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Anotace

Tato bakalarska prace se zabyva problematikou hladké neboli Stihlé vyroby ve
strojirenském podniku. Popisuje zakladni principy a metody stihlé vyroby a ukazuje
na praktickém pfikladu jejich vyuZiti. Sou€asti prace je analyza vybraného vyrobniho
podniku pomoci metody mapovani toku hodnot. Prace komentuje vysledky této

analyzy a navrhuje potfebné optimalizace vyrobnich procesu.
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This bachelor thesis deals with the issue of lean production in the engineering
company. It describes the basic principles and methods of lean production and
shows a practical example of their use. Part of the work is the analysis of the
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thesis comments on the results of this analysis and proposes the necessary
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Uvod

Stihly podnik je v dne$nim konkurenénim prostfedi trhu pfedpokladem tspéchu.
Jako celek musi obsahovat Stihlou administrativu, logistiku, vyvoj, ale pfedevsim

Stihlou vyrobu. A praveé Stihlou vyrobou se v této praci budu zabyvat.

Stihla vyroba pfedstavuje souhrn nastrojli, metod a principl soustfedénych na
vyrobu, vyrobni pracovisté a pracovniky. Cilem $tihlé vyroby je stabilni a
standardizovana vyroba. Zaméfuje se na zkracovani prubézné doby vyroby,
eliminaci plytvani. Nastrojem, ktery nam pomaha sledovat plytvani a analyzovat
vnitini procesy podniku je mapovani hodnotového toku neboli Value Stream

Mapping.

Mapovani hodnotového toku prestavuje grafické znazornéni stavajicich procesu
podniku. Vznikne nam tak uceleny obraz vyrobniho programu nebo procesu. Ten
vyuzivame predevSim na odhaleni uzkych mist a navrhu budoucich stavl a

vylep$eni vyrobniho programu, respektive procesu.

Cilem prace je analyza sou¢asného stavu vyrobniho podniku TEAZ s.r.o. pomoci
metody mapovani hodnotového toku a navrzeni potencialnich vylepSeni procesu dle

principu Stihlé vyroby.

V prvni ¢asti prace si predstavime teorii metod Toyota Production System a jejich
historicky kontext. V dalSich ¢astech se zaméfime na samotnou analyzu a

vyuzitelnost metod ve vyrobnim podniku TEAZ s.r.o.
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1. Pramyslova vyroba

Dulezitym milnikem historie primyslové vyroby byla primyslova revoluce v Anglii.
Hlavni proména se udala diky zavedenim stroju ve vyrobé. V dasledku toho byla

zvySena produktivita prace az pétinasobné.

Vznikla dalezita otazka, jak pramyslové stroje spojit s méné vykonnymi lidmi? Jak je

spolecné usporadat a jak se ¢lovék mlaze vyrovnat vykonosti primyslového stroje?

1.1. Revoluéni koncept Henryho Forda

H. Ford vsadil na automobil a v dobé&, kdy v USA vzniklo a nasledné zase zaniklo
skoro 120 automobilek, se H. Ford dostal na Spici automobilového priamyslu. Dostal
se na vrchol diky myslence, Ze by kazdy vyprodukovany automobil mél byt jeden
jako druhy. Tlacil také na cenu vozu. Zacal se soustfedit na dobu vyroby jednoho
vozu a na produktivitu celého procesu. Diky tomuto uvazovani se cena modelu T
snizila z 440 dolard v roce 1913 na koneénych 250 dolar(i. Ridil se motem, Ze kazdy
dolar doll pfinese tisic novych zakaznikd. Dopoustél se vSak také Castych omylu.

NejvétSim problémem byl vybér a udrzeni kliCovych spolupracovniku.
Forduv koncept bychom mohli shrnout do bodu takto:

a) uniformita vyrobkd = pozadovana kvalita
b) délba prace = kazdy zaméstnanec ma svij ukol, ve kterém se muze rozvijet
c) usporadani vyroby kolem béziciho pasu = rytmus prace

d) centralni fizeni vyroby

11



1.2. Pokrok hnany druhou svétovou valkou

Do vyrobnich zpusobu bylo zavedeno velké mnozstvi dulezitych zmén. Zmény byly
zavadény diky specifikim valky. Bylo nutno se zaméfit na efektivitu, spolehlivost,
rychlost zavadéni zmén do vyroby a v neposledni fadé na vyuziti méné

kvalifikovanych pracovniku.

Hlavni zmény spocivali v centralnim planovani vyroby, zavadélo se noveé naradi,

pripravky, posunuti k automatizaci. Zavedl se pfisny kontrolni systém kvality.

V USA se tak napfiklad zazinaji uzivat statistické metody jako pomucka pro zvyseni

kvality.

1.3. Role Japonska v primyslovém pokroku

Po druhé svétové valce se Japonsko stalo spravcovskou zemi USA. Obnova zemé
zacCala vyrobou. USA presvédcila Japonsko, ze pokud se chtéji vratit opét na vrchol,
musi zacit vyrabét po ,Americku®. Obrat sméroval k vysoké kvalité a inzenyrskému
fizeni vyroby. Japonsko vzalo tuto pfileZitost velmi vazné a pozdéji se vyvinulo

Vv nejinovativnéjsSi zemi na svéteé.

Vyvoz Japonska narlstal vSak pozvolné a zac¢inal napfiklad na ostnatém dratu, ktery
vyvazeli se ztratou. Nasledné presli na vyvoz oceli, rozmanitych automobilovych

komponentt az presli k samotné vyrobé aut.

Vztahy Japonska a USA se poradné vyostfily. Japonsku byla vy¢itana uzavienost
trhu. Na to Japonsko reagovalo tvrzenim, ze se USA ztraci svou pramyslovou

zdatnost a jejich vyrobky postradaji potfebnou kvalitu.

Japonské automobily se nakonec prosadily na naroCnych trzich. Vyznacovaly se
kvalitou, nizkou spotfebou a zaméfenim na zakaznika. Navazaly tak na Forda a

stanovily novy trend moderni pramyslové vyroby.
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2. Vyrobni systémy dle Toyoty (Toyota Production System)

Tento produkéné kontrolni systém byl zaloZzen na mnohaletém nepretrzitém
zlepSovani. Bere ohled na vyrabéni automobilt objednanych zékaznikem nejrychlejsi
a nejefektivnéjSim moznym zpusobem, tak aby automobil dorazil k zakaznikovi co

nejrychleji. [8]

Toyota Production System (TPS) je zaloZena na dvou principech: Prvni se jmenuje
Jidoka“, ktera mlze byt pfelozen jako ,automatizace s lidskym dotekem®. To
znamena, Ze pokud se objevi problém, stroje se okamzité zastavi, tak abychom
predesli vyrabéni defektd. Ten druhy je ,Just-in-Time*“, ve kterém kazdy proces

produkuje jen to, co je potfeba pro nadchazejici proces v nepfetrzité trase. [3]

Zalozeno na téchto filozofiich, Jidoce a Just-in-Time, TPS muze efektivné a rychle
produkovat kvalitni stroje jeden za druhym, které pIné uspokojuji poZzadavky

zakaznika. [8]

Vysoka kvalita, nizka cena, kratky vyrobni ¢as

Jidoka

Detekovat chybu
Zaznamenat ji
Navrhnout vylep$eni
Zavest ho do
kazdodenniho provozu

Just-in-Time

Jen to, co je potieba
Jen potfebné mnozstvi
Jen tam, kde je potieba
Jen kdy, to je potieba

e o o @
e o o o

Heijunka Standardizace Kaizen

STABILITA

Obrazek 1 - Vyrobni dum Toyota Production System [vlastni zpracovani]
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2.1. Jidoka

Tento termin se da prelozit jako automatizace s lidskym dotekem, nebo také
autonomie. Neni to tedy automatizace sama o sobé, pfi které stroj samotny tvofi cely
proces vyroby. Klade duraz na prohlubovani spoluprace stroje a ¢lovéka s cilem
harmonizace vyslednych vyrobnich procesu. Je taky zalozeny na kazdodennim

ZlepSovani.

Obsluha stroje tak nepredstavuje pouze navySeni naklad a horsi produktivitu. Je to
také navySenim vysledné hodnoty vyrobku. Nejedna se o pasivni kontrolu stroje, tu
by mél zajistovat samotny stroj. Stroj dokaze sam zastavit chod stroje a problém
ohlasit obsluze. Stroj tak muze sam rozhodovat o prubéhu operaci, ¢lovéka potfebuje

pro odstrafiovani problém.

Problémem muze byt napfiklad uviznuti ¢asti vyrobku ve stroji. To samoziejmé muze
nezadoucim zpusobem ovlivnit dal$i vyrobky v fadé a Skoda tak velmi rychle roste.
Takovy problém nelze odstranit automatizaci, ale naopak autonomii. Souhrou
Clovéka a stroje. Proto bylo v tovarnach Toyota zavedeny na vSechny vyrobni stroje
bezpecCnostni zafizeni spravujici Clovekem. Vyvinuli se poruchové systémy

zapfriCinujici vznik zmetku.

Vedouci provozu
problém opravuje

Zlepseni jsou zavedena
do kazdodenniho
provozu

Produkce je
zastavena

Kazdodenni zlepSovani

Tato situace Stroj
vznika, v béznem Zaznamena

provozu poruchu a
komunikuje ji

Obrazek 2 - Princip Jidoka [vlastni zpracovani]
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Pozitivné to také ovliviiuje a méni vyznam managementu zaméstnancu. Operator
vyroby do procesu nemusi zasahovat, dokud nedojde k chybé. Operator tak mize

obsluhovat vice stroju zaroven a vénovat se v procesu jen chybam.

Tato metoda je zalozena na chybach. Aby se systém mohl zdokonalit, musime
nejdfive zaznamenat chybu. Chyba nam poté napomuze pochopit cely proces.

Chybu se snazime opravit a nasledné vylepsit cely proces.

2.2. Metoda Just-in-Time (JIT)

Absolutnim cilem Toyota Production System by méla byt zasadni eliminace plytvani.

Just-in-Time proces se tak zaméfuje na opakovany, nepfetrzity proces vyroby, ve
kterém se vyrabi jen to, co je potfeba, jen v dobé, kdy je to potfeba a jen tam kam je
to potifeba. Spolec¢nost, ktera takto vyrabi potom muze dosahnout nulovych zasob a
nulovych nakladu na skladovani pfebyte¢nych zdroju a spole€nost je usetfena od
neproduktivniho kapitalu. V realném vyrobnim procesu tento cil mize naruSovat
mnoho vnéjSich vlivla. Jakakoliv chyba v administraci, navrhu vyrobku, poruse naradi,
chybné vyrobé, tento idealni stav narusuje a méni plan vyroby. Proto musime

s témito prodlevami pocitat také. V opacném pfipadé se dostaneme do hlubokého

¢asového skluzu.

Metoda Just-in-Time je pfedevSim vyzvou pro vyrobni manaZzery. Je také o celkové
spolupraci vSech uc€astnikl vyrobniho procesu a schopnost podridit se spole€nému

cili.

15



Spole¢né cile metody Just-in-Time muzeme rozdélit na:

Kvalita vyroby

ZvySeni kvality vede bezprostfedné k nepfetrzitému toku
vyroby. Je nutné projektovat kvalitu od prvopocatku, do
konstrukce a navrhu technologickych procesu. Cilime ke
standardizaci vyrobku. Je to systém pozadavku. Takovyto

systém pozadavkd mizeme poté automatizovat.

Nepfretrzity

vyrobni tok

Logicky sousled operaci koordinovat, tak aby nepfetrzité
navazovali jedna na druhou. Dle vyrobniho planu, ktery vSak

vyZaduje neustalé revize.

Nulové zasoby

Snizovat provozni zasoby, nakupovany material, mnozstvi
mezivyrobku i téch finalnich. Cilem by mélo byt snizeni

provozniho (neuzite€ného) kapitalu a tim tak nakladu.

Stfidmé vyrobni

davky

Opét jde o snizeni provozniho kapitalu. Cilem je pruznost
vyroby, tak abychom vyrabéli jen potfebné mnozstvi vyrobku,
zbozi. Vyrabime jen to, co bezprostfedné potom prodavame.

Vytvafime vétsi tlak na fizeni vyroby.

Rychlé sefizovani

Pruznost vyroby zvySuje poZzadavek na vétsi Cetnost zmén a

a pfiprava stfidani procesl. Snazime se snizit as na tuto zménu (Cas na
sefizeni), snizit naklady. Modernizace vyrobnich stroju,
pfipravkl a Skoleni zaméstnancu.

Efektivni Zkraceni vzdalenosti mezi stroji. Rozmisténi strojl, tak aby tok

rozmisténi stroj

materialu probihal co nejkratSi cestou. Od jedné operace ke

druhé, bez zbyteénych prodlev.
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Planovani oprav

a udrzby

Havarie nastava zcela neCekané a znamena velké zdrzeni
vyrobniho procesu, tim i zvy$eni nakladu na vyrobek. Havariim
se snazime predchazet planovanou udrzbou stroji. Takto
muzZeme omezit neCekané vydaje na opravy. DalSim
zpusobem je nacvik oprav. Operator je zcela seznamen

s druhy poruch a pfesné vi, jak postupovat v pfipadé havarie.

Kvalifikace

zaméstnancu

S technologickym pokrokem stroji se méni pozadavky na
zaméstnance. Soustfedime se na vSestrannost, tvofivost a
rozvoj znalosti pracovnikd. Operator musi byt schopen

obsluhovat vice stroju ve vyrobnim cyklu.

Spoluprace

Vyrobni proces vyzaduje spolupraci véech zaméstnancu. To
vyZaduje motivované zaméstnance se spolecnym cilem.
Vytvafime principy podnikové kultury, tak aby se kazdy
pracovnik podilel na celkovém vykonu a benefitech

spoleCnosti.

Jen spolehlivy

Pfi vybéru dodavatele se nesoustfedime jen na cenu, ale

dodavatelé hlavné na spolehlivost dodavatele. Pfi odbéru nekvalitniho
materialu nebo sluzby vznika jiz na zacatku fetézce zdrzeni.
Princip tahu Vyroba je fizena pfimo poptavkou zakaznika. Vyrabi se jen to,

vyrobniho toku

co se proda nebo je jiz prodano.

Efektivni reSeni

problém

Pfevzat systém semaforu Andon. Ten signalizuje zelenou pro
bezproblémovy provoz, Zlutou jako varovani pfed problémem a

Cervenou pro havarii. Snaha je pfedchazet problémdam.

Nepfretrzité a
kazdodenni

zdokonalovani

Vznika duraz na neustalé zlepSovani procesu. Princip je
zalozen hlavné na iniciativé zaméstnancu. Kazdodenni mala

ZlepSeni vedou nakonec k velkému pokroku.

[1]

17



2.2.1. Problémy zavadéni metody Just-in-Time

Problému pfi dosahovani téchto cild muze byt mnoho. Mezi hlavni problémy vSak
patfi nejednota vy$Siho managementu, vedoucich pracovnikl i operatoru. Je

skute¢né potfeba, aby kazdy zaméstnanec sdilel tyto hodnoty.

Nejednota vy$§iho managementu v podobé vnitfnich rozporl znamena oslabeni
vedeni. Pfi¢ina mUze byt v pohodInosti nékterych zaméstnancu, nedostatecné

motivaci nebo nesouladem s podnikovymi hodnotami.

Problémy také nastavaji v nespolupraci vedoucich pracovnikl a operatoru. Vedouci
pracovnici nezvladaji delegovat pravomoci na operatory. Operatofi naopak také
nechtéji nékteré pravomoci prevzit. Také se jedna o znacnou miru pohodinosti, nizké

motivaci a nesdileni firemnich hodnot.
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2.3. Heijunka

Heijunka v pfekladu znamena rozte€. Jde o stanoveni intervall vyrobnich davek a
optimalizace vyrobniho toku, tak abychom uspokoijili zakaznika a zaroven zbyte¢né

neplytvali vyrobnimi prostfedky.

Na prvnim obrazku mizeme vidét pfiklad Spatného rozvrzeni vyroby. Vyrobni
program vyrobkl A, B a C jsou fizeny pouze poctem objednavek v daném dni. Pokud
tak napfiklad v pondéli pfijde vét§i mnozstvi objednavek, vyroba pracuje pfes Cas.

V utery naopak zaznamename pokles objednavek a zaméstnance musime poslat

domu dfive, protoZe jiZ neni co vyrabét.

BN -1
o NI [ [ .
dl | | | [ )|
| [N
BN || [ .

MAXIMALNi VYROBNi KAPACITA PODNIKU ZA DEN

Q¢ \
-

Obrazek 4 — Spatné rozvrzeni vyroby [vlastni zpracovani]

Takovy vyrobni proces predstavuje plytvani. To se snazime odbouravat. Na obrazku
2 vidime upraveny vyrobni program. Vytvofime intervaly jednotlivych typa vyrobkd,

které kopiruji trend objednavek a zohlednuji vyrobni moznosti daného podniku.

B : [
U BN | [
NN | | e
N [ .
NN | | e

MAXIMALN{ VYROBNI{ KAPACITA PODNIKU ZA DEN

O<CD\
—| |3 |

|
Obrazek 5 — optimalizovany vyrobni proces [vlastni zpracovani]
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Takto miize vypadat zjednodu$eny model pro hromadnou vyrobu. Stihly a pruzny
podnik se v§ak zamérfuje vice na uspokojeni zakaznika. Typy vyrobkl mizeme ménit

Castéji. Interval pak maze vypadat takto:

PO CEE I
uT B s el s
ST N
ET B s AN s
PA - BEN | 1 BE

MAXIMALNI VYROBNi KAPACITA PODNIKU ZA DEN

"
Obrazek 6 — Vyrobni proces $tihlého podniku

Interval muze také vypadat pokazdé jinak. Podstatou je, ale porad vytvofit interval,

ktery vyuZije maximalniho potencialu vyrobniho programu daného dne.

Metoda Heijunka vyuZziva k rozvrhovani vyrobniho planu vizualni tabule. Na vizualni
tabule umistujeme kanban karty nebo privodky. Tabule je rozvrzena na sloupce

s kanban kartami, kterému pfifazujeme fadky s jednotlivymi typy vyrobkl. Kanban
karta signalizuje mnozstvi, které mame vyrobit a €as potfebny na jeho mnozstvi.
Karty se ukladaji do schranek z leva doprava, dle Casovych intervaltu. Operator si

bere karty dle jednotlivych intervall a vyuziva jejich pokynu k vyrobé.

one row per | type
product type A L\ o

2N
NEN
NZN
2N
2\
N
NN

2
3
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m$

& 2
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Obréazek 7 — Heijunka Box [11]
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2.3.1. Postup zavadéni metody Heijunka

Postup zavadéni metody Heijunka mizeme shrnout do zakladnich bodu jako:

1. Definujeme vyrobkovy mix vyrobniho programu — mnoZstvi, vyrobni a
sefizovaci Casy, planovani a fizena vyroby

2. Ur€ime matici vyrobkového mixu. Pfifazeni kanban karet (napf.: 1 vyrobni
davka — 1 kanban karta).

3. Definujeme interval vyroby na zakladé vyrobnich a sefizovacich ¢asu
(pfetypovani vyrobka).

4. Navrhneme procesy fizeni vyroby (vizualni tabule s kanban kartami)

5. Spustime pilotni fizeni dle novych procesu za puvodnich procesu Fizeni. Tak
abychom odstranili uzka mista.

6. Ridime vyrobu pfimo na dilné dle vytéZovacich tabuli. Ziskavame skute¢ny

obraz stavu vyroby. [9]
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2.4. Kanban

Kanban je operativni metodou Toyoty Production System. PouZiva se nejCastéji jako
tabulka v papirové podobé, umisténa do plastové slozky a fazena do pfipravenych

schranek.
Tabulka obsahuje 3 skupiny informaci:

1. Informace o skladovani
2. Informace o dopravé

3. Informace o vyrobé

Time of Delivery Storage Area

/0:30

S

Ohashi
Iron Works

Store Shelf nO.
1~ Borrom

Parts-ordering Kanban

Obrazek 8 — Karta Kanban [2]

Tento princip je inspirovan supermarketem. Zakaznik si z polic vybere zboZi,
pokracuje k pokladné, kde se ze zbozi odeberou dopravni karty a zaradi se do
skfiné. Karty se dopravi do skladu, kde odebereme zbozi odpovidajici udajliim na
karté. Dopravni kartu poté zaménime za kartu vyrobni. Vyrobni kartu umistime do

schranky. A zboZzi dopravime do polic supermarketu.
Hlavni funkce kanbanu muzeme shrnout jako:

Zprostifedkovani informaci o skladovani, prepravé a vyrobé
Predchazi nadbyte¢né produkci
Slouzi jako pracovni postup

Predchazi vyrobé zmetku. Definuje, co vede k vyrobé zmetku

ok w0 N PE

Odhaluje problémy a zavadi rad
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Predpoklady pro zajisténi chodu metody kanban:

o a0k w DR

Skolené a motivované zaméstnance

Stabilni a opakovanou vyrobu

Pruznost zavadéni zmén

Systém kontroly kvality

Schopnost managementu delegovat pravomaoci

Efektivni usporadani stroju
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2.5. Kaizen

Slovo kaizen mUzeme volné pfFelozit jako zména k lepSimu. Metoda kaizen se tak
zaméruje na kazdodenni proces drobného zlepSovani. Kazdodenni mala zlepSeni se

rovnaji velkému pokroku v delSim ¢asovém horizontu.

Kaizen by se mél fidit zakladnimi principy jako:

¢ | nejmenSimu zlepSeni se musi vénovat patficna pozornost.
e VSichni zaméstnanci mohou pfispivat procesu zlepSovani.
e Dukladna analyza vSech zlepSeni pfed zavadénim do provozu.
e Kaizen je hlavnim ukolem dobrého manazera.
e Management vytvafi, udrzuje standardy a napomaha k jejim zlepSovani.
e Pracovni schizky jsou hlavnim zpusobem prosazovani a realizace zmén.
¢ Informovanost o problémech a cilech podniku.
e Silna podpora nejvys$siho vedeni podniku.
e Vytvareni funkénich organizacnich schémat pro lepSi komunikaci pracovnika.
e Silna motivace zaméstnancu — ohodnoceni vynaloZzeného usili.
[17]

2.5.1. Gemba kaizen

Slovo gemba znamena prostredi, misto, kde se odehravaji zmény. Ve firmé gemba
nejCastéji znaci pracovisté — misto, kde probiha vyroba, vyvoj nebo napfiklad prodej.

Gemba kaizen je tak prostfedi vdech zdokonalené a informaci pro management.

Pro spravnou funkci gemba se musi zapojit management. Kooperace managementu
a gemba je dllezitou podminkou uspéchu. Management by mél zaméstnance

motivovat, byt v kontaktu s vyrobou a nezfikat se svych povinnosti za chod podniku.

Gemba také pfedstavuje zakladni pohledy na vyrobni management jako:

1) Gemba dim: vyrobni hala
2) Gembutsu: vyrobky, dokonena — nedokon&ena vyroba.

3) Gemijitsu: informace
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Hlavnimi ukoly Kaizen jsou: metoda 5 S, odstrafiovani Muda a standardizace.

V Némecku se pro metody Kaizen utvofil nazev: Kontinuierlicher
Verbesserungsprozess (KVP) - proces neustalého zlepSovani. V USA maji oznaceni
napfiklad: CIP (Continuous Improvement Process) nebo OIP (Ongoing Improvement

Process).

[17]

2.5.2. Gemba Kaizen Workshop (GKW)

Cilem je pfedavani védomosti a ,zbourani“ paradigmat. GKW predpoklada navraceni

investic workshopu do jednoho roku.

Sklada se z jednoho pfipravného dne, tfi az péti dna viastniho workshopu a jednoho
az dvou dnu tzv. ,Folow up®. Usp&sny seminaf predpoklada spravny vybér
pracovisté, podporu managementu, pfipravu a sbér dat a dislednou implementaci.

Intenzitu zlepSovani méfime v poctech ,kaizend*.

2.5.3. Kaizen tymy

Cilem je vybudovani vykonngjsi a efektivnéjSi organizace na zakladé tymové

koncepce.

Kaizen tym je tvofen pracovniky se spole€nym cilem a touhou zlepSovat kazdodenni

chod podniku. Postup zavadéni Kaizen tymu se sklada s nasledujicich kroku:

1) Zaméfeni na problém ke zlepSeni — problém by mél mit rozumny rozsah,
meéfitelnost a pfidanou hodnotu pro zakaznika

2) Definice presnych pozadavkl na tym — odbornost, osobni vlastnosti

3) Ustanoveni tymu — pocet ¢lenll, metodika, rozpocet a komunikace

4) Trénovani tymu
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2.5.4. Muda - plytvani

Muda, neboli plytvani pfedstavuje €innosti, pfi kterych nepfidavame hodnotu
produktu nebo zakaznikovi. Tyto Cinnosti se snazime upIné odstranovat nebo je

eliminovat na minimum.
Zaméfujeme se na zakladni kroky: Vnimani, identifikace a méfeni plytvani.
Hlavni pfedstavitele plytvani muzeme rozdélit jako:

1) Pracovnim Casem:
e Cekani na informace — od kolegu, schvalovani atd.,
e (Cas spojeny s vyhledavanim — materialu, dokumentu, osob.
e PreruSovani prace — porady, Skoleni.

e Nadbyte€na komunikace, sdéleni — emaily, porady.

2) V ramci systému:
e Enviromentalni — odpad, hlu¢nost, prasnost.
e Komunikacni — nepochopeni informaci, cili podniku.

e Technologické — zastaralost, chybovost.

3) Zameéstnanci:
e Kreativita — nevyuzivani napadu a zlepSeni zaméstnancua.
e Know-how — nedostate€na kvalifikace, neproskoleni zaméstnanci.

e Zdravi — nedostateCna zdravotni péce, relaxace, vysoka hladina stresu.

4) Obchodni postupy.
e Zasoby — chybégjici, nadbytecné i nefunkéni zasoby
e Pracovni postupy — nejasné, nevyhovuijici, duplicitni postupy.

[4]
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2.5.5. Metoda 5 S

Metoda 5 S je zakladnim principem pro dalSi pokrocilejSi metody kaizen a dalSich
pokrocilejSich pFistupu zestihlovani podniku. Tato metoda se také nékdy nazyva
metodou dobrého hospodareni. To diky jejimu obrovskému pfinosu. Metody 5 S byly
prevzaty z americké armady. Zachycuji jednoduchou sekvenci péti hlavnich ukold.
Jeji nejvétsi prinos je pravé v jeji jednoduchosti zavadéni do procesu. Nepotiebuje

totiz zadné nové a prevratné manazerské techniky.

5.Shitsuke
(upeviovat a zlepsovat)
4.Seike_tsu 1.Seiri
(urtit pravidia) = ﬂ (utfidit)

3.Seiso

(udrZovat potadek) 2.Seiton

(usporadat)

Obrézek 9 - Metoda 5 S [4]

2.5.5.1. Seiri — Utridit

Cilem je rozlisit co je na pracovisti nezbytné a co naopak zbyte¢né.

Tento krok je vSak pro spoustu firem obtizny. Znamena to inventuru vSech pracovist
a rozhodnuti, ¢eho se nadobro zbavit. Setkavame se s pfirozenymi lidskymi

reakcemi. Jako tendenci skladovat nepotfebné véci za u¢elem budouci vyuzitelnosti.
Kazdé pracovisté musime rozdélit na véci:

a) Nepotfebné a k vyhozeni
b) Pouzivané ob¢asné (napf. 1x za mésic)

c) Potfebné kazdy den k praci
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VétSina nadbytecnych véci se ukryva ve skfifikach pracovnik(. Prvnim krokem tak
Casto byva, odstranéni nepotfebnych skfinék a pracovnich stoll. Dale odnaseni do
skladu nadbyte¢ny material jako: pracovni rukavice, naradi, nadbytecny material atd.

Mnoho véci Ize také snadno zpenéZit (napfiklad nepotiebny Srot).

Tento krok metody 5 S zpravidla znamena 15 — 30 % usporu plochy. Pracovisté poté
vypada poloprazdné. Spoustu regall a polic se vyprazdni a zjistime, Ze jsou

nepotfebné.

Pro oznad&eni v&ci nam slouzi barevné karty. Cervenou kartu udélujeme vécem

nepotfebnym, zelenou véci na pfemisténi a zlutou pro véci k opravé.

2.5.5.2. Seiton — Usporadat

Cilem je véci uklidit, tak aby jejich nalezeni zabralo minimalni ¢as nebo usili.

Kazda véc by méla mit své misto. Pfi navrhu pozice pfedmétu se fidime zakladnimi
zasadami ergonomie, abychom eliminovali zbyte¢né pohyby. Optimalni pozice vSech

predmétd by také méla byt diskutovana se vSemi pracovniky daného pracovisté.

Dal$i dulezitym aspektem tohoto kroku je ureni optimalniho mnozstvi polotovaru na
pracovisti. To urCime na zakladé vizualizace prostoru. Jaka je plocha pracoviste,
vySka prostoru, maximalni poCet palet. Snazime se uplatfiovat princip FLOW —

minimalizace zasob.

2.5.5.3. Seiso — Udrzovat poradek

Cilem je mit nastroje a pracovisté kompletné beze Spiny a odstranovani zdroju

znedisténi.

ZacCiname s jednim pracovistém, které nam poslouZzi jako vzor pro cely provoz.
Snazime se vycistit veSkeré znecisténi. Dlouholeté nanosy Spiny ze zafizeni, natfeni

barvou korodujicich véci a v€etné umyvani oken.

Tento krok je také krokem kontrolnim. PFfi dukladném ¢&isténi Ize zpozorovat jinak
nepovsSimnuté zavady. Zavady jako drobné uniky oleje, uvolnéné Sroubové spoje a
podobné. Plati vSak zasada: kazdy zaméstnanec spoléha pravé za své pracovisté.

28



2.5.5.4. Seiketsu — Ur¢it pravidla

Cilem je navrzeni standardli, pomahajicich dodrzovani implementace prvnich tfech

krokU.

Po prvnich krocich tfizeni, usporadani a Cisténi chceme, aby nam tento stav také
vydrzel do budoucna. Vypracovavame tak standardy vzhledu pracovist. Standardy
pracovist by mély byt vypracovany spolec¢né se zaméstnanci. Pokud by standardy
byly vytvofeny pouze nadfizenymi pracovniky mohlo by vést k problémim. Jak

s plnénim ze strany zaméstnancu, tak s nefunk&nim schématem pracovist.
Vizualizaci standardt umistujeme v blizkosti kazdého pracovisté, kvlli snadné
kontrole stavu. Ur€uje se i zpusob a perioda Cisténi pracovisté i okoli.
Nezapominame na bezpec€nost prace a hygienu. Plati zasada Ze, ¢im jednodussi a

v wvavos

usnadnovat.

Dodrzovani standardl vSak Casto byva slozité. Standardy by méli schvalovat

kompetentni lidé a kontrolovat pfislusni mistfi. PInéni standardu je véc operatoru.
2.5.5.5. Shitsuke — Upevinovat a vylepsSovat
Cilem je budovat pracovni kulturu a sebedisciplinu.

Posledni krok vyziva zaméstnance k discipliné a dodrzovani krokt pfedchozich.
Zavadime kontrolni prvek — audit, ktery vyhodnocuje stav pInéni jednotlivych kroku.
Zaméstnanci jsou timto vedeni k vétSi odpovédnosti a discipliné. Nastavujeme

zaméstnancim hodnoty neustalé prace na drobném kontinualnim zlepSovani.

Metoda 5 S tak neni, jak se na prvni pohled zda, jen pofadek a Cistotu na pracovisti.

Ma zasadni vliv na usporu ¢asu, mnozstvi materialu a rozpracovanost vyroby.
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3. Value Stream Mapping

Value Stream Mapping, neboli mapovani toku hodnot, patfi mezi zakladni metody
Stihlé vyroby. Je to vizualni metoda k mapovani a analyze soucasného stavu
procesu podniku a k navrhnuti budouciho stavu. Metoda nam pomaha odhalit kriticka
mista toku hodnot a hlavné plytvani. Metodu VSM tak zafazujeme na pocatek
vyrobniho procesu a také na jeho konec. Zkoumame veskery pohyb, i ten, ktery

hodnotu nepfidava. Soustfedime se na hodnotu pro zakaznika.

uzitné vlastnosti produktu

hodnota = naklady

Hodnotu definujeme jako nepfimou umeéru mezi naklady a uzitnymi vlastnostmi

produktu.
Mapovani toku hodnot mizeme vyuzit pfi:

1. Analyzovani stavajicich vyrobnich procesl
2. Zavadéni nového produktu, nebo inovaci do vyroby

3. Navrhovani nového rozlozeni vyroby nebo novych pracovnich postup(

3.1. Zkoumané hodnoty a vystupy VSM

1. VA index (Value added index — index pfidané hodnoty). Pomér ¢asl pridavani

hodnoty a Casu celkového procesu

doba pridavani hodnoty

VA index =

-100 [%)]

doba pridavani hodnoty+doba pridavani hodnoty
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1. Sroubovani 2. chlze + otoceni 3. montaZ 4. vizualni kontrola 5. manipulace

SR @

T1 T2 T3 T4 15

Obrazek 10 - Vypocet VA indexu [13 — vlastni zpracovani]

Pfiklad vypoctu VA indexu: Mamé 5 Cinnosti, 2 Cinnosti pfidavajici hodnotu a 3, které
hodnotu nepfidavaji.
T1+T3

; — ) 0
VAindex = s+ ra+rs 100 1)

2. LT (Lead Time — celkovy Cas vyroby). Je to celkova doba vytvareni vyrobku.
Hlavnim cilem je tuto hodnotu snizovat.

3. VAt (Value Added time — doba pfidavani hodnoty). Hodnota dulezita pro
zakaznika, pfidava mu hodnotu.

4. NVAt (Non Value Added time — doba nepfidavani hodnoty). Hodnota

nezadouci pro zakaznika.

3.2. Postup mapovani toku hodnot

Uvazujeme ¢tyfi dulezité skupiny pro vytvofeni hodnotovych map.

7y
_J

Obrazek 11 — Postup mapovani toku hodnot [14 — viastni zpracovani]
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Skupiny zaznamenané v obrazku jdou posloupné za sebou. Dulezity je vSak vztah
mezi znazornovanim soucasného vztahu a znazornénim stavu budouciho. Je to
neustaly opakujici se proces. Cilime na neustalé zlepSovani, a tak se soucasny stav

neustale méni a budouci stav vylepsSuje.

3.2.1. Vybér reprezentanta pro rodinu produktt

Identifikujeme jednotlivé reprezentanty za vyrobkoveé skupiny dle spolecnych
vlastnosti. Vybirame spole¢né technologické vlastnosti, které jsou pro danou skupinu

vyrobku specifické.

B
X

p:e

Obrazek 12 - Vybér reprezentanta pro rodinu produktt [14 — vlastni zpracovani]

vyrabki

XX X
XX | XXX

RN |-

\ Rodiny
-

5K L |-

X0\ XY~

|| oo -

O|m(m|O[o]|w|X>

Z obrazku 9 vidime pfiklad vybéru rodin vyrobkl. Vybér rodin nemusi zaviset pouze
na spole¢nych technologickych vlastnostech. Rodinu vyrobkd mizou tvofit i

pozadavky zakaznika, jako dodaci Ihtta a zpusob dopravy.

3.2.2. Znazornéni souc¢asného stavu

K samotnému znazorfiovani potfebujeme pouze tuzku, papir a fotoaparat. Stav je
nutno mapovat nepieruSované, kontinualné, v co nejkratSim mozném okamziku. Tak

aby podminky méfeni byly co nejméné ovlivnény vnéjSimi podminkami.
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Nejdfive definujeme zakaznika a jeho pozadavky na vyrobu. PoZadované mnozstvi

vyrobkl za mésic, na den. Uréime takt zakaznika, takt montaze a dobu dodani.

Zakaznik

Mésicni pozadavek: 1200 ks
Denni pozadavek: 60 ks

Pocet dni v mésici: 20 dni

Disponibilita / den: 1350 min
Takt zakaznika: 22,5 min
Takt montaze: 15 min

Doba dodani: 3 dny

Obrazek 13 — Mérené hodnoty VSM, zakaznik [13]

Na obrazku 10 vidime pfiklad pozadavku zakaznika. Mési¢ni pozadavek 1200 kusu,
pfi praci 20 dni za mésic. Vypocteme, ze musime vyrobit 60 kusu za den. Dale
muzeme stanovit takt zakaznika, jako €¢as pracovnika ku pozadavku zakaznika za

den.

DalSi krok bude sbér informaci ve vyrobé. Méfime tyto hodnoty:

1. C/T (Cycle Time — Cas cyklu) — doba na vykonani operace

2. C/O (Change Over Time — ¢as zmeény) — doba sefizeni, pfenastaveni na jiny
vyrobek

Pocet pracovniku

Disponibilita — denni fond hodin

Velikost vyrobni davky

o o bk w

Podet smén
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Lozna O Lozna o Vyrobek
plocha plocha XY

Ks: 95 ks Ks: 40 ks Ks: 5 ks

Ks/den: 1,6 dne Ks/den: 0 dni Ks/den:0,08 dne

Obrazek 14 - Méerené hodnoty VSM, jednotlivé operace [13]

3.2.3. Ikony pro znazornéni toku hodnot

Pro vytvafeni map toku hodnot je dllezité zavést jednotny zpusob vizualniho
znazornovani.

Vytvofime pro snadnou orientaci tabulky zakladnich ikon. Ty mzou vypadat jako na
obrazku 12.

sl =2 = § G

Externi zdroje Proces Transport Tok hotovych Pohyb Pohyb
vyrobkd tlakem tahem
Ikony pro
B materidlovy tok
Y] £l /A
Data Vyrovndvaci Bezpeénostni Supermarket Zasoba
o procesu 2450ba zasoba
s e N | | &5 Krok = XY 7»\&.
l
Manualni Elektronicka Typ Informace inventurni Heijunka Heijunka -
informace informace (pldn) planovani g sprévee
lkony pro
informacni tok
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o i i kanban
Kanbanové . ; FIFO Vyrobni kanban Dopravni Signdlnl
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VA-linka 3 ; ngobecné
Operator Vyrobni buiika Potitatova PrileZitost ke ikony
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Obréazek 15 — Hodnoty pro znazornéni toku hodnot [13]
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3.2.4.Priklad hodnotové mapy

Dodavatel

Planovani a fizeni - Zékaznik
vyroby
\ MRP ‘ f
\ /
\ l /

teee - > .---A--’ -

1250 ks K 750 ks e 400 ks _ 100 ks 200 ks
e T — (oA L — L T—
= ; = ;

— —
[——r=0

Nepfidana hodnota

5 min 5 min 5 min

10 min Va time:25 min
12,5 dne 7.5dne 4 doy 1den I I 2dny

NVA time: 27 dni

Obréazek 16 - Priklad hodnotové mapy [13]

Hodnotova mapa nam na jednom listu znazorni ucelené vesSkeré sledované vyrobni
procesy. Pomaha nam tak jednoduse odhalit problémy. MiZeme pozorovat napfiklad
Casy jednotlivych operaci, vyrobnich i nevyrobnich. Odhalime tak plytvani. Plytvani
nemusi byt jen Casové. Plytval mizeme napfiklad i lidmi. V mapé znazorfiujeme
nejen materialovy tok, ale i informacni. Informacnimu toku vénujeme stejnou
dulezitost.
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3.2.5.Realizace zmén
Pro realizaci zmén nam slouzi tzv. plan toku hodnot (value stream plan). Abychom

mohli plan sestavit musime urcit:

1. Seznam ukold, poskladany kontinualné krok po kroku
2. Seznam konkrétnich cil(

3. Harmonogram uskute¢fiovani zmén, v€etné kontrolnich mechanismu

Zmény poté tfidime do kategorii dle:

1. Obtiznosti zavadénych zmén
2. Pravdépodobnosti uspéchu zavedeni zmény

3. Nejvétsi navratnosti pfi zavedeni zmény
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4. Total Change Management (Komplexni fizeni zmén)

Cilem je zménit mysleni a kulturu podniku. Zaméfujeme se na tfi zakladni kroky

k dosazeni uspéchu.

1) Efektivita systéemu
e Model vyrobniho systému — Kaizen Management System (KMS)

e Gemba Kaizen workshop
e Value Stream Mapping (VSM) — Mapovani toku hodnot

o Kaizen tymy

2) Management a kontola
e Kaizen Management System audit
e Rozvijeni strategiji
e Vizualizace ,A3“
e Management a rozvijeni dovednosti zaméstnancu

3) Rizeni zmén
e Ridici vybor
e \/zdélavani, Skoleni managementu

e Skoleni, trénink zaméstnanc

e o
—@ Gemba Kaizen Projekty
Navrh Seminare toku hodnot 1 Aktivity
modelu KMS | nezavislych tymu

Efektivni
Steering »

commitee b
KMS o Uspésna

4 A ®
Ledership 4 3 IZE
Kaizen 1 .
Manazefi Ry
Rizeni P A Dozor a

zmény kontrola

Rozvinuti
tegie

Kaizen College
(Skoleni)

G Gemba Kanri Dovednosti pro ‘
(Supervizofi) feseni problémut

Obrazek 17 - Total Change Management [4]
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4.1. Kaizen Management System

Systém KMS ma za cil dlouhodoby a ziskovy rust. Shrnuje know-how a nastroje
metody Kaizen pro lepSi splfiovani pfani zakaznika. Hlavni podstatou tohoto sytému

je tedy:

1) Zapojovani vSech pracovniku a vyuziti jejich maximalniho potencialu
2) Vyuzivani principu flow

3) Minimalizace chyb a zmetku

4) Efektivni prace se zdroji — stroje, technologie, ...

5) Dodrzovani systému stihlé vyroby

6) Duraz na QCD — Quality, Cost, Delivery (kvalita, cena, dodani)

Zaméfujeme se na eliminaci Muda, zavadime metody 5 S, a vyzivame metodu

mapovani toku hodnot (Value Stream Mapping).
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5. Analyza spoleénosti TEAZ s.r.o.

Spole¢nost TEAZ s.r.o. se specializuje na navrh a vyrobu jednoucéelovych stroju a
linek pro rdzna odvétvi pramyslové vyroby. A to napfiklad pro: potravinarsky,
automobilovy, chemicka a gumarensky priimysl. Spole¢nost se zaméfuje na
komplexni feSeni automatiza¢nich procest. Navrhem novych stroj, linek a

automatizaci téch stavajicich. Firma své vyrobky a sluzby nabizi v Ceské republice i

I EA—
I S. RO

Obrazek 18 - Logo spolec¢nosti TEAZ [18]

zbytku svéta.

Firma byla zaloZena v roce 1992 jako TEAZ CZ Zlin a sidlila v kancelafich Vitar
centra ve Zliné. Na zacatku se spole¢nost zabyvala vyvojem aplikaéniho softwaru na
automatizaci technologickych linek. Postupné se portfolio firmy rozSifilo o navrhy a
analyzy automatizace procesu, vizualizaci procesu, konstrukéni navrhy stroja a linek,

dodavky technologickych celkl, bezpe&nostni opatfeni a analyzu stroju.

Samotnou konstrukci strojni ¢asti vSak firma realizovala ve spolupraci s externimi
dodavateli. Zména nastala v roce 2004 zalozenim oddéleni jednouc&elovych stroju a
vzniku firmy TEAZ stroje s.r.o. Se vznikem nové firmy zapoc€ala vystavba spole¢nych
kancelarskych a vyrobnich prostort v arealu Chludovka v Otrokovicich. Naslednym
narustem zaruéniho i pozarucniho servisu doslo v roce 2005 k dulezité transformaci
firmy TEAZ CZ Zlin na TEAZ servis s.r.o.

Zacatkem roku 2009 jako dusledek rozSifovani podniku vznika firma TEAZ vyroba
s.r.0. Ta se zaméfuje na vyrobu strojnich soucasti automatizacniho komplexu.
V roce 2010 pak nastalo oCekavané spojeni firem TEAZ stroje, TEAZ servis a TEAZ

vyroba do jedné spoleCnosti. Ta nese do dnes nazev TEAZ s.r.o.
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Spolecnost se dale rozSifovala, nacez v roce 2012 zakoupila primyslovy objekt
v aredlu Toma a.s. v Otrokovicich. V téchto prostorach spole¢nost a vSechny jeji
organizacni jednotky sidli do souCasnosti.

S rustem spole¢nosti rostl i po¢et zaméstnancu. A to nasledujicim zplsobem:

Pocet zaméstnancu v letech

120
100

80

2005 2006 2007 2008 2009 2010 2011 2012 2013 2014 2015 2016 2017 2018
Rok [1]

6

=]

Kl

(=]

Pocet zaméstnanch [1]

=)
o

Obrazek 19 - Graf vyvoje poctu zaméstnancu v letech

Obrat spolecnosti v letech
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Obrat [mil. K&]

Obrazek 20 - Graf vyvoje obratu spole¢nosti v letech
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Spolecnost se od roku 2005, od pfestéhovani do spole€nych kancelarskych a
vyrobnich prostor(, rozristala rychlim tempem. Z 9 zaméstnancu v roce 2005 na

kone¢nych 90 v roce 2018.

Jak se spolecnost rozristala a pfibyvali novy zaméstnanci, pfibylo také celkové
mnozstvi obratu v jednotlivych letech. Z po€atecnich 25 mil. KE v roce 2005 na 280
mil. K& v roce 2018. Spole€nost vykazovala stabilni rist obratu s vyjimkou roku 2010,

kdy se na Spatném vysledku mohla podepsat nepfizniva ekonomicka situace.

5.1. Organizacéni struktura spole€nosti

Na vrcholu je organizacniho schématu je feditel spolecnosti a feditel financni. Ti jsou
pfimo nadfizeni administrativé, obchodu, externi spolupraci a vykonnému fediteli.
Vykonny feditel spravuje jednotliva konstrukéni a vyrobni oddéleni, a to strojni,

elektro. Dale logistiku, servis, spravu a uklid firemnich prostor.

REDITEL FINANCNI REDITEL

ASISTENTKA REDITELE UCETNI @ ADM. PRACOVNICE VEDOUCI OBCH. ODD.
- TECH. PRACOVNIK
VSTUPNI KONTROLA ! METROLOG OBCH. ODD.

- -

VYKONNY REDITEL

KOOPERACE,
POVRCHOVE

UPRAVY

BOZP

= SAMOSTAT. VED. KONSTR. VED. VYROBY =
1 P o - o PRAC., VYROBY LOGISTIK
KONSTRUKTER KONSTRUKTER STROJNI ,BOSCH" STROJNI 1 |' 1

= SAMOSTAT. VED. KONSTR. I | VED. MONT.
| KONSTRUKTER STROJNI JINE ELEKTROMONTAZE TECHNIK

TECH. PRAC. PRO VED. MONTAZE | MONT.
DOKUMENTACI STROINI TECHNIK

SERVISNI
TECHNIK

Vel A il VED. KONSTRUKCE VED. SERVISU .
KONSTRUKTER ELEKTRO

KO UKTER | |

|

UKLIZECKA

Obréazek 21 - Organizacéni struktura spolecnosti
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Pocet pracovniku v jednotlivych usecich je nasledujici: ekonomicky usek = 2 prac.,
strojni konstrukce = 13 prac., konstrukce elektro = 5 prac. odd. SW = 11 prac., tvorba
technické dokumentace = 3 prac., servis = 4 prac., logistika = 4 prac., strojni montaz

= 14 prac., montaz elektro = 14 prac., vyroba = 18 prac., kontrola 2 prac.

5.2. Portfolio a popis produkti spole¢nosti
Spolecnost se zaméfuje na vyrobu stroju a vyrobnich linek dle funkce na:

1) Procesni zafizeni — lisovani, Sroubovani, nanaseni tekutin, fezani, vrtani

2) Manipulaéni zafizeni — pneumatické, elektrické a manipulatory, robotické
manipulace, vibracni podavace

3) Testovaci zafizeni — tésnost, pratok, sila, kroutici moment, elektrické veli€iny,
mechanické vlastnosti, kamerove systémy

4) Montazni zafizeni — montazni linky, karusely a specialni montazni zafizeni

5) Specialni zafizeni a procesy — zafizeni pro elektrotechnicky, gumarensky

primysl, ionizacni €isténi, rekonstrukce a opravy, stéhovani.

0 bl
lf”riiié_ i

] (i

Obrazek 22 - Montazni zafizeni pro automobilovy primysl [18]
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NejvétSim sektorem dodavek stroji a zafizeni je pro spoleénost automobilovy
primysl s 50 %. Dale pak gumarensky primysl s 25 % a obecné strojirenstvi a

elektrotechnika s 13 %.

Rozlozeni zakaznického portfolia

6%

B Automobilovy pramysl
OGumaérensky pramysl
Ml Strojirenstvi, elektrotechnika

B Vojensky pramysl

O Letecky pramysl

@ Potravinaisky pramysl

B Vysoké Skoly

Obrazek 23 - Graf rozloZeni zakaznického portfolia

Mezi hlavni odbératele spoleCnosti patfi firma Bosch, Barum Continental, Rubena,
Mitas, Dura Automotive CZ, A. Raymond, Brose, WOCO, Festo a dalsi.
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5.3. Mapovani vnitinich procestli podniku - fizeni zakazek

Zakaznik - poptavka

- Utel stroje - Predpisy

- Wstupni poZadavky - Termin nabidky,

- Prostorové moZnosti realizace

- Vstupni material - Zplsch piejimky

- Pouiitelné energie

—| Technicka analyza * Sootfeba tasu na
racovani nabid v .
Vyp ky " nabidce
Ekonomicka analyza =
- Kontaktni ddaje

Flanovani zdrojd I—’ - Technicka specifikace
- Predmét dila

Cenové a technicke | - Rozsah technickeé spolupréce
wybérové fizeni - Obchaodni podminky
* - ZIplsch pfedéni dila

Pouzitelné komponenty
+ CENE + terminy

{

Mawrh a podepsani
smilouvy (objednaviy)

Obrazek 24 - Vnitini procesy firmy 1

Cely proces zacina nahofe od zakaznika. Dle informaci z poptavky spole¢nost
vypracuje nabidku — technickou specifikaci a cenu zakazky. Pficemz zpracovava
dulezité vstupy pro tvorbu nabidky. PfedbéZnou technickou analyzu, analyzu

ekonomickou a plan zdroja.

Po odsouhlaseni nabidky je zakazce, respektive projektu pfifazeno Cislo. Timto
zacina faze projektovani. Navrh pohonu pneumatickych, elektrickych a
hydraulickych. Dale navrh snimacu, procesu a bezpeénostnich pozadavka. Dulezitou
soucasti je rozpoCet projektu. Kalkulace nakladu na projekt: Easovych, penéznich

prostredkd.
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Kniha zakazek <= | Pfidéleni Cisla zakazky

v

START PROJEKTU

h 4

Technicke zadani - pohony

PNEUMATICKE: - Definice jednotlivych pohybi
- Silové poiadavky na pohyby, rychlostni poZadavky,
presnost
- Poiadavky na signalizaci
- Poiadavky na bezpednosti

ELEKTRICKE: - Definice jednatlivych pohybi
- Silové poZadavky na pohyby, otacky, pfevody, rychlosti,
pfesnost
- Poiadavky na signalizaci
- Poiadavky na bezpednosti

HYDRAULICKE:  _ pefinice jednotlivych pohybil
- Silové poZadavky na pohyby, rychlostni poZadavky,
pfesnost
- PoZadavky na signalizaci
- Poiadavky na bezpeénosti

'

Technicke zadani — pozadavky na elektro soustavu

Seznam snimach: umisténi, funkce, typ indikace, zéstavbovy vykres

Popis cyklu: posloupnost pohybi, éinnost obsluhy, éinnost sefizovaée
pfi zméné sortiment

Bezpecnostni poiadavky: ochrana obsluhy, odezvy na wpadek
elektrické energie, odezvy na vypadek tlakového vzduchu, odezvy na

central stop

Obrazek 25 - Vnitini procesy firmy 2
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Technické zadani - ekonomicke

- ROZPOCET - HODINY

- Konstrukéni hodiny strojni

- Organizacni zajisténi projektu
- Montaz, ofiveni, sefizeni
- Projekece elekiro
- Software

- Dokumentace

- ROZPOCET

- Wyroba
- MNakupované polozky strojni
- Makupované polozky elekiro

TERMINY

Odsouhlaseni modelu
Wyddni vykresl pro wyrobu
Zah&jeni montaie — strojni
Zah&jeni montaie — elektro
Zah3jeni oZivovani
Pfedjimka — dokonéeni,
odstranéni zavad
Prejimka — dokonéeni
dokumentace pro pfejimku

v

Jmenovani vedouciho projektu

Imenovani realizacni skupiny

'

Obrazek 26 - Vnitini procesy firmy 3

Dulezitym vystupem jsou terminy jednotlivych dil€ich €innosti projektd. Ty jsou

zaznamenavany do harmonogramu, kde jsou uvadény koncové Casy. Tedy Casy, do

kdy musi byt jednotlivé ukony zvladnuty, aby bylo dodrZzeno datum dodavky stroje.

Priklad takového harmonogramu vidime na obrazku nize.

27.11.2018
STROJNI| ELEKT. | ELEKT. STROUNI| ELEKT. PREDRE
FIRMA | PROJEKT | VEDOUCI | TDS3D | TDS2D [ TOE  |'ysip | nakup |vyrosa| S 00 |uontAz | montaz | OZVENI | TESTO. | iy | oovoz POZNAMKA
NENT_KS
VZOR :E: ZEV 3.7.18 | 4.7.18 4,718 17.8.18 | 17.8.18 | 10.8.18 | 20.8.18 | 20.8.18 | 21.8.18 | 50.18 | 20.0.18 | 21.9.18 | 3.10,18
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Nasledné se dostavame do realizacni faze projektu. Jmenovani realizacni skupiny a
zpracovani navrha strojnich a elektro. Poté nakup jednotlivych polozek a samotna

vyroba a montaz viz. Obrazky schémata nize.

¢

REALIZACE PROJEKTU

- Vypocty (vykon, pevnost,
cena, apod.)

- Analyza feseni

- Princip fizeni

|

Koncepéni usporadani pracovisté

I
Strojni Elektro
. Navrh:
Tvorba 30 modelu zafizeni Elektro prvkd
- Zapojeni
Rozvadéce
Ovladaci skiif
|
Interni posouzeni navrhu
Posouzeni navrhu zakaznikem
| |
\ i ki
Strojni Elektro
Tvorba 2D vykresové Tvorba elektro schémat
dokumentace
Specifikace nakupovanych poloZek Specifikace nakupovanych poloiek
v L ]
Logistik Logistik

Obrazek 28 - Vnitini procesy firmy 4

a7



l

Objednani

- Nakupovanych poloZek
- materialu

]

Kontrola

- Termin dodavek

}

Prevzeti poloiek

- Kwalita, mnodstvi, cena

l '

Monta? rozvadéde Vyroba strojni
¥
MontaZ strojni
¥
Vystrojeni zafizeni pneu
¥
»| Vystrojeni zafizeni elektro

v

Ofiveni a sefizeni
zafizeni

!

Pied prejimka

- Odstranéni zdvad

1

PREJIMKA

- Baleni

- Doprava

- Instalace zafizeni u zadkaznika

- Pfedani pravodni technické dokumentace

Obrazek 29 - Vnitini procesy firmy 5

Projekt je zdarné ukoncen pfejimkou zakaznika, uvedenim do provozu a pfedanim

technické dokumentace.
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5.4. Vyrobni program spole¢nosti

Vyrobni program podniku je zaméfen na vyrobu dilct a naslednou montaz

jednoucelovych stroju.

Samotna montaz predstavuje nejpracnéjsi polozku celého vyrobniho programu.
Setkavaji se v ni nakupované dily a zafizeni elektrické, pneumatické, hydraulické,
strojni a vlastni strojni vyroba. Montazi je také vénovano nejvice prostoru ve vyrobni

hale.

Strojni vyroba je tvofena pracovisti CNC frézky, vrtacky, brusky, déleni materialu a
svarovani. Usporadani pracovist je zobrazeno na obrazku ... Celkovy vymér plochy

vyrobni haly ¢inni 780 m?2.

|
:
CNC | OBROBNA
OBROBNA !
1
1
______ S R
. [ . iBROUSENI
! | DELENI L _____ |
. | MAT. |
! ! IKONTROLA
1
! — ]
- |
MONTAZ : |
I I
! : MONTAZ
l l
I I
I I
I - -
1
1
1
KANCELAR ! SKLAD
| STROJNI
! :
1

Obrazek 30 - Layout vyrobni haly
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Obrazek 31 - Obrobna [18]
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6. Mapovani toku hodnot

K sestaveni mapy hodnot nam pomi(ze pfedevSim mapovani vnitfnich procesu firmy
z predchozi kapitoly, ale hlavné sbér dat pfimo z vyrobni haly. Nejdfive sestavime
profil vyrabénych kusl a zafadime jej do jednotlivych vyrobnich rodin. Nasledné se
zamérfime na vyrobni rodiny a mapujeme jejich pohyby a procesy v realném Case.
Zaciname skladem polotovarl, pfechazime k jednotlivym vyrobnim operacim,
naskladnéni vyrobenych dill a naslednému pfesunu k montazi a pfedani

zakaznikovi.

6.1. Zarazeni vyrobkt do vyrobnich rodin

Sestavime prehled vyrabénych dilct a technologickych operaci, kterymi prochazeji.
Po pfifazeni operaci vybereme zhodnotime, jaké dilce jsou si svymi prubéhy vyroby

nejpodobnéjsi a zarfadime je do jednotlivych vyrobnich rodin.

V nasem pfipadé vdak mizeme pro vSechny vyrobky pouzit jednu vyrobni rodinu.
VSechny vyrabéné dilce jsou si svym technologickym postupem velmi podobné.
Zarazeni do jedné vyrobni rodiny nam tak pomuze srozumitelnéji znazornit soucasny
stav vyrobniho podniku. Dominantou vyroby je vyuzivani CNC frézky. Do spole¢né
vyrobni rodiny tak fadime ocelové drzaky ventild, snimacu, frézované zakladny a
dalSi frézované dilce. Rodina dale predstavuje tyto operace: frézovani, brouseni,

povrchovou Upravu, kontrolu a zna¢eni, montaz.

g——— ——————————— =~y

S
I 372
Q___ S ) Iéza

Q;? |

o) l i

T

L(). _______ . AR \\ - ;l"‘?.ﬁ

o

Obrazek 33 - Frézovana zakladna
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Obrazek 34 - Drzak ventilu

6.2. Sbér dat

Pri sbéru dat zaCiname u pfijmu materialu od dodavatele na sklad. Ten se dale
pfifazuje k jednotlivym projektim a Fadi do polic regalt oznacenych dle Cisel
projektu. Tam €ekaji na vyskladnéni a pfesun k prvni vyrobni operaci. Skladovani
predstavuje dobu, kdy nepfidavame hodnotu. Celkovy €as skladovani zjistime z data

pfijmu materialu a za¢atku prvni vyrobni operace. Tato doba trvala 2 dny.

Dale se sbhérem dat pokraCujeme dle vyrobnich rodiny, prvni operaci frézovani.
Polotovar je spolecné s vykresem ulozen do regalu u pracovisté CNC. Operator
polotovar pfevezme a zapo&ne vyrobni proces. Casy vyrobnich operaci zaznamena
na vyrobni vykres soucasti a do deniku pracovisté. Po skon€eni procesu je
mezivyrobek prevezen k dalSimu pracovisti a postup se opakuje. Po ukonc&eni
vyrobnich operaci prochazi sou€ast kontrolou, oznaceni vyrobnim Cislem a
opétovnym naskladnénim. Na skladu soucasti spole¢né Cekaji az do doby montaze.
Po ukonceni vlastni vyroby se soucasti vyskladriuji na strojni montaz. Soubézné

s vyrobou se stavi zaklady pro vysledné stroje. Probiha elektro-montaz, pfipadné

pFiprava pohonu.
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VSechny vyrobni operace zaznamename do tabulky:

Povrchova Kontrola a

Vyrobni operace Frézovani = Brouseni . o Montaz
Uprava znaceni

T/O Doba trvani procesu [min] 540 400 320 240 1500
Q Mnoistvi [Ks] 120 90 75 120 120
T/D Doba disponsibilni [min] 1350 1350 900 900 1800
W Pocet pracovnikl [1] 3 3 2 2 4
S Sménnost [-] R,0O R,O R,O R,O R,O
T/S Délka smény [min] 450 450 450 450 450

Tabulka 1 - Tabulka ¢ast vyrobnich operaci

Do druhé tabulky zpracujeme pouze ¢asy nevyrobni:

Nevyrobni operace, lozna | Skladovani Brougeni Povrchova | Kontrola a | Skladovani | Skladovani
plocha polotovaru Uprava znaceni dilch stroje
Doba necinosti T/N [min] 2880 100 60 120 3600 4320

Tabulka 2 - Tabulka ¢as( nevyrobnich

Nevyrobni operace - doba nepridavani hodnoty

5000
4500
4000
3500
3000
2500
2000
1500
1000
500
0

T [min]

Skladovani  BrouSeni  Povrchova Kontrolaa Skladovani Skladovani
polotovaru uprava naceni dilct stroje

Obrazek 35 - Graf doby nepridavani hodnoty
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Tyto data dale budeme porovnavat a vyuzivat pro znazornéni sou¢asného stavu

v mapé hodnotovych tokd a vypoctu indexu pfidané hodnoty.

6.3. Vypocet indexu pridané hodnoty
Index pfidané hodnoty vypoc¢teme dle vzorce:

doba pridavani hodnoty|[min
VAindex = P vl ]

100 [9
doba pridavani hodnoty + doba nepridavani hodnoty [min] [%]

Y. (VAt) [min]

VAindex = S S ¥ S (NVAD [min]

- 100 [%]

Secteme doby pfidavani hodnoty tam zafadime vyrobni ¢asy jednotlivych operaci
(VAt — Value added time/ dobu pfidavani hodnoty). A do doby nepfidavani hodnoty

¢asy nevyrobni, ¢asy skladovani (NVAt — Non Value added time/ doba nepfidavani

hodnoty).
S . Nepridavani .
Pfidavani hodnoty = VAt [min] NVAt [min]
hodnoty
ki ani
Frézovani 540 Skladovani 2880
polotovaru
Brouseni 400 Brouseni 100
Povrchova Uprava 320| Povrchova Uprava 60
Kontrola a znaceni 240| Kontrola a znaceni 120
Montaz 1500| Skladovani dilcli 6480
Skladovéni stroje 4320
CELKEM 3000 CELKEM 9640

Tabulka 3 - Srovnani doby pridavani a nepridavani hodnoty
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Hodnotu VA indexu poté vypocCteme jako:

Y.(VAt) [min]

VA index = -100 [0
index = 52 + 5 (NVAD) [min] 00 [#]
VA index = ——220 100 [%]
MAEX = 3000 + 9640 0

VAindex = 23,73 %

VA index nam vySel 23,73 %. To znamena, Zze doba pfidavani hodnoty pro zéakaznika

je pouze 23,73 % a zbytek znamena plytvani.

Vidime, Ze nejvétSim zdrojem plytvani je skladovani dilct a ¢ekani na montaz
samotného stroje. Druhym nejvétSim zdrojem plytvani predstavuje ¢ekani na

dopravu k zakaznikovi.
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6.4. Uréeni ikon pro znazornéni toku hodnot

Ikonami se snazime co nejjednoduseji zachytit vnitfni procesy a systémy firmy. Tak

aby zaznamenana informace byla jednoznaéna a snadno dohledatelna. K tomu nam

také slozi tabulka vSech pouzivanych ikon.

PREHLED IKON PRO ZNAZORNOVANI TOKU HODNOT

= - A

Externi zdroje Doprava
——-
Tok hotovych
vyrobki
Q -
Planovani Manualni
informace
'
LY #
o '_@
Operator Prostor pro
zlepieni

Tok hotovych

wyrobkii

Elektronicka
informace

Stitkovani

Skladovani Loiny prostor

Informace

VA linie
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Materidlovy tok

Informaéni tok

Vseobecné

Obrazek 36 - Ikony toku hodnot
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Vystupem metody je tedy mapa toku hodnot. NaSe mapa zacina u zakaznika,
poptavkou poZadovaného stroje. Po navrhu a odsouhlaseni se sestavi harmonogram
dilCich uloh. PokraCujeme konstrukénim a technologickym feSenim. Tyto pozadavky
pfedame vyrobé a objedname material a nakupované dily. Naskladnénim materialu a
pfipravou prvniho vyrobniho ukonu zapoéne vyrobni proces. VSechny ¢asy vyrobni i
nevyrobni jsme zaznamenali do tzv. VA linky a na zakladé ni vypocetli VA index. Po
ukonceni vyroby a montaze hotové zafizeni dopravime k zakaznikovy a proces se

tak uzavre.
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7. Vyhodnoceni a navrh zlepseni procesl

Vysledna mapa nam graficky zobrazuje sledovanou skute¢nost a poukazuje na
potencionalné uzka mista vyrobniho programu. Ty mizeme sledovat hlavné v dobé

skladovani, alokaci dilcl na montaz a montaz samotnou.

Mapa toku hodnot nam neposkytuje pouze grafické Ci Ciselné zobrazeni skuteénosti.
Pomoci samotného postupu mapovani prochazime celym procesem a odhalujeme
rizné nedostatky. VS§imame si napfiklad fadné neuklizenych a neutfidénych
pracovist, neefektivni komunikace, prekazek materialového toku a dalSich. Na tyto
problémy se zaméfime a navrhneme pfislusna reseni dle metod Toyoty Production

System.

Vysledkem optimalizace procest by mélo byt pfedevsim redukce plytvani.

7.1. Kanban, efektivni skladovani a organizace vyroby

V soucCasné dobé se organizace vyroby v podniku realizuje hlavné operativné,
rozpisem vyrabénych polozek pfislusnych stroji. Nasledné pfedanim vyrobni
dokumentace spole¢né s polotovarem pro vyrobu. Jednotlivé vyrobni ¢asy jsou
zaznamenavany operatory do sesitl na prislusnych pracovistich a na zadni stranu
vyrobniho vykresu. Tuto praxi se pokusime lépe navrhnout pomoci metody Kanban,

vysvétlenou v teoretické Casti této prace.

Prvnim krokem by byl navrh samotné Kanban karty. Navrhneme kartu materialovou,
kterou zaménime za material na skladé a kartu vyrobni, ktera bude predstavovat
vyrabénou soudast. Kazdé vyrobni davce pfifadime pravé jednu takovou kartu, ktera
bude obsahovat informace o skladovani, o dopravé a vyrobé. Na karté bude tedy
uvedeno misto skladovani, zpusob a datum dopravy, polotovar a soucasti bude,
vyrobni vykres a technologicka priivodka. Na za¢atku budou karty umistény do
slozek a pfifazeny do schranek odpovidajicich jednotlivym koncovym zafizenim

(strojam). Tyto informace chceme dale elektronizovat. Soucasti karet by tak mél byt
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c¢arovy kod. Operator by mél disponovat zafizenim se ¢teckou ¢arovych koda.
Pomoci tohoto zafizeni poté zadava jednotlivé informace do systému. Proces by

vSak mél byt jednoduchy. Ne delSi nez samotné zapsani do sesSitu a na vykres.

Takto zavadime tzv. princip supermarketu. Ty nam pomahaji kontrolovat vysi zasob,
aplikovat pfistup FIFO (First In First Out) a poskytovat pfehled o rozpracovanosti
vyroby. Tento systém nam také poskytuje managementu vice informaci pro

planovaci a rozhodovaci procesy

7.2. Vyrobni tok a layout pracovist’

Soucasny stav layoutu vyroby, zobrazen na obrazku vlevo, neni zcela idealni.
Hlavnim nedostatkem je umisténi skladu. Material putuje pfes celou halu

k obrabécim centriim. Po dokonceni vyroby zase zpét na sklad, pfi nasledné montazi
opétovné vyskladnéni a pfesun k montazi. Tento stav by se dal upravit vytvofenim
skladovaciho mista na jednom ze vstupl do budovy a pouzivanim mezisklad(
spojenych s metodou kanban. Tyto mezisklady, dle typu a velikosti materialu,
skladuji vyrobky do spadovych regalt nebo pfimo do vy¢lenéné plochy na podlaze.

Upraveny layout muzeme vidét na obratku vpravo.

1 1
1
| SKLAD l i
CNC | OBROBNA PFijem materialu | OBROBNA
OBROBNA ! !
! ! MEZISKLAD
______ : T e 0 A,,,”,”:””””,
| ! SENT 1 BROUSENT
1 BROUSENI I . . ]
: | DELEN( L cne | DELENi ' _____
1 L mAT. 1 OBROBNA | MarT. |
: : |  KONTROLA | | wonTROLA
1
! L : I —
L : i | MEZISKLAD
MONTAZ ' I A N
1
1 | A% cx !
' i MONTAZ MONTAZ :
: I I MONTAZ
1 I
1 | _ 1
1 1 1
1
1 s
KANCELAR ! SKLAD KANCELAR
! STROJNI SKLAD
I — ! Hotovych vyrobki
—_— 1 1
Obrazek 39 - Soucasny stav layoutu vyroby Obrazek 38 - Navrhovany stav layoutu vyroby
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7.3. Zavadéni ,,Kaizent“

K dalSimu zlepSovani dospéjeme za pomoci vdech zaméstnancu. Jsou to pravé
zaméstnanci, operatofi strojli, montazni pracovnici, skladnici, konstruktéfi,
obchodnici, technologové a dalsi, ktefi jsou v souc€asti vSech procesu a védi, kde a
co se da zlepsit. Pro proces zmény je tak dalezita firma jako celek, nejen jejich

vedouci ¢lanky.

Zavadime principy ocenovani a motivace zaméstnancl na zakladé jejich vlastnich
navrhud a iniciativy pfi kazdodennim drobném zlepSovani procesu. Kazdy
zameéstnanec bude moci podat navrh ve formalni podobé, tzv. ,kaizen®, pomoci

formulare. Navrh dale postupuje schvalovacim procesem a pripadné pak k realizaci.

Za kazdy pfislusny navrh ,kaizenu® bude udélena zaméstnanci odména. Za realizaci
zlepSeni odména vysSi. Nasledné zavedeme soutéz o nejvySSi pocCet realizovanych

zlepSovacich navrhu za rok. Vyherci opét obdrzi odpovidajici odmény.

73.1.5S

Metoda 5 S nam pomUze optimalizovat nékteré kazdodenni ¢innosti a postavi zaklad

k dalSim metodam Kaizen.

1) Seiri:

Zacneme se tfidénim véci na nepotfebné, pouzivané jen obfasné a nutné ke
kazdodenni praci. VSechny nepotfebné véci oznaCime Cervenou kartou a dale
tfidime dle materialu k vyhozeni. Dale pak véci, které vyzaduji opravu oznacime
Zlutou kartou a véci vhodné k premisténi kartou zelenou. Na pracovisti tak muzeme

docilit az 30% uspory plochy.
2) Seiton:
V dal§im kroku pracovisté usporadame, tak aby kazda véc méla své uréené misto.

Klademe pfi tom dlraz na ergonomii a minimalizaci ¢asu hledani. Minimalizujeme tak
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material na pracovisti — cilime jen na optimalni mnozstvi potfebné k vyrobé. Ostatni

pfesuneme do meziskladu.
3) Seiso:
Vychazime z predpokladu metody, ze Cisténi je také zaroven kontrolou pracovisté.

Pracovisté podrobime dikladnému uklidu a pfi tom si budeme vSimat nedostatku

pracovisté. Napfiklad zavad stroju a zafizeni.
4) Seiketsu:

Po optimalizaci pracovisté vytvofime standard. Stav, ktery jsme docilili pfedchozimi
metodami se snazime udrzovat. Pracovisté nafotime, vystavime na pracovisti a

uréime tento vizual standardem. Dale vytvofime plan a instrukce k uklidu
5) Shitsuke

Nakonec nastavime vhodné kontrolni mechanizmy ke kontrole plnéni. Zameéstnanci
musi byt zodpovédni za své pracovisté. Budeme klast diraz na disciplinu a hodnoty

zaméstnance. K tomu naplanujeme pravidelné audity.

7.3.2. Vizualni management

Metody Kaizen a celkové TPS jsou az z 50% vizualizace. Zde vnimam velky prostor

pro zlepSeni. Vizualnim managementem Ize efektivné fidit cely provoz.

Navrhneme tzv. Board — informacni tabuli, ktera bude vizualizovat zakladni
informace pro zlepSovani. Board rozdélime na Ctyfi sektory, kde prvni bude
obsahovat cile firmy, pfipadné tymu. Druhy sektor bude znazorfiovat sloZeni
jednotlivych tymu. Tteti cile a aktivity k jejich uskutecniovani. A ve ¢tvrtém sektoru

znazornime ukazatele vykonnosti, plany a zaméry podniku.

Na dalSi tabule umistime akc¢ni plan, ktery bude vyhodnocovat implementaci
jednotlivych opatfeni. Dale Mudovnik, kde budeme zaznamenavat poruchy. Andon
tabuli s dennim planem a informacemi o jeho pInéni. Dale vystavime jednotlivé

standardy a pficCiny nekvality. Napfiklad ¢asto opakované chyby.
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7.3.3. Kaizen tymy

Pro uskutecnovani uvazovanych zmén je vSak potfebna i vhodna zaméstnanecka

struktura a organizace. Spojeni znalosti a tymové prace. K tomu slouZzi pravé Kaizen

tymy.

PFi vytvareni Kaizen tym( zacneme u vybéru procesu ke zlepSeni a zadame
méfitelny a uskutecnitelny cil. Dale definujeme pozZadavky na sloZeni tymu. Jaké
znalosti a schopnosti maji jednotlivy Clenové mit. Poté tym ustanovime a zaCneme jej
trénovat. Po skonCeni doby tréninku Kaizen tym pfedstavi vysledky, spInéni Ci

nesplnéni cild managementu firmy.

7.3.4. Gemba Kaizen Workshop

Naplanujeme tzv. Gemba Kaizen Workshopy, na kterych budeme zaméstnancum
predavat praktické znalosti k uskute€néni jednotlivych zmén. S kazdym tymem se
soustfedime na vlastni Gemba, tedy misto pracovisté. Dllezita je méfitelnost
ZlepSovani procesul a pfinosu vylepseni. U metod 5 S je jeden z hlavnich pfinosu
uspora plochy. Tento pfinos je tézko méfitelny. Proto tento pfinos budeme méfit dle

poctu ,kaizenu“. Cilem by mélo 50 ,kaizenUt“ ro¢né.
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Zaver

V prvni Casti bakalafské prace jsme se zabyvali teoretickym uvodem k problematice
Stihlé vyroby. Zamérovali jsme se na metodiku Toyota Production System a jejich
historicky kontext. Popsali jsme si jednotlivé dil¢i metody jako: metodu Just-In-Time,
Jidoka, Heijunka, Kanban a metody Kaizen. Zvlastni pozornost jsme jmenovali
metodé Value Stream Mapping (Mapovani hodnotovych toku), ktera byla také

stéZejni pro dalSi ¢asti prace.

Druha ¢ast patfila analyze podniku TEAZ s.r.o., zabyvajici se vyrobou
jednoucelovych stroju se sidlem v Otrokovicich. Popsali jsme zazemi spole€nosti a
zameérili se na jeji vyrobni usek. Tam jsme aplikovali metodu Value Stream Mapping,
kterou jsme zjiStovali stav a uzka mista vyrobniho useku. Provedli jsme sbér dat
napfi¢ celym vyrobnim usekem. Vystupem byla vytvofena hodnotova mapa a

hodnoty vypoctené a zobrazené v ni.

Posledni ¢ast patfila zkoumani vystupu hodnotové mapy, navrhiim na zlepSeni
procesu a zavadéni vSeobecnych opatfeni vyplivajici z metod Toyota Production
System. NejvétSim zjisténym problémem byl proces skladovani a alokace
mezivyrobkl. Navrhli jsme zlepSeni procesl zalozené na metodé Kanban. Na uziti
tzv. Kanban karet a principu supermarkett. Dalsim navrhem byla napfiklad uprava
layoutu a vyrobniho toku. Zamérena na funkci meziskladd z metody Kanban. Dale
jsme popsali navrhy vSeobecnych opatfeni pro zlepSeni provozu. Hlavné pak

metodiky Kaizen a kroku 5 S.

Cil bakalarské prace: Analyza sou¢asného stavu vyrobniho podniku TEAZ s.r.o.
pomoci metody mapovani hodnotového toku a navrzeni potencialnich vylepSeni

procesu dle principu Stihlé vyroby se nam tak podafilo splnit.
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