tohoto roku.

Je vyhodnocovan pocet strojovych hodin, které jsou k dispozici. Nedodrzené
terminy dodavek z divodu ptipadnych nedostateCnych kapacit. Vyrobni ceny
dané zakazky, pokud vyroba probihd na draz§im stroji (néstrojarna) nebo na
vétsim lise (lisovna).

Tymova prace

Tymova prace byla zavedena v priabéhu vyvoje firmy a zvySovani poctu
zakdzek a zaméstnancu. Dfive tvofil ,tym* pouze 1 Clovek, ktery vSak mél
nedostatek ¢asu zabyvat se vSemi problémy najednou. Soucasti tymové prace je
spoluprace vzdy 1 zameéstnance zkazdého useku (konstrukce, nastrojarna,
lisovna, obchod, ORJ) v piipadé nové zakazky. Dochazi k feSeni otazek
tykajicich se kazdé oblasti jiz od samého pocatku (piredevsim v ptipadé vyvoje).

Firma se nékdy potyka z problémy tykajici se odpovédnosti jednotlivych
pracovnikli. Mnohdy se odpovédnosti prolinaji a neni jasné, kdo je za co
odpovédny a proto Casto dochazi k tomu, Ze problematickou otdzku nefesi
nikdo.

Kontinualni zlepSovani procest

Velky piinos je pocitovan v ramci neustalého hodnotového toku, dochéazi ke
zlepSovani takovych procesli, ve kterych jsou jesté rezervy, mozZnost lepsi
organizace prace, popt. automatizace, mechanizace. Dochézi k rychlejsi vyrobni
operaci — uspora Casu, dochdzi k vytvatreni riiznych typl zlepSovacich navrh
pfimo od operatord.

Pozitivni zkuSenosti:

piedevS§im na montazi doslo k usporam diky jiné organizaci prace. DoSlo ke
zvySeni kvality, zlepSeni procest a odstranéni zbytecné préace, ale hlavné doslo
k zapojeni pracovnikii do procesii s vyuzitim jejich potencialu.

Negativni zkusenosti:

dle zlepSovani doSlo k nevhodnym investicim do automatizace a mechanizace,
investice byly pfili§ vysoké a nedoslo k navratnosti téchto investic.

Nulové chyby

Pozadavek na tento systém nastal za strany zakazniki — predevSim
automobilovy primysl, popf. jeho subdodavatelé. Po zavedeni nastala zpétna
kontrola pomoci konkrétni statistické hodnoty. Lze vyhodnocovat kvalitu
procesu a existuji podklady k ptipadé zakaznického auditu (dohledatelnost dle
vyzéadani)
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Pozitivni zkuSenosti:

- zpétnd kontrola pfti statistickém vyhodnocovani procesti
Negativni zkusenosti:

- spiSe formalni charakter

V procesu je sledované SPC — statistické vyhodnocovani shodnych
a neshodnych rozmért vylisku ale také zmetkovitost.

Simultanni inZenyrstvi

Je vyuzivano pouze v ptipadé metody MoldFlow — simulovani toku taveniny
ve form¢. To znamend v piipadé vyvoje a technicky/konstrukéné narocnych
vyliskli, a to se snahou o ovéfeni spravného konstrukéniho ndvrhu formy
a o v€asné odstranéni vSech skrytych rizik pti lisovani. Nékdy se ale bohuzel
stava, Ze nelze presné simulovat vSechny podminky.

Sledované metriky spole¢nosti IMS Drasner, s.r.o. - 1. ¢ast
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Graf €. 25: sledované metriky u firmy IMS Dra$ner, s.r.o. — 1. ¢ast
[vlastni zpracovani, zdroj: databaze Albertina]
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Sledované metriky spolecnosti IMS Drasner, s.r.0. - 2. ¢ast
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Graf €. 26: sledované metriky u firmy IMS Drasner, s.r.o. — 2. ¢ast
[vlastni zpracovani, zdroj: databaze Albertina]

Od roku 2000, kdy byla zahdjena spoluprace s koncernem VW, je vidét
zména v hospodafeni firmy. Roste vykon na pracovnika, ktery je zpiisobem
mimo jiné kontinudlnim zlepSovani procesu ¢i tymovou praci. Ve firm¢ doslo
k zavedeni TPM, ktery ne jen ovliviiuje stav strojli, ale ma rovnéz vliv na aktiva
a naklady firmy. Absolutni metriky vykonnosti spole¢nosti vykazuji po dil¢i
stagnaci v obdobi 1998 — 2000 trvale pozitivni vyvoj, zasoby si udrzuji mensi
ristové tendence nez vykony a aktiva, hospodarsky provozni vysledek se
pohybuje vétsSinou v kladnych Cislech. Relativni metriky vykazuji rovnéz od
roku 2001 dlouhodobéjsi pozitivni vyvoj s nastoupenou tendenci poklesu doby
obratu zasob od roku 2003. V souhrnu se jevi firma od roku 2003 jako
restrukturalizovand s pozitivnimi ristovymi tendencemi jednotlivych metrik
a uplatnénim zékladnich prvkd metod PI (5S, Vizudlni management, ¢asové
studie, TPM, tymova prace, zlepSovani procesli ) ve vyrobg.

V ptipad¢ tohoto malého podniku se investice do implementace vétSiny Pl
metod v komplexnim vyrobnim systému absolutné nevyplaci. Jsou vSak
implementovany tzv. "Pseudo-metody PI" = implementujeme hlavni myslenku
do vsech standardi. Nicméné VW koncern a konkrétné Skoda Auto a.s. diky
svym pozadavkim zvedli firmu kvalitativné na vys$i urovenn diky metod PI
(pravidelné zdkaznické audity a 2-denni produkce) a dokonce pftipravili na
certifikaci dle normy TS.
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4.5.4 Mitas, a.s. (Mitas Agro Otrokovice, a.s.)

Hlavni pfedmét ¢innosti firmy Mitas Agro Otrokovice je vyroba traktorovych
a zeméedelskych plasti.

Pocet zamestnancii: 2 000 a vice

5S

Tato metoda je ve firmé¢ vyuZzivana hned z nékolika diivodi:
- prvotni krok k zavedeni TPM,

- odhaleni abnormalit strojli a naradi,

- zajisténi plynulého toku vyroby,

- utuZeni tymove prace,

- jeji nizké naklady na realizaci.

Je implementovana v casti priprava polotovarii, konfekce, lisovna
a dokoncovna. Pro dodrzovani 5S existuji standardy, kde jejich dodrzovani bylo
podpoieno proskolenim pracovnikil na tuto metodu.

Vizualni management

Dlvodem byla snaha o zjednodusSeni, zrychleni a poskytnuti srozumitelnych
informaci o vyrobnim i nevyrobnim procesu zaméstnanctim.

- pro snadnéjsi orientaci ve vyrobnich podminkéach

- pro zviditelnéni postuptli, pomiicek

- pro zviditelnéni pribehu procest

Vizualni management je v riiznych formach zaveden v celém zavod¢ Mitas
Otrokovice. Jednd se napt. o: Andony umisténé na fezackach, kde signalizuji
chod stroje, problém a =zastaveni stroje. Stejnou funkci plni andony na
vytlacovacich linkach, lisech a n¢kterych konfekénich strojich. Dale pouzivame
,Jednoduché“ andony na konfekci, které signalizuji potfebu konfekcionéra
doplnit kordové vlozky.

Ve vyrobé jsou vyznaCeny komunikacni cesty a mista pro voziky
s polotovary, pomoci vodicich €as na podlaze. Déle jsou to nasténky

s informacemi o SVT a jejich vysledcich.

Metoda vizualni management byla zavedena v roce 1995 a postupné az do
roku 2001 kdy byla zavedena do procesu.
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V ramci vizualizace byly sledovany nésledujici ukazatele:
vykonnost vyrobnich tymi
mzdové néklady

kvalita vyrabéné produkce
prostojové Casy
nemocnost

urazovost

apod.

SMED

Metoda je zavedena v provozu Konfekce, ucelem je zrychleni Casu pii
Sitkovych a palcovych zménach konfekénich bubnil. Pfinosem je zrychleni ¢asu
sefizovacl, ktefi provadéji toto setfizeni, tzn. vétsi vyuziti konfekcionéri.

Tab. ¢. 19: RZ (Sitkova) - vyroba TZRI (konf. Stroj KRUPP

NRM - 61 €. 59) Zména ze 740 mm na 870 mm [zdroj: Mitas, a.s.]
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Graf €. 27: grafické vyjadieni Gspor, ziskané aplikaci metody SMED ve firmé Mitas,
a.s. [zdroj: Mitas, a.s.]
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Metoda SMED je vpodniku priabézné aplikovana v jednotlivych
technologickych krocich od roku 1997. S touto metodou je spojena i fada
ukazateli, které je tteba méfit. Mitas, a.s. sleduje tyto ukazatele: ztraty strojniho
zafizeni (maximalné¢ vyuzit dostupny fond stroje pro vyrobu a ne pro
sefizovani), TEEP, OEE, CEZ. Firma vidi pfinosy této metody ve zvySeni
vyuziti strojli, snizeni poctu chyb pii sefizovdni a moznosti zapojit obsluhu
stroji do téchto aktivit.

TPM

Implementace TPM ve firmé zacala jiz v roce 1997. Od té doby je postupné
zavadéna napfic celou vyrobou. Napt. v roce 2005, v ¢asti ptiprava polotovar
a konfekce, byl prvni krok TPM implementovan na zatizeni AO1, BO2, 2. krok
na zafizeni Sprimag a BV a napft. 5. krok na fezacce Cislo 5. Z toho vyplyva, Ze
firma ma realizované vSech 5 zakladnich programi této metody. Jednotlivé
kroky zavadéni byvaji ve velké mife podpotfeny tréninkem pracovnik, ktery je
ve firm¢ pojmenovan ,,Skola TPM*. Tento postup implementace pokracoval 1 do
dalSich let. V kazdém roce byly aktivity zaméfeny na rizné stroje a zafizeni. Ale
az dodnes plati, Ze v jednotlivych provozech se tato metoda nachéazi v riznych
krocich.

Metoda se ve firmé¢ pouziva predevsim z diivodu:

- vysSiho vyuziti strojniho zafizeni,

- minimalizace nakladd na opravy,

- zvySeni bezpe€nosti pti praci,

- zlepSeni kvality odvadénych vyrobkd,

- evidence zjiSténych abnormalit,

- evidence odstranénych abnormalit,

- spoluprace s koordindtorem provozu,

- zjisténi a vyhodnoceni Cistoty strojniho zatizeni,
- zajiSténi termint vétSich oprav tak, aby byly v Case odstavky zatizeni,
- lepsi spolupréace obsluhy s drzbou.

Situaci pfed a po zavedenim metody SMED ale hlavné jeji pfinosy nejlépe
vizualizuji nasledujici obrazky. Ptiklady jsou uvedeny z vyrobni Casti Ptfiprava
polotovart, konfekce, lisovna. (V ptiloze D je uvede ptiklad vyuziti strojniho
zafizeni — fezacka nosného kordu)
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Obr. ¢. 9: zvyseni celkové efektivity strojniho zarizeni pomoci
metody TPM [zdroj: Mitas, a.s.]

V ramci TPM jsou sledované tyto ukazatele:

- Total Effective Equipment Produktivity (TEEP)

- Overall Equipment Effectiveness (OEE)

- CEZ

- Mira volné kapacity strojniho zatizeni (% ze 24 hodin)
- Mira vykonu

- Mira kvality

- Planovana disponibilita
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Tymova prace

Ve firm¢ Mitas Otrokovice a.s. funguje Tymova prace pod nazvem
Samostatné vyrobni tymy (SVT). Snahou je zajistit trvaly rozvoj podniku
1 zaméstnanci a tim posilit jejich konkurenceschopnost.

Ptinosy:
- zvySovani produkce a sniZovani nakladu, ztrat a odpadu,
- moznost rychlé reakce na pozadavky zakaznika,
- zlepSeni pracovni komunikace,
- moznost osobniho riistu, podil na rozhodovani a zodpovédnosti,
- spolecné feSeni pracovnich problémd,
- roz$ifovani a obohacovani prace.

Jednotlivé SVT jsou ve firmé dé€leny podle charakteru prace a sménovani.
V ptiloze E jsou viditelné vysledky vykont jednotlivych tymi ve vyrobni ¢asti
Konfekce.

Metoda je zavedena v celém vyrobnim provozu firmy Mitas Otrokovice, a.s.
a byla aplikovana v dobé, kdy Mitas Otrokovice spadal pod firmu Barum
Continental spol. s.r.o. vroce 1997. V soucasné dob¢ tvoii vyrobni spole¢nost
piiblizné celkem 46 SVT. V ramci tymové prace jsou sledovana vykonnost
SVT, vySe vykazovanych ztrat, dodrzovani bezpecnosti prace, stupenn kvality
u odvadénych vyrobkil a ndkladovost samostatného vyrobniho tymu (SVT).

Aby firma podpoftila motivaci pracovnikli v dodrzovani norem a kvality, je
soucasti odmeénovaciho systémit kromé hodinové mzdy a kvalifikacniho
ptiplatku také ptiplatek za produktivitu a kvalitu.

Interni kanban

Metoda byla zavedena z diivodu rovnomérného toku materidla bez sklad.
Interni Kanban se ve firmé pouziva piedevsim v provozu Piiprava polotovart
v usecich tezaCky a vyroba lan a dale pak v provozu Lisovna. Z celkového
poméru je zaveden na cca 50 % vyroby.

Priprava polotovarii-vyroba lan:
Lana jsou vyrdbéna na zakladé¢ interni objednavky (Kanbanu) zprovozu
Konfekce. Konfekce vyrabi na zékladé mésic¢niho planu.

Buiikové usporadani vyroby

Metoda se zavadi z divodu lepsiho vyuziti strojniho zatfizeni a jeji obsluhy.
Toky materidlu jsou navrzené s ohledem na produktové tfady a existuje
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minimalni potfeba manipulace. V soucasné dob¢ se nachazi ve fazi
implementace na vybrany okruh operatorti a stroji. Probiha pfimé pozorovani
a méteni, kterd jsou pribézné vyhodnocovana, sleduje se predev§im kapacitni
vyuziti stroji jak na I°, tak na II° Konfekce. Dale vyuziti pracovniho fondu
operatorti a stupenn kvality. Ve firm¢ se pro méfeni prace vyuZivaji hrubé
a kvalifikované odhady, vyuzivani historickych daji a ¢asové studie pomoci

pfimého méteni.

Kvalita

Moznost vzniku lidskych chyb je eliminované prostfednictvim integrovanych
prvki Poka-Yoke. Vyuziva se FMEA (analyza pfi¢in a nésledkd) uz ve fazi

navrhu. Ve firmé jsou také vyuzivany metody simultdnniho inZenyrstvi.
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Graf &. 28: sledované metriky u firmy Mitas, a.s. — 1. ¢ast
[vlastni zpracovani, zdroj: databaze Albertina]
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Sledované metriky u spoleénosti Mitas, a.s. - 2. ¢ast
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Graf €. 29: sledované metriky u firmy Mitas, a.s. — 2. ¢ast
[vlastni zpracovani, zdroj: databaze Albertina]

Absolutni metriky vykonnosti Mitas a.s vykazuji za obdobi 1994 — 2005
trvale pozitivni tendence vykont, nékladi, HIM, zasoby m¢ély nizsi rust nez
vykony, provozni hospodaisky vysledek se pohyboval vétSinou v kladnych
Cislech. Nerovnomérny vyvoj relativnich ukazateld v obdobi 2002 — 2004
napovidad o neukoncenych procesech restrukturalizace spolecnosti s prostorove
odlouc¢enymi zavody ve Zlin¢ a v Praze. Ptfevodem ¢asti AGRO z Barumu —
Continental se jevi proces restrukturalizace z organizac¢niho hlediska jako
ukoncen. Ptiznivy vyvoj divize AGRO z pohledu aplikace metod PI v tomto
zavod¢ a zavode ve Zlin€ by mél piispét k pozitivnim tendencim projevujicim se
od roku 2004 1 v relativnich metrikach vykonnosti,

4.5.5 SP Plast, s.r.o.

Lisovani vyliskli z plastickych hmot, pruzna dodavka soucésti ru¢niho
elektrického naradi zakaznikovi k montazi fizené podle tydennich vyhledi. Na
mezisklad navazuje kanbanovy systém — zikaznik PROTOOL Ceska Lipa.
V ramci zahrani¢niho odbératele jsou dodavky zajistovany pies konsignacni
sklad a pruzn€ doplhovany na zikladé sledovani pfes internetovou sit
a kontrolni hlaSenku- Lieferschein.

Pocet zameéestnancii: 0 - 49
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5S

Standardizace poradku na pracovistich a jeho sledovani je trvalou néplni
sefizovadt. Ukoly pro udrzeni potadku jsou presné stanoveny v postupu praci
a harmonogramu postupu uklidu. K dalS§imu rozvoji této metody zatim
nedochézi.

Ptfed zavedenim metody dochazelo ke ztratdm casu pii hledani upeviovacich
prvki a forem. Po pouziti se pfedmét vraci vzdy na své misto podle
systétmového zatfazeni. Je dbano hlavné na Cistotu prostiedi, Cistotu stroju
a prehlednost. I pfes zavedeni systému je nutny trvaly dohled k eliminaci chyb.
V hale je celkem 12 pracovist’ (tj. pracovisté¢ obsluhy lisu) a kazdé ma svou
kartu pro vedeni zdznamu.

Prace na implementaci zacala v roce 2000 a trvala 3 roky.

Aby byly dodrZzovany standardy, je potieba nastavit urCité ukazatele, které je
potieba sledovat, v tomto ptipad¢ je kontrolovana v€asnost pfedani uklizen¢ho
pracovisté, dodrzeni Cistoty vSech prvki stroje pomoci vizualni kontroly.

Vizualni management

Tato metoda je vdenni praxi provadéna 5 pracovniky, ktefi pravidelné
prochazeji dilnou. Kazdy mé stanoven okruh kontrolovanych oblasti. Lehké

N A4

feSeny na pravidelnych dispecincich a stanoveny napravna opatieni.

V podniku jsou vyuZzivany informacni tabule na sdileni informaci. Velmi se
urychlil zpisob sdélovani informaci a celkovd informovanost pracovniki. Je
rovnéz vizualizovano pracovisté, ohraniceni ¢i ukladani materiall a piepravek.

Tymova prace

Je kazdodenni soucasti témét pi1 kazdém plnéni tukolt. Probihd jak
v operativni vyrobni oblasti tak 1 v projektovych Cinnostech. Stanovovani
ukolii, ur€eni zodpovédné osoby a osob tymu je urCovano na hlavnich
pravidelnych poradach feditele organizace. Reseni ukolu a stav plnéni v danych
terminech je sledovan a je zaznamendavan v zapisech porad. Sleduje se plnéni
casového limitu a kvalita provedeni. Existuji hlavné tymy na dobu urcitou.
Z oblasti tymi na dobu neurcitou existuji ,,pouze* servisni tymy.
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SMED (rychlé zmény pri sefizovani)

Touto metodou se firma snazi eliminovat ztratové Casy pi1t vyméné forem
a sefizeni a zvySeni vyuziti strojii. Setfizova¢ ma k dispozici sady rychlospojek,
univerzalnich upinek a spojovaciho materidlu v dostateéném mnozZstvi pro
nejrizngjsi variace a typy forem (ty mizeme castecné€ ovlivnit pii konzultacich
ve fazi navrhu a vyvoje u zékaznikli — majitelti forem).

vvvvvv

navody a piehledy pro zapojeni topnych a chladicich systémt, schémata
pouzitych ptipravkl pro dany vylisek.

Tato metoda byla zavedena pfi zalozeni firmy a proto ji nelze porovnavat
(nelze uvést stav pred a po zavedeni metody). V ramci této metody se sleduje
splnéni ¢asového normativu pro vymeénu formy.

Firma SP Plast je zaClenéna v segmentu malych podniki, mé standardni
portfolio metod a technik uplatiovanych vtomto segmentu (5S, vizualni
management, SMED , tymova prace). Vzhledem k tomu Ze firma nema ucetni
uzaverky digitalizované ani jinak pfistupné neni mozné vyhodnotit prabéh jeji
restrukturalizace a vliv uplatnéni metod PI na absolutni a relativni metriky
vykonnosti.
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4.6  Shrnuti vysledki kvalitativniho vyzkumu

Firmy zahrnuté do kvalitativniho vyzkumu se primyslovym inzenyrstvim
zabyvaji aktivné, nebo prostrednictvim pseudo-PI.

V souvislosti s tématem disertacni prace bylo zjiSténo, ze nejpouzivané;si
metodou je 5S a vizualni management. Neni to piekvapivym zjisténim, a to
proto, ze Cisty a organizovany zavod je nezbytou soucasti pro odstraiiovani
plytvani a zéklad pro implementaci nejen metod primyslového inzenyrstvi.
Obdobny vyznam ma 1 vizualizace, kterd je nedilnou soucasti naptiklad TPM
nebo SMED a je vyuzivéana v riznych formach.

Ve firmach se rovnéz vyskytuje tymova prace, kontinudlni zlepSovani
procesti, SMED, TPM apod. Soucésti této kapitoly bylo rovnéz podlozeni, jaké
konkrétni ptinosy dana implementovand metoda ptinesla.

U kazdé zkoumané firmy doSlo k analyze ekonomickych metrik aby bylo
ukazano, zda maji/nemaji metody primyslového inZenyrstvi pozitivni vliv na
vysledek podnikani.

Ani pfi detailnim zkouméni ve firmach nebyl nalezen vhodny zptisob Skoleni
na metody PI, ktery by mohl byt vyuzit u vSech firem pro vzdélavani
pracovniki.

Primyslové inZzenyrstvi miize podnikiim pfinaset vétsi konkurenceschopnost.

Nezalezi na velikosti ani na typu primyslu, zdlezi hlavné na odhodlani firmy
vénovat dostatek energie tvorbé pruznych a efektivnich procest.
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4.7 Model implementace metod PI

V této Casti prace autorka nastini vhodny postup pro implementaci metod
prumyslového inzenyrstvi ve kterém bude vychézet z literarni reserse, vysledki
kvantitativniho a  kvalitativniho vyzkumu (z doporuceni zastupcii
kontaktovanych firem).

Projekt zeStihlovani vzdy musi zacit tak, aby byl obslouzen zikaznik,
nasledné je potieba stabilizovat procesy, zavést fizeni tizkych mist, a az potom
synchronizovat toky a optimalizovat technologii s ohledem na minimalni normy
Casu a naklady na obrabéni.

Vsichni odbornici na koncepty Lean a Toyota Production systém se shoduyji,
ze pouze 10 % uspéchu je ve zvladnuti metod "zdravého rozumu" (kvalita
v procesu, 5S, standardizace, starost o zafizeni, rychlé¢ zmény, zlepSovani
v procesu apod.). 90 % uspéchu je v budovani Stihlého zplsobu mysSleni,
v rozvijeni a pfenose znalosti, v rozvoji kultury zlepSovani a boje proti plytvani,
coz je dlouhodoby systematicky proces zmény podnikové kultury.

Dle prostudovani né¢kolika literatur, dle vysledki vyzkumu a dle praxe
z vyrobniho podniku, ktery mé implementované metody PI na dobré Urovni,
navrhuji 7 postupnych krokt k restrukturalizaci podniku na S$tihly podnik:

0. krok  Stabilita procesil
Studie metod a méfeni prace
Stabilita z hlediska poruch, kvalita zatizeni

Pted zapocetim prvniho kroku je nezbytny pozadavek na zahijeni projektu.
Nez se zapocne prace na §tihlé vyrobé, mél by si podnik vydefinovat, co vlastné
od Stihlého podniku ocekava. Nasledné je potfeba ud€lat audit vyrobnich
procest, jehoz cilem je popsat stav, ve kterém se firma nachazi. Po tomto auditu
je tieba definovat urcité stavebni kameny §tihlé vyroby a definovat prvky Stihlé
vyroby, tzn. kde zacit. Pokud budeme brat v ivahu, Ze firmy chtéji postupné
implementovat vSechny metody PI, mély by dale postupovat takto:

1. krok  5S
Vizuéalni management
Eliminace plytvani
Reseni problému

Je pravdou, Ze na eliminaci plytvani jsou zaméfeny vSechny metody Lean
Manufacturing, ale v prvnim kroku je nezbytné si vlibec uvédomit, co plyvani je
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a jaké problémy piindSi. Dal§i kroky obsahuji jednotlivé metody, jejichz
implementaci autorka sefadila dle jiz dfive feCenych vysledkd (teorie,
kvalitativni a kvantitativni vyzkum). 2. krok pfedstavuje metody, které tvoii
zéklady pro ostatni v kroku 3. Soucésti kazdé implementované metody musi byt
nezbytné trénink pracovnikd.

2. krok  Mapovani hodnotového toku - stavajici mapa
Mapovani hodnotového toku - budouci mapa
Layouty orientované na tok hodnot, plynulé toky (vzhled pracovist,
rozmisténi pracovist’, simulace), vyrobni bunky
Kontinudlni zlepSovani procesii
Hodnoceni a odménovani pracovnikli
Procesné orientovana tymova prace

3. krok  SMED
Filosofie nulovych vad, Poka-yoke Kroky 1-4=
Tahové systémy (JIT, Kanban) Stihla vyroba
Jidoka (Quality stop)

4. krok  Procesné orientovana tymova prace
TPM
LCIA
6-sigma apod. (dalsi metody LM metody a Kaizen principy)

5. krok  Stihl4 logistika
6. krok Stihl4 administrativa

7. krok  Stihly vyvoj

Existuji dv€ moznosti, jakym zplisobem zavadét Stihlou vyrobu. Bud’ mizeme
jit po produktu, tj. Ze se vytipuje produkt, u kterého se zmapuje jeho materialovy
tok a piijde se po optimalizace celého toku tohoto produktu. V tomto ptipadé
bude efekt, které¢ho 1ze na konci dosdhnout, o mnoho lepsi. ProtoZe v podstaté
zkracujeme pribéznou dobu vyroby a tim zrychlime flexibilitu. U tohoto
zplusobu zavadéni je nevyhodou synchronizace procesti na mistech, kde jsou
zavedeny prvky Stihlé vyroby a na mistech, kde nejsou. Anebo se definuji
stavebni kameny, které chce firma rozvijet. Stavebni kameny jako napftiklad 58S,
TPM, VSM, SMED, se budou postupné¢ implementovat na pilotnich
pracovistich. Dulezité je zavadét Stihlou vyrobu tam, kde nas to nejvice trapi,
tzn. na uzkém misté. Urcit€¢ by mél byt jeden z krokl vytipovat toto uzké misto.
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V tomto piipad¢ vznikaji uzaviené celky, na kterych lze metodu ptipadné
vyzkouSet. Na zakladé pilotu mizeme metodu piipadné poopravit
a implementovat dal.

Tfi nejvyznamngjSi podnikatelské koncepty poslednich desetileti plné
zapadaji do sebe. V tom firmy cCasto dé€laji chyby. Zahledi se pouze do jedné
oblasti Cinnosti a ostatni jsou zanedbavany. TOC je definovany jako mnoZzstvi
penéz, které generuje systém za jednotku ¢asu. Jinymi slovy — priitok je ptfidana
hodnota v procese, takze TOC nas neuci nic jiné nez zvySovat rychlost
vydélavani penéz. Svét pratoku je povySeny nad svét ndkladl. Pratok nema
limit, ndklady ano. Principy lean nas uci eliminovat ¢innosti, které neptidava;ji
hodnotu v oblasti vyroby, logistiky, administrativy a vyvoje vyrobki.
Minimalizace plytvani teda znamend maximalizovat podil pfidané hodnoty
v podnikovych procesech. Six sigma nas uci definovat hodnotu pro zakaznika
a odstraniovat variabilitu z celého hodnotového toku.

Pokud chceme vydélavat, musim déat zdkaznikovi hodnotu, za kterou je ndm
ochoten zaplatit. Jestli chceme vydélavat vice, musime mu dat vétsi hodnotu
a jestli chceme vydélavat rychleji, musime mu dat hodnotu rychleji. [51] Jak
jednoduché!

Stihla vyroba nemuiZe fungovat bez uzkého propojeni s vyvojem vyrobki
a technickou ptipravou vyroby, logistikou a administrativou v podniku. Je proto
chybou, Zze mnohé podniky maji naptiklad fyzicky od sebe odd€lené procesy
vyroby a vyvoje vyrobkd. Stihlost se vytvaii uz v piedvyrobnich etapach a velka
¢ast parametrt Stihlého podniku je silné ovlivnénd logistickym fetézcem nebo
procesy v administrative.

Nejvetsi problémy, které pii zavadeéni $tihlé vyroby nastavaji, jsou na strané
lidi. A to jak u téch, ktefi maji tento systém zavadét, tak u lidi, ktefi budou
v systému pracovat. Metody jiz byly popsany v mnoha knihach, je mozno se
o nich dovédét od mnoha odbornik, ale to je jen dobry predpoklad k tomu, Ze
lze dokazat néco aplikovat. Problém je ale v tom, Ze pokud lidé neziskaji
praktické znalosti, tak implementaci dokdzi jen velice téZce. Metodu Ize koupit,
ale Cloveéka si musime vychovat. Proto je nezbytnou soucasti implementace
metod Skoleni. Ze zkuSenosti firem je ziejmé, Ze implementace jakékoliv
metody je daleko jednodussi, pokud jsou lidé pifesvédCeni o budoucich
piinosech.

JelikoZz dotazované firmy vnimaji jako velky problém Skoleni pracovniki,
zaméfila se autorka prace 1 na tuto oblast. Navrhuje firmam vytvoreni systému
PI skoleni, kde neptijde pouze o Skoleni teoretické, ale hlavné praktické. Aby
vSichni zainteresovani pochopili pfinosy §tihlé vyroby, musi si tyto pfinosy
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prozit na vlastni kiizi. Ptiklad vhodného Skoleni je uveden v piiloze G. Tento
navrzeny trénink je kombinace tréninku pracovnikii na cvi¢né lince. Tato linka
vibec nemusi byt pro firmu redlna. Muze se jednat o nasimulovany vyrobni tok
a vyrobni operace. VSichni pracovnici, ktefi timto Skolenim budou prochazet,
budou mit za Ukol na tréninkové lince ,,vyrdbét urCité vyrobky*. Principem
tréninku je po konkrétnim teoretickém proskoleni projit ,,praxi® na tréninkové
lince a za pomoci lektori pochopit ptinosy metod PI praktickym zavadéni. Pro
firmy neni pouze dilezité, aby si pracovnici predstavili pfinosy pro pracovniky
apro vyrobu, ale také, aby pochopili pfinosy pro firmu, pro¢ firma néco
takového zavadi. Proto je dalezité mit vytvofen systém vyhodnocovani Skoleni
s propojenim na ekonomicky vysledek podniku (v navrhovaném piipadé vyroby
na tréninkové lince), viz ptiloha H. Pfi spravném vedeni Skolenych lze docilit
toho, Ze ,,se svou vyrobni firmou* budou v ramci tréninku tak spojeni, Ze pro
optimalizaci a stabilitu vyroby ud¢laji vSe. Pochopi také, pro¢ je nezbytné
v n¢kterych ptipadech uSetfit pracovnika, zmenSit vyrobni prostory apod. Tento
systém ale neni ptinosny pouze pro firmy, ale také pro studenty ve Skolach.

V pftiloze 1 je uveden konkrétni piipad mozného vyhodnoceni Skoleni.
Autorka nasimulovala moZzny vystup ze Skoleni, kterého se mohlo zucastnit
celkem 9 pracovnikl, kteti méli za kol vyprodukovat v 1. kole ve "své vyrobg"
(na tréninkové lince) za 20 min 20 kusa vyrobkii. Ve vyhodnoceni je viditelny
pocet vyrobenych (prodanych) kust zdkaznikovi, nedodanych kusi
k zakaznikovi (ndsledné pendle za nedodani), rozpracovanou vyrobu ¢i
zastavénou plochu. Nasledné po vypocitani jednotlivych nédkladt lze vidét
mozny ekonomicky vysledek firmy. Je wvelice dulezité provadét toto
vyhodnoceni po kazdém bloku Skoleni, respektive po kazdém kole simulace,
a to proto, aby ucastnici Skoleni na vlastni o¢i vidéli, jaky maji zavedené metody
PI vliv na ekonomickou stranku podniku.

V soucasné dobé¢ jiz nemaji firmy moznost vybéru. Cesta k uspéchu jde pies
zavedeni §tihlé vyroby, a to proto, ze konkurence a globalni trh roste a jiz
existuje mnoho firem, které dodéavaji pfesné¢ ten samy produkt. OdliSnost je
pouze ve schopnosti dodat vyrobek vcas a ve spravné kvalité.
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4.8

4.8.

Shrnuti hlavnich vysledki disertaéni prace

1 Verifikace hypotéz

Stanovené hypotézy:

H1:

H2:

H3:

H4:

Spravné zvolené a aplikované metody primyslového inZenyrstvi jsou
vyznamnym nastrojem snizovani nakladl, zvySovani vykonnosti, kvality
a hospodarnosti vedouci k efektivnosti vyroby, a tim padem k zvySovani
konkuren¢ni schopnosti podnikii.

Metody pramyslového inzenyrstvi jsou v podnicich plastikarského
a gumarenského primyslu nedostatecné aplikovany (jsou vyuzivany
v relativné nizkém poctu firem).

Metody primyslového inZenyrstvi piispivaji k uspéSné restrukturalizaci
podniku na ziskovy podnik.

Zaskolovani pracovnikll firem v metodach a technikdch priimyslového

inZenyrstvi je zanedbavano.

Tab. €. 20: statistické vyhodnoceni hypotézy H1 a H4
[vlastni zpracovani]

Sstatisticke hodnoceni H1 H4
pramer 4,26 4,01
smeérodatna odchylka 0,99 1,22
priumér - smérodatna odchylka 5,27 2,79
primér + smérodatné odchylka 5,25 5,23
meodus o] o]
median 3 3
Waniatni koeficient (%) 23,29 2045
AT o] o]
T 1 1

Vyse uvedend tabulka znéazoriiuje statistické vyhodnoceni hypotézy 1 a 4.
Hypotézu ¢. 4 bylo nutno pfepocitat tak, aby bylo mozno zhodnotit jejich
relevanci. Doslo k pfevraceni bodové relevance, a to proto, aby i u této hypotézy
mohlo byt pro vysledky vyuzito tyto hodnoceni:
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1 — nerelevantni

2 —slaba relevance

3 — primérna relevance
4 — relevantni

5 — pIné relevantni

Na zéklad¢ kvalitativniho (podklad pro ovéteni H3) a kvantitativniho (zdroj
informaci pro ovéteni H1, H2, H4) vyzkumu lze uzaviit stanovené hypotézy
takto:

Hypotéza 1:

Dle vysledkt statistického hodnoceni zle fici, Ze je tato hypotéza relevantni
a potvrzena. Vice nez 90 % respondentl (i téch, ktefi metody priimyslového
inZzenyrstvi nemaji implementované) vnimaji, ze spravné zvolené a aplikované
metody pramyslového inZenyrstvi jsou vyznamnym ndstrojem snizovani
nakladl, zvySovani vykonnosti, kvality a hospodarnosti vedouci k efektivnosti
vyroby, a tim padem k zvySovani konkuren¢ni schopnosti podnikl. Tato
hypotéza rovnéz vykazuje nizkou smeérodatnou odchylku, coz znamend, ze
odpovédi respondentti se od priméru moc nelisily.

Tuto hypotézu neni tfeba analyzovat dle velikosti podnikli, a to proto, Ze
nejsou rozdily v jejim chépani. Jak je vidét s vyhodnoceni nejcastéji respondenti
odpovidali, ze stouto hypotézou pln¢ souhlasi. Tato hypotéza byla rovnéz
podpoiena kvalitativnim vyzkumem, ve kterém jsou konkrétni vysledky
(ptinosy) jednotlivych metod viditelné jak na ptikladech z procesu, tak na
metrikach celkového ekonomického vysledku za jednotlivé roky.

Hypotéza 2:
V ramci vyzkumu bylo dotazovano na nejpouzivanéjsi metody primyslového

inzenyrstvi s cilem zjistit, zda jsou v podnicich vyuzivany. Nize uvedend tabulka
uvadi, kolik procent subjektu vyuziva tu ¢i onu metodu.
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Tab. ¢. 21: vyuziti metod primyslového inzenyrstvi
v podnicich gumarenského a plastikatského pramyslu
[vlastni zpracovani]

Metoda/Technika plﬂiliiy E;;i?;; pjlj:.ify Celkem
£3 23% 20% 58% 30%
Yizualni management 40% BB 92% 55%
WS 8% 12% 14% 12%
filosofie nulowych vad 21% 32% 42% 0%
poka-yoke 0% 10% b7 % 13%
simultnanni inZenyratyi 0% 5% 25% 6%
SMED 16% 17 % A0% 21%
TFM 19% 32% B5% 32%
Wyrobni timey A1% 46% B9% A0%
Senisni tymy 16% 22% 33% 21%
Bussines tymy 18% 17 % 33% 20%
T¥my na zlepSovani 7% 19% 42% 17%
Projektove tymy 23% 39% B7 % 36%
Kontinualni zlepSovani procesd | 33% 44% g53% 44%
Interni kanban 14% 12% 42% 17%
Externi kanban 7% 15% 33% 14%

Doslo také k vysloveni ptfedpokladu, ze velké podniky vyuzivaji metody
a techniky primyslového inzenyrstvi ve vétsi mife, neZ podniky malé a stfedni.
I tato hypotéza, 1 tvrzeni, byla potvrzena. V tabulce je vidét, ze u malych firem
jsou vyuzivany z vice nez 50 % pouze vyrobni tymy a u stfednich firem pouze
vizualni management. To jsou zhodnoceny pouze metody vyuZzivané z 50 %,
kdybychom chtéli fici, Ze tfi Ctvrtiny vyuzivaji nékterou metodu, nemohli by
jsme zadnou jmenovat, zadna takova neni.

Co se tyce velkych podnikli, je zastoupeni vyuzivanych metod vyssi. Ty

vyuzivaji pfesnou polovinu zkoumanych metod, nékteré dokonce vyuziva vice
jak 80 % podniki, coz je velice ptijemné zjisténi.

Hypotéza 3:

Potvrzeni/vyvraceni této hypotézy bylo souc¢asti kvalitativniho vyzkumu. Zde
doslo k ziskdvani konkrétnich firemnich udaja, které byly poté konfrontovany
s ekonomickou strankou firmy. Ale ne jen s tou. Ve firmach byly také
zjisStovany konkrétni pfinosy jednotlivych metod na cinnosti firem. Diky
vysledku vyzkumu a rozhovoriim se zastupci firem lze konstatovat, Ze metody
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priamyslového inzenyrstvi pfispivaji k uspé€$né restrukturalizaci podniku na
ziskovy podnik. Tato hypotéza je tudiZ potvrzena.

Hypotéza 4:

Tedy, Ze =zaSkolovani pracovniki firem v metodaich a technikach
pramyslového inZenyrstvi je zanedbavano byla jasn¢ potvrzena. Rovnéz byl
potvrzen predpoklad, ze velké podniky Skoli své zaméstnance ve vétsi mife, nez
podniky stfedni a malé. Smérodatna odchylka je u této hypotézy vyssi, nez u
hypotézy 2 a to proto, Ze doslo k véts$i rozmanitosti odpovédi. U malych podnikii
Skoli pouze 23 % respondenti, u stfednich 39% a u velkych podnikii 58 %
respondenttl.

4.8.2 Vyhodnoceni cili

Cely tento vyzkum byl zaméfen na poukazani dllezitosti metod
prumyslového inZenyrstvi pro zvySovani konkurenceschopnosti podniki
gumarenského a plastikarského primyslu a pro dosahovani jejich efektivnich
vysledkd. Rovnéz byl zaméfen na zjiSténi, zda firmy tohoto primyslu vyuzivaji
metody a techniky PI a jak disledné.

Proto, aby bylo ve vyzkumu z ¢eho vychazet, bylo potfeba provést literarni
reSer§i dostupnych domécich 1 literarnich zdroji. DoSlo k teoretickému
vymezeni vybranych nastroji primyslového inzenyrstvi, k analyze jejich pojeti
podle raznych pohledi (n€kolika autoril), rozdéleni té€chto nastroji podle oblasti
a také definovani jejich pfinosii. Tato ¢ast prace mize slouzit vSem Ctendiim
k ziskéni zékladnich informaci o metodach, ale hlavné divodech, pro¢ metody
aplikovat.

V navaznosti na teoreticka vychodiska doSlo ke zmapovani, které¢ metody
a principy jsou v praxi vyuzivany a jak ucinné. Diky otevienosti nékterych
podnikll bylo zjisténo, jaky je skutecny vliv vybranych aplikovanych metod pro
podniky v plastikdiském a gumarenském primyslu. DoSlo k zaméfeni se na
vyuziti metod PI v malych, stfednich a velkych podnicich, ke srovnéni stavu
pied a po zavedeni nékterych metod primyslového inzenyrstvi s cilem poukazat
na to, Ze vhodné aplikované metody vedou ke zvySovani konkurenceschopnosti
podnikili. Autorka doufd, ze tato ¢ast prace bude napomocna vSem firmam, které
se rozhoduji o implementaci nékterych z metod PI.

Pomoci kvantitativniho vyzkumu byla zjiSténa mira vyuZzivani jednotlivych
metod v praxi a pomoci kvalitativniho vyzkumu byl zjistén skutecny vliv
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jednotlivych metod na firemni procesy pomoci srovnani situace pfed a po
zavedeni do procesu.

Nedilnou soucasti bylo také splnéni cile tykajiciho se zjiSténi existence
systéemu Skoleni. JelikoZ bylo zjisténo, Ze podniky vnimaji pottebnost vhodného
Skoleni za nezbytné, ale bohuZzel ne vSechny své pracovniky Skoli, byl navrzen
vhodny zplsob Skoleni pracovnikil. Tento zpiisob Skoleni navrhuji vyuZzit i na
poli university pro Skoleni studentti, a to proto, ze po absolvovani tohoto Skoleni
poznaji vSichni zainteresovani pfinos metod PI na vlastni kiizi.

Na zéaklad¢ ziskanych informaci z kvalitativniho a kvantitativniho vyzkumu,
ale také z prozkoumani celé tady literatur doSlo k navrzeni moznych kroku
implementace metod a technik PI do firem. Dotaznikové Setfeni rovnéz
napomohlo vydefinovat, které metody, respektive techniky, lze povazovat za
klicové pro snizovani nékladl, zvySovani vykonnosti, kvality a hospodarnosti
vedouci k efektivnosti vyroby.
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5. PRINOS PRACE PRO VEDU A PRAXI

Disertacni prace byla zaméfena na problematiku vyuZivani metod
prumyslového  inZenyrstvi v podminkdch  podnikli  gumarenského
a plastikafského pramyslu. Pfispéla k objasnéni soufasného stavu feSené
problematiky a vytvofila tak teoreticky a prakticky zaklad pro dalsi feSeni
v oblasti vyuzivani metod PI s navaznosti na zvySovani konkurenceschopnosti
podnikli. Z tohoto vyplyva, Ze piinosy vyzkumné prace lze vidét ve dvou
rovinach: v roving teoretického poznéni a véd¢ a v roviné manazerské praxe.

5.1 Prinos prace pro védu

Ptfinosem prace pro teorii vidi autorka v uceleném piehledu jednotlivych
metody a technik, které se tykaji tohoto tématu, a to restrukturalizace,
konkurenceschopnost a primyslové inzenyrstvi. DoSlo k prozkoumani jak
literarnich, tak internetovych zdroji, podnikovych dokumentii a smérnic,
sborniki, ¢asopisii a diplomovych praci.

Zpracované materidly upfesiiuji pojeti podstaty metod primyslového se
zaméfenim na vyjadieni stru¢né definice a uplatnéni jednotlivych metod v praxi.
Byla vénovana potifebnd pozornost také identifikaci konkrétnich pitinosi
jednotlivych metod.

Teoretické vysledky vyzkumu a ovéteni platnosti hypotéz mohou znamenat
dalezity posun v chapani této problematiky a mohou byt vychodiskem pro dalsi
poznatky v oblasti primyslového inzenyrstvi ve firmach ne jen gumarenského
a plastikarského primyslu. Tyto vysledky budou, dle zdjmu firem, pfistupné
napiiklad na odbornych konferencich, Skolenich ¢i1 v casopisech a mohou
napomoci pii zefektivnéni ¢innosti firem v dané problematice.

Doslo také k vymezeni jednotlivych metod, které podniky wvnimaji jako
klicové pro snizovani nékladd, zvySovani vykonnosti, kvality a hospodarnosti,
vedouci k efektivnosti vyroby, a tim padem k zvySovani konkuren¢ni schopnosti
podnikii.

Na zikladn€ ziskanych informaci doSlo k néavrhu jednotlivych kroki
implementace metod spolecné¢ s navrzenim vhodného systému Skoleni
pracovnikii ¢i studentli, ktefi se danou problematikou zabyvaji (¢i budou
v budoucnu zabyvat). Model implementace a Skoleni navrzené v této praci je
predmétem dalSiho vyzkumu a publikacni aktivity autorky.
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5.2  Prinos prace pro praxi

Ptinosy této vyzkumné prace lze prakticky realizovat pii implementaci §tihlé
vyroby, logistiky, administrativy a Stihlého vyvoje do podnikli a pii odborné
ptipravé pracovniki, ktefi jsou pfipravovani at’ uzZ na mozné zavadéni metod PI
do podniku, nebo na konkrétni praci v procesech, kde bude/je primyslové
inZenyrstvi zavedeno.

Vysledky prace mohou znamenat velky posun v poznani dilezitosti pouziti
metod primyslového inZenyrstvi pro zvySovani konkurenceschopnosti firem.
Autorka véfi, ze tato prace jako celek bude slouZzit jako inspirace pro studenty,
firmy, kolegy a také pro managery a primyslové inZenyry. Nastinéné postupy
by mohly byt podkladem pro aktivni ovliviitovani soucasnych i budoucich vztahii
a vytvareni novych potenciali a konkurencnich vyhod.

Autorka chce vyzkumem poukdzat na fakt, Ze u firem pouZivajici metody
pramyslového inZenyrstvi, dochazi ke zlepSovani ekonomické situace,
zvySovani produktivity a snizovani nakladii a zasob.

Navrzeny systém vzdélavani lidi byl presentovan na "Festivalu vzdélavani
Labyrint Ostrava" a byl vyhodnocen jako nejlepsi predstavovany kurs v sekci
interfiremnich kursii a sklidil velky tspéch od ztcastnénych firem. UZ proto
autorka véfi, Ze dany model bude pro zainteresované piinosnym.

Samoziejm¢ velmi zalezi na vSech podnicich, jak vysledky této préace
piijmou. Zda se budou snazit zavadét metody, které jim ve velké mife zlepsi
produktivitu, eliminuji plytvani ¢i zefektivni vyrobu, nebo budou pokracovat ve
stavajicich aktivitdch. Tato prace muize byt napsana a prezentovana sebelépe, ale
pokud podniky neprojevi velkou ddvku snahy a odvahy restrukturalizovat své
procesy a ¢innosti, budou vysledky této prace slouzit pouze véde.
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ZAVER

Kazdd organizace neustdle prochdzi vétSimi €1 menSimi  zménami,
vyvolanymi vnéjSimi nebo vnitinimi vlivy. Diky tomu je tfeba ménit podnikové
procesy. Zmény v podniku mohou byt zasadniho charakteru - radikalni pfeména
nebo pozvolnd. [82]

PtedloZzena disertacni prace se zabyva problematikou primyslového
inZzenyrstvi, konkrétnéji vyznamem metod primyslového inzenyrstvi pro
restrukturalizaci konkurenceschopnych podniki plastikaiského a gumarenského
prumyslu. Hlavnim cilem celé prace je poukazat na dulezitost zminovanych
metod pii dosahovani efektivnich vysledki firem. Dil¢i cile byly rozdéleny do
tii zakladnich Casti, a to z teoretického, vyzkumného a tviir¢iho pohledu.

V praci byl predstaven zakladni metodologicky postup tvorby disertacni prace
spole¢né s jednotlivymi metodami, které byly v disertani praci pouzity. Na
pocatku prace byly vysloveny 4 hlavni hypotézy, které byly na zakladé
provedené¢ho teoretického, kvalitativni a kvantitativniho vyzkumu potvrzeny.

Na zéklad¢ jiz zminénych prizkumi doslo k navrzeni mozného postupu pii
implementaci metod primyslového inZenyrstvi do podnikli spolecné se
systémem Skoleni na metody PI.

Jelikoz se situace na trhu se neustdle méni a vyviji, je cilem vétSiny firem
neustalé zlepSovani ¢innosti a zvySovani konkurenceschopnosti, proto mizeme
fici, ze tato prace je v podstat¢ nikdy nekoncicim procesem a tudiz vyZaduje
dalsi pokracovani. Autorka véfti, ze neustdle vice podnika se bude snazit zavadét
metody a techniky primyslového inzenyrstvi, které povedou ke splnéni jejich
cili a tudiz ke zvySeni efektivity a hospodarnosti procesti.

Na zavér prace by autorka rada vyjadiila presvédCeni, Ze doslo ke splnéni cilt

prace, kterd bude slouzit jak pedagoglim a studentlim, tak zastupciim firem, ktefi
se budou rozhodovat, zda metody PI implementovat.

144



SEZNAM POUZITE LITERATURY

Publikace:

[1]

2]

[3]

[4]

[5]

[6]

[7]

[8]

[9]

[10]

[11]

[12]

[13]

1IV. Narodni forum o produktivit¢é — Primyslové inzenyrstvi, ndstroj
restrukturalizace podniku, sbornik pfednaSek, Fakulta managementu
a ekonomiky ve Zling, 1999, ISBN 80-214-1430-8

AIDAR, J. Vytvdreni efektivnich tymi. 1.vyd. Praha: MANAGEMENT
PRESS, 1994. 189s. ISBN 80-85603-70-5

Ako efektivne mapovat hodnotovy tok v podniku? IPA Slovakia, Zilina,
67 s. bez ISBN

BILEK, L. Vizudlni management. Diplomova prace. FaME Zlin. VUT Brno.
1998. 107s. bez ISBN

DEBNAR, P., KYSEL, M. Mapovanie toku hodnot vo vyrobe. Skolici
material IPA Slovakia. 2005. bez ISBN

DEBI}LVAR, R., DEBNAR, P, KOSTURIAK, J., DEBNAROVAV, L.,
KROSTAK, J., BOLEDOVIC, L. Vyrobné timy. IPA Slovakia, Zilina,
46 s., bez ISBN

FRIEF, M. The visual factory: building participation through shared
information. 1. vyd. Portland: Productivity Pres, 1991. ISBN 0-915299-67-4

GILL, J., JOHNSON, P. Research Methods for Managers. London: Paul.
Chapman Publishing, 1991. ISBN 1-85396-119-1

GLOGAR, A. Metodologicky manudl pro vypracovani bakalarskeé
a diplomové prdce. Skripta. Zlin: Univerzita Tomase Bati, 2003. ISBN 80-
7318-040-5

HAGUE, P. Pruzkum trhu. Brno: Computer Press, 2003.
ISBN 80-7226-917-8

HINDLS, R., HRONOVA, S., NOVAK, L. Analyza dat v manazerském
rozhodovani. Praha: Grada, 1999. ISBN 80-7169-255-7

KILPATRICK, J. Lean Principles. Utah: Manufacturing Extension
Partnership, 2003. bez ISBN

KLCOVA, H. Hodnoceni lidského faktoru a jeho viivu na efektivnost
implementace ERP systemu Microsoft Bussines Solutions — Navision.
Disertacni prace. Zlin: Univerzita TomdSe Bati ve Zliné, Fakulta
managementu a ekonomiky ve Zliné, 2006.

145



[14]

[15]

[16]

[17]

[20]

[21]

KOSTURIAK, J. Trendy a vize priimyslového inzenyrstvi. In. 10. Narodni
forum o produktivité. Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi. 20.—
21.10.2005. bez ISBN

KOSTURIAK, J., DEBNAR, R., DEBNAR, P. KROSTAK, 17,
BOLEDOVIC, I’. TPM, Zilina: IPA Slovakia, 46 s. bez ISBN

KOSTURIAK, J., GREGOR, M. Podnik v roce 2001 - revoluce v podnikové
kultufe. Praha: Grada, 1993, ISBN 80-7169-803-1

KOSTURIAK, J., GREGOR, M. Uvod do priemyslového inZenierstva.
Zilina: Zilinsk4d universita v Ziling, Katedra priemyslového inZenierstva,
1997. bez ISBN

LAMBERT, D. M., STOCK, J. R., ELLRAM, L. M. Fundamentals of
Logistics Mananagement, London: McGRAW- Hill, International Editions,
1998. ISBN 0-07-115752-2

MACHADO,V. Vyznam a uloha prumyslového inZenyra v oblasti sluzeb, In
Sbornik pfispévkit 1. narodniho fora o produktivité Cesty k vyssi
produktivité, Perspektivy primyslového inzenyrstvi, Zlin: VUT Brno FaME,
1996, s.

MASAAKI, 1. Kaizen metoda, jak zavést uspornéjsi a flexibilnéjsi vyrobu
v podniku. 1. vyd. Computer Press, 2004. 272 s. ISBN 80-251-0461-3

MASIN, I. Metoda TPM v CR, restrukturalizace. In. 2. narodni foérum
oproduktivité, Institut primyslového inzenyrstvi. Zlin: Fakulta managementu a
ekonomiky, 16. —17.10.1997. bez ISBN

MASIN, I., STANEK, M., VYTLACIL, M. Podnik svétové tiidy (Geneze
produktivity a kvality). 1.vyd. Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi,
1997. 276 s. ISBN 80-902235-1-6

MASIN, 1., VYTLACIL, M. Cesty kvyssi produktivité. 1.vyd. Liberec:
Institut primyslového inzenyrstvi, 1996. ISBN 80-902235-0-8

MASIN, L., VYTLACIL, M. Nové cesty k vyssi produktivité. 1.vyd. Liberec:
Institut primyslového inzenyrstvi, 2000. ISBN 80-902235-6-7

MASIN, 1., VYTLACIL, M. Tymovd spolecnost. Podnik v globdlnim
prostiedi. 1.vyd. Liberec: Institut primyslového inZenyrstvi, 1998. 407 s.
ISBN 80-902235-2-4

MATUSZEK, J. Vyvoj produktivity v Polsku. In. Nové trendy
v priemyslovom inzinierstve, Zbornik prednasok z konferencie NETIE ’98,
Kosice: Vyskumny a skusobny ustav, 1998. bez ISBN

146



[27]

[28]

[29]

[30]

[31]

[32]

[33]

[34]

[35]

[36]

[37]

[38]

[39]

MAXA, P. Lean Six Sigma. In. 11 Narodni forum o produktivité. Liberec:
Institut primyslového inZenyrstvi. 19. —20.10.2006. bez ISBN

MOLNAR, Z. Uvod do zdikladii védecké price — sylabus pro potieby
seminare doktorandi. Zlin: Univerzita Tomase Bati, 2003. bez ISBN

PAVLICA, K. A KOL. Socidalni vyzkum, podnik a management. Praha:
Ekopress, 2000. ISBN 80-86119-25-4

POLASKOVA, M. Metoda 5S a jeji vyznam pro priimyslovou praxi. Sbornik
piispévkl z konference Nové trendy rozvoje prumyslu. VUT v Brné. 2004.
bez ISBN

POLASKOVA, M. dplikace principu $tihlé vyroby pri usporddani
a optimalizaci pracovist. In. Mezinarodni Batova doktorandska konference.
Zlin: Univerzita Tomase Bati ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky,
21.4.2005. ISBN 80-7318-257-2

POLASKOVA, M. Produktivita a divody jejiho zvySovini. Sbornik
pfispévkll z mezinarodni konference studenti doktorského studia —
MendelNet. 2004. Sekce podnikovéa ekonomika. Brno: Konvoj, 2004. ISBN
80-7302-088-2.

POLASKOVA, M. Restrukturalizace. In. 2. Batova doktorandska
konference. Zlin: Univerzita Tomase Bati ve Zlin¢, Fakulta managementu a
ekonomiky, 27.4.2006. ISBN 80-7318-384-6

POLASKOVA, M. Vizudlni management ve firmé Meopta Prerov, a. s..
Diplomova prace. Zlin: Univerzita TomdSe Bati ve Zlin¢, Fakulta
managementu a ekonomiky ve Zlin€. 2004. bez ISBN

PORTER, Michael E., Konkurencni strategie, Praha: VICTORIA
PUBLISHING, a.s., 1994. ISBN 80-85605-11-2

ROTHER, M., SHOOK, J. Learning to see. Lean enterprise institute,
Brooklyn: 1999. ISBN 0966784308

SLIMAK, 1. The Engineering Profession and Quality Management,
Proceedings of the 14th ISO General Assembly. Open Session, Prague:
1988. bez ISBN

STRAUSS, A., CORBINOVA, 1. Zaklady kvalitativniho  vyzkumu.
Boskovice: Nakladatelstvi Albert, 1999. ISBN 80-85834-60-X

SYNEK, M. a kol. Podnikova ekonomika. Praha: C. H. Beck. 2000. ISBN
80-7179-388-4

147



[41]

[42]

[43]

[44]

[45]

[46]

SKOLAR, P. Mapovani toku hodnot — VSM (Valeu Stream Mapping). In. 4.
ro¢nik mezinarodni konference Primyslové inzenyrstvi 2006. Plzen: 23. —
24.11.2006. ISBN 80-7043-507-0 (CD nosic)

THE PRODUKTIVITY DEVELOPMENT TEAM. 5§ for operators: 5
pillars of the Visual Workplace. USA: Produktivity Press, 2006. ISBN 1-
56327-123-0

THE PRODUKTIVITY DEVELOPMENT TEAM. Cellular Manufacturing:
One-Pice Flow for Workteams. USA: Produktivity Press, 1999. ISBN 1-
56327-213-X

THE PRODUKTIVITY DEVELOPMENT TEAM. Identifying Waste on the
Shopfloor. USA: Produktivity Press, 2003. ISBN 1-56327-287-3

THE PRODUKTIVITY DEVELOPMENT TEAM. Mistake-Proofing for
Operators. USA: Produktivity Press, 2002. ISBN 1-56327-127-3

THE PRODUKTIVITY DEVELOPMENT TEAM. Pull Production for the
Shopfloor. USA: Produktivity Press, 2002. ISBN 1-56327-274-1

TRNKA, F., NOVACEK, V., BOBAK, R., SVARCOVA, J., KLOUDOVA,
J., DOHNALOVA, Z. Teorie konkurenceschopnosti - diléi vyzkumna zprava
CEZ: 1J22/98:265300021. In Vyzkum konkurencni schopnosti ceskych
priumyslovych vyrobcii. Zlin: VUT v Brné, FaME ve Zling, 2001, 118 s.

TUCEK, D. Viiv aplikace metod priimyslového inZenyrstvi na zvyseni
konkurencni  schopnosti ceskych prumyslovych vyrobckii a zviaste
Slovackych strojiren a.s. VUT Brno, Fakulta podnikatelska, 2001. bez ISBN

VARTA, M. ZkuSenosti z projektii Six sigma. In. 11 Nérodni forum o
produktivité. Liberec: Institut primyslového inzenyrstvi. 19. — 20.10.2006.
bez ISBN

VYTLACIL, M., MASIN, 1. Dynamické zlepsovini procesii. Programy a
metody pro eliminaci plytvani. 1. vyd. Liberec: Institut primyslového
inzenyrstvi, 1999. 193 s. ISBN 80-902235-3-2

ZANDIN, K.J. Vision and Role of Industrial Engineering in the Enviroment
of Global Business and Economy. In. Sbornik ptispévk II. ndrodniho fora o
produktivité¢ Podnik svétové tfidy, Perspektivy primyslového inzenyrstvi,
Zlin, VUT Brno FaME, 1997. s. Bez ISBN

Periodikum:

[51]

KOSTURIAK, J. Vazeni C(itatelia. Uspéch, produktivita a inovace
v souvislostech. 2007. 1. ro¢nik, €. 1. s. 2.

148



[52]

KYSEL, M. Stihl4 vyroba — $tihle fielenské riadenie — finalny krok $tihlej
vyroby. Uspéch, produktivita a inovace v souvislostech. 2007. 1. ro¢nik, ¢.
l.s. 6-12.

Internetové odkazy:

[53]

[54]

[55]

[56]

[57]

[58]

[59]

[60]

[61]

[62]

5§ [online]. [cit. 2007-09-22]. Publikovano 2006, Dostupné na www:
<http://www.ipaslovakia.sk/slovnik view.aspx?id s=105>

Best Methods [online]. [cit. 2006-11-8]. Publikovano 2006. Dostupné z:
<http://www.argentglobal.com/solutions/best_practices.htm>

BOLEDOVIC, L. Aké si najzndmejsie formy zlepsovania? [online].
Publikovano 20006, [cit. 2007-09-25]. Dostupné Z:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?1d=23&sub_1d=197&pos=1>

BOLEDOVIC, L. Ciele a hlavné programy TPM. [online]. Publikovano
2006, [cit. 2007-09-25]. Dostupné na:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?1d=24&sub 1d=385&pos=1>

Co je dulezité vedet o kvalitativnim vyzkumu? [online]. [cit. 2007-06-27].
Publikovéano 2007. Dostupné na WWW:
<http://web.ths.utb.cz/cs/docs/Kvalitativn v zkum -
_NMgr..ppt?PHPSESSID=5039011e6139615¢5140d22d84997d61>

CERMAK, I. Myslet narativné (kvalitativni vyzkum ,,on the road“). Sbornik
z konference Kvalitativni vyzkum ve védach o Clové€ku na prahu tietiho
tisicileti. Brno: Psychologicky tistav AV CR, Nakladatelstvi Albert, [online].
[cit.  2007-06-23].  Publikovano  2002. Dostupné na  www:

<http://www.rorschach.cz/clanky/narativ.htm>

DEBNAR, P. Prinosy tymovej prdce. [online]. Publikovano 2006,
[cit. 2007-09-25]. Dostupné na www:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?id=22&sub_id=376&pos=1>

HECZKO, B. Jak na stihlou vyrobu? [online]. Publikovano 2006, [cit. 2007-
09-23]. Dostupné na www: <http://www.systemonline.cz/aps-scm/jak-na-
stihlou-vyrobu.htm>

CHAO-HSIEN, CHU. 58 for world Class Manufacturing [online]. [cit.
2004-10-28]. Dostupné na www:
< http://netl.ist.psu.edu/chu/wem/Ss/5s.htm#fs1 >

CHROMIJAKOVA, F. 5S. [online]. Publikovano 2006 [cit. 2007-09-26].
Dostupné na www:
<http://www.ipaslovakia.sk/slovnik view.aspx?id_s=105>

149



[64]

[65]

[68]

[69]

[70]

[71]

[72]

[73]

CHROMIJAKOVA, F. Vizudlny manazment - Standardizdcia procesov?
[online]. [cit. 2007-09-22]. Publikovano 2006, Dostupné na www:

<http://www.ipaslovakia.sk/slovnik view.aspx?id s=69>

Kaizen philosophy and kaizen method [online]. Publikovano 2007, [cit.
2007-09-23]. Dostupne z:
<http://www.valuebasedmanagement.net/methods kaizen.html>

Kaizen je tu s nami [online]. Publikovano 2005, [cit. 2007-03-01]. Dostupné
z: <http://www.management.cz/?nav=ceska-republika&detail=kaizen-je-tu-
s-nami>

KANOVA, E., TRCKA, M. Procesni benchmarking na téma "Role
vrcholového vedeni v procesu trvalého zlepsovani” [online]. Publikovéano
2002, [cit. 2007-03-02]. Dostupné z:
<http://www.benchmarking.cz/role vrcholoveho rizeni.asp>

KONOPASEK, Z. Sociologie jako power play. [online]. [cit. 2007-09-29].
Publikovano 1996. Dostupné na www:
<http://www.cts.cuni.cz/~konopas/texty/powerpl.htm>

KOSTURIAK, J. Co je stihly podnik? [online]. [cit. 2007-09-23.
Publikovano 2006. Dostupné na www:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?1d=16&sub id=0&pos=1>

KOSTURIAK, J. Prinosy Stihleho podniku, [online]. [cit. 2007-09-25].
Publikovano 2006. Dostupné na www:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?id=16&sub id=333&pos=1>

KOSTURIAK, J. Co je stihly podnik? , [online]. [cit. 2007-09-23.
Publikovano 2006. Dostupné na www:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?id=16&sub id=0&pos=1>

KOSTURIAK, J. Co je Stihla administrativa? [online]. [cit. 2007-09-23.
Publikovano 2006. Dostupné na www:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?id=28&sub_id=0&pos=1>

Kvalitativni vyzkum, Zakladni metody a aplikace. [online]. [cit. 2007-06-25].
Publikovano 2006. Dostupné na WWW:
<http://www.kosmas.cz/knihy/126974/kvalitativni-vyzkum>

Kvantitativni  vyzkum, [online]. [cit. 2007-09-28]. Publikovano 2007.
Dostupné na www:
<http://cs.wikipedia.org/wiki/Kvantitativn%C3%AD_v%C3%BDzkum>

150



[74]

[75]

[76]

[77]

[78]

[79]

[80]

[81]

[82]

[83]

[84]

[85]

[86]

Kvantitativni vyzkum, [online]. [cit. 2007-09-28]. Publikovano 2007
Dostupné na www: <http://www.augur-consulting.cz/metody/kvantitativni-
vyzkum.html>

KYSEL, M. Co je Stihla vyroba? , [online]. [cit. 2007-09-25]. Publikovano
2006. Dostupné na www:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?id=26&sub_id=0&pos=1>

Lean Manufacturing, [online]. Publikovano 2001, [cit. 2006-04-10].
Dostupné na www:
<http://www.ifsworld.com/binaries/Lean%20Manufacturing_tcm31-
12592.pdf>

Lean Six sigma [online]. Publikovano 2007, [cit. 2007-09-25]. Dostupné na
www: <http://www.podnikova-
akademie.cz/index.asp?thema=3108&category>

Oblasti priimysloveho inzenyrstvi, [online]. [cit. 2007-09-22]. Publikovano
2005, Dostupné na WWW: <http://www.podnikova-
akademie.cz/index.asp?thema=2947&category>

PAVEL, S. Restrukturalizace velkych ceskych podnikii [online]. Publikovano
2000, [cit. 2007-09-22]. Dostupne Z:
<http://www.lipa.cz/case lipa VIII Pavel-upravena verze.doc>

Produktivita a inovace [online]. [cit. 2007-09-22]. Publikovano 2007.
Dostupné z: <http://www.podnikova-
akademie.cz/index.asp?thema=2942&category>

Prumyslové  inzenyrstvi [online]. [cit. 2006-04-17]. Dostupné z:
<http://www.podnikova-akademie.cz/index.asp?thema=2947&category=>

Restrukturalizace procesu [online]. [cit. 2006-02-15]. Dostupné z:
<http://www.qaris.cz/isrres 1 .htm>

Rizeni zmén a restrukturalizace [online]. Publikovano 2004, [cit. 2006-02-
15]. Dostupné z: http://www.hexpert.cz/management-consulting.php

Slovnik  cizich slov, [online]. [cit. 2006-04-15]. Dostupné na:
<http://www.slovnik-cizich-slov.cz/index.php?slovo=hypot%E9za>

STRNATKOVA, A. Co je six sigma. [online]. Publikovano 2006, [cit. 2007-
09-25]. Dostupné na www:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?id=17&sub_id=0&pos=1>

SAFR, J. Kvantitativni metody vyzkumu v praxi. [online]. [cit. 2007-09-29].
Publikovano 2007 Dostupné na www: <http:// www.kmvp.wz.cz/>

151



[87]

[88]

[89]

[90]

[91]

[92]

[93]

[94]

[95]

[96]

Stihla logistika, [online]. [cit. 2007-09-25. Publikovano 2007 Dostupné na
www: <http://www.podnikova-
akademie.cz/index.asp?thema=3106&category>

TEPLICKA K. Kaizen — kvalita versus 3 ,, MU [online]. Publikovano 2004,
[cit. 2007-09-23]. Dostupné z: <http://www.fmmi.vsb.cz/639/qmag/mj34-
cz.htm >

Triangulace (metodologie). [online]. [cit. 2007-09-29]. Publikovéano 2006
Dostupn¢é na www:
<http://cs.wikipedia.org/wiki/Triangulace (metodologie)>

UHROVA, M. Co je stihla logisitka, [online]. [cit. 2007-09-23. Publikovéano
2006 Dostupné na www:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?id=27&sub_1d=0&pos=1>

UHROVA, M. Kde sii najvicsie logistické plytvania?, [online]. [cit. 2007-
09-23. Publikovano 2006 Dostupné na WWW:
<http://www.ipaslovakia.sk/Default.aspx?id=27&sub 1d=389&pos=1>

VLCEK, R. , Velky tresk” ve svétle strategii restrukturalizace [online].
Publikovano 2001, [cit. 2006-02-15]. Dostupné z: <http://www.bata-
konference.utb.cz/2001/czech/referaty/vicek.doc>

Vyhody systému Kanban [online]. Publikovano 2006, [cit. 2007-09-26].
Dostupné na www: <http://www.wuerth.cz/kanban/>

What Are The Benefits Resulting From Kaizen? [online]. Publikovano 2007,
[cit.2007-09-23]. Dostupné z:
<http://www.graphicproducts.com/tutorials/kaizen/kaizen-benefits.php>

Zameéreni priumyslového inZenyrstvi (PI) [online]. [cit. 2007-09-22].
Publikovano 2007 Dostupné z: <http://www.produktivita.cz/cs/prumyslove-
inzenyrstvi-prehledne/zamereni-prumysloveho-inzenyrstvi-pi.html>

Zlepsovani procesu ve vyrobé. [online]. [cit. 2007-09-25]. Publikovano
2007, Dostupné na WWW: <http://www.podnikova-
akademie.cz/index.asp?thema=3107&category=>

Ostatni:

[97] 6S in manufacturing and office, Skolici materidly firma Siemens

[98]

Automobilové systémy, Frenstat pod Radhostém, 2007, bez ISBN

DEBNAR, R. Vyrobné bunky a simulcia, $kolici material spole¢nosti IPA
Slovakia, 2007, bez ISBN

152



[99] Ergonomie, Skolici material firmy Siemens, automobilové systémy s.r.o.,
Frenstat pod Radhos§tém, 2007, bez ISBN

[100] HEZC, L. Poka-yoke. Skolici podklady spole¢nosti Siemens Automobilové
systémy, AdrSpach. 2006. bez ISBN

[101] IPA Slovakia, Mapovanie toku hodnot vo vyrobe. Zilina, 2005. Bez ISBN

[102] Kanba (zaklady), Skolici material firmy Siemens Automobilové systémy,
Frenstat pod Radhos§tém, 2007, bez ISBN

[103] KOSTURIAK, J. Implementace §tihlé vyroby , tréninkovy material, IPA
Slovakia. 2007. Bez ISBN

[104] KOSTURIAK, J. Nizkonéakladova automatizace LCIA — Low cost intellicent
automation, tréninkovy materil, Ipa Slovakia. 2007. Bez ISBN

[105] NSC — normy spotieby ¢asu, Skolici podklady spole¢nosti Siemens
Automobilovi systémy, Frenstat pod Radhostém, 2007, bez ISBN

[106] SVPS piehled, Presenta¢ni materidly firmy Siemens, automobilové systémy,
Frenstat pod Radhostém, 2006, bez ISBN

[107] VSM — mapovani hodnotoveého toku, Skolici materialy spolecnosti Siemens
Automobilové systémy, Frens§tat pod Radho$tém, 2007, bez ISBN

[108] Wasting, Skolici materidly Siemens Automobilové systémy, Frenstat pod
Radhostém, 2007, bez ISBN

Vyzkumné zpravy:

[109] BOBAK, R. a kol. Logisticka podpora konkurenceschopnych podnikovych
procest u Ceskych primyslovych vyrobcti - Komplexni souhrnnad zprava k
vysledkim feSeni dil¢i oblasti vyroba za obdobi 1999 - 2004 k
celofakultnimu VZ MSM 265300021. In. Trnka, F. Vyzkum konkuren¢ni
schopnosti ¢eskych prumyslovych vyrobct. Zlin: UTB ve Zling, Fame,
2004, CD ROM, ISBN 80-7318-219-X.

153



SEZNAM PUBLIKACI AUTORKY
Prispévky ve sbornicich

1. POLASKOVA, M. Kontinudlni zlepovani procest. In. 3. Batova
doktorandska konference, recenzovany sbornik abstrakti z konference
studentlt doktorského programu Zlin: Univerzita TomaSe Bati ve Zling,
Fakulta managementu a ekonomiky, 12.4.2007. ISBN — 978-80-7318-529-9
(CD nosic)

2. POLASKOVA, M., MACUROVA, L. Benchmarking. In Shornik abstrakti
z evropské védecké konference studentii doktorského studia — MendelNet,

2006. Brno: Mendlova zemédé€lska a lesnicka univerzita v Brn€, Provozné
ekonomicka fakulta, 29.11.2006, ISBN 80-86851-62-1.

3. POLASKOVA, M. SMED — redukce piipravnych &ast. In. 4. rocnik
mezindrodni konference Prumyslové inzenyrstvi 2006. Plzen: 23. — 24. 11.
2006. ISBN 80-7043-507-0 (CD nosic)

4. MACUROVA, L., POLASKOVA, M., SVOBODA, J. Implementace
distan¢nich prvkil do vyuky discipliny logistiky na Univerzit¢ Tomase Bati
ve Zliné. In Zbornik prispevkov z medzindrodnej vedeckej konferncie
DOCTUS 2006 (medzinarodna vedecka konferencia doktorandov
a mladych vyskumnych pracovnikov). Bratislava: Eurdpskd vzdelavacia
akadémia, ERUDITIO, 27.10.2006, ISBN 80-88594-36-3.

5. MIKULEC, P., POLASKOVA, M., RUDLOVA, L., SVOBODA, 1.
Inovace a tvorba studijnich a uc¢ebnich materidlli pfedmétu Logistika na
UTB ve Zlin¢€. In. 2. Batova doktorandska konference. Zlin: Univerzita

Tomdase Bati ve Zlin¢, Fakulta managementu a ekonomiky, 27.4.2006.
ISBN — 80-7318-384-6

6. MIKULEC, P., POLASKOVA, M., RUDLOVA, L., SVOBODA, J. Vyuka
pfedmétu Logistika na UTB ve Zlin¢ (zkvalitnéni studia a vyuky
vprezenéni a kombinované form¢ pomoci distan¢nich studijnich

materialt). In. 4. rocnik mezinarodni konference Logistika v teorii a praxi.
Liberec: 27.4.2006. ISBN — 80-7372-059-0

7. POLASKOVA, M. Restrukturalizace. In. 2. Bafova doktorandskd
konference. Zlin: Univerzita Tomase Bati ve Zlin¢, Fakulta managementu a
ekonomiky, 27.4.2006. ISBN — 80-7318-384-6

154



10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

POLASKOVA, M. Outsourcing. In. MendelNet 2006: sbornik piispévki a
abstrakti  z evropské védecké konference doktorandi/Mendelova
zemédéElska a lesnicka universita v Brn€, Provozné ekonomicka fakulta.
Sekce management. Alfa Publishing, s.r.o. Praha. ISBN 80-86851-62-1

POLASKOVA, M. Carové kody. In. IMEA 2006 - 6. doktorandskd
konference. Hradec Kralové: 15. — 16. 5. 2006. ISBN — sbornik doposud
nevydan

POLASKOVA, M. Metody pro optimalizaci vyroby. In. Medzindrodnd
vedeckd konferencia mladych vedeckych pracovnikov a doktorandov
MLADA VEDA 2005 na téma Budiicnost Eurdpy je v rukdch mladych.
Nitra: Slovenska pol'nohospodarska univerzita v Nitre, Fakulta ekonomiky
a manazmentu, 1.-2.12..2005. Rackova dolina, ISBN — 80-8069-673-X(CD
nosic)

POLASKOVA, M. Reengineering. In. Mekon 2006 — Shornik piispévkii
VIIL. rocniku mezindrodni konference EKF VSB — TU Ostrava 2006.
Ostrava: VSB-TU Ostrava, 15. — 16.2.2006, ISBN 80-248-1013-1

POLASKOVA, M., RUDLOVA, L. Kaizen — metoda moderniho fizeni. In.
Sbornik abstraktu z evropské védecké konference doktorandii — MendelNet
2005. Sekce podnikové ekonomika. Brno: Konvoj, Mendelova zemé&d¢lska
a lesnicka univerzita v Brné, Brno 2005. ISBN 80-7302-107-2

POLASKOVA, M. Cdrové kédy. In. IMEA 2006 - 6. doktorandska
konference. Hradec Kralové: 15. — 16. 5. 2006. bez ISBN

POLASKOVA, M., SKOLAR, P. Ergonomie — kli¢ ke zdravé praci
pracovniki 1 k ekonomické vykonnosti. In. Mezindrodni konference
Progresivni metody a ndstroje managementu a ekonomiky podnikii. Brno:
Vysoké uceni technické v Brné, Fakulta podnikatelska, 7. — 8.12.2005,
ISBN 80-214-3099-0

POLASKOVA, M., RUDLOVA, L. Logistika a evropska unie. In. 4. rocnik
mezindrodni konference Firma a konkurencni prostredi. Brno: PEF MZLU
v Brné, Brezen 2005. ISBN 80-7302-104-8

POLASKOVA, M., RUDLOVA, L. SVOBODA, J. Kontinualni
zlepSovani studijnich a ucebnich pomicek prfedmétu logistika na UTB ve
Zling. In. Konference PI 03 — Setkani kateder prumyslového inzenyrstvi.

Zlin: Univerzita Tomase Bati ve Zlin¢, Fakulta managementu a ekonomiky,
24.-25.11.2005. ISBN 80 - 7318 =373 -0

155



17.

18.

19.

20.

21.

22.

POLASKOVA, M., SKOLAR, P. Vizudlni management — zpisob
sd¢lovani informaci. In Konference PI03, Setkani kateder priimyslového
inzenyrstvi. Zlin: UTB ve Zlin¢, Zlin: Univerzita Tomase Bati
ve Zlin¢, Fakulta managementu a ekonomiky, 24. — 25. 11. 2005,
ISBN 80 —-7318-373 -0

POLASKOVA, M. Aplikace principu 3§tihlé vyroby pii usporadani
a optimalizaci pracovist’. In. Mezinarodni Batova doktorandska konference.

Zlin: Univerzita TomaSe Bati ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky,
21.4.2005, ISBN 80-7318-257-2

POLASKOVA, M., RUDLOVA, L., SVOBODA, J. Vyvoj discipliny
logistika na UTB ve Zliné. In. Mezinarodni Batova doktorandska

konference. Zlin: Univerzita Tomase Bati ve Zlin¢, Fakulta managementu a
ekonomiky, 21.4.2005. ISBN 80-7318-257-2

POLASKOVA, M.: Produktivita a divody jejiho zvySovani. In Shornik
prispévkii  z mezinarodni konference studentu doktorského studia -
MendelNet 2004. Sekce podnikova ekonomika. Brno: Konvoj, 2004. ISBN
80-7302-088-2.

POLASKOVA, M. Metoda 5S a jeji vyznam pro primyslovou praxi. In
Sbornik prispévkit z konference Nové trendy rozvoje prumyslu. VUT
v Brné. 2004.

POLASKOVA, M. Vizualni management ve firmé Meopta Pferov, a. s. In
Zbornik prednasek mezinarodnej Studentskej konferencie. IPA Slovakia,
Zilina 2004. ISBN 80-88948-09-6.

Clanky v odborném tisku

23.

SVOBODA, J., VOLOCH, J., MACUROVA, L., POLASKOVA, M. CRM

jako klicovy nastroj na cesté k podnikové excelenci. Odborny ctvrtletnik

,,Jakost pro zivot®, rocnik V., ¢islo 4. Ostrava: Diim techniky Ostrava, spol.
s r.0., 2006, ISSN 1213 — 0958.

Skripta a jiné u¢ebni pomicky

24.

RUDLOVA, L., MIKULEC, P., POLASKOVA, M., SVOBODA, 1.
Logistika — sbirka prikladii. Studijni pomucka pro distancni studium. Zlin:
Univerzita  TomaSe Bati ve  Zlin¢, Fakulta  managementu
a ekonomiky, 2. upravené vydani, 2006, 117 s. ISBN 80 — 7318 —475 -3

156



25.

26.

27.

MIKULEC, P., POLASKOVA, M., RUDLOVA, L., SVOBODA, 1J.
Logistika — sbirka prikladii. Studijni pomiicka pro distancni studium. Zlin:
Univerzita  Tomase Bati ve  Zliné, Fakulta managementu
a ekonomiky, 1.vydani, 2005. 117 s. ISBN 80 — 7318 — 340 - 4

POLASKOVA, M. Vizudlni management ve firmé Meopta Prerov, a. s..
Zlin: Univerzita Tomase Bati ve Zling, Fakulta managementu a ekonomiky
ve Zling. Ustav pramyslového inzenyrstvi, 2004. Diplomova prace. 94 s.
Vedouci diplomové prace Ing. Ivo Kucera

POLASKOVA, M. Navrh zdokonaleného systému hodnoceni pracovnikii
Slévarny TATRA, a. s. Koprivnice. Zlin: Univerzita Tomase Bati ve Zling,
Fakulta managementu a ekonomiky ve Zlin¢. 2002. Bakalatfska prace. 80 s.
Vedouci diplomové prace doc. Ing. Josef Kacr, CSc.

157



CURRICULUM VITAE

OSOBNI UDAJE

Titul, jméno a ptijmeni:
Datum a misto narozent:
Trvalé bydlisté:

E-mail:
Narodnost:

VZDELANI
2004 - dosud

2002 - 2004

1999 - 2002

1995 - 1999

PRAXE

Pedagogicka praxe:

2004 - 2007
2004 — 2006
Vyuka:

2004 — 2007
2004 — 2006
2004 — 2006

Ing. Magda Polaskova

7.srpna 1981, Celadna, okr. Frydek-Mistek
Lubina 112, 742 21 Kopftivnice
magda.polaskova@centrum.cz

Ceska

Univerzita TomaSe Bati ve Zlin¢ (UTB),
Fakulta managementu a ekonomiky (FaME)
doktorsky studijni program

studijni obor: Management a ekonomika

UTB ve Zlin¢, FaME,

magistersky studijni program

studijni obor: Primyslové inZenyrstvi, titul: Ing.
UTB ve Zlin¢, FaME,

bakalatsky studijni program,

zaméieni: Ekonomika a management, titul: Be.

Vyssi odborna Skola, sttedni priimyslova Skola a
obchodni akademie v Kopfivnici

obor: Obchodni akademie, maturita

UTB ve Zlin¢, FaME,
Interni doktorand

UTB ve Zlin¢, Fakulta technologicka (FT)
2004-2005 — lektor
2005-2006 — asistent

Logistika, seminatfe, FaME, UTB ve Zlin¢
Mikroekonomie, seminaie, FT, UTB ve Zliné
Makroekonomie, seminaie, FT, UTB ve Zliné

158



Vedeni a oponovani bakalaiskych a diplomovych praci:

2004 — 2005
2005 —2006
2006 — 2007

Publikaéni ¢innost:

Odborna praxe:

Vedeni 2 diplomovych praci
Oponentni posudky 8 bakalatskych
a 3 diplomovych praci

Vedeni 6 diplomovych praci (1 ocenéna)
Oponentni posudky 5 diplomovych praci

Vedeni 4 diplomovych praci
Oponentni posudky 11 diplomovych praci

2 skripta Logistika — sbirka prikladu. Studijni
pomiicka pro distancni studium

25 publikacnich aktivit

2005 — dosud Siemens Automobilové systémy,
Frenstat pod RadhoStém

2006 — dosud Vedouci Tréninkového centra

2006 — dosud Interni lektor (5S, 7+1 druh plytvéani, Trénink na
Stihlou vyrobu)

2006 — 2007 Vedouci projekt zavedeni Skoliciho centra ve
spoleCnosti Siemens Automobilové systémy, s.r.o.,
Operacni program rozvoje lidskych zdroji GS
Profese, projekt spolufinancovan  evropskym
socidlnim fondem a staitnim rozpoctem CR
prosttednictvim ministerstva priimyslu a obchodu

2006 - 2007 Vedouci projektu: Tvorba tréninkového centra v
Siemens Automobilové systémy

2005 - 2006 Technik kapacitniho pldnovani

ABSOLVOVANE KURSY:

2007

Tréninky vybranych metod Priamyslového inZenyrstvi

(Moderovani workshopii a zlepSovani procesti, Mapovani toku hodnot ve
vyrobg, dilenské planovani , fizeni a rozvrhovani vyroby, TPM, SMED, Vyrobni
buniky a simulace, Nizkondkladova automatizace LCIA, Implementace Stihlé
vyroby - v rozsahu 72 hod). IPA Slovakia. Certifikat vydan 18.5.2007

159



MS Project — 1. dil
V rozsahu 14 hodin, certifikat vydan 12.6.2007, AutoCont Ostrava

MS Access — 1. dil
V rozsahu 21 hodin, certifikat vydan 15.6.2007, AutoCont Ostrava

2006

Skoleni $koliteld
V rozsahu daném povéteni MSMT CR - 56 hodin, certifikat vydan 19.5.2006,
Ambra Human Resource Agency

Uvod do distan¢niho vzdélavani — modul 2
Program celozivotniho vzdélavani mimo ramec studijnich programt, osvédceni
vydano 20.4.2006, Ustav celozivotniho vzdélavani ZCU v Plzni

2005

Tréninky vybranych metod Priamyslového inZenyrstvi

(Kouc€ovani a moderovani workshopi, Kaizen, Value Stream Mapping, Dilenské
planovani a fizeni vyroby, TPM, SMED, Projektovani vyrobnich bunék a
simulace, Ergonomie pracovist, Implementace Lean Manufacturing,
Nizkondkladova automatizace LCIA - vrozsahu 80 hod). IPA Slovakia.
Certifikat vydan 30.1.2006

Uvod do distan¢niho vzdélavani — modul 1
Program celozivotniho vzdélavani mimo ramec studijnich programi, osvédceni
vydano 20.4.2006, Ustav celozivotniho vzdélavani ZCU v Plzni

CorelDraw!
V rozsahu 14 hodin, osvédceni vydano 5.3.2005, Altix Zlin

OCENENI:

2007

Ocenéni za 1. misto v soutézni prehlidce v oblasti Firemni kurzy realizované
internimi lektory — ,, Trénink na Stihlou vyrobu®, Festival Vzdélavani Labyrint
— Ostrava 2007, Moravskoslezsky kraj a jeho Rada pro rozvoj lidskych zdroji,
15.-16.11.2007

160



2004

Diplom za 2. misto v mezinarodni studentské soutézi Inovacie a produktivita,
Stary Smokovec — Vysoké Tatry, Ipa Slovakia, KPI, Nadacia profesora Stefana
Kassaya, 6.10.2004

OSTATNI:
Jazykové znalosti: anglictina — stiedné pokrocily
(sedmi mésic¢ni pobyt v USA)
némcina — pasivni
Ridigsky prikaz: skupina B
Znalost PC: Word, Excel, PowerPoint, Outlook, Internet

161



SEZNAM PRILOH

Ptiloha A — Prlivodni dopis kvantitativniho vyzkumu 163

Ptiloha B — Dotaznik kvantitativniho vyzkumu 164

Ptiloha C — Metody a techniky PI majici dle respondentli nejvétsi tspéchy na
snizovani nakladl, zvySovani vykonnosti, kvality a hospodarnosti
vedouci k efektivnosti vyroby a tim padem ke zvySovani

konkuren¢ni schopnosti podniku 170
Ptiloha D — Ptiklad vyuziti strojniho zatizeni — fezacka nosného kordu 171
Ptiloha E — Dosazené vykony v tymové praci Mitas, a.s. 172
Ptiloha F — Ekonomické vysledky respondentti 173
Ptiloha G — Navrh tréninku na Stihlou vyrobu 174
Ptiloha H — Formulat vyhodnoceni §koleni 175
Ptiloha I — Pfiklad vyhodnoceni Skoleni 176

162



Ptiloha A — Priivodni dopis kvantitativniho vyzkumu

Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky

Dobry den,

obracim se na Vas s prosbou o vyplnéni pfiloZeného dotazniku. Jsem studentkou
doktorandského studijniho programu na Univerzit¢ Tomase Bati ve Zlin€ a v soucasné dobé¢
provadim kvantitativni vyzkum v rdmci své disertacni prace z cilem zmapovat vyuziti metod
pramysloveého inzenyrstvi v podnicich gumarenskeho a plastikarského primyslu na tzemi
CR.

Vysledky z dotazniku, jehoz vyplnéni Vam zabere necelych 10 min, budou zahrnuty do
vyzkumu na Univerzité Tomase Bati ve Zling, Ustavu primyslového inZenyrstvi. Ziskané
informace budou uvadény zcela anonymné. Pokud budete mit o vysledky vyzkumu z4jem,
vyjadiete své prani v dotazniku. Po zpracovani Vam budou informace zaslany emailem.
Prosim o zaslani vyplnéného dotazniku bud’ na email, nebo poStou - kontakty viz. niZe.

Pokud budete mit jakykoliv dotaz, nejasnost ¢i pfipominku, nevahejte se na mé¢ obratit.

Dé¢kuji Vam za Vasi ochotu vyplnit pfilozeny dotaznik a vypomoct tim k ziskani
informaci k mé zavérecné praci.

S pozdravem a ptanim piijemného dne

Ing. Magda PolaSkova

Univerzita Tomase Bati ve Zliné

Fakulta managementu a ekonomiky

Ustav managementu vyroby - pramyslového inzenyrstvi
Mostni 5139

760 01 Zlin

Tel.: 732 761 069

email: magda.polaskova@centrum.cz
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Ptiloha B — Dotaznik kvantitativniho vyzkumu

DOTAZNIK

Vyuziti metod primyslového inZenyrstvi v ¢eskych podnicich
gumarenského a plastikarského pramyslu.

Svou odpovéd’ prosim oznacte do ¢tvereckiu kiiZkem - "'x'"', nebo vpiste slovné do zelenych
obdelnikii.

1. Po¢et zaméstnanca Vasi firmy

a) 0 - 49 zaméstnanct |:| e) 500 - 999 zaméstnanct

b) 50 - 99 zaméstnanct |:| f) 1000 - 1499 zaméstnanci
¢) 100 - 249 zaméstnanct |:| g) 1500 - 1999 zaméstnanctu
d) 250 - 499 zaméstnanct |:| h) 2 000 a vice zaméstnancti

HREN

2. Pravni forma podnikani

a) vefejna obchodni spole¢nost |:| d) druzstvo |:|
b) spole¢nost s ru¢enim omezenym |:| e) jina:
¢) akciova spolecnost |:|
3) Nejvétsi ¢ast Vasi produkce sméruje do:
a) automobilovy primysl |:| e) elektrotechnicky prumysl |:|
b) potravinaisky priamysl |:| f) zemédélstvi |:|
¢) gumarensky prumysl |:| g) jiny:
d) plastikatsky pramysl ]
4) Mérite ve firmé produktivitu a pravidelné ji sledujete?
2 wl, .
2 3 TlE S
s2s|lce2=|8x28
o g S| =92 o
<z |22 |58 =

a) produktivitu prace
b) produktivitu ploch
¢) jiné:

| | | |sledujeme
| | | |Nesledujerne

5) Pouzivaji se ve Vasi firmé nékteré z niZe uvedenych metod méfeni prace?

Ano Ne Planujeme zavedeni

a) hrubé odhady
b) kvalifikované odhady
¢) vyuziti historickych tdaju
d) casové studie pomoci primého méreni
e) pohybové studie
f) prostorové studie
g) systém predem urcenych Casii:
MOST
MTM
h) jiné: |

1]
1]
1]
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6) Je ve Vasi firmé zaveden program 58S (standard poradku a Cistoty)?

a) prozatim na pilotnim pracovisti

b) ve vyrobé

¢) v kancelafi

d) v celém podniku (vyroba i kancelaie)
) nevyuzivame, ale planujeme

f) nevyuzivame, ani neplanujeme
pokud ano:

a) jsou implementovany a dodrzovany vsechny prvky této metody

b) existuji standardy 5S

¢) provadi se pravidelné audity 5S
d) byli pracovnici dostateéné proskoleni na tuto metodu
e) myslite si, Ze je tato metoda uzitecna pro Vasi vyrobu

7) Je v podniku zaveden vizualni management?
a) ano |:| b) ne, ale planujeme |:|

Pokud ano, které vizualni prosttedky jsou vyuzity?

- vyuzivame tabule, informac¢ni karty

HN NN

BN

- vyuzivame informacni tabule na sdileni informaci

EREEN

¢) ne, ani neplanujeme |:|

- vizualizace se vyuziva pro planovaci tabule, karty TPM, vizualni mazaci plany, ...
- vyuzivame modernich vizualnich prostfedkt - Andon, Poka-yoke, ¢ervené tla¢itko stop v

pripadé nekvality, digitalni tabule zobrazujici aktualni stav

8) Vyuzivate metodu VSM (mapovani hodnotového toku)?

a) ano |:| b) ne, ale planujeme |:|

Pokud ano, ktery z uvedenych vyroki nejlépe odpovida na Vasi firme?

IO

¢) ne, ani neplanujeme |:|

a) pouziva se hlavné na analyzu existujiciho stavu v problémovych procesech vyroby
b) pouziva se ve vyrobé jako nastroj neustalého zlepSovani procest ptidavajicich hodnotu
¢) pouziva se ve vyrobé a logistice jako nastroj neustalého zlepSovani procesi piidavajicich hodnotu

odbeératelskych fetézcich jako nastroj neustalého zlepSovani hodnotovych toka

9) Kontrolujete ve firmé vyskyt vad a odstrafiovani vad na misté vzniku pomoci:

ano

ne chystame se

a) filosofie nulovych vad

b) systému poka-yoke

¢) metody simultanniho inzenyrstvi

d)jiné: |

10) Realizujete ve svych provozech SMED aktivity (rychlé zmény p¥i sefizovani)?

ayano  [_] b) ne, ale planujeme [ _]

Pokud ano, jaky vidite v této aktivité ptinos?

a) snizeni prubézné doby vyroby
b) zvySeni vyuziti stroji

¢) snizeni poctu chyb pii sefizovani
d) nizsi zasoby nahradnich dilt

[]

0]
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¢) ne, ani neplanujeme [_|

€) moznost zapojit obsluhu stroji
f) snizeni ¢asu ¢ekani davky
na zpracovani

- vyuzivame tabule, vizualni dokumentaci; ta je umisténa na spravném misté ve standardni formeé

d) pouziva se ve vyrob¢, logistice, administrative, technické pfipravé vyroby, v dodavatelskych a

[

g) jiné:




11) Jak hodnotite flexibilitu vyrobnich procest ve Vasi vyrobé?

|:| a) flexibilita vyrobniho systému neni definovana; chaotické plnéni pozadavkid zékaznikl snizuje
efektivnost vyrobniho systému

|:| b) jasné definované a piepocitané ekonomické minimalni davky; splnéni pozadavku na vyssi
flexibilitu plati zakaznik. SMED se pouziva na vybranych zafizeni

|:| ¢) SMED realizovany na vsech zafizenich; prokazatelny trend snizovani pretypovacich ¢asti na
libovolném zafizeni a ekonomické vyrobni davky

|:| d) schopnost ménit vlastni layout a vlastni kapacity

12) Jsou ve Vasi firmé realizovany prvky z koncepce TPM (totalné produktivni udrzba)?
a) ano |:| b) ne, ale planujeme |:| ¢) ne, ani neplanujeme |:|

Pokud ano, ktery ze zakladnich programti je realizovan?

- hladkeé prejimky |:| - analyza vyuziti stroji - CEZ |:|
- planovana tudrzba |:| - trénink pracovnikd |:|
- technické zdokonaleni ] - samostatna udrZzba ]

13) Existuji ve Vasi firmé nékteré z nize uvedenych typu tymu?

nevyuziva|pripravuje| pilotni |standardni
se se projekt | vyuzivani | excelence

a) vyrobni tymy

b) procesni (servisni) tymy
¢) bussines tymy

d) tymy na zlepSovani

e) projektové tymy

D) jing |

14) Jak hodnotite Grovein tymové prace ve Vasi firmé?

a) zvazujeme o implementaci tymové prace z divodi moznych piinost
b) byla jiz zapocata prace v projektovani tymi

¢) byl jiz navrzen systém hodnoceni a obménovani prace

d) doslo k vyskoleni klicovych pracovnikil

OO0

e) jsou splnény vSechny predchazejici body, jsou ustaveny samostatné vyrobni tymy - tymova prace je
jiz implementovana
|:| f) jsou provadény audity pro zjis§tovani soucastného stavu a nasledné optimalizaci tymové prace

15) Motivaéni a odméiovaci systém (pomoci zakiiZkovani mzdy a priplatku definujte systém
odménovani ve Vasi firmé)

a) hodinova mzda

b) ukolova (vykonova) mzda

¢) prémie za produktivitu (vykonnostni pfiplatky)

d) kvalifika¢ni ptiplatky

e) priplatky za praci ve §tihlé vyrobé

f) priplatky za pfitomnost

g) bonusy za zlepSovani procesil

h) odkup norem

i) podil na zisku

jjiné: | |
| |

OO OO
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16) Je ve firmé zaveden systém kontinualniho zlepSovani procesi?

a) ano |:|
b) ne []

Pokud ano, ktery:

- systém individualnich zlepsovacich navrhi, kde vysledek ovlivni pouze praci zlepsovatele

- systém individualnich zlepSovacich navrhi, kde vysledek ovlivni praci zlepSovatele a jeho okoli
- autonomni zlepSovani v tymech - systém zlepSovacich navrhi bez ekonomického prinosu

- autonomni zlepSovani v tymech - systém zlepSovacich navrhi s ekonomickym pfinosem

- Kaizen

-KVP? workshop

- Six sigma

- projektovy management

- Lean sigma

COOEOOEE

~ro o7

17) Které z uvedenych metod vyuzivate pri projektovani novych vyrobnich prostor, pii stéhovani
stavajicich zarizeni a pii modelovani pracovnich procesu?

= o Q o
< *gx 8 E = g ‘E =%
= & N ] —_ 2 =1
s B2 s g E 273 =
£ES2| 288 Sz |gge
<Fal <> & A N Z = E
a) fyzické modelovani pracovnich procesti [] [] [] []

napf. pomoci krabic
b) PC vizualizaci pomoci programu MS Visio
¢) PC vizualizaci pomoci programu CAD
d) simula¢ni programy (Witnes, Powersim ...)
e)jiné: | [ ] [ ] [ ] [ ]

18) Jakym zpiisobem f'eSite interni zasobovani pracovist'?
a) operatofi dle potieby fasuji material ze skladu
b) material je na pracovi$té dovazen dle potieby
¢) material je navazen zptisobem "bus" (systém milk run)
d) material je navazen zpisobem "taxi"

NN

e)jinak: |
Ktery ze zpisobu planovani vyroby vyuzZivate?
a) MRP |:| d) Kanban |:|
b)MRPII [ ] e)jiné |
c) ERP []
19) Vyuzivate Kanban - tahovy systém Fizeni a planovani vyroby?
ano ne ne, ale planujeme | ne, ani neplanujeme
interni [ ] [ ] [ ] [ ]
externi [ ] [ ] [ ] [ ]

Pokud ano, vyuZzivate interni kanban:
a) prozatim na pilotnim pracovisti |:| Pokud ano, vyuzivate externi kanban:
b) v ¢asti vyroby (cca 50 %) |:| a) jedname s prvnimi dodavately |:|
c¢) v celé vyrobé |:| b) jedname se stézejnimi dodavately |:|
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20) Jsou Vase vyrobni pracovisté §tihla? Ktery z nizZe uvedenych vyroki se nejlépe hodi na Vasi firmu?

[l
[]
[l

[l
]

a) ne, chybi nam standardy pracovist, pracovisté nejsou optimalné usporadana

b) vice nez 50 % pracovist ma definované 5S standardy; mame jesté rezervy v dodrzovani standardt
c) vice nez 90 % pracovist ma 58S standardy, které se dodrzuji

d) chybé&ji nam posouzeni ergonomického rizika na pracovistich

e) ergonomické riziko je posouzeno a napravna opatfeni se neustale implementuji

21) Miizete Vasi vyrobu oznacit jako Stihlou (lean manufacturing)? Se kterym z niZe uvedenych vyroki
souhlasite?

[l
[l
]

[]

a) mame komplikované materialové toky a funkéné usporadana pracovisté

b) vétsina vyroby je funkéné usporadana, jsou zavedeny pilotni vyrobni builky (linky)

¢) vyrobni bunky se pouzivaji standardné, jsou vytvoreny horizontalni a vertikalni segmenty

d) vyrobni buiky jsou takika v celé vyrobé, existuje zde jesté potencial snizit manipulaci v buikach
pripadné mezi bunikami

e) toky materialu jsou navrzené s ohledem na produktové fady, existuje minimalni potfeba manipulace

22) Jak jsou na tom VaSe pracovité v oblasti autonomnosti pracovist'?

[0

OO O

2

O O O0Og

[]

a) strojni zafizeni vétSinou vyzaduji pfitomnost pracovnika

b) na pilotnich pracovistich se zavadéji principy Jidoka

¢) principy Jidoky jsou implementované na pracovistich; pln€ se vyuzivaji moznosti vice obsluhy
stroju

d) pilotni pokusy o implementaci LCIA (Nizkonakladova automatizace)

e) pIné€ se vyuzivaji principy LCIA; vyrobni zafizeni maji eliminované zbytecné funkce

f) vyuzivani primyslové robotiky

g) vyuziti prostiedkd automatizace

) Jak hodnotite kvalitu v procesu?

a) zodpovédnost za kvalitu je formalni; zabezpefeni kvality vétSinou formou vystupni kontroly

b) zavedené a funk¢ni standardy kvality; chyby se zachytavaji uz v misté jejich vzniku; realizuji se
napravna opatieni

¢) procesy jsou stabilizované; operacni podminky (stroj, material, postup, okoli) jsou plné fizené;
realizuji s preventivni ndpravna opatieni

d) moznost vzniku lidskych chyb je eliminovana; integrované prvky Poka-Yoke; vyuziva se FMEA
(analyza pfiCin a nasledki) uz ve fazi navrhu

e¢) samokontrola; bez potteby pracovnikt kontroly; pocet chyb mensi nez 3,4 DPM (defect per milion)

24) Skolite své pracovniky na uvedené metody a techniky primyslového inZenyrstvi?

NN

vyjmenujte prosim, které metody Skolite:
Skolime, ale  |Skolime cca  |ano, Skolime

neskolime, ani|neskolime, ale| . . «
’ ’ minimum 50 % vSechny

neplanujeme |planujeme

[ [ [ [ [

Pokud ano, uved’te formu $koleni

informacni seminaie

trénink s ptipadovymi studiemi

trénink na feSeni konkrétnich problémi z firmy
kompaktni intenzivni vzdélavani a trénink

25) Je pro Vasi firmu dileZité mit systém vzdélavani podporujici pramyslové inZenyrstvi?

naprosto spise
nedulezité nedulezité

[ [] [] [ []

dulezité spise dualezité | velmi dulezité
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26) Souhlasite s hypotézou, Ze spravné zvolené a aplikované metody primyslového inZenyrstvi jsou
vyznamnym nastrojem snizovani nakladi, zvySovani vykonnosti, kvality a hospodarnosti vedouci k

efektivnosti vyroby a tim padem ke zvySovani konkuren¢ni schopnosti podniku?
Spise Casteéné Spise
nesouhlasim souhlasim souhlasim

[ [ [ [] [

Pokud ano, které metody a techniky maji dle Vaseho nazoru nejvétsi uspéchy s ohledem na zminéné
ukazatele?

Nesouhlasim Souhlasim

spise nedokazu spise

, . , souhlasim
nesouhlasim| posoudit souhlasim

nesouhlasim

5S

Kanban

SMED

TPM

JIT

bunkové uspotadani vyrovy

Kaizen

tymova prace

hodnoceni a odménovani pracovnikli

eliminace plytvani

vizualizace

trénink zaméstnancu

§tihla vyroba

Stihla logistika

jiné |

Zde je prostor pro Vase pripominky, poznamky a naméty, za které Vam velice dékuji.

Chcete, aby Vase odpovédi z tohoto dotazniku zlistaly anonymni?

b) ne, muzete jmenovat nasi firmu |:| Nazev spolecnosti:
a) ano, chceme zlistat v anonymit¢ |:|

Pokud mate zajem o vysledky z tohoto vyzkumu, uved’te zde svtij email.

a) ano, mam o vysledky zdjem |:|
E-mail: | |  Spole¢nost:

b) ne, o vysledky zijem nemam ]

Souhlasite s rozhovorem o VaSich zkuSenostech o metodach a technikdch primyslového inZenyrstvi?
Rozhovor by trval cca 30 minut. Casové a terminové by byl piizpiisoben Vasim moznostem.

a) ano ]

Spolecnost: Kontakt: E-mail:

b) ne |:|

Velice Vam dékuji za Vas ¢as straveny nad vyplnénim tohoto dotazniku a za Vasi ochotu zucastnit se
tohoto vyzkumu.
Ing. Magda Polaskova
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Ptiloha C — Metody a techniky PI majici dle respondentli nejvétsi uspéchy na
snizovani nakladl, zvySovani vykonnosti, kvality a hospodarnosti vedouci
k efektivnosti vyroby a tim padem ke zvySovani konkurencni schopnosti

podniku
Malé podniky
Statistické hodnoceni / metody a N smérodatna pl:{ﬁmér ", pl:ﬁmér +, .. . ..
techniky P primér odchylka smérodatna | smérodatnia | modus | medidn | maximum | minimum
odchylka odchylka
58 4,09 0,91 3,18 5,00 5 4 5 3
Kanban 3,77 0,83 2,94 4,60 4 4 5 2
SMED 3,23 0,56 2,67 3,80 3 3 5 3
TPM 3,67 0,86 2,82 4,53 3 3 5 3
JIT 3,72 0,90 2,82 4,62 3 3 5 3
Burnkové uspotfadani vyroby 4,26 0,75 3,51 5,01 5 4 5 3
Kaizen 3,60 0,87 2,74 4,47 3 3 5 3
Tymova prace 4,49 0,62 3,86 5,11 5 5 5 3
Hodnoceni a odménovani pracovnikil 4,40 0,58 3,82 4,97 4 4 5 3
Eliminace plytvani 4,30 0,76 3,54 5,07 5 4 5 3
Vizuélni management 4,05 0,86 3,19 4,91 5 4 5 3
Trénink pracovniku 4,35 0,61 3,74 4,95 4 4 5 3
Stihla vyroba 4,16 0,89 3,28 5,05 5 4 5 2
Stihla logistika 4,05 0,33 3,21 4,88 4 4 5 2
Jiné X X X X X X X X
Stiredné velké podniky
Statistické hodnoceni / metody a .y smérodatna pl:{l‘imér " Pl:,ﬁmér +, . . ..
techniky P primér odchylka smérodatna | smérodatnia | modus | medidn | maximum | minimum
odchylka odchylka
5S 4,24 0,82 3,42 5,06 5 4 5 3
Kanban 3,76 0,76 3,00 4,51 3 4 5 3
SMED 3,68 0,81 2,87 4,49 3 3 5 3
TPM 3,85 0,84 3,01 4,70 3 4 5 2
JIT 3,61 0,88 2,73 4,49 3 3 5 2
Burnkové uspotfadani vyroby 4,00 0,91 3,09 491 5 4 5 2
Kaizen 3,83 0,79 3,04 4,62 3 4 5 3
Tymova prace 4,46 0,63 3,83 5,09 5 5 5 3
Hodnoceni a odménovani pracovnikil 4,44 0,59 3,85 5,03 5 4 5 3
Eliminace plytvani 4,51 0,63 3,88 5,14 5 5 5 3
Vizuélni management 4,32 0,75 3,57 5,06 5 4 5 3
Trénink pracovnika 4,41 0,73 3,68 5,15 5 5 5 2
Stihla vyroba 4,00 0,86 3,14 4,86 4 4 5 2
Stihla logistika 4,27 0,73 3,53 5,00 5 4 5 3
Jiné X X X X X X X X
Velké podniky
Statistické hodnoceni / metody a .y smérodatna pl:ﬁmér " Pl:,ﬁmér +, . . ..
techniky PI pramér odchylka smérodatna | smérodatna | modus | mediin | maximum | minimum
odchylka odchylka
5S 3,83 1,28 2,55 5,11 5 4 5 1
Kanban 3,83 1,07 2,77 4,90 4 4 5 2
SMED 4,58 0,49 4,09 5,08 5 5 5 4
TPM 4,33 0,75 3,59 5,08 5 4,5 5 3
JIT 4,00 1,00 3,00 5,00 4 4 5 2
Burnkové uspotfadani vyroby 3,50 0,76 2,74 4,26 3 3 5 3
Kaizen 4,00 0,82 3,18 4,82 3 4 5 3
Tymova prace 4,17 1,07 3,10 5,23 5 4,5 5 2
Hodnoceni a odménovani pracovnikil 4,58 0,49 4,09 5,08 5 5 5 4
Eliminace plytvani 4,33 0,75 3,59 5,08 5 4,5 5 3
Vizualni management 4,08 0,95 3,13 5,04 5 4 5 2
Trénink pracovnika 4,50 0,65 3,85 5,15 5 5 5 3
Stihla vyroba 4,42 0,64 3,78 5,06 5 4,5 5 3
Stihla logistika 4,17 0,90 3,27 5,06 5 4,5 5 3
Jiné X X X X X X X X
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Ptiloha D — Ptiklad vyuziti strojniho zatizeni — fezacka nosného kordu

Millas‘

4. : TEEP, OEE, Capacity (%) (Fabric body ply - 4016)

TOTAL
7.9.2007 BG cuD 27,01 26,68 29,68 26,35 29,68 28,68 25,35 17,67 27,35 29,01 27,68 15,01 310,15
FC cup 27,01 26,68 29,68 26,35 29,68 28,68 25,33 17,67 211,08
Type of machinery month 01/07 02/07 ‘03/07 ‘04/07 ‘05/07 ‘06/07 07/07 08/07 “09/07 10/07 “11/07 12/07 | Average
Cutter No.5 - Buko No of mach. 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1 1,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
0,0
Total machinery per month 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00 1,00
Capacity Utilization (% of 24 hrs) 98,30 97,20 99,50 99,90 99,70 99,90 91,80 105,70 99,00
Losses (%) without no schedule 21,59 21,13 18,36 17,85 16,82 13,41 18,47 19,62 18,41
Net prod. time avial. (hrs/day) 18,82 18,93 19,59 19,72 19,96 20,78 19,57 19,29 19,58
Net prod. time req. (hrs/day) 18,51 18,41 19,50 19,69 19,91 20,76 17,96 20,39 19,39
Net machine capacity (pcs/day) 9087,00 | 8691,00 | 8303,00 | 8301,00 [ 8156,00 | 8887,00 | 814500 | 7 748,00 8 414,75
Real production (pcs/day) 893500 | 8451,00 | 8263,00 | 8289,00 | 8133,00 | 887500 | 7475,00 8 189,00 8 326,25
OEE (%) 83,90 81,00 85,00 84,70 85,00 88,80 81,70 83,00 84,14
TEEP (%) 77,10 76,70 81,20 82,00 82,90 86,50 74,80 80,40 80,20
100 [ — —\/ w 10 300
90 1 — T 9300
— — — N — - —
= 04 | ] = \; = — 8 8300
» N —T 1=
w70 r 7300
2
ba) 60 +— —r 6300 %
= 50 5300 2
H &
o 40 4 r 4300
o 301 — 3300
m
- 20 +— ——r 2300
Al NI SRR -
0 T T T T T 300
01/07 "02/07 ‘03/07 “04/07 “05/07 "06/07 ‘07/07 ‘08/07 “09/07 10/07 “11/07 12/07 Average
COTEEP (%) C—JOEE (%) [ Losses (%) without no schedule ~&— Real production (pcs/day) @~ Net machine capacity (pcs/day) == Capacity Utilization (% of 24 hrs) ‘
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Ptiloha E — Dosazen¢ vykony v tymové praci Mitas, a.s.

Dosazené vykony tymut 630 A, B, C, D - Konfekce EXOT

prumér
423 A @ 2003 | '01/04 | "02/04 | '03/04 | "04/04 | "05/04 | "06/04 | "07/04 | "08/04 | "09/04 | 10/04 | "11/04 | "12/04 2004
#DIV/0!
ocekavany vykon [%)] 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 90,57
max. vykon [%] 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31
max. - o€. vykon [%] 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74
dosazeny vykon [%] 92,70 | 93,00 | 92,34 | 94,81 94,82 | 93,32 | 93,25 | 91,75 | 92,12 | 94,87 | 92,23 93,20
prekroceni o€. vykonu [%] 2,13 2,43 1,77 4,24 4,25 2,75 2,68 1,18 1,55 4,30 1,66 2,63
% v (max. - o€.) vykon [%)] 27,52 | 31,40 | 22,87 | 54,78 | 54,91 35,53 | 34,63 | 15,25 | 20,03 | 55,56 | 21,45 33,99
prém. faktor a [K&/(%.hod)] 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94
prameér
423 B 2003 | "01/04 | "02/04 | '03/04 | ‘04/04 | '05/04 | "06/04 | '07/04 | "08/04 | '09/04 | "10/04 | "11/04 | "12/04 2004
#DIV/0!
ocekavany vykon [%)] 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 90,57
max. vykon [%] 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31
max. - o¢. vykon [%] 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74
dosazeny vykon [%)] 92,88 | 93,06 | 93,25 | 93,97 | 93,03 | 93,73 | 93,71 92,39 | 91,62 | 92,95 | 95,11 93,25
prekroéeni o€. vykonu [%] 2,31 2,49 2,68 3,40 2,46 3,16 3,14 1,82 1,05 2,38 4,54 2,68
% v (max. - o€.) vykon [%] 29,84 | 32,17 | 34,63 | 43,93 | 31,78 | 40,83 | 40,57 | 23,51 13,57 | 30,75 | 58,66 34,57
prém. faktor o [K¢/(%.hod)] 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94
pramér
423 C 22003 | '01/04 | '02/04 | '03/04 | '04/04 | '05/04 | "'06/04 | "07/04 | "08/04 | "09/04 | "10/04 | "11/04 | "12/04 2004
#DIV/0!
ocekavany vykon [%] 90,57 90,57 90,57 90,57 90,57 90,57 90,57 90,57 90,57 90,57 90,57 90,57
max. vykon [%] 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31
max. - o€. vykon [%] 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74
dosazeny vykon [%] 93,09 92,34 93,25 93,23 93,43 92,40 93,85 94,27 92,05 92,14 94,38 93,13
prekroéeni o€. vykonu [%] 2,52 1,77 2,68 2,66 2,86 1,83 3,28 3,70 1,48 1,57 3,81 2,56
% v (max. - 0€.) vykon [%] 32,56 | 22,87 | 34,63 | 34,37 | 36,95 | 23,64 | 42,38 | 47,80 | 19,12 | 20,28 | 49,22 33,07
prém. faktor o [K¢/(%.hod)] 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94
pramér
423D @ 2003 | '01/04 | "02/04 | '03/04 | "04/04 | '05/04 | "06/04 | '07/04 | "08/04 | '09/04 | "10/04 | 11/04 | "12/04 2004
#DIV/0!
ocekavany vykon [%] 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 | 90,57 90,57
max. vykon [%] 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31 98,31
max. - o¢. vykon [%] 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74 7,74
dosazeny vykon [%)] 93,65 | 93,35 | 93,74 | 94,31 94,73 | 93,66 | 94,53 | 93,08 | 93,33 | 93,09 | 93,97 93,77
prekroceni o€. vykonu [%] 3,08 2,78 3,17 3,74 4,16 3,09 3,96 2,51 2,76 2,52 3,40 3,20
% v (max. - o€.) vykon [%)] 39,79 | 35,92 | 40,96 | 48,32 | 53,75 | 39,92 | 51,16 | 32,43 | 35,66 | 32,56 | 43,93 41,31
prém. faktor o [K¢/(%.hod)] 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94 0,94
Piehled dosazenych vykonu tymt 630 A, B, C, D
100 1,00
90 4
80 1
2 < >
E 70 4
S 60 o
]
g X 50 /D \ o / + 0,50
> 5]
g 40 a8
e 20
10 4
0 ; ; ; ; ; ; — 0,00

primér 2003 '01/04

'02/04 '03/04

'04/04

'05/04

'06/04

'07/04

'08/04

'09/04

'10/04

'11/04

'12/04  pramér 2004

—8—423 A

0-423B —8—423C

8423 D
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Ptiloha F — Ekonomickeé vysledky respondentii

Barum Continental, s.1r.0.

Ukazatel 1994 1995 1994 1997 1998 1998 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006
PROV HV 346206 S62008| T53541) 1035956( 1185321 2461553 1886435 1303932| 1668642| 2204284| 2098354 2430708 20927:9
AKTIVA 4600661 | 5586612| G058920( 7173354 | B144580| 9507650| 10764522| 11645698 | 11621029 14599890 17660750| 21263273| 27723413
VYKONY 3702139 B782630| 8559238| 9424514 11450737| 13906598| 15854447( 16565556 | 19660946 | 24275097 27551992 27721441 | 30075983
HIM 1761541 2269264| 2691969 3357239| 4483168| 5615918| 6352259| A458859| 6130695 A0R398E| A239181( 5879227 5570227
ZASOBY 1135403 1350153 1558014 1408113 1421871 1414934| 1637056 1714999 1a0837a| 1527174 1674655 15975572 2585106
NAKLADY 3355933| 8220622| 705697 B388558| 102654 16) 11445045) 13968012( 15261624 | 17992304 | 22070513| 25453638 | 25290733 | 27983254
PROWV HV/AKTIVA 0,07525] 01006 0,12437) 0,14442| 0,145535] 0,258902| 0,175246( 0,111947| 0,143588| 0,150979| 0,118815| 0,114315| 0,075486
DOBA& OBRATU ZASd 110408| 553428| 655298] 53,7875| 44,70224| 36,62839) 37.17192] 37.27008| 29.45003| 2709701 21,90752| 25,65545] 3094382
PRAC 3750  3835|  3soo|  3soe|  3ss0|  asss|  3es3|  aoo2]  4o1s]  41s8]  414s]  sme3] 3sst
VIPRAC 987.237| 2290,13] 225243 2476.23| 2951.221| 3607413| 3930529 4139,319| 4895 654] s5838.167| s647.043| 7176.143| 7209915
HIM/PRAC a69744| 591725 708413] 882,091] 1155456 1456,788| 1594,843] 1613,908] 1526,568| 1463,201] 1505,231] 1521,933] 1446437
MTAS a5
Ukaratel 1934 1995 1934 1997 1933 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005
PROV HV FEEEE|  IV0LL| 124459 120785 153603 125685 124292 177502 262731 247798 327279 319139
AKTIVA 2332158| 2259154 | 2250450| 2102983 2783103 2982586 | 3497214 4065789 | 4120057 4045875 6336328| 6433618
VVEONY 106EA23| 1402858 1TR4818) 1904760 2086146| 2745637| 3395017 4010186| 4033069 3718841 | 4378010( 6759540
HIM 1EE4A092| 1770551 1709309) 1639906 1821075| 1511617| 2240506| 2640698 2723000| 2602737( 2900369 | 2597074
ZASOBY 156036 170016 157275 163600 313971 329064| 404996 444373 333316| 519130 243744| 579143
NAKLADY 1020735| 1365847 1AAN35D| 17E3975| 1932545| 2619952 | 3273725| 3832684 | 3FFO33E| 3471043 4050731 6440401
PROV HVIAKTIVA 0,0la67| 001638| 005508 005744| 005519 0,04214| 0,03554| 004368| 006377 006125 005165 0,049
DOBA OBRATU ZASOBR | 52,5657 43,6293 31,7226) 31,29%4| 54181 43,1458 42,907 39.892| 297525 50,254| 69,3803 46,3215
PEAC Laon 1121 1154 11on 1iaon 1900 1021 1oon Loon 1oon 2436 ErEr
VIPRAC 1068,62| 125143 157253 17316 18965 144507 332513 4010,19) 403307 371884| 179721 246969
HIM/PEAC 1554,09 157944 1506| 149082 165553 953483 219472 26407 272309 260274 1190,63) 105849
GDH Automotiv, s.r.o.

Ukazatel 1993 1994 1995 1996 1997 1998 1589 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006
PROV HV -21552| -21552 45156 114913 157588 64449 116475 48145 49178 32811 2591 14728 14878 74581
AKTIVA 37881 37881 151038 254632 246801| 354830| 534781 830971 “M2Z711| 699954| 746247 830593 861784 935722
VYEONY 128215| 128215 404505 580745| 635839 678382 818325| 1123147) 1148660 1048894| 977200| 1113922 930787| 1463200
HIM 12363 12363 20830 31655 99106| 209930| 381273 549744| 450553 445845| 426624| 515952 S10557) 463418
ZASOBY 11105) 11105 43432 45329 0127 24477 66967 106318 34728 58203 117352 127880 36313 30407
NAKLADY 149767| 149767 359349 465832 478251 613933 T01850| 1075002) 1099482 966085 969009 1099194 945665| 1389319
PROV HV/AKTIVA -0,5689| -0,5689( 0,29897| 045129 0,63852| 018163 0,2178| 0,05794| 006621 0,11831| 001191 0,01773| -0,01726| 00797
DOBA OBRATU ZASOB 3L18| 3118 38698 230991 38381 289096) 294603) 340779 26,5545 199763 432015 41,3286| 333852| 197736
PRAC 251 251 251 356 350 382 417 703 750 670 675 738 593 906
VIPRAC 456,28 456,28 143952 1631,31| 181668 177587 196241 159765 1531,55| 156552 144233 150938 103651 161578
HIM/PEAC 43994 43996) T4.306| 859185 283 16| 549555 914.324| TEL99Y| 600737 66544 629239 699122| 545549 511499
IS - Dradnar s.r.o

Ulazatel 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006

PROWV HV 614 1992 1534 1273 1677 1137 1293 1285 4810 4475

AKTIVA (955 13362 127a2) 27586| 26820| 26051 28165 28297 50592 A3263

VYKONY 4392 22012 20543 18175 22300( 26785 26783 32261 A0AT4| B3A13

HIM 3322 9792 94721 20502 18579 17751 16747 16024| 32675 42540

ZASOBY a7 227 302 1350 4502 5178 7300 6687 307 12833

NAKLADY 3778 20020( 18309 16902 20623 25643| 25490| 30878| 55864| 79133

PROV HVIAKTIVA 00883 014908 01202 00461 00625 00436 0,0459) 0.0454| 00951 0.0656

DOBA OBRATU ZASOB | 79508 371252 14193 2674| 72673 69.594| 98122 7462| sie62| 55275

PRAC 17 22 27 29 40 42 45 51 a3 94

VIFRAC 258,35) 1000,55| 75344| 626,72 5575 637 74| 59518| 63257 73101 359,5

HIM/PRAC 19541 445091 35081 706,97 46445 42264| 37216 3142 39367 45574

173




Ptiloha G — Navrh tréninku na stihlou vyrobu

Tréninkovy plan

Téma Cil Metoda

Ukl Dasavani zkusenastl s danow problematifiou Brainstarming
Definovat si cif tréninky
Vysvétlit metody tymového fedeni problémil -
brainstorming. rybi kost....
Sezndmit se se zdkladnimi znaky tymové prace + Frezentace
trénink
Struéné objasnit odménovani v tymoveé praci
Seznamit se 5 postupem freninku
Vsydtht pravidia freninku Prezentace
Ziigtit zpéinou vazhu

Prestavka

1. kolo simulace  |Predstavit wwhody a newvhody fradicni daviove wioby  |Simulace

1. den Vyhodnotit & vizualzovat vysiedhy 1. kola simulace Yizualizace

Ryhi kost Brainstarming

Skaoleni metod P [ Vysvétlit metodu 58 Prezentace
Ohjasnit pojem vizudlni management Prezentace
Vyzkouset si viznam 55 a vizualizace Trénink na standard
Definovat ztrity a plytvini Yideo, Brainstorming

Ohéd

2. kolo simulace  |Pfioravit pracovisté na druhe holo simulace Skupinova prace
Pochoalt vwznam standardizovaneha pracovisie Simulace
Vyhodnotit & vizualzovat vyesiedhy 2. kola simllace Yizualizace

Skoleni metod Pl |Predstavit éasové studie Brainstorming, prezentace
Vysvétlit TOC Prezentace
Ohjasnit postup a pfinosy VS Prezentace
Stavalici VEM na simuladni lince

3. kolo simulace  |Pfioravit pracovisté na fetl kolo simulace Skupinova prace
Pochoalt pfinas doravy favouiu & pracovist Simulace
Vyhodnotit a vizualzovat vysiedhy 3. kola simllace Yizualizace

Skoleni metod Pl |Predstavit principy a pfinosy Kanbanu Prezentace
Ohjasnit viznam a principy one piece flow ve vyrobé |Prezentace
Nauéit se zakladni principy SMED Prezentace, trenink
Exkurse do vyraby exkurse

Prestavka

2.den |4 kolo simulace  |Prioravit pracovisie na ctirie kolo simulace Skupinova prace

Vvzhousel si balancovani pracovist a fakfovani burifny
Vvhodnotit a vizualzovat vysledhy 4. kola simulace

Simulace
Yizualizace

Skoleni metod PI

Navrhnout budouci VSM pro one piece flow

Skupinova prace

Ched

4. kolo simulace

Pharavif pracovisté na pate kolo simulace

Skupinova prace

Zailt sl princizy stihle wwroby a ovell sl jeff vwznam Simulace
Vyhodnotit & vizualzovat vyesiedhy 5 kola simllace
Fpetna vazba CERE s piinas frenink 7 hlediska formy 1 obsahu Dataznik
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Ptiloha H — Formular vyhodnoceni $koleni

Vyhodnoceni kol

ukazatel Zzpusob méreni l. kolo Il. kolo lll. kolo IV. kolo V. kolo
celkem prodano poiet docianyoh wrobikf k
zakaznikovi [ks] zakaznikovi
poéet nedodanych e .
kust obfednavia - dodang virobky 20 20 20 20 20
pocet nekvalitnich  |poéet rekiamovanich vivobis
kusu [ks] oo Zékaznika
.- celkoww podet pracoviiki
pracovnici (oFimigch & newiimie
rozpracovana vyroba poiet smontovanych il ve
viFrohé  (wvietné vadnych
[ks] ualy
vyuzita plocha fezicke pfaméfeni zastavéng
[m2] piochy
Finanéni ukazatele
trzby poEetproc'J’an?ch ks tcena za . . . . .
wrobek v Ke - Ké - Ké - Ké - Ké - Ké
cena za vyrobek 1000 ke
penale za nedodané & (Pocetnedodanych +
e nekvalitnich kusy) = penale za . . . - .
nekvalitni kusy Jactnotiu 70000 K& : 70000 K& | 70 000 Ké | 70 000 K& | 70 000 Ké&
pendle za kus 3500 KE
mIdové nakiady
mzdoveé naklady zaméstnavatels na jednoho . . . . .
pracovniia = Ké = Ké = Ké = Ké = Ké
1 min. simulace pracovnika 5 KE
potet dodanych virobkl *
spotfeba materialu cena materiaiu v fednom . . . . .
wrobiu - Ké - Ké& - Ké& - K& - Ké&
cena mat. v 1 wyrobku 500 ke
podet viech rozpracovanych
Lo (srmontovanych) dill ve
rozpracovana vyroba wirobE * jednotiovd cena - Ké - Ké - Ké - Ké - Ké
rozpracovaheho oify
cena rozpracovaného dilu 100 ke
(pofet dodanvch - podet
" nekvalitnich visrobkl v KE) 7
obrat na pracovnika | "l bkl #DIV/O!  #DIV/O!  #DIV/O!  #DIV/O! = #DIV/O!
pracovniky
potet virobkd pRipadajicich na jednoho pracovnika [ks]] #OI #DIWAI #OMAI #DMI #DIWAI
(nofet dodanvch - podet
obrat na plochu nekvalitnich visrobkl v KE) 7
WREi plochy v KE #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0! #DIV/0!
naklady na 1m? plochy 200 K&
gt 70 000 K& | -70 000 K& | -70 000 K& | -70 000 K& | -70 000 K&
ZISK | ZTRATA - cl- ¢l ¢ ¢ ¢
Pribézina doba vyroby
1. kus fas 1. dodaného kusy

Troin

spotieba éasu na
objednavku

fas posiedniho
docianeho kusy [min]
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Ptiloha I — Ptiklad vyhodnoceni Skoleni

Vyhodnoceni kol

ukazatel zpUsob méreni | |. kolo II. kolo lll. kolo IV. kolo V. kolo
celkem prodano podet dodanych virobi &
zakaznikovi [ks] zakaznikovy 0 17 19 20 20
pocet nEdDOdanVCh obfedndviia - dodans viirobky 20 3 1 0 0
kusu
pocet nekvalitnich  |pozet rekiamovanich wrobki
kustl [ks] od zakaznika 0 1 0 0 0
- celkovy podet pracoviiich 9 9 ? 5 5
pracovnici (ofimpch & nepfimych)
- potet smontovanych il ve
rozpracovand vyroba wisrahd  (vletnd vadmich 28 3 1 0 0
[ks] sl
vyuzita plocha T T oyt
[mzl fiezic eprer;jeor;r;: zastavéng 15 15 12 11 10
Finanéni ukazatele
trsb poEetprocEfanf/ch ks tcena za . . .
Y eI - Kzi 17000Ke: 19000 K& | 20 000 K& | 20 000 Ké&
cena za vyrobek 1000 Ke
penale za nedodané & (potet nedodanych +
et nekvalitnich kusl) * penale za B - - - -
nekvalitni kusy Jednotiou TOO00KE : 14 000 Ké 3 500 Ké - Ké S Ké
penale za kus 3500 ke
rnzdove nalkizady
mzdové naklad zaméstnavalaia na fednoho . . . .
b pracovhika 900 KE 900 Ké& 656 Ké 303 Ké 263 Ké
T min. simulace pracovnika 5 KE
podet dodanych wirobid
spotieba materialu cena materiaiu v jednom N . . . .
P wirabiu - KE 8 500 K& 9 500 K¢ | 10 000 K& | 10 000 Ké&
cena mat. v 1 vyrobku 500 kE
pofet vioch FoIpracovanyich
S (smontovanveh) ol ve
FOZPracovana wreba - iyons «jenotiovs cana 2 800 K& 300 K& 100 K& - Ke - Kg
FOZracovanano dilu
cena rozpracovaného dilu 100 KE
(podat dodanwch - podet
obrat na pracovnika ”Ekvma;;gf,g:gfggy“::@/ - Ke 356 K& 543 K& 800 K& 800 Ké
PEECOVRIKY
podet wirobkd pitpadajicich na jednoho pracovnika [ks]) 0,00 1.78 2590 661 7 B2
(modet dodanech - pofet
obrat na plochu nelvaiitnic b virobicl v K F . . . .
P e - Kke 5,3 K& 7.9 K& 9.1K& 10,0 Ke
naklady na 1m? plochy 200 KE
provozni - - = - =
ZISK | ZTRATA sf6 700 KE | -9 700 K& 2 844 Kc¢ 7 498 Ke¢ 7738 Kc
Pribézna doba vyroby
1. kus cas . do!ﬁ_ﬁiho fuau 20 3 5 1 6 ,I 5
spotfeba ¢asu na Eas posiednino 20 20 18.75 121 105

objednavku

docianeho kusy fming
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