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ABSTRAKT

Diserta&ni prace se zabyva problematikou vyuZziti metod remyrstvi a
vyrobni logistiky v souvislosti se synchronizaci ogesi Vv podnicich
plastikdského piimyslu. Hlavnim cilem diserkai prace jestanovit, které ze
znamych principt a metod pramyslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky
jsou vhodné pro synchronizaci proces vyroby a logistiky za &elem
zkracovani pribézné doby vyroby pfi vyrobé plastovych dik.

V prvni ¢asti prace se autor zabyva teoretickymi vychodislefinuje pojmy
souvisejici s vyrobni logistikou, fomyslovym inZzenyrstvim, principem Stihlosti,
synchronizaci procésa pfibéZznou dobou vyroby a vztahy mezi nimi. Drulést
se zabyva vymezenim hlavnich acth cili spol€éné s formulaci hypotéz.
V dalSicasti je uveden postupéasovy harmonogram prace spgokes metodami
pouzitymi [ zpracovani prace. Obsahem navazujici kapitolyu jsdavni
vysledky diserténi prace, konkréth vyhodnoceni vysledk kvantitativniho a
kvalitativniho vyzkumu. Prace pokmge navrhem modelu synchronizace
vyrobnich a logistickych procésa kapitolu uzavira verifikace hypotéz aacil
V posledni kapitole jsouftiblizeny ginosy diserténi prace pro teorii, praxi a
vyuku.
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ABSTRACT

The dissertation deals with the issue of utilizinglustrial engineering
methods and production logistics in synchronizatipmocesses in plastics
processing industry. The main aim of the dissemais to establish which known
principles and methods of industrial engineeringl @noduction logistics are
suitable for synchronization of production processed logistics in order to save
production time in plastics manufacturing.

The first part of the dissertation offers theor@tiinsight into production
logistics, defines subject-related terminology aslwas the slimming principles,
processes synchronization, production time and timeitual relationships. The
second part outlines the procedure and the tingedirthe dissertation including
the analyses methods. The next part enlists thdtsesf the research, i.e. the
guantitative and qualitative analyses.

The dissertation’s major outcome is a proposed mofdsynchronization of
production and logistics processes including thefigation of hypotheses and
aims. The last part sums up the contributions efdissertation for both theory
and practice.

Key words:

Industrial engineering, plastic production, prodwdty, performance, industrial
engineering methods, Toyota Production Systemstiogj production logistics,
synchronization
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UvoD

Kli¢ovym Ukolem podniku, ktery chce byt @Spy a chce efektivnalokovat
své zdroje, aby jeho vyrobkyi sluzby byly zhlediska ceny i kvality
konkurenceschopné, je fqulevSim uréni zvySovat produktivitu a svou
vykonnost pi vyuZziti synchronizace &tejnich podnikovych zdrj Idealni by
samozejme bylo, kdyby podnik vyuZival svych zdiojna 100 %. Potom lze
namitnou, Ze byiece Slo o &aké neuskutitelné ,perpetum mobile”. Ale i
piesto se musi podnik, ktery chce byt &8y a na sttové Urovni, neustale
snazit maximéalé se ffiblizovat tomuto idealnimu 100 % standardeseni,
které mize p@iblizit podnik k takovémuto idealnimu stavu, potgiedstavuje
obor zvany pimyslové inzenyrstvi.

Problematika zav&di metod piimyslového inzenyrstvi (Pl) a logistiky do
sektoru vyroby a sluzeb dnegefstavuje velmi aktualni téma, které je vhodné
rychle feSit. Zavadni vhodnych pistupi, poznatk a zkuSenosti, které sdruzuje
obor PI, je znamé ipdevSim z oblasti hromadné a velkosériovémyslove
vyroby, kde doznalo prokazatelné vysledky ve zvgsdvproduktivity a
konkurenceschopnosti.

Toto uplatrni doséhlo nejlepSich vysleilk automobilovém gimyslu, a to
piedevS§im ve firmm Toyota Motor, ktera byla a je &ove¢ uzndvanym
prakopnikem v zavathi novych princi@ védeckého fizeni vyroby.
Automobilka Toyota udava tempo vyrob dnes a je vzorem pro vSechny
podniky, které ch§i obstat v dravé konkurenci a v rychle sesnigich
pozadavcich trhu. Vifpad naSi ceské historie neni nutné chodit nikterak
daleko. Vzdy Tomas Béa uz s&mito pokrokovymi principy zlepSovani
pramyslové vyroby, logistiky, synchronizace a koordi@avyrobnich procés
pracoval mnohemitive nez kdo jiny u nas dondave swte.

Pramyslové inZzenyrstvi Ize jednoduSe chapat jako soutdeckych metod a
pristupi, které se snazi dosahnout co nejvysSi mozné &regystupu, tedy
produktivity. Jde v zas&d eliminaci nehospodarnosti, resp. plytvani v psac
(vyrobnim i nevyrobnim).

V souwasnosti pedstavuje vyuZivani prindip pramyslového inZenyrstvi
velkou roli i vzhledem k Zivotnimu prdasdi, protoZze hleda #poby
maximalniho vyuZziti vyrobnich faktdy coz ma skutay tzv. environmentalni
vyznam.

Dennodend se management firem snazi efek&ivesit otazku naklad jejich
shizovani a hledani maximalniho vyuziti vSech &t tomtotizeni naklad,
neboieknéme firmy, je poteba uvazovat dlouhodéls ohledem na oportunitni
naklady, kdy se vzdame okamzitého rychlého ziskuicedem skuténého a
dlouhodobého zaji®vani efektivity a rozvoje firmy. Se snizovanim ek
souvisi vramci konkurenceschopnosti také synchem@ a koordinace
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vyrobnich a logistickych procésa vyroby jako celku zacélem dosazeni co
nejmensi logistické nataosti.

Kromeé pramyslového inZenyrstvi se dnes dostava dagaiplogistika, ktera,
dalo by setici, mize stat nad gmyslovym inZenyrstvim jako souborem metod
a principi aplikovanych ve vyrobnim procesu. Logistika v @lithm pojeti
vyuziva mj. i ptimyslového inZenyrstvi pro organizaci, planovatizani toki
zbozi (az k finlnimu zakaznikovi)ipminimalnich nakladech a minimalnich
kapitalovych vydajich. [13, 48, 66] Z jiného pohlechimani je mozno tvrdit, Ze
naopak pimyslové inZenyrstvi jako interdisciplinarni obor uayva i
logistickych metod pro zvySovani vykonnosti — prkitity ekonomickych
subjekfi.

Z vySe uvedenychuoda je v dnesni globalni konkurenci nezbytné aplikovat
metodologii ptimyslového inzenyrstvi v souvislosti s logistickyrprincipy
hospodarnosti v souvislosti se synchronizaci proce®blasti pamyslu i
sluzeb. V pipadt této doktorské praceuamle o potvrzeni finosnosti vyuziti
téchto wdeckych poznatka metod pro zvySovani hospodarnosti v plassiké
vyroke, ktera je dnes velmi rozéha, nebt uplatréni plasti je v sodasnosti
temet vSude.

Uplatréni  pramyslového inZenyrstvi ve spojitosti se synchroriizac
koordinaci procasv chemickém, v tomtoifpadt plastik&ském, pimyslu lze
povazovat za ifnosné nejen pro konkrétni podnik, ale i pro palitzivotniho
prostedi v souvislosti s hospodarnym vyuzivanim nenatalagich, avsSak
vycerpatelnych hmotnych vstt@m energii.

12



1  SOUCASNY STAV RESENE PROBLEMATIKY

Pojem vyrobni logistiky a j@myslového inzenyrstvi ve spojeni s jeho
vyuZzitim ve vyrol# a jeji synchronizaci je tité znamy a nepochylraktualni,
ale autor této prace nenalezl toto téma kommexpracované a wvejré
publikované konkréth pro obor vyroby plastovych vyrobk Zajisté, existuji
popsané metody faimyslového inzenyrstvi vyuzivané vipnyslu i vSeobeah
ve vyrok¥, a proto bude vhodné z&fit se nejprve na iehled feSeni
problematiky piéimyslového inZenyrstvi a stim souvisejici synclrace a
koordinace vyroby (resp. vyrobnich protese vSeobecné rown Zakladnim
Ukolem této disertani prace je zhodnotit moznosti a aplikovatelnogdirapych
modernich metod a prindippramyslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky
v souvislosti se synchronizaci a koordinaci v fastké vyrok dle cii a
hypotéz, které budou vyigny na zaklaglteoretickych vychodisek.

Pro utvdeni uceleného obrazu s@sné reality feSené problematiky
zlepSovani procésv plastik&ském oboru bude nutné objasnit zakladni pojmy
jako produktivita, piimyslové inZenyrstvi, logistika, synchronizace, kboace,
Stihla vyroba, metody pmyslového inZenyrstuii vyrobni systém Toyota.

Lidské jednani (@uz jde o spdtbitele nebo podnikatele) je racionalni pouze
v tom gipads, Zeclovék vyuziva dostupnych informaci &iwse z chyb. [17, 18]
V této souvislosti je mozno podotknout, Ze vmyslovém inzZenyrstvi,
konkrétré pii procesu neustalého zlepSovani (KVP, CIP, kaizem)obec#
racionalizuje proces novym postupem, ktery se Wia&dokonaluje na zaklad

VY /s

1.1  Vyznam ¢asu pro vykonnost podniku

, Cas je také zdrojem jeditteym. Neni mozné najmout, zzmtmat, koupit
nebo jinak ziskat via&asu.“ [Drucker 10, s. 192]

Blackburn [4] uvadi, Ze podnik séiwytvareni realnych a stalych vyhod na
trhu nesoused’'uje na snizovani naklad ale na snizovani sgeby casu i
vSech operacich. Firma tak rychleji reaguje naispdelskou poptavku. Tato
strategie zvySuje uspokojeni sfedtitele a vede ke zvySeni prodeje a zigkmz
secas néni na penize. [4]

Snizeni spdtbycasu pedstavuje paku, kterou nelze ziskat strategii saiio
nakladi. Firmy poznavaji, Ze redukgiasu i svych operacich sniZuji bez
jakéhokoliv dalSiho Usili i naklady. [4] Shigeo 8o [44] uvadi:,Vytvorte
vyrobni systém, ktery reaguje bez plytvani nanzntrhu, a on kro@itoho sam
svou povahou povede ke snizovani nédkladd4] Co je vSak jestdulezitéjsi,
Usporatasu je obvykle doprovazena i zlepSenim kvalityp2ige se tedy vse.[4]

13



V souvislosti s vyrobou systémem tahias velmi ovliwviuje vykonnost
podniku v souvislosti s dodrzenim termimodavek, coz igdstavuje jeden
z parametit kvality a vyroby prav vcas. TotoreSi metody Pl pro odstram
plytvani ve vyrobnim procesu.

Aplikace a udrZzovani 5S je zakladem pro zaéméarv podstat zbyte&nym
casovym ztratam vigsledku neptadku. Totalg produktivni udrzba (TPM) se
zant®iuje na ztracenygas a naklady vztahujici se k neplanovanym odstavkam
vyrobniho zéizeni. Rychlé zrmy se zar&uji na snizentasu potebného ke
zmené nastaveni vyrobniho #aeni pro jiné specifikace vyrobku. Metody
zabezpe&eni proti chybam odsthaji ztraceny ¢as a naklady spojené
S nezabezgenymicinnostmi neba@&innostmi, které vedou k chybnym kriok.

Jakakolicinnost, ktera je vynalozena zbyte, se stava v podstahegimym
vyjadienim ztratycasu. Piimysloveé inZenyrstvi v souvislosti se synchronizaci
proces vyroby toto feSi pomoci metod jako je vyroba vilkdch, Kanban,
standardizace, princip jidoka a sarfgm¥ i ostatni metody PIl. Vyroba
v bunkdch podchycuje plytvani souvisejici igpravou v fipac, Ze jsou
vyrobni zdizeni v podniku organizované spiSe podle opera@sp.r
technologicky, nez podle prodgesKanban napomaha odstranit nadvyrobu a
rozpracované zasoby,éemz je taktéz promitnut ztracew@s, asili, energie,
penize. Standardizacecuje ustalené jednoztiaé postupy pro kazdou operaci,
resp. proces, a podporuje jejich dodrzovani azaléi #aze procesu zlepSovani.
Kuptikladu jidoka (,lidska automatizace”) je proces,emt umoiuje
operatoim zastavit linku v fipac, Ze dochazi k vadam, a odstranit zdroje
téchto vad, neh dalSi tolerovani vady znamenacbgasovou ztratu, ktera
vyplyva ze zbytéeného vynalozeni Usili, energie, gératd. [60]

1.2 Vykonnost a produktivita

»Vykonnost zdina jasnymi cili. Za@stnanci, kté& nemaji své cile, postradaji
vedeni.“[Urban 58, s. 114]

Synek [53] uvadi technickou definici vykonu vyrobai zd&izeni jako
maximalni vyrobnost za jednotkiasu, obvykle 1 hodinu fpnormované jakosti
a presném dodrzeni technologického postupu a jakostbky. [53] VySSi
nahled na vykon sgdva ve vykonnosti celé organizace.

Fungovani hospodskych organizaci souvisi s analyzou vyrobniho chova
Podstatou jakékoliv organizace je transformace pistoa vystupy, s uz se
jedna o vyrobni podniky nebo o podniky sluzeb. 9,

Jednim z nejilezit¢jSich trend fizeni lidi poslednich let je posileni jeho
tlohy @i zvySovani vykonnosti organizace. Nastrojem k jelosazeni se stava
fizeni vykonu zagstnandé na zaklad cili. Systémiizeni pracovniho vykonu
usiluje o zvySeni vykonnosti firemni organizacegtiexnictvim fistu vykonu
jednotlival a jejich pracovnich skupin. [58]
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Hayes [15] uvadi, Ze vyroba rozliSujeédrozhodujici dimenze vykonnosti:
jakost (kvalitu) a produktivitu. Produktivita je alefinovana jako mnozstvi
vystupu vyhovujici jakosti vyprodukované na jedmotkazdého pouzitého
zdroje (vstupu). Jakost seéin podle toho, do jaké miry vyrobek odpovida
specifikacim danym jeho konstrukci. [15]

Vynikajici vykonnosti se nedosahuje pouze novym fizeaim,
kvalifikovanym ftizenim nebo vysoce motivovanymi¢ladiky, ale je také
vysledkem konkrétndinnosti na praktické urovni. [15]

Pfi pozorovani tovaren vramci jednoho uptyslového odstvi
v celos¥tovém ngtitku se casto zjisti velké rozdily mezi nejlepSimi a
pramérnymi. | v jedné firnd lze ¢asto pozorovat, ze zavody vy#ibi podobné
produkty a uzivajici podobné vyrobni procesy majimy rozdilnou vykonnost.
[15]

Zakladem zvySovani vykonnosti podniku jsou ekondi@spekty, které
tvoii zaklad jeho dalSi orientace. Ziskovost istrjsou zakladnimi gfitky
aspesnosti inovanich zngén. Mnoho firem vS8ak chybuje v tom, Ze se orientuje
na lehce niitelné a kratkodobé ukazatele své efektivnostirékjsou obvykle
zantreny jen na snizovani naklkadamisto dlouhodobé strategické orientace na
inovace a iist. Z tohoto dvodu je poteba hledat paky, které dokazou nejen
zvySovat efektivhost procésale gedevsim cile#d vytvaret vysSi hodnotu pro
zakaznika. [21]

Autoti Masin a Vytl&il [35, 36] vychazeji z obecné formulace produktivi
Produktivitou se obe@rozumi mira, ktera vyjadje, jak dobe jsou vyuzity
zdroje @i vytvareni produkii. NejobecijSim a nejznamjSim vyjadenim
produktivity je ponér mezi vystupem z procesu a vstupentgmhych zdraj do
procesu. [33, 34]

Nepretrzité zvySovani produktivity je jednim z néjezit¢jSich Ukoh
managementu. Je zardvejednim z nejobtiz¥Sich, protoze produktivita
znamena hledani rovnovahy me#izmorodymi faktory, z nichz jen malokteré
jsou snadno definovatelgésnadno ratitelné. [10]

Drucker [10] vystizg uvadi, Ze zvySovani efektivnostiaie dost doke byt
jedinou oblasti, kde fizeme doufat, Ze vyztea€ zvedneme Urove vykonu,
vyslediki a uspokojeni pracovnik disponujicich  specializovanymi
znalostmi[10]

Vykonnost procesu by &a byt métena a hodnocena podle zlepSovani
procesu a odstii@avani plytvani v procesu. [60]

Mezi klicové ukazatele vykonnosti, které lze¢ith pati pribézna doba
vyroby, kterou se bude vyzkum této diséniaprace zabyvat v souvislosti
s jejim zkracovanim pomoci synchronizace a koomdinav souvislosti
s vyuzitim metod a principPlI.
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1.3 Plytvani

V souvislosti s produktivitou, jejim zvySovanim &epSovanim proceésje
nezbytné urét identifikovat neproduktivni prvky v systému ai¢éy zdroje. Jde
predevSim o odhaleni elemént procesu, které néipaseji gidanou hodnotu,
presrEji feceno idanou hodnotu pro zakaznika.

Chromjakova [93] charakterizuje plytvani jakionost, material, prvek, ktery
negidava vyrobku nebo sluZbhodnotu pro zakaznika a zaravevySuje cenu,
kterou zakaznik neni ochotny akceptovat. [93] Pouljio charakterizuje
plytvani jako vSecko to, coripava naklady vyrobku nebo sluZbez toho, aby
zvySovalo jejich hodnotu. O tom, cdigéva a nefidava hodnotu, rozhoduje
zakaznik. Proto vSechno, co zakaznik nechce uakathodnotu a zaplatit, je
plytvani. Zadna firma nechce produkovat vyrobkgluzby, za které ji zakaznik
nebude chtit zaplatit. Proto je snahou kazdého igodrvyrabét bez
plytvani.[90]

Primyslovi inZzenyi rozeznavaji az osm zakladnich podob plytvaninjmtv
sedm je pejato z vyrobniho systému firmy Toyota [38] a osdmh dophuji
autai MaSin a Vytl&il [33, 34]:

1. nadvyroba — jeden z nejhorSich drahplytvani, protoze vyZzaduje
dodaténé naklady, misto pro skladovani a dodatel praci na
znehodnocenych vyrobcich, které nebyly prodany,

2. ¢ekani — ¢cekani na material, na opravu strajekani séizeného stroje
na uvolréni do vyroby a také pozorovani stroje operatorem,

3. nadbyte¢na manipulace a transport— material, polotovary a hotove
vyrobky musi byt v pibéhu procesu ¢gkam dopravovany, zalezi jen na
tom, jak efektive se daji tyto cesty eliminovat, zkratiti
synchronizovat,

4. Spatny pracovni postup(metoda) — mize vyvolat patebu dodaténé
prace a spoebu dalSich zdr@j jedna se tak o Spatmavrzené postupy
z hlediska zpracovani nebo provedeni vykonu,

5. vysoké zasoby- zasoby a jejich udrZovaniipasi jen zvySené néklady,
jsou to ve své podstatpremEnéné penize, které by mohly dale
vydélavat a tvéit hodnoty,

6. zbyte¢né pohyby — nepoitebné pohyby, které nelze ozitaza praci
zvySujici hodnotu vyrobku,

7. chyby - vady a zmetky — zvySuji naklady diky dodateym
¢innostem, jako jsou vicenasobny transport nebo podece, opakovani
jedné operace, opakovana kontrola apod., objemadalde potom
stupiuje s Gstem vzdalenosti mista, na kterém doSlo k &hgylmistem,
kde byla objevena nasledna vada. N&im plytvanim je ztratatidéry
zakaznika, kdy zakaznik sam objevi vadu.
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8. nevyuziti tvaréiho potenciadly schopnosti, znalosti a talentu
pracovniki

Vyvojovy tym Produktivity Press [54] uvadi dalSi igob identifikace
plytvani. RozliSuje ve své podstatdroje, kde mize plytvani nastat €lovek,
material, stroj, metodaidzeni - spolén¢ s kvalitou a bezgmosti. Tento fistup
se oznauje jako 5SM+Q+S. [54]

Nanasi [117] rozliSuje ve vyrobnim systému firmy8& Auto dokonce deév
podob plytvani [117]:
nadvyroba
cekani
transport
nadbyté&né zasoby
pohyb
chyby/repase
nedostaténa komunikace
neergonomické pracovni metody
zbyteiné procesy

©COoNoOOhWNE

Ve srovnani s klasickymi podobami plytvani od Tgyjet patrny ugity rozdil
v sedmé az devaté poloZce tohot@tuy Nedostateéna komunikacese spojeni
s neinformovanosti fize zpisobit vznik rekteré z ostatnich podob plytvani.
Tuto podobu plytvani Ize povazovat v gagnosti za velmi aktualni problém.
Neergonomické pracovni metodse pochopit jako Spatny pracovni postup,
ktery uvadi ToyotaZbyte'né procesyie mozné vidt také jako Spathzvoleny
pracovni postup.

~Eliminaci plytvani se snazime zkratitiix¢znou dobu vyroby nebo realizace
sluzby. Kratka pibezna doba ma velky vliv na nasi flexibilitu, rychlosalizace
zakazky, snizovani stavu zasob apddebnar 79] RibéZnd doba se svymi
souvislostmi je jednim z Klovych pojni, které je teba rozebrat a pochopit
v souvislosti s cilem této doktorské prace. O tomale vice v nasledujici
kapitole.

1.4 Prabézna doba

Mezi klicové ukazatele vykonnosti, které Ize€itym zpisobem zndtit, pafi
prabézna doba.

Vyvojovy tym vydavatelstvi Produktivity Press [60yadi: ,Pribeézna doba
zacina planovanim vyroby a kéinexpedici vyrobku.f60] Ve vyrol® systémem
tahu tedy nespousti vyrobu dodavka materialu a kompt v zavislosti na
piedpovdi objednavek od zakaznika, ale je to zakaznikowgedmavka
samotna.
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Charvéat [19] uvadi:.VSechny firmy zéinaji swij vyrobni cyklus ufitou
formou vstupnich operaci — nakupuji material nebozz a tento cyklus ken
prodejem vyrobk a sluzeb, inkasem p&na servisnimi sluzbami[Charvat 19,
S. 26]

1.4.1 Priabézna doba vyroby, pnibéZzna doba vyrobku

Z hlediska pochopeni jegba rozliSovat pojmy fibéZzna doba vyrobku a
praibéZzna doba vyroby. fileZité je pochopit interpretace pajmod miznych
autofi.

Slovnik pamyslového inzenyrstvi [121] definuje, zeip&zna doba vyroby je
celkova doba meziipetim materialu nebo surovin do vyrobniho provazu
dokortenim vyrobniho procesufigkterém se vyrobi prodejné vyrobky. [121]

Autofi Tomek a Vavrova [55] vystiZn zdiraziuji, ze je teba rozliSovat
prabéZnou dobu vyroby a pbéZnou dobu vyrobku,Zatimco pribézna doba
vyrobku znamenda cely cyklus od prvniho impulzuvkjvywyrobku a jeho
uvedeni do vyrobniho proceswetre technické pipravy vyroby (TPV),
vlastniho vyrobniho cyklu aZz po ukeni expedice, jipadre i dalSich
odbytovychcinnosti, tykd se mbezna doba vyroby pouze vlastniho vyrobniho

cyklu.” [Tomek, Vavrova 55, s. 135] Viz obr. 1.
s >
@

Obr. 1 — Vztah prbéZné doby vyrobku a pbézné doby vyroby dle
Tomka a Vavrové [55, s. 135]

L Prubézna doba vyrobku

& L L
zakazkova
- @

doba vyroby

Prubéina

Pribézna doba vyroby resp. vyrobni cykluspredstavuje kombinadiady
dil¢ich ¢asi. Jedna se odasy technologickych, netechnologickych fepseni),
jak to vyzaduje postupné g@ni sledu jednotlivych operaci, rozngist
pracovi¥, organizace vyrobniho procesu, tj. dodavky na jpr@acovist
(mezisklad). [55]

PribéZnou dobouvyroby se takto rozumfasovy Usek od provedeni prvni
operace az do okamziku odvedeni vyrobku na sklaovfioh vyrobki. Rozsah
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prabézné doby vyroby odpovida déezbytg nutné pro ufity konkrétni
vyrobni Ukol @i danych technicko-ekonomickych a technologicko-
organiz&nich podminkach bez ohledu na poruchy. V kontinu&irobe je
prabéZna doba dana vyslovémobou technologickych operaci. YepuSované
vyrob¢ tuto dobu podstatnovliviuji ¢initele, které psobi na vznik pestavek
mezi jednotlivymi operacemi. [55]

Machatova [115] ve svych skriptech vyHuje, Zez hlediska vyrobku je
prabézna dobavyroby ¢as, za ktery projde vyrobek celym vyrobnim procesem
a ktery zahrnuje jakifpravu vyroby tak vlastni vyrobni proces. Vyrobgklas
je potom doba, ktera uplyne od zahajeni prvni wiraperace do chvile, kdy je
vyrobek odveden do skladu. Je to &tujednotlivych technologickych i
netechnologickych operacicasi prestavek aferuseni mezi operacemi. Na obr.
2 je schémaleneéni pribézné doby vyroby. [115]

PiedloZeni
poiadavku

| Piiprava
| A B

| vyroby
L ———

Vyrobni cyklus

]
|
= = I
(as : Cas : . " ;
technologickych !netechnolog. 1Cas | Expedice
- N - - w s .
operaci | operaci ipfestay el————
1

| o e T—
= ————— ——— —

Pribézna doba vyroby

Obr. 2 — Schémadereni prtibézné doby vyroby dle Machatové [115]

Na prvni pohled z obraskje vidét rozdilnost v interpretaci pbézné doby
vyrobku a vyroby od uvedenych auioDilezité je u¢domit si, Ze autorka
Machatova [115] ve svych skriptech hevo pribézné doks vyroby vyrobku
v Sir§im kontextu i v souvislosti s procesycianostmi ged a po samotném
vyrobnim cyklu (vyrobnim procesu). Z toho je nufm@chopit, Ze pibéZnou
dobu vyroby v uzSim smyslu a ve smyslu pouze saghatrvyrobniho procesu
(sestavajici se z operaci souvisejicitimp s vyrobou) je mozno definovat jako
vyrobni cyklus, jak to uvadi auioTomek a Vavrova [55].

Vyrobni cyklus je mozné podroliji rozclenit na [55]:

» technologickeé ¢asy (¢as kusovy —tx nebo téz opetai — t,,) — rweni
operace, strojni operace, stdjrucni operace, automatické operace,
piirodni (biochemické) operace
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» netechnologickécasy (¢as fipravy a zako&eni —t,, nebocas dopravy
a kontroly —ty« apod.) — piprava pracovi$t sdizeni stroje, fepravni
operace, technologickd manipulace, nakladani, ekkd, kontrola
jakosti.

« c¢asy preruSeni(z divodu organizace prace, stavu technickéhizeai,
technicko-organizmimi nedostatky, subjektivnichfipin ze strany
délnika)

1.4.2 Zpuasoby vypditu prubézné doby vyroby

Tomek a Vavrova [55] uvég, Ze pro vypdet piibézné doby vyroby je
mozno pouzit jak i@sné analytické metody vychazejici z vykonovych a
kapacitnich technicko-hospagé&ych norem, tak metody statistické vychazejici
z minulych obdobi nebo zaloZené na existenci obfidbryrobki a kon€né na
odhadu. Analytické metody jsou diwypatove, nebo grafické. [55]

Kromé téchto uvedenych moznosti vedoucich k \W§tpo pribéZné doby
vyroby je mozné jestdoplnit gresrgjSi moderni zpisoby ngrenicasu operaci a
prace, kterymi jsou metodyigdem uEenych ¢adi jako MTM, MOST nebo
metody gimého ndieni jako je naph niémecka REFA.

Vyrobni cyklus (ptibéZna doba vyroby) jedné operace pro jeden kus vyrobk
[55]:

T, b
A @)

kde T, je celkova doba vyrobniho cyklu,
ty je kusovycas,
Js Je paet sowasti sodasreé opracovavanych na pracovisti.

Vyrobni cyklus davky pro jednu operaci [57]:

d, I,
Tc - Pm +tpz (2)

kde P e paet pracovig, na nichz se s@asné provadi dana operace,
d, je paet kug ve vyrobni davce,
t,, jecas @ipravy a zakoeni.

Celkovy vyrobni cyklus jedné séasti

Délka je dana satem vyrobnich cykl ve vSech (provozech),
mezidilenskych (meziprovoznich¥gstavek, dobyekani na kompletaciipd
montazi a doby montaze. V ramci kazdého provoztejkova doba ovlivéna
fadou faktoli, a to dobou trvani vSech technologickych i netetdgickych
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operaci, dobou trvanirpodnich (biochemickych) operaci a ob&cpodmireéné
nutnymi grestavkami. [Tomek] Vypiet potom vypada takto [5]:

p p p p
Tc = ZTO +ZTD +2Tpm +ZTm (3)
1 1 1 1

kde T, je doba opracovani stasti utitého druhu v daném provozu
(v casovych jednotkach)
T, je doba trvani meziprovoznichigstavek fi predavani (v
¢asovych jednotkéach)
Tom Je dobacekani sotasti na kompletaciiied montazi (¥asovych

jednotkach),
Tn  je doba setrvani seasti v procesu montaze fasovych
jednotkach),

p je paiet provoi.

Vyrobni cyklus @kolika soufasti jednoho druhu

Tomek [55] uvadi, ze vyroba s&asti v mechanickych procesech probiha
vétSinou v davce, a to na kazdé operaciregpit s jednordzovym vynalozenim
¢asu na fipravu a zakoteni davky. Kromi uvedenych festavek mohou dale
vznikat festavky v dsledku ¢ekani na jednotlivé sdasti fed z&atkem
opracovani a po jeho skieni na pracovisti, ipdavaji-li se na dalSi operaci
v celé davce nebo v jejickastech, a nikoli postugnpo jednotlivych kusech.
Délka vyrobniho cyklu jednoho &itého vyrobku se Wi podle souasti
s nejdelSim cyklem (ze vSech gasti vyrobku). Jestlize davka s@sti utitého
druhu je uéena pro finalni vyrobu davky vyrobkmohou dodatan¢ vzniknout
dalSi gestavky zfisobené tim, Ze velikost davek seugnych provozech
liSi. [55]

Vyrobni cyklus sodasti @i nékolika operacich

Pribéh davky mize byt organizovan postupnym, séabym nebo smiSenym
zpisobem [55]:

Postupny zpisob probiha tak, Zze na nasledujici operaci (prac®yvi
piedana cela davka a dalSi operaceneaaZz po skateni gedchozi operace na
vSech kusech davky. Vypet Ize vyjadit takto [55]:

m m m
Tc—post = thki + dvztki + thZ (4)
i=1 i=1 i=1

kde m je paet operaci=1,2,...m,
d, je patet kusi ve vyrobni davce,
tai  je cas dopravy a kontroly.
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Pribézné doby lze graficky zjednodugeribez ¢asu dopravy a ifpravy)
znazornit pro pracovist(A, B, C, D) a davku oféch kusech. [55] Postupny
zpasob edavani davky je znazamm na obr. 3.

stroj

A

B
C
D

Obr. 3 — Postupny #igob gedavani vyrobnich davek [55]

Soubézny zpasob piedavani je organizovan tak, Zze dalSi operaémaahned
po ukorgeni gedchozi operace na prvnim kusu davky. \&gidze vyjadit
nasledova: [55]

m m

Tc—soub = tpzl + thki + Ztki + (dv - l) [ﬂk max (5)

i=1 i=1
kde timax j€ Kusovycas nejdelSi operace.

Tento zfgisob gedavani je vhodny tam, kdasy trvani jednotlivych operaci
jsou stejné (vyroba je z hlediska operaci synclamw@na), pop na nasledujici
operaci je vzdycas delSi. Jestlize vSak nejsou tytieqgpoklady zachovany,
dochazi na pracovisti, kde doba trvani operacegé predchazejicimu Useku
kratSi, k prostagim mezi opracovanim jednotlivych kKug55]

U nesynchronizovanéhotipadu Ize uvedenérostoje propcitat podle
vzorce: [55]

prostoj= (d, _1)i(ma)(tki _tk-j (6)

& ,
i= \ 7

Kde soudet v zavorce vyjadije rozdily jen vztazené ke kratSitgasim
nasledujicich po nejdelSitase. Graficky lze @béZnou dobu B soulEzném
predavani fi nesynchronizované vyrélvyjadrit dle obr. 4.
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stroj

OO m

tas
Obr. 4 — SouéZny zpisob gedavani vyrobnich davek [55]

U smiSeného zfisobu se odstrauje nedostatek ipdchoziho §H
nesynchronizované vyréla kombinuje postupné&gdavani se sodbnym tak,
aby vzhledem kizné délce trvani navazujicich operaci byly ztrattagy co
nejkratSi a nebyly nd@pu jedné operace zbyi® rozdrobeny ddady casovych
useki (cekani na dalSi kus), ale byly vcelku vyuzity higpro jinou préaci. [55]
Lze potom pouZzit vzorec [55]:

Tc—sml’é = tpzl + thlq + Ztk, + (dv - l)z (tkcu - tkkr )+ (dV _1) Eﬂkposl (7)
i=1 i=1

kde t« je kusovycas delSi operace (nasleduje-li kratsi),
twr je kusovycas kratSi operaceigdchazi-li delsi),
tioosi  j€ Kusovycas posledni operace.

Rozdily dvojic ¢adi, kde po delSim nasleduje kratSi, maji vyiadkluzy,
jejichz cilem je vylodeni prostaj pii zpracovani davky na pracovisti, kde
nasledoval kratS¢as. [55] Grafické znazoéni smiSeného Zigobu pedavani
davek je na obr. 5.

stroy
A

B
C
D

cas
Obr. 5 — SmiSeny #igob fedavani vyrobnich davek [55]

Kritériem volby nejlepSiho Zjsobu pedavani je [55]:
* nejmensi celkova pbézna doba davky vSemi operacemi (pracovisti),
tedy minimalizacd ..
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* minimalizace prostdj uvnitt prabéZzné doby vyroby zjsobenych
¢ekadnim na jednotlivych pracovistich mezi zpracowaigdnotlivych
kusi davky.

Délka slozitého procesu

Tomek [55] dale definuje délku slozitého procesti,ngmz jde o vypoet
prabézné doby vyroby slozitého vyrobku, ktery se skladélkého pétu dild,
podsestav, sestav. Neégin¢jSi zde bude pouzit grafické znazémh spolu
s uvedenymi vyptty. Zakladem bude schéma montaznihdibphu celého
vyrobku a vypdet piibéznych dob vyroby jednotlivych soasti. Diki pribézné
doby se vyzné v grafu a wi se celkova doba zpracovani vyrobku. [55]

1.5 Pramyslové inZzenyrstvi a logistika

Pred rozborem pojin pramyslové inZzenyrstvi a logistika je vhodnécita
rychlym mikroekonomickym pohledem. V souvislosppachopenim vyrobniho
chovani uvadi autorky Soukupova a Macakova z mikroekonomickBlealiska
skute&nost, Ze teorie vyroby ma velky vyznam sama o¢soleb@® pomaha
pochopit a popsat, na zaktaghkych princii a mechanisin organizaceridi
(nebo by nidly fidit) své vnitni ¢innosti, a analyzovat chovani, které oxiliye
produktivitu a tim i Zivotni arove Teorie vyroby je také zakladnim stavebnim
kamenem pro teorii naklad[29, 50] Pamyslové inZenyrstvi velmi houzevgat
sleduje vyvoj nékladl v organizaci a pomoci svych metod se snazi hledat
praktickareseni, jak docilit snizovani uroynaklad.

Salvendy [42] uvadi ve své knize Handbook of IndalstEngineering
souwasnou i tradini definici ptimyslového a systémového inzenyrstvi, kterou
vhodre formuluji ¢esti autti MasSin a Vytl&il [33] a definuji pamyslové
inzenyrstvi jako ,interdisciplinarni obor, ktery se zabyva projekémim,
zava@nim a zlepSovanim integrovanych systéidi, stroj:, material: a energii
s cilem dosahnout co nejvysSi produktivity. Pradeigel vyuziva specialni
znalosti z matematiky, fyziky, socialnicld  managementu, aby je spié s
inZenyrskymi metodami dale vyuzilo pro specifikacihodnoceni vysledk
dosazenychémito systémy.” [Masin a Vytlal 33, s. 79]

Praimyslové inzenyrstvi je jeden z nejmladSich inZekjeh oboii a prochazi
neustalym vyvojem. Vyznamni atit@ Ceské a Slovenské republiky [31] dale
jeS€ upravuji definici Pl pro 21. stoletjje to uznavany ¥dni obor, ktery se
orientuje na planovani, navrhovani, zavad a rizeni integrovanych systém
jejichz cilem je produkce vyrobkebo poskytovani sluzeb. &hto systémech
zaji¥uje a podporuje vysoky vykon, spolehlivost, adrpreeni planu arizeni
naklad: v ramci celého zivotniho cyklu vyrobku nebo sliz[84, s. 128]
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Encyklopedie Britannica [8] vystluje pramyslové inZenyrstvi jako aplikaci
inzenyrskych princip a postup védeckéharizeni pro udrzovani vysoké arayvn
produktivity @i optimalnich nakladech v myslovych podnicich. [8]

Jednoduséeceno, ptimyslové inZenyrstvi je obor, ktery se v ramci hld@da
toho, ,jak dimysIrgji provadit praci“, zabyva odstivanim plytvani,
nepravidelnosti, iracionality agt¢Zovani z pracovis Vysledkem &chto aktivit
se stava to, Ze tvorba vysoce kvalitnich pro@lukt poskytovani vysoce
kvalitnich sluzeb je snadjsi, rychlejSi a lev§si. [33, 14]

Metody pfimyslového inZzenyrstvi pomahaji objevit, kde se macqvisti
vyskytuje plytvani, nestalost a iracionalita, z&lém zjednoduSeni prace a
vyroby lepSich vyrobik ¢i sluzeb rychleji a lewji. [1]

K zakladnim principm zlepSovani procés z pohledu pimyslového
inZenyrstvi se vyuzivajityti zakladni princip: [33]

* eliminace

» zjednoduSeni
» kombinace

e zmena pdadi

Patym krokem, jak uvag autai MaSin a Vytl&il [33], zahrnuje prvni
skute&ny test schopnosti zlepSit procesy a zvySit pragitkt Jedna se o
zavedeni nové metody do praxe. [33]

Praimyslové inZzenyrstvi jde ruku v ruce s principy ahdu logistiky. Definici
logistiky podle Evropské logistické asociace uvé&its [13]: ,Organizace,
planovanitizeni a vykon tok zboZzi vyvojem a nadkupem gioaje, vyrobou a
distribuci podle objednavky finalniho zakaznika dé@rak, aby byly spkny
pozadavky trhu # minimalnich nakladech a minimalnich kapitalovych
vydajich.” [Gros 13, s. 3]

Sixta [48] na zakla#l osobnich zkuSenosti a zkuSenosti odbdrrzlpraxe
rozSkuje v sowdasnosti definici logistiky: ,Logistika je filozofie rizeni
materialového, informéaniho i finarhiho toku s ohledem na‘asné splani
pozadavk finalniho zakaznika a s ohledem na nutnou tvorkuzv celém toku
materialu. B plnéni poteb finadlniho zakaznika napomdaha jiZ wyvoiji
vyrobku, vybru vhodného dodavatele, odpovidajicimisgbemrsizeni viastni
realizace poteby zakaznika (P vyrobe vyrobku), vhodnym /misthim
poZzadovaného vyrobku k zakaznikovi a v neposkaddii zajiStnim likvidace
moralr¢ i fyzicky zastaralého vyrobku[Sixta 48, s. 8]

1.5.1 Pristupy k pramyslovému inZenyrstvi — rozdleni Pl

Zasad® je mozné se setkat sdatwa zakladnimi fistupy k pfimyslovému
inzenyrstvi, které odrazeji zakladriigtup v pouzité metodologii. Uvadi se toto
zakladni rozdleni:

» klasické ptimysloveé inzenyrstvi
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e moderni pimyslové inzenyrstvi

Autori Masin a Vytl&il [33, 34] blize konkretizuji, Ze klasické Pl je
orientovano pevazre na exaktni metody (studium prace, ogafavyzkum),
zatimco moderni Pl se vice sdeduje na socio-technické systémy v rychle se
meénicim obchodnim proidi. [33, 34]

1.5.2 Rozdéleni metod primyslového inzenyrstvi

Gregor a Kosturiak roztlji metody a techniky @myslového inzenyrstvi do
péti zakladnich oblasti [57]:

1. Racionalizace a empirické metody vyvinuté urpyslovych podnicich —
pati sem studium metod (pro efektiygi vyuzivani materialu, prostoru,
stroju i pracovnik), méteni prace (REFA, MTM, MOST), 5S, jidoka,
SMED, TPM, Poka-Yoke, VSM, apod.

2. Informatika a softwarové inZzenyrstvi — inforénd technologie pro
bezdokumentovou vy#ému informaci, simulace apod.

3. Motivace, nové organizai formy, tymy, vedeni lidi (budovani tym—
moderovani, Kaizen (satite ve zlepSovani)udaz na tymovou préci.

4. Systémové inZenyrstvi, projektovani, opeia vyzkum - TOC,
projektovy management, optimalizace prace a layoutu

5. Technologie, vyrobni a automatéra technika — robotika, stroje,
centralizace sklad dopravni systém.

O pramyslovém inzenyrstvi a jeho metodach se opf@&¥mluvi v souvislosti
s principy Stihlosti (angl. lean). Pomoci metodirpyslového inzenyrstvi
s racionalnim logistickymreSenim Ize vybudovat tzv. Stihly podnik, jehoz
zakladnimi kameny jsou potom S&tihla vyroba, StiHistika, Stihla
administrativa a Stihly vyvoj.

1.6  Stihly podnik

Pokud chce podnik uspna globalnim trhu, musi respektovat trend Stihlé
vyroby, Stihlych procesa Stihiého mySleni. Vznik tohoto trendu je spogen
maximalizaci produktivity. Je vSakeba si u¢domit, Ze produktivita nesmi byt
zvySovana na ukor jakosti. [23]

V 90. letech dvacatého stoleti nastala tzv. rewlucautomobilovém
pramyslu v zapadnim st%&. Podréitem byly ,objevy” japonskych metod, které
se rozvijely od padesatych let vedly japonské vyrobce automoibik tomu,

Ze byli schopni vyré&ld automobily Iépe, rychleji a ladi nez jejich zapadni
konkurenti. Nastala hotka zvana ,lean“ (Stihly). Automobilky & své
dodavatele a nuti jeckdy, aby byli ,StihlejSi“ nez ony samotné. | firmyjinych
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obori se mezitim natily, nebo se o to asgiopokusily, pouzivat metody Stihlé
vyroby. Nastava éra celofevého zestihlovani. &do chce byt Stihly, aby
vypadal Iépe, jini proto, aby Zili kvalitni a dlogkivot, jini proto, aby feZili.
[21]
Autori Womack a Jones [61] definovali hlavni principyh#&ho mysSleni

v péti zakladnich prvcich, které buduiji Stihlost [61]:

* hodnota pro zakaznika

 identifikace toku hodnot

e princip toku

e princip tahu

» excelence

Klasicky pistup Stihlé vyroby usiluje o to, abychom dokazajirabst
libovolnou sekvenci trznych vyrobk s vysokou produktivitou, s kratkymi
prabéznymicasy a s minimalnimi zasobami. [21]

Stihly podnik uspokojuje dodavky zakaziik kratkou pébéznou dobou a
vysokou flexibilitou. [72] Cilem zeStihlovani je stdanit plytvani, ztratové stavy
a wnovat o to ¥tSi pozornost operacim, kter&idavaji hodnotu. Operace
piidavajici hodnotu jsou z hlediska zpracovavanéleamétu jen ty stavy, kdy
predmety meéni tvar ¢i vlastnosti. [32] KoSturiak [32] definuje plytvanako
vSechno, co zvySuje naklady vyrobku nebo sluzby tméw, aby zvySovalo
jejich hodnotu.

Kyse'’ a Vidiansky [70] uvadji, ze Stihla vyroba neni sammlné redukovani
nakladi. Jde pedevSim o maximalizaci ifjpané hodnoty pro zakaznika.
ZeStihlovani je cesta k tomu, abychom vytakic, méli nizSi rezijni naklady,
efektivrgji vyuzili svoje plochy a vyrobni zdroje. [70]

Cerny podoban [64] vyswitluje, Ze jednim ze zékladnich printigesty ke
Stihlému podniku je omezovani plytvani, tedy vSeho, zvySuje naklady
vyrobku nebo sluzby bez toho, aby zvySovalo jefiodnotu. [64]

Stihly podnik vyuZivd mnoZstvi modernich prvii, metod a principi
pramyslového inzenyrstvi a nachazi inspiraci ve vyrodm systému Toyota.

Neexistuje obecna ,kuckHea" vyroby. Kazda firma ma svou vlastni unikatni
skupinu vyrobk, proces, lidi a historii. [114]

Debnar [79] uvadi, jaké jsou zakladni stavebni kan#ihlého podniku [79]:

 Stihla vyroba — soubor nastioja princig, diky kterym dochézi
k sousteni se na vyrobu — vyrobni pracowstinky, strojni zaizeni,
vyrobni pracovnici. Cilem je mit stabilni, flexibila standardizovanou
vyrobu.

« Stihla logistika a materidlovy tok — dochéazi k dtedsni se na pohyb
materialu a na inforntmi tok. Cilem je zabezp# co nejkratSi
prabéZnou dobu vyroby a bez zbyte/ch zasob. V ramci tohoto [
je zasadni se zatiit jeS€ na nakup, prodej, planovanitiaeni vyroby
apod.
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« Stihla administrativa — kazd&innost v servisnich (idrzba, technicka
piiprava vyroby, technologie apod.) a v administrétia (ekonomika,
personalni apod.) tymech podléha prauidl eliminace plytvani a
pravidiim zkracovani pibézné doby. V tomto piti dochazi
k soustedténi na zkracovanicasu néboru za#stnand, zkracovani
ucetni uzavrky, zjednoduseni odpisovani prace apod.

« Stihly vyvoj vyrobki — v tomto pilfi jde hlavré o vyvoj novych
vyrobki. Cilem je uspfadat vyvoj tak, aby bylo mozné vyvijet za co
nejkratSic¢as tak, aby byly do vyrobyrpdavany vyrobky, které jsou na
to pripravené — aby se vyvoj a Upravyfregly jeSt ve vyrole.

» Kultura realizace a koncentrace na cile — je tdarhtk stavebni kamen,
ktery je nutno vybudovat. V tomto pilijde o sousedni se na
pracovniky a podminky pro realizaci ddvych aktivit — projektové
fizeni, systémy od#&iovani a motivace, strategie apod.

Stihly a inovativny podnik

Stihla logistika

(o]
=
=
i
-
i)
=
E
=
]
=
=
=
N

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obr. 6 — Stavebni kameny Stihleho podniku [79]

KoSturiak, Frolik a kol. [21] vedle toho uvadi jaka@kladni kamen Sstihlé
vyroby management znalosti a rozvoj podnikové kult{21] Konkretizace od
Debnéra [79] v podabkultury realizace a koncentrace na cile velmi izyst
dophuje mysSlenku managementu znalosti a rozvoje podgikkultury jako
zakladniho kamene Stihleho podniku.

Prikladem Stihlého podniku, ktery zcela evideénpedkEhl svou dobu, byla
zlinska firma Béa. Ta dokazala jizipd druhou s&tovou valkou to, co mnohé
,Stihlé* firmy nedokazou jestdosud.

Vyrobni systém Btéa, ktery byl na p&atku minulého stoleti postaven na
spravné organizaci pracejzeni a konkurenceschopnosti, je stale velmi
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aktualnim pikladem. Kupikladu stroje i podlahy byly n&ny na bilo, aby i
sebemensi kapka oleje Spiny signalizovala mozné misto chy#iybudouciho
selhani. Material nesthpiekazet ani zdrZzovat a uhbec nesré byt skladovan.
Bata také vyznaval teorii, Ze kazda lidsk@nost se musi &ak projevit v
¢islech. Chceme-li cokoli vagnzlepSit, musime to ugh znmefit, popsat stav
piedchozi a porovnat se stavem &gim. [62]
KoSturiak [101] definuje finosy Stihlého podniku nejen pro zakazniky a
akcion&e, ale také pro zatatnance. Fnosy lze potom razenit [101]:
» ptinosy pro zakazniky:

= flexibilita

* nizka cena

= vysoka kvalita

» pfidana hodnota

= partnerstvi

e piinosy pro pracovniky (za¥etnance):

= |epSi organizace prace

= kvalitngjSi pracovni prosedi

» lepSi pracovni prostdky

" prémie

e pfinosy pro zarstnavatele a akciorg

» finanéni vysledky (ziskovost ist)

» rozvoj pracovnik - lepSi pracovni moralka (budovani
konkurerni vyhody)

» polovina zmetk na vystupu

= polovina investic do straj zaizeni a nastrdj

» tfetina hodin prace inZenypii stejném vystupu

» polovina prostoru i stejném vystupu

» redukce zasob na desetinu

» vic nez 50% ¢asu manazér je wnovano praci pro
budoucnost, zlepSovani proéemovace a nové obchody

= kratSi pfibéznécasy — rychlejSi obratka zasob rychlejsi
vydélek (zisk)

= vySSi flexibilita

= menSi vyrobni davkys VeétSi kapacitas rychlejsi pfitok

= vic volného prostoru

1.6.1 Stihla vyroba

Stihla vyroba je v zasadilozofie zaloZzena na myslence zkracéasu mezi
zakaznikem a dodavatelem za pomoci eliminace piytvdetzci mezi nimi.
Tato mySlenka se zafifuje pedevsim na zvySovani hodnoty, ktera je
definovana pozadavkem zakaznika. [112]
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Jak uvadi Kosturiak a Frolik [21], klasicka defmigtihlé vyrobyika: ,Stihla
vyroba znamena vyréb jednoduse v samizené vyrob. Koncentruje se na
snizovani nakladl pres nekompromisni Usili po dosazeni perfekcionidfeu.
kazdému dni ve vyrélpati principy Kaizen, analyza tdka systémy Kanban.
Toto Usili vtahuje do zén vSechny pracovniky podniku — od vrcholového
managementu aZz po pracovniky ve vyrof21, s. 17] Ale pozor, z této definice
je nutné vyist, Ze Stihla vyroba nenéjaké samodelné redukovani nakladale
jde hlavré o0 maximalizaci idané hodnoty, kterou vnima zakaznik.

V souvislosti se Stihlosti je nutné podotknoutkad&da firma dici se Stihlosti
ma s\ij vlastni specificky koncept, jehoz s@sti je soubor nastiigjtechnik a
metod, pomoci kterych buduje svoji Stihlost. Skiadiehto néstraj, technik a
metod musi byt specificka, stéjnako je specificka kazda firma, jeji lidé a
kultura, ve které se principy Stihlosti buduiji.

Stihla vyroba souvisi se $tihlym myslenim, kterémiezno podle Kyda,
KoSturiaka a Debnara [26] definovat jakoagpb organizéni zmeny, ktery je
negasgji spojovany s cilem zvySeni zisku. Toto je moZnésahnout
soustednim se na sniZzeni nakiad26]

Zakladnimi prvky Stihlé vyroby, jak uvadi KoSturigkl], jsou:

* management toku hodnot (VSM)

 Stihlé pracovigt (s tim souvisi 5S), vizualizace

e tymova prace

* neustalé zlepSovani — kaizen

 Stihly layout, vyrobni bitky

 totaln® produktivni udrzba (TPM), rychlé zmy, redukce davek
» procesy kvality a standardizovana prace

» synchronizace procés vyvazené toky

Nejdilezit¢jSi se potom stava vyuziti uvedenych nastéjhlé vyroby, a to je
zavislé na hybnych silach, kterymi jsou motivovéidé a jejich realizované
dobré napady. Za pomoaichto hybnych sil a vhodné aplikace a kombinace
prvka Stihlé vyroby je mozné eliminovat, zaboaat plytvani. Stihla vyroba
pritom neniize fungovat bez Uzkého propojeni s vyvojem vytoakechnickou
piipravou vyroby, logistikou a administrativou. Jetm& pochopit, Ze vSechny
tyto prvky na sebe vzajeramavazuji a vzajen@nse ovliviuji.

Kysd’ [26] a dalSi autid [113] se shoduji nagi zakladnich principech Stihlé
vyroby:

» Pochopeni (definovani) hodnoty z pohledu zakazrik@ouze to, co
zakaznik vnima jako hodnotu, jéldzité

* Analyza hodnotovych tak — jakmile dojde k porozuémi hodnoty,
ktera je vnimana zakaznikem, je igita analyzovat vSechny kroky
v procesech pro teni, které aktuakh pridavaji hodnotu. Jestlize
n¢jakacinnost nepidava hodnotu, jeféba ji bul’ zmenit, nebo ji Upls
odstranit z procesu.
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* Plynuly tok — namisto manipulace vyrobku z jednekimbniho mista
na druhé ve velkych davkach, ma vyroba téci ko@ddimuod surového
materialu po finalni vyrobky ve vyrobnichikach

o Tahovy systéntizeni vyroby — nevyré na sklad, ale poptavka od
zakaznika tahne vyrobky (resp. sluzby) systémem.

 Dokonalost (ve vSem) — prace na neustalém zlep$owan
zdokonalovani nesmi byt nikdy ukiamna.

1.6.2 Stihla logistika

V souvislosti se Stihlou logistikou a materialovyriokem dochazi
k soustedni se na pohyb materialu a na infotmitok. [128] Cil je odvozeny
od cile Stihlého podniku a sfiga v zabezp@Eni co nejkratSi @bézné doby
vyroby a to bez zbyteych zasob.
Cerny [64] konstatuje, Ze tihla logistika fatiuje takové systémy planovani
a fizeni zasob, které dokazou zohlednit charakter buroa na zaklad dat
prabézre ziskavanych od jeho oditateli vytvaret nejen patbné tahoveé signaly
odvozené z aktualnich geb trhu, ale na zakladhistorie a predikce jeho
chovani optimalizovat Urovie zasob jak z hlediska nakiad tak rizik
vyplyvajicich z jejich pipadné nedostateosti. Stihla logistika vak neznamena
jen omezovani zasob (které leckdy neni mozné neébind), ale zejména lepSi
organizaci vSech logistickycltinnosti — fyzickou manipulaci pnaje a
ziskavanim dat nezbytnych pii@aeni korte. [64]
Uhrova [130], stejé jako KosSturiak, Frolik a kol. [21] z IPA Slovakia
charakterizuji tyto zakladni prvky pro budovanhkilogistiky: [130, 21]
* management toku hodnot (VSM)
» optimalizaci logistické st
e spoluprace s dodavateli a addtel
* neustalé zlepSovani — kaizen
e informani a komunikani systém
 totalré produktivni udrzba (TPM) v logistice
» kvalita a standardizace logistickych protces
¢ management dodavatelskyid€zci

Ve srovnani s prvky Stihlé vyroby lze vyvodit 2VZe je stale kladenidaz
nafizeni toku hodnot za¢élem eliminace plytvani a zvySovani hodnoty. Ve
Stihlé logistice, stefnjako ve Stihlé vyrob se uplatuje koncept neustalého
zlepSovani, totakh produktivni ddrzba, kvalita, sp@e se standardizaci
proces (v tomto gipadt logistickych proce¥). Tymova prace se promita do
spoluprace s dodavateli a @dételi. Nezbytna fesné a rychléa informovanost a
komunika&ni systém, ktery usnaédije efektivnitizeni dodavatelskyctetzci a
vede k optimalizaci celé logistické &it
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V logistickych systémech se sté@lastji prosazuje pouzivani metodiigtupi
a fidicich postup s cilem optimalizace vSectinnosti. Zakladem se stava
S rozvojem moderni logistiky postupmznikly neustéle se rozvijejici logistické
technologie jako je kanban, ktery vychazi z fileeofIT. [130] K dalSim
piinosnym nastrdj synchronizacecinnosti, proces pro zajiséni plynulych
kroki s cilem dosaZeni kratSigmezné doby p udrZzeni nizké urowhnakladi
pati moderni systémyizeni vyroby, jako jsou conwip, heijunka, DBRizeni
uzkych mist, BOA LOC — vy&Zovaci systémyizeni.

1.6.3 Stihly vyvoj

Stihly vyvoj je filozofie zanitena na eliminaci plytvani jak v procesu vyvoje
vyrobku, tak i v samotném vyrobku s ohledem na jefaimbu (montéz). [80]
Jde o to doke propracovat konstrukci vyrobku, jeho technickaiipmavu,
vyrobuci logistiku jeSt pred zah4jenim vlastni vyroby.

Ve vyvojové fazi se da skutes rozhodnou hodf) jsou zasadhovlivnény
variabilni i fixni naklady. Konstruktér a technolapol&né urcuji zpisob
vyroby a montaZze a maji moznostirpo do vyrobku a vyrobniho procesu
zakomponovat principy Stihlosti, jako je giawylou¢eni chyb (poka yoke),
autonomii  pracovist (jidoka), nizkonakladovou automatizaci (low cost
automation) a dalsi. [21]

Debnér [80] definuje tyto zasady Stihlého vyvdgag design):

» Presrt definovat pozadavek zdkaznika a identifikovat fimkkteré
musi mit vyrobek, aby splnikekavani zakaznika.

» Identifikovat funkce, které plni pozadavek nejvydSiality a co

 Oddlit nepotebné a zbytmé nakladové polozky, navrhnout
optimalni vyrobek.

» Poslouchat hlas zadkaznika p¥@ii vyvojovém procesu vyrobku.

» Osvoijit si a pouzivat nastroje a metody pro sniadvaklad.

KoSturiak s Frolikem [21] popisuji zékladni prvkyopdosazeni Stihlého
vyvoje:
* management toku hodnot
* integrované simultanni inzenyrstvi
o zkuSenosti lidi a tymové prace
* neustalé zlepSovani — kaizen
» CAtechnologie
« DFMA (konstrukce a navrh vyrobku s ohledem na cefjrobni
proces), VA (hodnotovéa analyza)
* modularita, standardizace, unifikace produkt
» projektovy management
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V konceptu Stihlého vyvoje se &pobjevuji zakladni prvky budovani
Stihlosti, jako jetizeni toku hodnot, standardizace a velmi zasadndowa prace
S neustalym zlepSovanim.

Pro dosazeni Stihlosti je nezbytné ve vyvojoveé xrzovat utité principy.

K témto principim pati predevsim definovani hodnotového toku z poZzadavku a
taktu (vyroby) zakaznika. KoSturiak [21] toregré vystihuje: ,VSechny
nadbyténé funkce vyrobku, které neuspokojujifpbti zakaznika, a zadkaznik za
né musi platit, jsou plytvanim.[21, s. 33]. Jde dale o vytkeni plynulého toku

v procesech vyvoje, eliminace plytvani vtoku wvyvopyrobku. Striktni
standardizace vyvojovych prodess cilem redukce jejich variability a
jednoducha vizualni komunikace v procesech vyvofghledem k mozné
technické slozitosti se vyplati vyvazena organiz&tera optimald kombinuje
experty z funknich Gtvad s integratory do tzv. multiprofesnich tymzasadni
je také nikdy nekatici zlepSovani procésinovace a vyvoje v souvislosti se
zvySovanim odbornych znalosti a zkuSenosti pra&bynEenim se a rozvojem
znalosti. Velmi ovliviujici se stava silna integrace dodavatal inovacich a
vyvoji vyrobku. Logické je testovani a vzorkovadizé, které maji igdejit
pieneseni zdroje probléndo samotné vyroby. [21]

Debnér [81] vidi v pibéhu Zivotniho cyklu vyrobku nefiSi potenciél pro
zlepSeni pray v etag vyvoje. S relative minimalnim Udsilim je mozné ovlivnit
budouci naklady daného vyrobku. [81]

Prinosy Stihleho vyvoje je mozné sfmatat v redukci naklag ¢asu a zvyseni
kvality. Inspirativnim je vyet a giklady redukce nakladpodle Debnara [81]:

 Redukce gimych materialovych naklad (nag. pouziti levijSiho
materialu, pouziti kvalit§)Siho materialu, redukce odpadu a plytvani,
recyklace)

 Redukce naklad piimé prace (nap zjednoduSeni montaze,
automatizace ftnich operaci, redukce kontroly a testovani ¥ipgk
automatizace)

* Redukce provoznich rezijnich nakiadnag. zjednoduSeni vyroby,
redukce potu a variant pouzitychc¢asti, redukce manipulace a
skladovani)

* Minimalizace patebnych investic (ndp navrh vyrobku pro jiz
existujici proces, vyy nizkondkladovych nastinj piipraviki a
pomicek, redukce tolerance vyrobku)

1.6.4 Stihla administrativa

Stihlou administrativu Ize zjednodu$eoznait jako soubor nastrdj pro
eliminaci plytvani v administratéy administrativnich procesech.

Nelze si nevSimnout, Ze i v administratise objevuje mnoho opakovatelnych
cinnosti, které maji standarénstejny charakter. Prace v administrativnich
procesech se da proto velmi efektistandardizovat.
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Celkovy pibézny cas je vysledkem spoluprace vyroby a administrativy.
Priciny dlouhych piibéznychc¢adi a plytvani ve vyrob se dostasto vyskytuji
praw v administrativnich procesech, které oiliyi cely hodnotovy proces
v podniku, zvySovani jejich produktivity a chybuwrdosti maji jednozrimé
velky vliv i na produktivitu ostatnich proaieq100]

Hlavni stavebni kameny Stihlé administrativy pojad@oSturiak [21, 100]:

* management toku hodnot

» 5s avizualizace

e tymova prace

* neustalé zlepSovani — Kaizen
 Stihly layout v administratiy

e standardizovana prace

» procesy kvality

» efektivni managemerasu a porad

Pokud se fipodobnicinnosti v ramci administrativy vyr@h je mozno tyto
¢innosti rozélit nasledova: [73]
» vyrobni operace (jednotlivé administrativni tkony)
» logistika (fresun a skladovani informaci, dat a dokurent
» kvalita (nap. dodrzovani fedepsanych pravidel, spravné proiréd
operaci)

Pfi definovani cili je ot mozné nahlizet na administrativu jako na vyrobu.
Analogicky je potom mozné odvodit cile Stihlé adistrativy [73]:
o kratké pfibéznécasy zakazek
* nizké zasoby aiphledné procesy
» bezchybné procesy
» vysSSi efektivnost administrativnich pro@es

Uvedené zakladni prvky pro vybudovani Stihlé adstiativy je mozno vice
rozélenit do jednotlivych metod zlepSovani prageprimyslového inzenyrstvi.
Da se tedy konstatovat, Ze pro dosaZzeni jmenovacijci$tinlé administrativy
|ze aplikovat stejné metody jako ve vy&ob

1.7 Synchronizace a Stihla logistika

O konkurenceschopnosti stale vic rozhoduje logst#ynchronizace prodes
schopnost vyrat v mnozstvi, které pozaduje zakaznik. [48]

V souvislosti s integrovanou logistikou, kdy selipaji prosazovat ucelené
logistickéiettzce a systémy propojené od dodavatel po koncové zakazniky,
zdiuraziuje Sixta [48] nezbytnost koordinace a synchrorézpmces: ,Musi
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probehnout reengineering k posileni konkurenceschopnuostiniki zvySenim
pruznosti, pomoci koordinace a synchronizace pratgg8, s. 9]

Autor Sixta v této souvislosti uvadi [48]Vhodnym rizenim jednotlivych
cinnosti, bez jejich zkracovani, Ize docilit podsédio zkraceni dodacidty.”
[48, s. 15] Toto tvrzeni velmi jednoduSe zobraaghéma dodaci ity urcitého
vyrobku. V souvislosti s timto tvrzenim lze konetat, Ze do jisté miry je
mozné zkracovat pbéznou dobu vyroby pomoci organizace, synchronizace a
koordinace jednotlivyciEinnosti vyrobniho procesu, a to bez jakékoli #miit
zmeny konkrétni¢innosti.

4—-1--b

DODACI LHUTA

Vyrobni proces bez synchronizace

1 .. hakup
... Vyroba

... montaz

*"""5

3 DODACI LHUTA
[~

Vyrobni proces se synchronizaci ; mm  zkraceni dodaci
vyroby a montaze ; Ihaty

-:'.'.':]mm_:.

.. termin dodavky

—— V

DODACI LHUTA |
> ’ :

Vyrobni proces se synchronizaci
nakupu, vyroby a montaze

Obr. 7 — Vliv synchronizace toku materialu na zlkeréicdodaci Ifity [49, s. 58]

ZlepSeni v podniku prové&da pomoci metod Stihlé vyroby jsou jedinymi
zpasoby pro zkraceni fyzické* @gbézné doby. Rechodem na vyrobu systemu
tahu je ovlivien rovrez informacni“ tok rizeni vyroby. Tok informaci v zaved
se plrt zméni a ma zasadni vliv na vyrobni plan a planovaoces. [systém
tahu]. V tomto pipact nabyva jednozriay vyznam synchronizace a koordinace
celého procestizeni vyroby.
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KosSturiak s Frolikem a kol. [21] velmi vystigndefinuji synchronizaci
proces jako schopnost vyroby produkovat pruzné sekvenoelykii podle
pozadavku zakaznikafipminimalnich zasobach a velmi kratkychiapgZnych
casech. Vysledkem se potom stava plynuly tok ve bgrd/ plynulém toku
Jprotece” produkt k zakaznikovi rychleji, bez zbytgich zdrzeni aip nizSich
zasobach. Niz8i zasoby znamenaji nejen émgkani, ale i méh ploch a
manipul&nich¢innosti. [21]

Dale uvadi:,Synchronizace procésznamend, Ze procesy ha selasov
navazuji a vystup z jednoho procesu okamgiechazi do dalSiho procesu.
Jednou cestou k synchronizaci jsou tedy rowmoé) absoluta vyvazené
vyrobni kapacity.21, str. 170[Tento za¥r dopkhuje poznamkou, Ze ve vyréb
orientované na zakaznika je vSak tato cesta syn@a@e proceds nerealna,
protoZze se neustaleémi pozadavky zakaznika na sortiment a pozadavky na
kapacitu jednotlivych vyrobnich zdfoj | kdyby se pozadavky zakaznika
nenenily a vyrobni kapacity by byly dokonale vyvazede, vyrobnihoretzce
vstupuje ,Murphy* a zfisobuje poruchy, zpo#Zdi dodavek, zmetky a dalSi
negredvidatelné situace. Pro synchronizaci proceplynulé materialové toky
hledat je nutné hledat jiné igoby. [21]

Snaha o plynuly tok materidlu se tykd celého lagigho retzce od
prvotnich dodavatél az ke konénym zakaznitm. Fi implementaci Stihlé
vyroby a logistiky se obvykle postupuje ze stramdkaznika. Definuje se
srychlost” dodavek, kterou jednotlivi zakaznici paitiji. Repaiitani pozadavk
zakaznik na existujici vyrobni kapacitu potom definuje taktroby. Takt
definuje, které vyrobky, v jakém mnozstvi a ternsimenuseji byt vyrainy, aby
byly uspokojeny pozadavky zakaznika. Po &édmontaznich a finalnich
proces se zakaznikem dochazi k postupnému vzajemnémuojpr@mi proces
a eliminaci zasob az ke vstupnim skiada dale nasleduje integrace dodavatel
do celého logistického systéemu. [21]

Synchronizované procesy a plynulé toky zajisti ob&éni zadkaznikaip
minimalnich zasobach a giéznych ¢asech. Budovani plynulych tokje
obvykle jednim z poslednich krokv projektu zeStihlovani podnikovych
procesi, protoze vyZzaduje spini nékolika zasadnichiedpoklad [21]:

» Stabilita proces z hlediska kvality (funé&ni systéntizeni kvality).
« Stabilita proces z hlediska dostupnostiZaeni (TPM).

» Schopnost vyroby v malych davkach (rychl&myn SMED).

» Kratké a pehledné materialové toky (Stihly layout).

« Stabilita proces z hlediska¢asu (spravné vyrobni podklady, fusmk
informacni systém a systém planovani f&Zeni vyroby, procesni
standardy a jejich dodrZovani).

» Pruzni pracovnici v jednotlivych procesech (tymevéce).
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Je te
od max
je treba

1.7.1

ba si ugdomit, Ze plynulych tok je mozné dosahnout tehdy, upusti-li se
imalniho vyzovani vSech kapacit. Pak jsowdwnoznosti, mezi kterymi
se rozhodnout [21]:

Soustedit se namaximalni piitok, plynuly tok, maximalni vyuziti
Uzkého mista a pini pozadavk zakaznikaPodle &chto princig Si
bere zakaznik fes vyrobu to, co p#ebuje. Jestlize zékaznické
objednavky pesahuji vyrobni kapacitu, Usili se sdadi na Uzké misto,
které fidi pritok celym rettzcem. Takovou vyrobu je mozniédit
pomerné jednoduchym systémem — kanban, heijunka, conwipR D
nebo vytzovacitizeni. Neni pdeba neustale znovu planovat &nib
priority, zakdzky téou pres podnik podle ffirozeného pravidla FIFO
(First In First Out).

KoSturiak a kol. [21] dale uv&d, ze plynulych tok je mozné
dosdhnout imaximalnim vyuZitim vyrobnich kapacitoto feSeni
s sebou pNaSi vysokou rozpracovanost vyroby, dloutasy ¢ekani,
dlouhé ptibézné doby, coz vydsije k problénim s plrenim termiri
zakaznika. Proto dale dodava, Ze orientace na nadnimygzovani
kapacit je ve své podstathybna.

Vyuziti synchronizace, plynulych toki

Z&kladni prvky synchronizace prodgsou zobrazeny na obr. 8.

Optimalizace vyroby Zlepiovani stability procesi / kvalita
+ Propajéni procesi + On line vyhodnocovani dat z procesu (rychla zpétna vazba)
= VyvaZovani linek = Rovnomeémy vykon
« Zlepsovani vychystavani materialu « Disciplina
+ Redukce pripravnich a sefizovacich
tasll L

[’ Synchranizace
.. proces(
.

o

toku

+ Zoit

= Spol

Optimalizace lagistiky, informatniho a materialového
+ Zjednodusavani fizeni a dispozic - vizualizace
+ Principy tahu {pull) v toku materialu - Kanban

samospadoveé FIFQ zasobniky
+ Spolehlive dodavky

« Zjednodugeni manipulace a dopravy

ihleni materialového toku — malé pirepravky,

ehlive data pro planovani

Obr. 8 — Z&kladni prvky synchronizace pracgal, s. 174]
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Dle KosSturiaka a kol. [21] Ize mezi zakladni sysyétizeni vyroby, které
vedou ke zvySovani plynulosti toku (kratSiipzné doby, mensi davky, nizsi
zasoby, rychlejSi reakce na pozadavky zakaznikdjtgb tyto [21]:

Kanban (jedno- nebo dvoukartovy kanban, kanbamsopo s¥telnych
signali, vizualni kanban apod.)

Conwip.

Heijunka — nivelizovana vyroba.

DBR (Drum Buffer Rope) #izeni tzkych mist.

Vytézovacitizeni (BOA, LOC).

1.7.2 Postup zava@ni synchronizace, plynulych toki

Synchronizace je jeden ze zakladnich kaimstihlé vyroby. Chromjakova
[89] obecr uvadi jak postupovatipsynchronizaci tok:

akrwNE

Presné definovani hodnoty z pohledu zdkaznika
Identifikace hodnotovych tdk

Zavadkni plynulého toku

Aplikace tahovéhdizeni vyroby

Snaha o dokonalost ve vSem

Autori KoSturiak, Frolik a kol. [21] postup ip zavadni synchronizace
podrobrEji konkretizuji takto:

NookwhE

Definovani taktu zédkaznika.

Definovani zaisobu objednavani.

Synchronizace procés

Zpusobtizeni, uvohovani zakazek do vyroby.

Postupné zvySovani pruznosti, vyhlazovani toku

Vizualizace planu a skuteého ptibéhu vyroby.

Sledovani odchylek mezi skdteym a planovanym vykonem ve stéle
kratSich intervalech (pitch — rozestup) — x nasat#éaznického taktu.

8. Rizeni pfitoku pres Gizka mista.

©

Synchronizace mezi vyrobou a logistikou — milk run.

1.7.3 P¥inosy synchronizace, plynulych tok

KoSturiak a kol. [21] definujeifinosy synchronizace:
rychlejSi obslouZeni zakaznika, vysSsi flexibilita,
nizsi zasoby,

nizsi naroky na plochy,

jednodussfizeni,

lepSi plréni termiri.

Jednoduché porovnanianych princif fizeni vyroby ve strojirenské vyréb
uvadi nasledujici tabulka.
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MRP - tlak DBR vytézovaci Kanban

fizeni
Vyrobni vwkon 193 193 193 190
v kusech
Rozpracovana 216 78 66 33
vyroba — pocet
piepravek
Pramérny 641 335 295 210
prib&zny
¢as v min.

Obr. 9 — Srovnani tlakovych a tahovych sysiém strojirenske vyrab[21, s. 181]

Vedle ginodi prindSi uvadny koncept i sva rizika. Procesy, které probihaji
rychle a bez zasob, jsou velmi citlivé na nestabiéi vSechny druhy lidskych
chyb. Ztohoto dvodu je nutné mit vSechny pgebné kroky k dosaZeni
synchronizace dokonale zvladnuté a trvale udr&tel@i zabezpeéeni
pozadovane kvality.

1.8 Vyrobni systém firmy Toyota (Toyota Production Sysém)

Jako vzor Stihlosti v podnikové &fje mozno ozndt casto skldovany
vyrobni systém Toyoty. Spousta firem se jim ingpit &i se od gj, snazi se
zavadt stejné prvky Stihlosti, stejné metodyimyslového inzenyrstvi, proto je
vhodné na & poukdzat a rozebrat jeho zakladni techniky vetlouc
k podnikovému usgchu. Nutné je vSak upozornit, Ze je mozné se ingpir ale
nelze tento systém jednodusSe kopirovat, fidkazdy podnik je jiny, ma svou
specifickou strukturu a kulturu.

Vyrobni systém Toyoty se vyvinul z geb trhu, ktery zé&al Zadat vyrobu
v malém mnozstvi a mnoha variantach. Tento vyrdysiém se vyvijel po
desetileti a dnes se stal vzorem pro vSechny dstatobni i nevyrobni podniky,
které se chi udrZzet na trhu, resp. mijeSt vyS a chiji se stat podnikem
swtove Fidy.

Kli¢ovym faktorem vyrobniho systému Toyota je princikdg nekorgiciho
zlepSovani. Jde o neustalé zlepSovani sama sabmmaiféinnosti. V praxi to
znamena, Ze vyvoj vyrobniho systému probihd kazdy. dZakladnim
vychodiskem byla jiz po druhé &ové valce nutnost vyréb v mensSich
davkach, bez zbyteeho plytvani a s minimalnimi zasobami. [67] Vyrbbn
systém Toyota je neustale zdokonalovaniedstavuje nejefektivijsi vyrobni
systém na s\¢, ktery se snazi napodobovat prakticky vsSichni auatoilovi
vyrobci (a dnes uz nejen ti). Je zaloZen dmykIné organizaci prace, vysoké
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efektivit¢ a nekompromisni kvaéit Cilem je vyrobit produkt nejvyssi kvality za
CO nejnizsi cenu. [68]

Nedilezit¢jSim cilem systému Toyoty bylo a je zvySovani vykosti vyroby
neustalou aiklednou eliminaci plytvani. [38]

Zakladem vyrobniho systému Toyota je absolutni ialiwe plytvani. Tento

systém je postaven na dvou Hih:

just-in-time (JIT)
autonomnost, nebo automatizace s lidskym zasahem

Just-in-time (JIT) znamend, Ze v procesnim tokuaddosu patbné dily
montazni (vyrobni) linky ¥ase, kdy jsou pétba a pouze v pozadovaném
mnozstvi. Zavaghim tohoto principu se @ize dosahnout nulovych zasob, jak
uvadi Taiichi Ohno. [38]

Vysledky JIT stoji za vynalozené usili, nébstovky firem v Japonsku,
Evropg a USA nasledovaly Toyotu a nastoupily cestu J#.Nap. v Toyot
zkrétila Usporatasu pii seizovani celkovou dobu vyroby v tovérz 15 na 6
dni, zména rozmisini a materialovych tak snizila tuto dobu na polovinu a
odstrarni prakticky vSech zasob snizilas az na pouhy jeden den. K &estl5
dni na 1den bylo vSak peba ticetiletého Usili. [45]

Vyrobni systémy JIT se vyvijely jako reakce na&jshtlaky. Rozvoj &chto
systéni nebyl veden zadnym podrabrvypracovanym nebo mistrovskym
planem. [4] Tento nazor potvrzuje otec JIT, Taii€tino, ktery se na druhou
stranu vyjaduje, Zze ne¥ti, Ze se Toyotaip vyvoji JIT tidila sedmi principy
tohoto systému. [4]

Zde je vSakitba upozornit na to, ze spousta efektivnitistppi, technik,
resp. nastrdj modernihotizeni vyroby byla jiz mnohemiive pred Toyotou
proveérena v praxi v systémtizeni firmy Baa. Tomas Béa a steja tak i Jan
Antonin Baa pouZzivali uz na patku 20. stoleti naptermin ,plynuld vyroba
bez zasob", které je dneSnim JIT. Ostatreni Zadnym tajemstvim, Ze firmu
Bata ¢asto nav&vovali pra¥ podnikatelé z Japonska, Kt& Ba’ovi posilali
své mladé lidi za poznanim. Je také znamo, Zeép¥aponci v obdobi po 2.
swtové valce postavili svou ekonomiku na kopirovaidioh model, které
zdokonalili a pizpasobili svym pormdram. Dokazali se ¢it a pijimat dobré
mySlenky a Usfsre je realizovat na domaciage, coz bylo také jednou
z prednich vlastnosti Tomase Bati. Vyjimkou neni apiojaska Kyocera, ktera
vyuziva podobné metody a jeésavym lidrem v oboru [56].

Autonomnost, automatizace s lidskym zasahem, nglunlka je japonské
oznaeni pro koncept, ip kterém jsou stroje vybavené autonomni schopnosti
zjistit a signalizovat abnormalitu. [22]fiPtakovéto Urovni automatizace se
operatdi dostavaji do roli pozorovateproces, pficemz tato pitomnost musi
byt aktivni pro zaji&ini bezporuchového chodu stroje. Diky tomizZeoperator

40



obsluhovat vice strdj resp. se iize wnovat dalSi Gelné ¢innosti @idavajici
hodnotu.

Shingo [46] i Ohno [38] sho@nuvadiji, Ze dive WwtSina manazér m¢la
sklon upisovat se k rovnici: naklady + zisk = primdeena. Nane&sti tato linie
uvazovani brala tento némmy stav za saméejmy, a tudiz nevyvolaval
jakoukoli potebu pro zlepSovani. Vyrobni systém Toyota prosazyjédreni
rovnice pomoci odpitiu nékladi: cena — naklady = zisk. V tomtdipadt se
uvazuje, Ze cena je dana trhem a zisk je to, ce&pp odéteni. Jiny pistup je
zobrazen v takovéto poddlrovnice: cena — zisk = naklady. [46] V tomto
piipack jde o to, Ze v centru pozornosti jsou nakladyréisou stanoveny po
odeteni zisku z prodejni ceny. Tato interpretace né&zea ze firma nerive
piezit bez neuprosného usili snizovani naklad

Hlavni principy systému Toyota vypracované v rocg35 a pouzivané
dodnes [74, 103]:

Neustalé zlepSovani
o Vyzva— formovani dlouhodobé vize, spojeni vyzev s oduaa
kreativitou pro realizaci naSichin
o Kaizen (neustalé zlepSovani) — neustdle zlepSujeme naSe
podnikatelské procesy, vZdy usilujeme o inovaci@ui
o Genchi GembutsgGo and see for yourself) — jdeme ke zdroji,
abychom nasli fakta, kterA& ndm umoZni spravna b,
budovat konsenzus a dosahovat naSe cile
Respekt k lidem
0 Respekt respektujeme druhé, usilujeme poroZujim, neseme
zodpowdnost a dlame co nejvice pro vyt¥eni vzajemne
davery
o Tymova prace- podporujeme personalni a odborigty sdilime
prilezitosti k rozvoji a maximalizaci individualniha tymoveho
vykonu

Obr. 10 shrnuje zakladni prvky vyrobniho systémuyofa. [102, 132] Jak
iikd KoSturiak a kol. [21], je dobré si ¢domit, Ze tento systém se vyvijel
desitky let a jeho jednotlivé prvky jsou vzajenpropojeny s kulturou, filozofii
a s rozvojem lidi a jejich Zigobem mysleni. Snaha kopirovat vyrobni praktiky
Toyoty jenom mechanickym napodobovanigkterych metod pro zlepSovani
vyrobnich procesproto nevede k Ugphu. [21]
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Vyssi kvalita — nizsi naklady — kratsi prubézné ¢asy
vyssi bezpecnost — lepsi pracovni moralka
zkracovanim vyrobniho toku a eliminaci plytvani

Jidoka
Just in Time Flexibilni Kvalltana
“Spravhna soucastka v B ’ iati
sF:Jra'vném mnoZstvi, kompetentni, racovistl
. . o 1 vysoce
v spravnem case moﬁovmﬂ + Zastaveni linky
S * Andon
Predpoklady spolupracovnici . Oddéleni éloyé
S T ova price st?:jc;elenl élovéka od
+ Pull systémy - Kontinualni + Poka yoke —
- Prace v taktu ZlepSovani a chybuvzdornost
+ Rychlé zmény redukce « Kvalita u zdroje
+ Integrovana logistika plytvani « Reseni pFicin
problém( —5 x proé&
[

Nivelizace vyroby - Heijunka

Stabilni a standardizované procesy

Vizualni management

Filozofie a zpusob mysleni

Obr. 10 — Vyrobni systém Toyoty [21, s. 39]

KoSturiak [104] spd&uje hlavni konkuretni vyhodu Toyoty v nizkych
nakladech a v odliSeni se od ostatnich. Tuto kakai vyhodu vidi ve 4
klicovych faktorech [104]:

efektivnost — produktivita, kratké {dseznécasy ve vyrob
kvalita

rychla reakce na pozadavky trhu

inovace — kratkéasy vyvoje vyrobk

Jak konstatuje Liker [28], vSechny koncepty modgrnivyrobnich a
logistickych systérin vychézeji z vyrobniho systému Toyota (Toyota Potida
System) a obsahuji zejména tyto prvky [28, 105]:

Prirucku k metodam - 5S pracoustmereni prace, vyrobni lilky a Stihly
layout (Spine), vizualizace, standardizovana prawetriky, zlepSovani
procesi, kanban, heijunka, logistika (supermarkety, milkn); tymova
prace, nizkonakladova automatizace, SMED, TPM kgd@ndon, poka-
yoke, VSM, zachranna brzda.

Prirucku popisujici postup implementace jednotlivych girwkyrobniho
systému.
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1.9 Vybrané moderni metody pnimyslového inzenyrstvi —
metody zlepSovani proces

Existuje spousta moznosti jak zlepSovat, je jeda vybrat ty spravné pro
dany systém (podnik), vhodne implementovat a rozvijet. V offggm gipadc
muze byt toto Usili jen plytvanim.

1.9.1 Vizualni Fizeni — vizualni management

Je vSeobecnznamo, zeclovék vnima az 80% podii zrakem. Z tohoto
duvodu je teba si klast otdzkydak toho smysluplévyuzit?®

Konzultantka IPA Slovakia Chromjakova [94] vystiZzrkonstatuje, Ze
vizualni management nevyuzivd drahé komuimkagrostedky, ale snazi se
vyuzit jednoduché formy natgnos a sdileni informaci, napabule¢i oznaeni
na podlahach (ozdgjici umistni prednmetd, ohranteni Uzemi, ukladani
materialu, apod.), karty, které doprovazi materiakresy, fotky, které dokazou
jednoduse demonstrovat pracovni postup. [94]

Vizudlni tizeni je mozZno povazovat za nejefektj@n zpisob komunikace,
ktery ve form¢ smluvenych a ustalenych barev, synibohapisi, znaek,
swtelnych signédl atp. dokaze jednodusédit, urychlit, zkratka zefektivnit
procesy. Rizeni pomoci vizualizace je zékladem pro standaciinbecs.
Vizualizace je samdejmeé jednoznanym zakladem pro Stihlé pracowgto, co
vidime ihned), ale je itdezitym elementem vSech Stihlych protespodniku.
Dokaze velmi getelrg upozornit na odchylky procesu — abnormality, ndkva
ale 1 na produktivitu a efektivitu procesu. Vizuiakignaly, vizualnitizeni je
vyuzito v mnoha metodach zlepSovanicipaje programem 5S, ktery je
zakladem jakéhokoli dalSiho zlepSovani v podniku.

1.9.2 Program 5S

Program 5S je zathen na organizaci (udrzovat na pracovisti pouzedoe
potrebné a pouze na mistech k tomaemych),cistotu, pdadek a standardizaci
pro zlepSeni produktivity, efektivity, obsluhy azpenosti. Cilem je, stejn
jako u ostatnich metod zlepSovani, eliminace plyitvoncept 5S je zakladnim
kamenem pro dalSi zlepSovani pracea zavadni metod a princifp
pramyslového inzenyrstvi, Stihlého podniku. [75, 85, 80]

5S pedstavuje @ zakladnich princip pro zajiséni spravné organizace
pracovniho prosedi - pracovi&t Tyto principy vychazi z jednoduchych praktik
v domacnosti, které maji vysokyginek pro organizovani. Jedna se o skute
jednoducha pravidla s vysokym efektem na vyuZdaBu, energie, zkratka
potencialu pracovnika stroji. Z €chto jednoduchych pravidel byl systematicky
vytvoien tzv. koncept 5S (program 5S) pro zlepSeni (@iraci) pracovist
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Program 5S vychazi z¢ép japonskych slov ozrajicich @t zakladnich
principa pro spravné udrzovani a organizaci pracé\age zarove jasré danym
postupem: [33, 35, 37, 38]

1. Seiri - sort (Uklid) — odstranit vSeigbyt&né a ponechat pouze
pouzivané a funini prostedky

2. Seiton — set in order, straighten §gdek) — ukladani vSechgaméti na
spravné misto, zvySenighlednosti a furdnosti

3. Seiso — shine, sweepigteni) — udrzovani p@dku na pracovistgisteni
a udrzba zazeni

4. Seiketsu — standardize (standardizace) — podporgvaieni navyk
pro paadek,cisteni a uklid pomoci standaid pravidel

5. Shitsuke — sustain, self-discipline (disciplina,cwix) — dodrzovani
piredpisi, norem a pravidel na pracovisti

Program 5S je tedy zaifen na organizackistotu, pdadek a standardizaci
pro zlepSeni produktivity, obsluhy a beZpesti. Tento princip lze velmi
vyhodre aplikovat ve vyrobnich firmach, ve &&sluzeb, ale Ize jej velmi
acinné vyuzivat i v @Zném Zivo¥. Principy programu 5S jsou hned na prvni
pohled jednoduché argmé. Spoust&innosti a procesv podnicich opomina
zakladni principy aplikace 5S. Je moZno konstatokatjde o Bzné zasady
udrZzovani ptadku &istoty na pracovisti.

Program 5S umaiije zvySovat zisk (resp. snizovat naklady), proohtkt
prace a fitom jeS€ zvySuje a zabezpagje pozadovanou kvalitu a bezpest na
pracovisti. Uvedené efekty aplikace 5S dosahujy déddukci plytvanicasem a
materialem, redukcginnosti nepidavajicich hodnotu, zlepSovani dennich a
smeénovych ¢adi, snizovani udrzby a prostojvyrobnich zé&zeni, zvySovani
vykonnosti, produktivity, zvySovani moralky (disBipy) zangstnand a
zjednoduSeni — Zphledréni pracovniho progdi. Jde také o vytweni ugitého
pracovniho komfortu (i s vyuZzitim ergonomie).

Autoii MaSin a Vytl&il [35] upozofiuji na divody poteby zavadni
programu 5S:
» vyskyt zneiSténi na pracovisti (v provozu)
* nepdadek, pebyt&né (zbyténé) a pekazejici ¥ci v provozu — tzv.
cerné diry a kouty
» skryté abnormality (defekty) na strojich
o prekazky v toku vyroby diky zbytaym wcem acastému hledani
» apatie (neténost) lidi k neptadku, unikim a abnormalitdm
* provoz nezaujme zakaznikarpdkem &istotou

Z&kladni cile konceptu 5S [33, 35]:

e zmenit postoje pracovnikk pracovistim a vyrobnim giaenim
» Vvytvoiit disciplinované a organizované praco¥ist
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o pripravit kompetentni pracovniky z pohledu vyrobnicléizeni a
pracovi§

* pozitivre ovlivnit a zaujmout zakaznika

* budovat spolehlivou tovarnu v konceptu vizualizace

Chromjakova [90] zdraziuje, Ze pomoci 5S je mozné dosahnout zlepsSeni a
zjednoduSeni materialového toku, rozemstzaizeni, umisini materialu a
zasob. [90] DalSiinosy identifikuje tyto [90]:

» zlepSeni kvality, produktivity a bezfeosti
» lepSi podnikova kultura, postoje lidi, mensi apatie
o zlepSeni pracovniho prosti

1.9.3 Tymova prace

Tymovou praci fi montazi automobil zatali mezi prvnimi pouZzivat Japonci
a Svédové. U Japoadlo redevsim o snahu vyuzit potencidl, ktery existuje ve
vyrobnich dilnach, tedy zapojeni lidi do zlepSovarnjrobnich proces
racionalizace a odsttavani plytvani. Ve Svédsku bylidodem pro rozvoj
tymové prace v sedmdesatych letech htawysoka fluktuace pracovnik ale i
nedostatek pracovnich sil pro jednoduché nekvakfdné prace. [82]

Autori Vytlacil a MaSin [35] popisuji tymovou praci jako efektivformu
organizace lidské prace, kterd& ma vicedimenziondharakter. Lze ji chipat
jako organizani formu a proces, ktery umizie (tast vSech za#éstnand na
dosahovani natmych a realizovatelnych podnikovych tcil [35] Vytlagil
spatuje zaklad tymové prace vtymech, jejiclifenove spolupracuji na
zlepSovani spoluprace, organizace, pracovnich pispracovniho progedi a
na sledovanidinnosti realizovanych dil Tymova prace je zaloZena na principu
oboustranného a otimného toku informaci. [35]

Tymy umoauji organizacim vyuZivat tenorodého slozeni svych
zanestnan@ — osob s odliSnymi zkuSenostmi a nazory. [58] Tyénprace je
nejefektivigjSi  zpisob feSeni probléin a dosahovani stanovenych
vysledki. [133]

Urban [58] uvadi, Ze rozhodnout o vyuziti tymovéqe by pro manaZera
melo byt pongrné snadné: zavedeni tymové prace ma smysl tehdy,zddka
zvySit vykon osob pracujicich jednottivsnizit naklady, zrychlit komunikaci,
zdokonalit rozhodovani, posilit zakaznickou orientd. dosahnout takovych
vysledka, které by osoby v rdmci svych individudlstanovenych pracovnich
ukoli nebyly schopny v odpovidajicim souhrnu dosahr{68i.

KoSturiak [21] v podnikovém prasdi rozliSuje dva zakladni druhy tym

e procesni tymy <#idici tymy, vyrobni tymy
* projektové tymy — tymy zgn, inovani tymy
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Jis€ze existuji i dalStlenéni tymi. Z hlediskacasu lze rozliSovat tymy na
dobu utitou a na dobu netitou. Mezi tymy na dobu ne&itou pati nag.
procesni, vyrobnéi tzv. business tymy. K tytim na dobu ufitou Ize gifadit
nag. projektové tymy, tymy simultdnniho inZenyrstvymly na zlepSovani
procesi, tymy se zakazniky a dodavateli. [35]

Zakladem §&tihlého podniku jsou autonomni tymy. Aotani tym je
samostaté sefidici tym, ktery pi feSeném pracovnim ukolute nezavisle
uvazit, jak jej bude realizovat. Tim, Ze se lideoskytuje autonomie a mozZnost
kontrolovat svou praci, coZz zahrnuje iégpovazebni informaci, se vytkji
podminky pro jejich vnini motivaci. Tento fistup vychazi zteorie
sociotechnickych syst@mkteraiika, ze optimalnich vysledkse dosahne tehdy,
jestlize uskupeni je takové, ze pracovnici jsouwnprac vzajemr propojeni
vykonavanim ukolu a vzajemnou zavislosti svych tik{d]

Armstrong [2] charakterizuje autonomni tym takto:

* RozStuje individualni praci a pracovni mista tim, ze aihge SirSi
okruh praktickych dovednosti (Siroka kvalifikace,caoborovost
kvalifikace).

* Rozhoduje o metodach prace a o planovéaspveém rozvrzeni @zeni
prace.

» Sam rozdluje ukoly mezi své&leny.

Tymova prace, resp. spoluprace, je velmi podstptoaneustalé zlepSovani
procesi a je mozno definovat mnoZstvi pozitivnich aspgektteré pinasi
v podnikovém Zival. Vychazeje z praxe definuje Debnar [9, 83] nagiedu
piinosy tymové prace:

» zlepSeni fungovani procesu zlepSovani — optimadipnoces

o zkraceni plibéZné doby realizace zakazky

* Shizeni pesadi

 vede klepSim vysledikn diky umoZzZgni zapojeni vice odbornik
raznych profesi déeSeni problému (synergie)

* snizuje riziko chybnych rozhodnuti

* zvySuje kvalitu

o prispiva kéasovym dsporam

» posiluje mezilidské vztahy

» zvySuje motivaci a umdikije osobniist

» zavedeni a dodrzovani standardh pracovisti

» zlepSeni ptadku atistoty na pracovisti

o zlepSeni udrzby strbja zd&izeni

* jednozn&né kompetence na vSech Urovnich

» zlepSuje pipravenost pro fijimani jinych nazoi

e umozZuje vést ¥cné diskuse
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» problémy jsou posuzované z vicero hledisek — jépe hyhodnotitelné,
promyslené a zavasi

¢ existuji jasné interni pravidla fungovani, kter@jstanoveny tymem

¢ VEtSi pruznost vyroby — rozhodovani tam, kde probléamnikaji

» rotace prace a zlepSeni flexibility (vzdjemné zaistlnosti) pracovnik

» lepSi komunikace a informovanost

» uspokojeni lidskych pe&tb z hlediska socialniho kontaktu

» vySSi produktivita; zlepSovani zdola

1.9.4 Mapovani hodnotovych toli (VSM), management hodnotovych
toku

Mapovani procasje skwly nastroj pro Kaizen. [120] Hodnotovy tok (value
stream) je souhrn vSech aktivit v procesech, kienéziuji vlastni transformaci
materialu na zboZzi, jez ma hodnotu pro zédkaznilkmhddnotového toku tedy
pafi aktivity, které pidavaji i negidavaji vyrobku hodnotu (n&pzpracovani
nabidek, zpracovani navrhu i technické dokumenta@nsport materialu,
planovani, vyrobni operace az po &@&nou fakturaci a provedeni fin&mich
operaci). [30, 41] Mapovani hodnotového tokadstavuje nastroj vizualizace,
ktery dava pochopit a usmit procesy pomoci nastioja technik Stihlé
vyroby.[131]

Kyse’ a kol. [26] uvadi, Zze mapovani hodnotového tokiMM¥alue Stream
Mapping) je jedna z metod konceptu Stihlé vyrobierk slouzi na popsani
proces pridavajicich i nefidavajicich hodnotu ve vyrobnich, servisnich a
administrativnich  strukturach. Tuto metodu je vhddrpouzivat pro
synchronizaci tok. [26]

Zamerem mapovani toku hodnot je graficky pomoci stadidavanych
symboh a obrazk popsat vazby a souvislosti materidlovych a infamieh
toka ve sledovaném hodnotovém toku konkrétniho vyrololaloo skupiny
vyrobka. Vytvéreji se tzv. mapy hodnotového toku. Bksu vzniku se nejprve
vytvoii mapa stavajiciho toku, kde se odhaltijinosti a procesy iflavajici
hodnotu acinnosti a procesy néjplavajici hodnotu, dale dochazi k navrhu
opateni, @i kterém se navrhuje mapa budouciho toku.

S mapovanim hodnotovych tibk souvisi management, tedyizeni
hodnotového toku, jehoz definice dle MaSina [30hindosud jednoziiaa.
Managementem hodnotového toku je mozno r@turag. metodu systematické
identifikace aktivit nefidavajicich hodnotu, nebo strategii zlepSovaii,
syntézu nejlepSich praktik zavedenych va&sgych podnicich, apod. [30, 71]
KoSturiak, Frolik a kol. [21] navzdory tomu defihumanagement toku hodnot
jako zakladni nastroj pro analyzu plytvani v preos ve vyrob, logistice,
VvyVvoji nebo administrati&. [21]
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Rother [41] vidi pinosy VSM v odhaleni:
* nejen plytvani, ale také zdroje plytvani
» souvislosti mezi tokem informaci a material
» celého toku, coz umozni vitlvice, nez je déil proces

1.9.5 ZlepSovani proces — Kaizen, CIP, KVP, reengineering

Kaizen je @ivodem japonsky systém z&fany na systematické odhalovani a
odstraovani plytvani. KAl = zmina a ZEN = dobry, lepSi. Tento systém
vyjadituje Usili o neustélé zlepSovani v podniku, kterévSak nerealizuji
jednorazovymi  velkymi  inovacemi, ale neustalym  B@pnim,
zdokonalovanim i&ch nejmenSich detail [22, 97] V Nemecku se pro Kaizen
pouziva volny peklad Kontinuerlicher Verbesserungsprozess (KVR)reces
neustalého zlepSovani. V USA je znamé obdobné cemmaCIP (Continuous
Improvement Process). [22]

Imai [20] fik4, Ze Kaizen je poselstvi pro zlepSovani. Kaizgehazi
z poznatku, Ze neexistuje zavod bez prolileKkaizenteSi problémy zavadi
podnikové kultury, v niz rize kazdy bezstarostpriznat gitomnost probléri

Tento z&¥r dophuje US&k zhodnocenim, Ze Kaizen neni pouze
zlepSovatelskym hnutim, ale dgowbem mysSleni v osobnim i pracovnim
zivote.[74] Boledove [7] z IPA Slovakia konstruktivh uvadi: ,ZlepSovani
proces: je proces, ktery emi Kklicové procesy za célem zvySeni jejich
vykonnosti. Nositelenddhto znégn jsou vSichni pracovnici ve fight [7, s. 8]

Vedle princigh neustalého zlepSovani progekteré je zarieno na nikdy
nekortici zlepSovani postupné, je mozno definovat radikameny, tzv.
dramatické zlepSeni vykonnosti oZnaané jako reengineering.

Dr. Hammer [14] definuje reengineering jako zasagighodnoceni a
radikalni geménu podnikovych procés tak, aby mohlo byt dosazeno
dramatického zdokonaleni z hlediska kritickyckiftek vykonnosti, jako jsou
naklady, kvalita, sluzby a rychlost. [14]

Hoshin Kanri

Pfi zlepSovani procéspomoci technik jako je kaizen, CIP nebo KVP se
neustale zdokonaluje novy standard a hledaji senostz jak transformovat
z redlného stavu stav idealniitBm je taktéZz mozno vyuzivatizné gFistupy
zaloZené naizeni podle cil jako je Hoshin Kanri. [89]

Hoshin Kanri vychazi od dr. Deminga, ktery byl ptan, aby nastartoval
japonskou ekonomiku po druhéssweé valce.

Autori Vytlacil a MaSin [59] uvadji, Ze hoshin kanri znamena v japonétin
fizeni firmy podle vizi a qil Hoshin znamen#zeni, kanri pak kontrolu. Jedna
se 0 to, Ze je nutné zapojit dizeni proces vSechny tymy, aby strategické
ukoly firmy byly feSeny zarstnanci firmy. [59]
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Chromjakova [92] z IPA Slovakia definuje hoshin kgako management a
fizené smrovani podnikuHo znamenda s#m, Shin znamena ukazatehoshin
tedy mozno chapat jako kurz, plan, z@ymsnerovani. Kan se peklada jako
fizeni, Ri jako divod, logika. Kanri je mozZné chapat jako management,
spravu[92]

PDCA

Pro zlepSovani procésexistuje jednoduchy a zakladni postup, ktery je
formulovan vettyfech krocich. Jde o cyklus zvany PCDA.

Cyklus PDCA byl givodre vytvoren Walterem Shewhartem v roce 1930.
Nasled® PDCA pro zlepSovani jakosti vyuzil a rozpracovdwiards Deming.
PDCA byl gipraven pedevSim pro efektivnfeSeni a zlepSovani vyrobnich
aktivit, proces a systému. Mze byt také pouzit jako jednoduchd metoda pro
zavedeni zrn. Kvalita je obor, kde cyklus zaznamenal hlavizavay a pouziti
v praxi. PDCA by mil byt sowasti znalosti kazdého poradce, jez pracuje
v oblastech systéimkvality, ekologickych systéinebo zaji&ni bezpeénosti.
[119]

PDCA se sklada z&yr po sol jdoucich krok [119]:

« P — Plan (planuj) — cyklus zé&ina ziskavanim informaci a popisem
reSeného problému, coz slouzi préppmveni planu. Plan by &h
obsahovat jednotlivécinnosti, které je feba udlat k odstragni
problému.

« D — Do (cklej) — po vypracovani planu je dalSim krokem zavedeni
popsanycltinnosti.

¢ C — Check (kontroluj) — nasleduje sledovani dosazenych vysiedk
jejich porovnani s planem. Jedna se tedy o kontrotia je vodni
problém skutené reSen.

* A — Act (jednej) — dojde-li k situaci, ze se vysledek liSi ogkkavani a
problém neni vikesSen, je nutné hledatiginu problému. Novy plan se
udlat posledni a zavecny krok, vSechny péebné zminy
zaveést/standardizovat do pro&esebo systému. Také je peba se
samozejme preswdcit, zda jsou zrény radre uplatiovany a zda jsou
souasti Bznych kazdodennickinnosti.

K ovéieni &innosti a zejména dodrZzovani zavedenych staridgrd/hodné
kontrolovat tento stav pomoci auditCyklus PDCA je moZné vyuZzit pro
jakékoliv reSeni problému nebo zavedeni novychsrznttyii zakladni kroky
PDCA se mohou neustale opakovat v zavislosti nagmzaném vysledku.
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1.9.6 Six Sigma

Cesta Stihlosti a optimalizace $p@ také v kvalig. V této souvislosti je
nutné uveést koncept Six Sigma. Tento systém usdugystematickou redukci
variability proceg a zvySovani jejich vg¢#nosti. Nejde fitom jen o rozptyl v
oblasti kvality, ale i o stabilizaciasi a dalSich parameéitr které jsou
nevyhnutelné pro synchronizaci progesstihlém podniku [65]

Neexistuje jednotna a jednozmaé definice Six Sigma. iwodré se tento
systém pouzival k #ieni vad ve vyrobnich procesech a zai&l objektivni
porovnani jednotlivych procég hlediska kvalitativni vykonnosti [65].

Kopanec [99] z IPA Slovakia uvadi obecnou defifgol Sigma:,Six Sigma
je uceleny systém na dosahovani, udrzovani a mhzaoapodnikatelského
uspchu spolénosti. Zakladem Six Sigma je detailni znalost paviid
zékaznika, disciplinované pouzivani faka objektivnich uddj statisticke
analyzy a neustalé asili zarené na optimalizaci podnikatelskych pratés
[99]

Boledovi a kol. [7] uvadi, Ze hlavni mySlenkou Six Sigmasyestematicka
eliminace chyb v procesu zaegpokladu, Ze vime, jak chybyéfit, ¢imz je
mozné piblizit se co nejblize nulové zmetkovosti. [7]

Goodman [65] a stefntak i Boledovt [7] a kol. shod& uvadji, ze Six
Sigma se orientujeipdevSim na redukci variability a zlepSovani&umbsti
proces s vyuZzitim statistickych metod. [7, 65]

DMAIC

Pro zavadni Six Sigma je vyuzivan model DMAIC, kteryiypdre vzeSel z
modelu PDCA. Model DMAIC jeietelrgjSi a komplexyjsi. Také silgji vnima
tzv. ,hlas zakaznik' a ,hlas proceg* [65]. DMAIC monitoruje pfibéh
projektu, sjednocuje Zigsob prace tiznych reSiteli a pomaha vybrat spravné
nastrojefreSeni. DMAIC vychazi z anglickych slov Define, Megs Analyse,
Improve, Control. Z toho vyplyva, Ze se sklad&tt postupovych krok [7, 52,
84, 126]:

» Definice — definovani problému, jeho rozsahu &;ailtéto spojitosti jde
o definovani projekt, ocekavani, zdrdj acasu.

* M¢éfeni — iéfeni sodasné urové vykonnosti procesu; stanovit techniky
pro sk&r dat sodasnéhoieSeni, coz os¥li prilezitosti pro projekt a
zajisti strukturu pro monitorovani naslednych zéps

e Analyza — analyzovani problému s cilendiujeho hlavni piciny, tedy
potencial pro zlepSeni

o ZlepSeni — zlepSovat proces deaimi zangienymi na odstraimi
pravych gicin problému

« Rizeni (kontrola) — monitorovanitézeni procesu, zabezfmni trvalého
zlepSovani, zavedeni (standardizace) do pfogebo systému
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Paty krok DMAIC je z dvodu rozdilného fekladu rkterymi autory uvaéh
jako kontrola nebdizeni. Kazdopadihvyznam spoiva v ziskani kontroly nad
procesenimz je podmitného i jehaizeni k docileni trvalého zlepSeni.

Lean Sigma

V posledni dob je moZné se setkat i s ozeaim konceptu Lean Six Sigma.
Tento koncept logicky vyplyva ze spojeni Six Sigraykonceptu Stihlosti.
Z0zZeni je mozno chapat, tak Zeijelhta ponechat jen ty procesy, které skuite
piidavaji hodnotu pro zakaznika a odstranit veSkdyévgni. Podstatna je
v tomto @istupu stabilizace procesu z&lem snizeni variability jeho vystupu.

Georg, Rowlands a Kastle [11] uvatlti zakladni cile Lean Six Sigmy:

* potsSit zakaznika — vySSi kvalita sluzeb za kratSi dobu

o zlepSit procesy — odstranit cokoliv rfgatelné pro zakaznika a
soustedit se na tok prace procesem

¢ pracovat tymow — sdilet spokén¢é napady za &elem vyeSeni problému

* rozhodovat se na zakladat (podlozenych faig

1.9.7 Studium prace; analyza a néireni prace

Analyza prace a jeji #&ieni jsou zakladem praceudpmyslového inzenyra a
jsou vybornym nastrojem pro odstéan neefektivity pi vykonavani jakékoli
prace.

Pojemstudium prace spol&né soperaénim vyzkumem podavaji autd lvan
MasSin a Milan Vytlgil [33] jako dw zakladni discipliny klasického
pramyslového inzenyrstvi. Cilem studia prace je déehto dvou autar
optimalni vyuZziti lidskych a materidlovych zdiajostupnych v daném podniku.
Studium prace daldeni na d¥ techniky [33]:

e studium metod (pracovnich) — zaelem efektivijSino vyuzivani
materialu, prostoru, stibja z&izeni i pracovnik

o meieni prace — zacélem zlepSeni planovanireni (nabizi i zakladnu
pro systémy odgiovani)

Toto c¢leréni je nutné chapat (dle auidr spiSe informativey, neba
pramyslovi inZenyi vyuzivaji ok¥ techniky sodasré nebo v kombinaci.

Autori z IPA Slovakia Krigdk a kol. [25] uvadi podobné ozngeni
vyplyvajici z &cre stejné definice. Jedna seanalyzu a n¥feni prace Tento
pojem definuji jako systematick&gzkoumavani pracovnich postug cilem
zlepSit efektivnost pouziti zdribja definovat normgasu pro jednotlivéinnosti.
Analyzu a ndteni prace lze forma#taktéz rozdlovat jako [25]:

» analyzu prace — zjednoduseni prace, eliminace fedpotch pohyb
* mefeni prace — weni norentasu, eliminace neefektivniliasu
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Logicky Ize konstatovat, ze vSichni tito atitbovori o tomtéz, kazdy tomu
vSak dava jiné nazvoslovi. Pojestudium metod definovany u autdr MaSina
s Vytlatila [33] Ize ztotoZnit s pojmenanalyza, resp. analyza pracektery
definuji autdi z IPA Slovakia [25].

Postup pi analyze prace je mozné odvodit od klasického PDE&KIuU.
Kolektiv autoii z IPA Slovakia [25] tento postup rozepisuje v 8dich:

1. vyber praci, kterd ma byt studovana

2. zaznamenej veSkera relevantni fakta o s@asné praci, meted
S vyuzitim pozorovani a &l potebnych, dodatmych udai
z vhodnych zdrdi

3. provér, piezkoumej kriticky tato fakta, zfisob, jakym je prace
vykonavana a podrob kritickému hodnoceni jéglamisto, sekvenci a
metodu jeji realizace

vychazejici z navih zainteresovanych pracoviiik s ohledem na
vSechny souvisejici okolnosti

5. hodnot’ rizné alternativy pro vyvoj zlepSenych metod porovman
nakladi a efektivhosti nové vybrané metody a aktéapouzivanou
metodu

6. definuj novou metodu jako vysledek, jasnymigpbem a prezentu;j ji
vSem zainteresovanym, tedy managementu i vyrobraeognikim

7. zaval novou metodu jako praktickou normu (standard)éauy osoby,
které ji maji aplikovat

8. udrzuj novou metodu (standard) a zdvéontrolni procedury jako
prevenci navratu kiqvodnimu z@isobu prace

MaSin s Vytl&ilem [33] uvadji misto osmi pouze Sest zakladnich Krok
procedury studia metod, resp. analyzy prace. Jedna kroky 5. hodnba 6.
definuj, které jsou v jejich Wiu obsazeny v kroku 4. navrhni. Jinak se jejich
postup shoduje s postupem u#dgim kolektivem autar z IPA Slovakia [25].

Kristak a kol. [25, 106] obdoknuvadi giklady zdznamovych prasdki
analyzy prace, studia metod:

e zaznam pohybu, materialového toku — procesni diagram
materidlového toku, nitkovy diagram, cyklograf, @hocyklograf,
Sachovnicova tabulka, Sankey diagram, trojuhelnikovd soustava,
metoda sotadnic

e posloupnost proced@ — oper&ni diagram procesu, procesni diagram
pro pracovnika, material, #aeni, diagram oboutné cinnosti, diagram
ob¢hu informaci atd.

e zaznamy ¢asoveého pfibéhu — diagram vicestranného pozorovani,
videozdznam, diagram obodné c¢innosti, chronometraz (plynuld,
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vybérova, obkréna), snimek pracovniho dne (jednotlivce, hromadny,
pracovnicety, vlastni)

Pri analyze prace je nutné objektivni kritické posniz jak je prace v ramci
sowasné metody provéda. Toto posouzeni se provadi pomoci tzv. mefoxy
Pro¢? Obecna struktura&thto otazek je [33]:

Prac? Je to nutné?
Prot praw tam?

Prcc v tuto dobu?
Pras tento pracovnik?
Prot prav takto?

Co se provadi?
Kde se to provadi?
Kdy se to provadi?
Kdo to provadi?
Jak je to provasho?

Ll

Diky presnym odpo¥dim na uvedené otazky lze odhaliigmy problémi,
zantiit se na #, odstranit je a naslednicinné optimalizovat procesy. Lepsi je
zeptat se 5x pto(v souvislosti s otAzkami co, kde, kdy, kdo a jaiez se zme
néco neEnit ¢i provadit. Je to stejné jakoceni: ,Dvakrat ndt a jednouiez.”
V tomto pipact by to bylo mozné zemit na: ,Zeptej se nejprveétkrat pra,
nez rgco uctlas.”

Pri zlepSovani procés z pohledu pimyslového inZenyra jsou nasledn
vyuzivanyctyti zakladni principy [33]:
» eliminace
» zjednodusSeni
» kombinace
e zmena pdadi

Zakladem neustéalé analyzy se museji stat soubsignprace zagstnand,
které budou poskytovat podklady pro v¢po produktivity a hledani zdrdj
plytvani.

MaSin a Vytl&il [33] uvadji, ze nefeni lidské prace bylo z hledisk&eni
vzdy velkym problémem, protoze &tivy vyznam z hlediska &eni prace ma
piesnost a pracnost pouzitého postuptremi prace. Z hlediska historického
vyvoje existuji tyto zakladni postupyebeni prace [33]:

e hrubé odhady

» kvalifikované odhady

» vyuziti historickych Gdai

» Casoveé studie pomocfimého ngieni
o systémy pedem utenychcasdi
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Kristak [25, 109kleni zakladni techniky #iieni prace na:
* momentoveé pozorovani
» strukturované odhady
» Casove studie
e preddefinovan€asové normy
* podnikové normativy

K pfimému mnéfeni je mozné pouzit nap metodu zvanou REFA od
stejnojmenné ¢mecké spolkénosti nebo metody rpdem ukenych ¢adi. Na
zaklad poznatk z oblasti fyziologie, psychologie, hygieny a néske
ergonomie prace v roce 1948 Harold B. Maynafddptavil metodu igdem
urcenych¢asi MTM (Methods Time Measurement), zaloZzenou na kowaudi
¢asovych a pohybovych studii. Vyvoj této metody potval dal, kdy Maynard
priSel v roce 1967 s novym systémeiiegem utenychéasi MOST (Maynard
Operation Sequence Technique).

1.9.8 Teorie omezeni (TOC)

Teorie omezeni (Theory of Constraints) je teoriidBatta a je zaloZena na
odstraovani omezeni v podnikovych proceséctocich s cilem maximalizovat
praitok a minimalizovat zasoby a opénd naklady. Metoda byla zpétku
prezentovana naifladech z vyroby a to zejména na kapacitach vyiabn
zarizeni, ale brzy se koncept dostal do rukou softwaro designer a inZzenyd
a formou softwarovychkeSeni infiltroval také do oblagfidicich¢innosti. [3]

Goldratt demonstroval svoji teorii n&ikladu fettzu. Omezeni podniku je
prirovnavano k nejslabSim@élanku pomysinéhoiettzu a prag¢ pevnost
nejslabSihcatlanku uguje pevnost celku. Omezeni je potom nutné chagat ja
néco, co brani dosazeni stanovené cile. [3]

Kristak [107] poukazuje na to, ze TOC se diva na pogihil celek, v kterém
omezeni, tzv. Uzkych mist v tomtetézci. [107]

TOC poskytuje velmi efektivni nastroje fézeni Uzkych mist ve vyréb
v distribuci a projektu — DBR (Drum Buffer Rope)Kaiticky ietézec (Critical
chain). Uzkym mistem se ozhie pracovidt, které z fjakych @icin omezuje
pInéni poZzadavk kladenych na cely vyrobni systém.

DBR (Drum-Buffer-Rope) v fekladu znai buben-zasobnik-lano. Podstata
tohoto systémurizeni vychazi z OPT (Optimized Production Techngjog
optimalizace vyrobni technologie. Uzké misto zpodolé jako buben udava
rytmus prace celého systémuie® timto Uzkym mistem se ftffo¢asovy
zasobnik, ktery zabezfge plynuloucinnost pro jeho vysoké vyuziti. Timto
zpasobem vznika mezi Uzkym mistem a vstupnim mistensydteému zgina
vazba, ktera se vdanémiigpd ozna&uje jako lano, které taha dily
z predchozich vyrobnich pracovi§108]

54



1.9.9 Poka-yoke, nulové vady

,Defects = @ is absolutely possible!” (Vady = @rjaprosto mozné) Shigeo
Shingo

NejvhodrgjSim zpisobem kontroly je kontrola, ktera je, spiSe netmaulaci
zpétné vazby a naprawad, zaloZzena na mySlence objevovani a napravovani
chyb, které zfisobuji vady, jiz ve fazi jejich vyskytu pro zamekgajich
pierodu v nejakost, vadu. Jde o to, aby v tomto okamgrokehla neprodleé
zpétna vazba, detekce chyby i naprava lidské chybyzoN@& vys¥étleni
kontrolnich systérina princip kontroly eliminujici nasledky chyb (fjady) lze
vycist z obr. 11, ktery jasndokazuje vyhodu ve zkraceni celého cyklu kontroly
a napravy nedostalk v piipace okamzitého zachyceni a napraveni chyb
v procesu transformaceride, nez zpsobi vadu. Zarove se snizuji naklady,
zvySuje se produktivita a zkracujeipézna doba.

..:'%.;i{'ntrr la i , :

[ """\ Dlouhy cyklus
. zpétna Ny, i ’

_ vazha \a

Vystupni kontrola

Akce Informativni kontrola Vada

\ @iprave) ) Chyba \

Nasledky

Kratky cyklus

Pfi¢iny

Legenda: K -kontrola
A -akee (niprava)
Ch - chyba

Obr. 11 — Dlouhy a kratky cyklusiip odstraiovani vady
v systému [34, 43, 47, vlastni Uprava]

Zatizenici systém, ktery funguje na principu kontroly elimjiti vady tim, ze
napravuje chyby ve fazi jejich vzniku, aby nedoKlgjich geméné ve vadu,
nebo dokonce zahtaje vzniku chyb, Ize ozid jako poka-yoke

Spravna cesta k eliminaci vad vedegstudium ficin vzniku lidskych chyb.
Teprve kdyZ je pochopeno lidské chovani, které Jedezniku chyb, je mozno
véas objevit, odstranit tyto chyby a v nejvysSi Uilogaijistit prevenci vzniku
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chyb vibec. V tom sp&iva kontrola orientovana na zdroje chyb a prin@gas
yoke.

Termin ,poka-yoke" vychazi z japonskych slov ,poKahyba z nedbalosti) a
syoke" (vyhnout se, prevence). Poka-yoke Ize tedin¥ preloZzit jako vyhnuti
se (prevence, zabrém) zbyt&nym chybam (anglicky ekvivalent ,mistake-
proofing“). [34, 43] Systémy poka-yoke zahrnuji y@deni 100% kontroly a
pottebu okamzité ziné vazby a napravy, kdyZ se objevi chyba nebo.\aah
Systém poka-yoke je oz&eni pro prakticky fistup, ktery eliminuje @kledky
chyb v gipadt, Ze doSlo k jejich vzniku. [33, 43] Ideu poka-yoje moZno
chapat jako skutmé zaji¥ovani kvality v daném pracovnim systému a procesu
a vychazi z toho, Ze je efektijai aktivre eliminovat disledky chyb identifikaci
a odstraBnim chyby bezprogdreé v misg sveho vzniku. [59]

Nutno zdiraznit, Ze kontrola je zakladni funkci systénpoka-yoke.
Regul&ni funkce poka-yoke, zastavujici stroj nebo procefsledku vyskytu
abnormality, pracuje na zakkadheustalée kontroly. Stejntak swtelné nebo
zvukoveé signaly oznamuji problém na zaki&dntroly okamzitého stavu.

1.9.10 Kanban

Kanban je metoda pouzivanarikeni proces na principu just-in-time.
V zasad jde o pouzivani kaiek (kanban = karta), na které se zapisuji
informace ocase pedani, pepra¥ a vyrobni informace. Tyto informiai
karticky tikaji pracovnikovi, co ma vyrobit, kolik toho marepit, kdy a komu
ma svou produkciiiedat. [38, 98]

Kanban je tahovy systénfizeni, pat mezi metody vyuzivané pro
synchronizaci tok. Snahou je docilit rovno¥my tok materidlu vlastnim
podnikem i dodavatelskymi podniky. V systému taldkaznik sdm wuje, co
chce a firma potom dodava vyrobek (sluzbu) na zéklgho pozadavku.
Kanban je jednim z moznych priesiki realizace filozofie just-in-time, zalezi
v8ak vzdy na charakteru (opakovatelnosti) vyroby.

KoSturiak, Frolik a kol. [21] upozauji na fakt, Ze kanban je vhodny jen pro
urcité vyrobni prodedi; opakovana vyrobajgsré definované kanban okruhy
aj. Tento nedostatekeSi systém conwip (CONstant Work In Process), ktery
vyuziva jen jednu kartu, ktera prochazi vyroboulap@ s vyrobni davkou,
¢imz dosahuje i konstantni rozpracovanosti. [21]

1.9.11 Heijunka

DalSi metodou pro synchronizaci foke tzv. Heijunka, jejiz koncept byl
vyvinut v Toyo€. Zakladni rozdil od klasického kanbanu je v tomumouje
navrhovat nejen vyrobkové mnozstvi, ale i vyrobkewix v danéméasovém
useku vyroby (kdy budou expedovany dané vyrobky). Zhamena, Ze se
nevyrabi pesreé podle toku objednavek od zakaznika, ale zakazkyuseuluji
do definovanycttasovych intervail. [21, 91]
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Chromjakova [91] jednoduSe definuje heijunku jaketodu pro rozvrhovani
vyrobkového mnozstvi a vyrobkového mixu v definodancasovém useku
vyroby. Heijunka eliminuje plytvani rozvrhovanimrepkové mnoZstvi a mixu
a sowasreé vyrovnava pozadavky na pracovnikyfizani a dodavatele. [21, 91]

Heijunka, jak uz vyplyva zjeji definice, nekopgupesny ¢asovy sled
postupi prichazejicich objednavek, coZz byasto vedlo k nesouladu se
stanovenou pracovni dobou, ale snazi se cdsového omezeni kumulovat
zakazky, aby nedochazelo k nepravidelnosterisapenych nepravidelnymi
zakazkami. Jde tedy jen @st&nou synchronizaci, nebgplna synchronizace
presre dle pgichazejicich objednavek by igobovala ufita plytvani, resp. vyssi
naklady. [21]

1.9.12 Vyrobni burky

Vlastni pfibéznou dobu velmi vyznandnovliviiuje i princip uspéadani
vyroby (layoutu). Autd Bobak [5, 6], Synek [53], Tomek a Vavrova [55]
rozliSuji dva zakladni principy prostorového usmtani vyroby:

» technologické uspgadani (Job shop) - vychazi z tradich systén
fizeni vyroby

o prednétné usptadani (Flow shop) - vychazi z modernich tahovych
systénd fizeni vyroby

Tretim vyvojo¥ nejmodergjSim principem usp@dani vyroby jsou vyrobni
bunky, které vznikly z dvodu vyroby Sirokého sortimentu vyraik

Technologicky princip usgédani vyroby podle Tomka a Vavrové [55]
spaiva v tom, Ze pracoviStprovadijici stejné typy operaci jsou soteskny
prostoro¥ do jedné organizai jednotky (dilny). Tak vznikaji dilny obrétich
stroji, lisovna, galvanovna apod. Mezioparadoprava se stava velmi sloZzitou.
VyZaduje to vznik firuénich sklad a mezisklad mezi dilnami. [55]

Predn®tnou organizaci vyroby se ozngi pracovist, ktera jsou uspg@adana
podle svého mista ve vyrobnim postupu. Tato orgaeize vhodna tehdy, kdyz
je na daném vyrobnim prostoru vyé&abjednotny zakladni produkt, event.
nékolik jeho variant. [55]

KoSturiak a Frolik [21] uvagi misto terminu fednétné uspeadani vyroby
termin produktovy layout, ktery respektuje techgadky postup daného
produktu. [21]

Vzhledem k tomu, ze firmy dnes vy@bsSiroky sortiment vyrobk a neni
mozné pro kazdy vyrobek vytiib samostatnou linku, osdcuje se jako dobré
ieSeni projektovat vyrobni bly, ve kterych se vyrabi skupina vyrdbk
spole&né charakteristiky.

KoSturiak [21] definuje vyhodu vyrobnich btkn krong zjednoduSeni
materialového toku také vtom, Ze diky jejich ugristblizko sebe je mozné
upustit od vyroby ve velkych davkach. Diky tomussgZuje podilcadi, které
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negidavaji hodnotu pibézné dok vyroby. MensSi davky dale znamenaji mensi
prepravky, meé# skladovaci plochy a jednodussSi manipulace s naddéeni [21]

Vyrobni buiky znamenaji novy fistup k dispozici (lay-outu) pracovis
Vyrobni buika pedstavuje skupinu pracovis které na sebe logickym
zpisobem navazuji v opefieim sledu tak, aby byl vyrobni proces plynuly.
Vyrobni buiky integruji efektivie vyrobni ¢innosti a pracovniky. Umadiji
plynuly tok materidlu a vytu@ji prostor pro vlastni zlepSovaniulbzité je, ze
slad’uji oper&ni a materialovy tok. Pracové&te vyrobnich biikach jsouazeny
podle poteby, jak to vyZaduje nastaveni vyroby, pro plyntibk operaci,
procesi a materialu. Bilky umoziuji mnohem rychlejSi nastaveni gepta¥ni
vyrobniho zé&zeni, nez je tomu u klasické pasoveé vyroby, kigtéoncipovana
na vyrobu velkého objemu vyroblstejného typu. [33, 77]

Geometricky tvar butk musi byt koncipovan s ohledem na plynuly tok
materialu - polotovaru, ktery je zapst bezprosedni navaznosti jednotlivych
operaci ve vyrobnim procesu. Proto je nevRgdnpouziti bugk, jejichz
pracovist jsou updadany ve tvaru pismene U (U-cell) nebo ve tvarmpige S
(S-cell), které vlasthvznikaji propojenim U buik. Jde v zasado co nejkratSi
logistické cesty v takovémto systému, protoZze seectiosahnout toho, aby
material putoval v co nejkrat§im moZnéfase a bez zbwaych transpoft
(cest), které namaseji zakaznikovi hodnotu, naopak zvySuji nakladyim i
cenu finalniho vyrobku. Dale je vhodné propoijit jedivé buiky tak, aby
posledni pracovnik (nebo strojeolchazejici kiky predaval polotovar prvnimu
pracovnikovi (stroji) navazujici laley. Dulezité je dodrzovat, aby tento proces
bezprostedni navaznosti jednotlivych b&k byl plynuly a koordinovany pro
celkovou vyrobu a korimou kompletaci finalniho vyrobku.[33]

KoSturiak a kol. [21] dopiuje, Ze layouty jednotlivych bk se propojuji bez
zbyteenych sklad do jedné velké hiky, kter4d se nazyva ,rybi kost“ nebo
Lpate” (angl. spine layout). Spate¢ s taktem jednotlivych buk je nutné, aby
bylo synchronizovano i navazeni materialu v pravigeh intervalech vyuZzitim
wlacku® — milk run. Milk run oznauje zpisob rozvozu materialu ze skladu po
piesré urcenych logistickych trasach sgsnym harmonogramem dodéavek.

Chromjakova [87] vystizhuvadi vyznam U buik, ktery spdiva v dosazeni
plynulého toku materialiizeného pozadavkem zakaznika. Vyerd U burk
je opEt sowasti oblasti synchronizace tokVytvoienim produktové organizace
(misto funkni) je mozné podstatnzvysit flexibilitu, redukovat manipulaci a
zjednodusit zfyisob dilenskéhéizeni vyroby. [87]

1.9.13 Tok jednoho kusu (one piece flow)

Koncept toku jednoho kusuipel od Forda. Jednokusova vyrolhegstavuje
vyrazné zkraceni pbézné doby vyroby acasu vystupu prvniho kusu
z vyrobniho systému. Vtomto konceptu je plan zahyZz na pozadavku
montaze. V tomto ipack je kladena velka idezitost na kvalitu. Kontrola je
umis€na uvnit montazni linky a vyrobky jsou transportované, zpkavané a
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kontrolované jeden po druhém. Vysledkem a nutrjestiulova zmetkovost na
vystupu. Kdyz uz vada vznikne, linka se zastavkudoneni vada odstrana.
[70, 118]

.....

zdroje. Ri toku jednoho kusu musi byt kazda operace vyvaizesauvislosti
sc¢asem taktu. [133]
Autori se shoduji, Ze zakladem pro vyrobu jednoho kasu yyrobni biiky.
Teprve za tohotoipdpokladu je mozné realizovat vyrobni tok jednobsuk
Kosturiak, Frolik a kol. [21, s. 138] demonstrukdil davkové vyroby a toku
jednoho kusu (one piece flow).

_Pribézna doba: 86695 sek
Cas pridané hodnoty: 35 sek

y | — S 4
mim fo = foz i

5sek 5sek 2 min 24 hod 2min 5sek 5sek

CI_:‘ * + OI_IO

15 sec 20 sek
¥
Bunka — tok jednoho kusu: ﬂ .
Prabézna doba: 47 sek S5sek 2sek 5sek

Cas pridané hodnoty: 35 sek W

18 sek 17 sek

Obr. 12 — Porovnani davkové vyroby a toku jednohsuki21, s. 138]

1.9.14 SMED

SMED je metoda pro zkracovadésu petypovani vyrobnich z&eni. [94]
Problematiku rychlych zgm vyrobniho sortimentu, se kterym souvisi nutné
pienastaveni vyrobniho daeni¢i pracovisE, velmi &inn¢ feSi systém, ktery
vyvinul dr. Shingo. Tento systém je oZpaan jako SMED podle gatenich
pismen anglického ozteni — Single Minute Exchange of Die = wma
nastrofi (matric, forem atd.) ¢ase kratSim nez 10 minut. [33]

Rychlé zngény sniZuji nehospodarnost a ztraty zmené sortimentu, zadkaznik
potom dostane specifické zbozi (vyrobkyjas a levaji, neba’ neplati za
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¢innosti nepidavajici hodnotu vyrobku. Protoze se zkréds na vyrobu
specifické zakazky, zkracenitzné doby, je mozno za kratSi obdobi prodat
vice kusi, ¢imZ je mozné zvysit zisk. [34, 123]

Dr. Shingo formuloval své mySlenky na zaklazkuSenosti dlouhodobého
pozorovani v systém SMED. Zjistil, Ze operacé&ézexani je nutné rozdovat
do dvou zékladnich kategorii [33]:

e interni ¢innosti — mohou byt provashy pouze v fipad zastaveni
stroje (nap. vlastni séizovani nastroje, matrice, zapustky apod.)

» externi €innosti — mohou byt provedeny ifipchodu stroje (nap
doprava do skladu,ffprava nastroje u strojefgsun do ,pipravne”
pozice apod.)

Mawmixtwr of Mawfxtmre of Mamixctmry: of Predud B
Pmoidud A crases Puided B meaches =et oulput and

Rumsp perioed

-
~mf

T = Foatedd elpsarl
changaover fime
{mfzrnal time)

¥

1[

-
|

Obr. 13 — Interni a exterdasy [ zméné zakazky (hledisko ztrat) [123]

Shingo definovalit zakladni kroky, jak postupovatipedukci¢adi v procesu
pietypovani v konceptu SMED [34] :
» oddleni externicltinnosti odinnosti internich
* presun internicktinnosti do skupiny externialinnosti
» zlepSovani (redukcgasu) externich a interniéinnosti
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) Pavodni doba zrény / prostoj R

1. krok > Interni¢innosti Externi¢innosti

2. krok > %I\Extemiéinnosti
3. krok > imj E‘[> Externi &nnosti <:j
“—>

Nova doba znény
Obr. 14 — Ti kroky optimalizace pomoci SMED [33, vlastni zppaéni]

Nejprve je nezbytné vifpravneé fazi podrolinstudovat a analyzovat skaie
provozni podminky, ve kterych jsou interni a extefinnosti sn¢Sovany. Co
muze byt provadno jako externi operace, se veldasto provadi jako interni a
prostoje straj tak nedndrné narstaji. Pro analyzu je vhodné pouZziistupi
klasického pitmyslového inZenyrstvi (studium metod &remi prace, procesni
analyza apod.), idezity je téz strukturovany rozhovor s obsluhouojstra
sdizovai. Vyhodné je vyuZzit videozdznam celého postuptizeeani stroje,
ktery je mozno potom s jehdipmymi &astniky pehrat. Zainteresovani
pracovnici jsou pak schopni sami zhodnotit své ghglmi navrhuji zlepSeni a
lépe potom participuji na zlepSovani celého procesy 88]

V prvnim kroku je velmi podstatné feé rozliSeni a separovani operaci
externiho a interniho Beovani. Jde o to provat veSkeré externginnosti
dusledr® bud’ pred anebo po vyémé. Pred samotnou zémou je nezbytné
pripravit vesSkeré poiitky a upravit pracovistpro hladky piibéh zneny.

V druhém kroku je feba se sousdit na pevadni c¢innosti internich na
externi. Hledaji se fflezitosti, kdy by setinnosti provadné i zastaveném
stroji vykonavaly v dob, kdy stroj pracuje. Nize jit o Gzné formy pedekevu
nastrofi mimo stroj, pedséizovani a pedmontaz nastroj

Ve tietim kroku dochazi k dalSimu zkracovéagu patebného pro vykonani
jednotlivych internich a externicliinnosti. V externi oblasti to e byt
zlepSeni procesuiipravy a transportu nasttgjv interni oblasti se fize jednat
o rychlejSi zfisoby upetiovani nastraj, zkracovani zkuSebni doby,
standardizaci dil a eliminaci nadbytaychcinnosti. [34]

1.9.15 Totéalné produktivni udrzba (TPM)

Totalre produktivni adrzba (TPM - Total Productive Mainéeice) je prvek
Stihlé vyroby, ktery ohsejné vyuziva i metodu SMED (Single Minute Exchange
of Die) pro rychlé zrény vyrobniho sortimentu. Hlavnim cilem TPM je
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zvySovat produktivitu zZdzeni tim, Ze se systematicky redukuje vSeckss)
ktery ubird danému stroji kapacitu (vyroba znietitestavovani zdzeni, prace
pii snizené rychlosti, poruchy apod.). [21,34]

KoSturiak [21] uvadi, Ze igklad ,totalé produktivni Gdrzba“ neni dobry,
protoZze svadi k nazoru, Ze je to problematika,cktese ma zabyvat hlagn
personal udrzby. Proto navrhuje pouzivatjaddzev ,totalg produktivni pée
o zdaizeni“, ktery vystihuje to, Ze v TPM je zakladembdd spoluprace
vyrobnich pracovnik a pracovnil tdrzby. [21]

Hlavni filozofii je zapojeni vSech pracoviildiiny do celého systému udrzby.
Velkd c¢ast udrzbgskych uUkor se genasSi na pracovnika, ktery s danym
zarizenim pracuje. Diky tomu seéni jeho gistup k zéizeni, které vyuzivaip
Sveé praci, vytvé se utity ,vztah“ a zarové se rozviji schopnost diagnostikovat
a odstraovat poruchy v jejich p&ateenich stadiich. Jde o vytieni standardu
autonomni (samostatné) uadrzby.

1.10 Teoreticka vychodiska prace

Principy a metody zlepSovani,tpnyslového inZenyrstvi a Stihlé logistiky
piedstavuji dnes celkem Siroky soubor, ktery je vigosiprava strukturovat za
ucelem efektivni aplikace zacélem zvySovani produktivity a zkracovani
prabézneé doby.

VSechny tyto metody a principy maji za cil eliminptytvani a lepSi vyuziti
¢asu. Tento fedpoklad je nezbytny pro zvySovani ziskovosti fireraba’ cenu
urcuje trh a zélezi na podnicich, s jakymi nakladyalk fychle jsou schopny
realizovat jakostni kouwschopné produkty (vyrobkyi sluzby). Rozdil mezi
prodejni cenou a naklady tozisk, jehoz vyse je timto odvozen&m jsou
naklady nizsi, tim je vysSi zisk. Zisk m& naskediouzit k dalSimu zlepSovani a
rozvoji podniku. Zasadni je taktéZz zkracovanihggné doby vyroby, ktera
podrecuje rychlejSi obratkuwimz je pozitivig ovlivnéna rentabilita a ziskovost.

Firma Toyota za &elem zaji&ni své existence pochopila tyto zakonitosti a
po léta vyvijela a stéle zdokonaluje pomoci mettgpSovani skj vyrobni
systém — vyrobni systém Toyota (Toyota Productigstedn), ktery se stal
vzorem pro ostatni podniky, které maji zajem udietdlouhodob na trhu,
rozSrovat své jmini a dal se rozvijet a zdokonalovat. OvSem nebylgen
Toyota, kterd pochopila pe&bu zdokonalovani systému a zvySovani
vykonnosti, ale neni nutné chodit nikterak dalekaaSi zemi to byl B&, ktery
spoustu podobnych prindipzlepSovani, zdokonalovani v podnikatelské praxi
aplikoval jest diive nez Toyota jiZ fed druhou sstovou valkou. Béiv systém
fizeni je stale na@sovy a dodnes se Zjmacerpat.

Zameérem této disertmi prace je vyzkumem @it moznosti aplikovatelnosti
principi a metod zlepSovani, fimysloveho inZenyrstvi a vyrobni logistiky pro
synchronizaci procés toki za &elem zkraceni fibézné doby vyroby v oboru
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plastovych vylisk. Na zaklad zhodnoceni vysledkvyzkumu bude navrzen
soubor vhodnych metod gmnyslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky pro
synchronizaci procésa toki v plastik&ské vyrok. Tato skladba vhodnych a
vyzkumem o¥ienych metod a technik by é&a byt nasled& propracovana

v uréity zobeaujici model, ktery by byl inspiraci afiposem jak pro firmy a

vyrobni praxi, tak i pro teorii, ktera by byla tiomavrhem aktualizovana.
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2 CILE AHYPOTEZY DISERTA CNi PRACE

2.1 Cile disertatni prace

Z nazvu diseréni prace vyplyva, Ze se zabyva problematikou uprdtn
metod pémyslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky v oboryraby plasi.
PredevSim jde o to zjistit, které ze zkoumanych (aylych) metod oboru
pramyslové inzenyrstvi a resp. vyrobni logistiky jsaplatnitelné s efektem
synchronizace procéstoki za &elem zkracovani jibézné doby vyroby v
plastik&ském od¥tvi — vyroba vylisk a plastovych polotovar

V daném vyzkumu {jde o to konkrét&i se zangiit na to, které ze
znamych technik zlepSovani vyrobnich a logistickjpchces jsou aplikované,
resp. aplikovatelné zacélem synchronizace vyroby (prodesa toki) a
zkracovani pibézné doby vyroby v plastikgké vyrolk a do jaké miry.
Z vysledki vyzkumu bude definovano, kteréézhto zasad jsou nejpodstgii
pro synchronizaci procésza W&elem zkracovani fbézné doby vyroby
v uvedeném oboru (plastiiska vyroba). Ztakto ut¥eného souboru (na
zakladt zkuSenosti z praxe) bude navrzen vhodny modeldgav#l technik za
ucelem synchronizace prodea zkraceni fitbézné doby v plastikdké vyrok.

Hlavni cil disertani prace Ize potom formulovat takto:

~Stanovit, které ze znamych pringipa metod pémyslového inzenyrstvi a
vyrobni logistiky jsou vhodné pro synchronizaciqag vyroby a logistiky za
Ucelem zkracovani gibezné doby vyroby/pvyroke plastovych dil.”

Tento hlavni cil je do jisté miry ovli¢n oborem vyroby plastovych vyliglka
mazZe narazit na @ith omezeni v souvislosti s poznanim &msnych technologii
a technologickych treridv tomto oboru.

K realizaci a napkni obsahu hlavniho cile prace buderpba splinit dii
cile, které lze formulovat takto:

definovat zakladni pojmy souvisejici s vyrobni &idgou, pamyslovym
inzenyrstvim, principem Stihlosti, synchronizaci oqes$i (tokd),
prabéZnou dobou vyroby a provazanostmi mezi nimi
analyzovat, které z metod a pringipyrobni logistiky a pimyslového
inZenyrstvi jsou aplikovany u vyrobcplastovych dit za &elem
synchronizace a zkraceniapgzné doby vyroby,
nazngit na pikladech z podnikové praxe, jak lzeskieré z &chto
zkoumanych metod a pringip vyrobni logistiky a pimyslového
inZenyrstvi Usgsre vyuzit @i synchronizaci procésa zkraceni gibézné
doby v oblasti vyroby plastovych djl
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definovat vhodnou skladbu metod a prircipl a vyrobni logistiky a
navrhnout tak wity model implementace vybranych technik vyrobni
logistiky a paimyslového inZzenyrstvi zat@lem synchronizace vyroby a
zkraceni plibézné doby vyroby

2.2 Hypotézy disertatni prace

Na zé&klad teoretickych vychodisek a stanovenych aciprace byly
formulovany nasledujici hypotézy k &eni:

H1: Spravné aplikované vybrané metody a principy piimyslového
inZenyrstvi a vyrobni logistiky jsou vhodnym néstrgem pro synchronizaci
procesi a toki v oblasti vyroby plastovych diti.

Autor vychazi z pedpokladu, Ze ii@s mozna technologicka omezeni lze
metody a principy girmyslového inZzenyrstvi vyuZitipvyrob¢ plastovych dii
pro synchronizaci procés a materialovych tak v plastikdéské vyrok.

K ovéieni této hypotézy bude vyuZzito dotaznikovéedta pipadovych studii
z podnikové praxe.

H2: Diky synchronizaci a koordinaci vyrobnich procesi pomoci
vybranych metod primyslového inZenyrstvi a vyrobni logistiky Ize zkrét
prabéznou dobu vyroby v oblasti vyroby plastovych dik.

Nekteré techniky prmyslového inZenyrstvi nejsoufipym resp. pla
vhodnym néstrojem pro zkracovaniupgzné doby vyroby, festo existuji
techniky zlepSovani, které mohou docilit diky symctizaci proces zkraceni
potrebnych vyrobnicktas, tedy zkraceni bézné doby vyroby. K oteni této
hypotézy bude vyuZito dotaznikové i&eti a pipadovych studii z podnikové
praxe.

H3: Mira vyuzivani metod zlepSovani proces, pramyslového inZenyrstvi
a vyrobni logistiky pro synchronizaci a zkraceni pfibéZné doby se zvySuje
s velikosti podniku.

U malych podnik nevznikd zasadni peba aplikace m@mmyslow
inZenyrskych metod a klasickych metod vyrobni lbkys Vzhledem Kk jejich
velikosti je jednodusstizeni proces a wtSi pehled na pracovisti. U&Sich
firem miZe dochéazet k nekontrolovatelnérfimeni vyroby a ndistu rezijnich
nakladi. Proto je kladen velky narok na koordinaci, syecizaci proces pro
zrychleni vyrobnich (materidlovych) tbkpii udrZzovani nizké vySe naklad
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Z téchto gedpokladi je odvozena uvedena hypotéza. Kieni této hypotézy
bude vyuzito dotaznikové geni.

H4: Metody prumyslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky nejsou deud
dostatelné vyuzivany v podnicich plastikéského pnrimyslu pro
synchronizaci a koordinaci proces a toki.

Touto hypotézou seredpokladad dosud nedostata frekvence aplikace Pl
metod pro koordinaci a synchronizaci vyroby v plkagském péimysiu vCR.
Tim je mySleno to, Ze metody Pl jsou ve spojitestisynchronizaci proces
toka vyuzivany v relative nizkém pdétu. K owteni této hypotézy bude vyuzito
dotaznikové Séeni.
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3 ZVOLENE METODY ZPRACOVANI

3.1 PostupieSeni

Postup zpracovani disettd prace vychazi z logické struktury a navaznosti
vyzkumneé prace, jak ji uvadi prof. Trnka [136] (alar. 15).

Disertani prace ma néasledujici strukturu:

avod

sowasny stavieSené problematiky (tj. analyza a syntéza dostupnyc
primarnich i sekundarnich pranign

cile a hypotézy prace

zvolené metody zpracovani

hlavni vysledky prace a verifikace @eni) hypotéz

syntéza finosi prace

zawr
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1. ZADANI
» Formulace zadani vyzkumného
akolu
» Zdavodreni potebnostireSeni
» Cil prace a gekavané vysledky

A\ 4
2. LITERARNI RESERSE
'd V N\
3. HYPOTEZY
'd V N\
4. METODIKA
'd V N\
5. VLASTNI ZKOUMANI
A\ 4
4 6. DISKUSE N

» Porovnani vlastnich vysledk
s vysledky dosazenymi autory
uvedenymi v literarni reSersi
» Porovnéani vysledks vlastnimi
hypotézami

)

A 4

7. VLASTNI ZAV ERY
» Pxinosy pro praktické poznani a
¢innost
» PXinosy pro teoretické poznani

Obr. 15 — Strukturaddecké prace [136, s. 118]
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3.2 Metody vyuzité v disertatni praci

Metodou se rozumiddomy a planovity postup k dosazeni cile (v teokétho
I praktického). [12] Jinakieceno se jednd o #pob (postup), jak pomoci
urcitych principi dosahnout pravdivého poznani. [36]

Metodika je pak souborem vybranych a dogenych metod a postip
k usgsSnémureSeni stanoveného ukolu. [Glogar 12, s. 58]

Pri zpracovani disertai prace jsou vyuzityddecké metody ozrtavané jako
metody empirické (zkuSenostni), logické a saif@jpa: metody kvantitativniho a
kvalitativniho vyzkumu fi ziskavani, séru dat a informaci a jejich zhodnoceni
a posouzeni zacalem naplgni vytyéenych citi disert&ni prace. Vysledkem
vyzkumu ma byt nalezeni a vyvozeni &dv v souvislosti s provazanosti a
syntézou pouzitych metod.

Na zaklad ctyrleté praxe autora z provozu vyroby plastovych \liprokehl
casteéne predvyzkum. V tomto fedvyzkumu z pimyslow inzenyrskeé praxe ve
zkoumaném oboru vychazi autor ze skupiny empirickycetod, které se
rozcluji do podskupin podle #gobu jejich realizace [36].

Pajde o poznatky a zkuSenosti ziskané:

pozorovaninz provozu vyroby plastovych vyligk

merenim zejménacasu proces resp. vyrobnich i nevyrobnich operaci,
produktivity, kvality a jinych veliin

experimentovanpii zavadéni zlepSeni, prvk primyslového inzenyrstvi
v podnikovém provozu

K logickym metodam pouzitym ip zpracovani disertai prace pat
nasledujici parové metody:

analyza a syntéza

Zakladni parova metoda, kterd bude v digeitgraci vyuzita, fijde o
tzv. analyticko-syntetickyifstup.

V analyzejde o rozbor vlastnosti, vztahfakti postupujicich od celku
k ¢castem, neboli proces faktického nebo myslenkovéztleréni celku
na &asti. Ukolem analyzy je také o#lil podstatné od nepodstatného a
odlisit stalé vztahy od nahodilych. [36] Analyzadieuuplat&na nap. pri
rozboru vypozorovanych poznétloborové praxe z provozuigavadni
postup a principi pramyslového inzenyrstvi.

Syntézama za ukol spojovat poznatky, které byly 2t analytickym
pristupem. Znamena tedy postupd@dti k celku, o cozijyde i diserténi
praci, tedy o spojeni (sjednoceni, souhrn) poZnatkiskanych
analytickym gistupem.
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indukce a dedukce

Indukce se vyznailje vyvozovanim obecného zému na zaklad poznatk

o jednotlivostech. Znamen&gezhod od jednotlivych soudk obecnym.
To je vyuzito nap pii formulaci hypotéz, které jsou naslédoveiovany
vyzkumem.

Dedukce pedstavuje fechod od obecnych zé&w, tvrzeni a souid
k mére znamym, zvlastnim. Da sHci, ze jde o logické vyvozovani
novych za¥ra. Deduktivni @istup je vyuzit nab pii ovérovani platnosti
hypotéz.

abstrakce a konkretizace

Abstrakci je mySleno odteni podstatnych charakteristik objektu od
nepodstatnych. Nappri formulaci vyzkumného problému.

Konkretizace naproti tomu umidje pouzit obecného jevu v konkrétnich
podminkach. Nap jak vyuzit konkrétnich metod {myslového
inzenyrstvi a vyrobni logistiky pro synchronizaciopesi a zkraceni
prabézné doby ve vyrabplast.

Pri feSeni vyzkumného udkolu jsou vyuzity také logickéadg jako:

postup od jednoduchého ke slozitému

Své misto ma v jednotlivych hlavni¢hstech disertami prace. Nejprve je
velmi dalezité vyswtlit hlavni pojmy, principy, metody (postupy)

souvisejici s danym tématem a poté logicky postapde slozijSim
formulacim a za&am.

postup od znamého k neznamému

Vyuziti tohoto postupu nabyva vyznamii prizkumu literarnich zdrdja
pii feSeni cile prace (to nezname) na zaklathmych dat a informacifip
dopracovani myslenek stujicich k cili prace.

historicky pFistup

Historicky pistup hraje podstatnou roltigorovacni vyzkumu. Zjis¢ni a
zawry je poteba provag v souvislosti £asovym hlediskem — hlediskem
daného okamziku (statické zkoumani) nebo hlediskettého obdobi,
casoveho intervalu (dynamické zkoumani). Daristpp je vyuzit p
posuzovani metrik efektivity zkoumanych metod arpyslového
inzenyrstvi a vyrobni logistiky pro synchronizaciopesi a zkraceni
prabézné doby vyroby v plastikeké branzi @ kvalitativnim i
kvantitativnim vyzkumu.
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Dale jsou v préaci uplatmy metody kvalitativniho a kvantitativniho vyzkumu:

Kvantitativni vyzkum se vdaném fpad zabyva testovanim
stanovenych hypotéz. Je vyuzita dotaznikovd mespdégne se skrem
dat pro porovnani a posuzovani vyrobni a logistickg&onnosti a
ekonomickych ukazatel firem ze zkoumaného oboru plastigiéé
vyroby. Do hlavni souvislosti je dana uraveyuziti sledovanych metod
Pl a vyrobni logistiky pro synchronizaci protes zkracovani gibézné
doby vyroby a srovnani vykonnosti a ekonomické asitu (dostupné
ekonomické ukazatele) zkoumanych firem v danéméwidv(vyroba
plastovych dit). Pro vyhodnoceni slouzi standardni statistickstyjay.

Kvalitativni vyzkum vychazi z nashroma&di zkuSenosti a podklad

z praxe plastik&ke vyroby. Jde zejména o poznatky a materialyanisk
ze zkuSenosti pozorovanim,éimnim vyrobni i logistické vykonnosti,
experimentovanim a zav&udm metod a princip (pravidel, zasad)

zlepSovani procés — primyslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky
formou @ipadovych studii.

3.3 Metodologicka triangulace

~ 7 7

V triangulaci jde o paralelni uzivaniznych druli datci raiznych metod
studiu jednoho a téhoz problému. Cilem triangujacekratka ¢istit spolehlivé
informace od nespolehlivych, ziskat validni a obje obraz studovaného
objektu. [129]

Metodologicka triangulace znamena pouziti negndwou metod, zpravidla
kvalitativnich i kvantitativnich $ eliminaci jejich nedostatk[39] a mize mit
simultanni nebo sekvéni charakter.

Simultanni triangulace spiva v pouziti kvalitativnich a kvantitativnich
metod ve stejnémiasovém okamziku. V tomtofipact jde o omezeni interakce
mezi mnozinami dat obou postupJednotlivé interpretace a hodnoceni se
vzajemré poneiuji a vyhodnocuji az ke konci. [129]

Sekverni triangulace se pouziva, jestlize vysledky jednétody jsou
podstatné pro dalSi metodu. V disénia praci je vyuzito pr&v sekverni
triangulace.

Kvantitativni vyzkum se oproti kvalitativnimu vyzkw zandtuje na
rozsahlejSi spotenské otdzky a zkouma tedyt$i okruh informaci. [111]
Cilem je ¥novat stejny draz olgma typim zkoumani, protoze kazdy z nich
vnasi do celkového vystupu jedime& a specifické pohledy. Spojenigclito
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dvou typi zkoumani je mozné adekvatmyuzit kvalitativni tdaje k vyjasmi ¢i
ilustraci kvantitativi odvozenych zasri. [51]

Vyzkum je primarg zangien na ziskavani informaci o vyuzivani metod Pl a
vyrobni logistiky pro synchronizaci procegoki) a zkracovani gibézné doby
vyroby. Nasledda pujde o detailgjSi prizkum vybranych pklada z vyuziti
konkrétnich metod Pl a wvyrobni logistiky pro syrafizaci v konkrétni
podnikové praxi.

3.4 Kvantitativni vyzkum

Kvantitativni vyzkum je metoda standardizovanéhmeckého vyzkumu,
ktery popisuje pomoci prainnych (znak), které jsou sestrojeny tak, aby
metily urcité vlastnosti. Vysledky takovych dfeni jsou pak zpracovany a
interpretovany, najklad s vyuzitim statistiky. [111]

Vychazi z pozitivniho fedpokladu existence konkrétniho vztahu nétéir
arovni a snazi se tento vztaliih resp. progednictvim o¥rovani teorii dos§t
k obecnym poznathn.

Prostednictvim kvantitativniho vyzkumu se potvrdi vyvrati stanovené
hypotézy:

H1: Spravré aplikované vybrané metody a principyiprysloveého inzenyrstvi a
vyrobni logistiky jsou vhodnym nastrojem pro syrartizaci proce$ a toki
v oblasti vyroby plastovych dil

H2: Diky synchronizaci a koordinaci vyrobnich protgsomoci vybranych
metod pimyslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky 1ze zkr@tribéznou dobu
vyroby v oblasti vyroby plastovych dil

H3: Mira vyuzivani metod zlepSovani progegprimysloveho inzenyrstvi a
vyrobni logistiky pro synchronizaci a zkraceniulpizné doby se zvySuje
s velikosti podniku.

H4: Metody phamyslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky nejsousdd

dostatén¢ vyuzivany v podnicich plastikékeého piimyslu pro synchronizaci a
koordinaci procasa tok.
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3.4.1 Dotaznikové Seteni

V kvantitativnim  vyzkumu disertai prace byla zvolena metoda
dotaznikového S&ni. Jedna se o nejzn§gi vyzkumnou metodu, kdy tazatelé
pomoci dotaznik zjiStuji odpowdi reprezentativniho vzorku populace, suhjekt
trhu nebo spéebiteli. Podstata dotazniku sfita v pisemném polozeni souboru
otazek, na které respondent odpovida, ipgmlozek, s nimiz souhlasti
nesouhlasi, nebo z nichz vybira tu, ktera je pod® nejblize skutamosti nebo
ji naopak vibec neodpovida. [39]

Pti formulaci polozek v dotazniku Ize vyuzit formyaaek:

otewvirené - bez gedem formulované odpodi.
uzaviFené - poskytuji fedem formulované alternativy odpali. Castou
formou jsou otazkylichotomnj ve které jsou moznostino/nepogipad
souhlasim/nesouhlasipopgipad ,nevim“. U formy vicealternativnise
jedna o vybr od jednoho pélu k polu opaému se stejnymadazem na
vSechny alternativy; ndp silné souhlasim souhlasim nevim
nesouhlasinsilne nesouhlasim
Skalové - tvori soubory zarené nairzné problémové okruhy. Tim se
snizuje riziko nepochopeni jedné polozky. [16]
pomocné
- identifikacni polozky- informace o pohlavi, &ku, vzclani,
zantteni podniku, p&tu zangstnand
- kontaktni polozky- kontakt na respondenta
- kontrolni polozky- z divodu owteni pravdivosti odpadi je
mozné se na jednu otazku zeptéitailikrat, nebo se pouzivaji
otazky, u kterych jednozte¢ kladna odpo¥d vyvola
pochyby, nebt vétSina lidi se ve vybranych situacich chova
jinak.

Dotaznik pouzity ve vyzkumu (viziipoha B) bude kombinovat vesti Ci
menSi mie vSechny uvedené formy otazek. Dotaznik bude kazes
responderitm v excelovém souboru pomoci e-mailu.

3.4.2 Analyza kvantitativnich dat

Pri rozboru vysledl vyzkumu budou vyuzity standardni statistické mgtod
kvantitativnino vyzkumu, jako jsou n@pprocentualni pogr, absolutni a
relativni ¢etnost. Tyto statistiky budou prezentovany pomocafig pro
jednoduchou nazornost. Dale bud#& ppracovani vysledk kvantitativniho
vyzkumu pouzito statistickych vyptih pomoci aritmetického pmeru,
snerodatné odchylky, ipadré varianiho koeficientu, modu a medianu.
V piipack lepSi vypovidajici schopnosti bude statistickylswuozdlen pomoci
shlukové analyzy.

73



Aritmeticky pr amér je statisticka vetina, ktera v jistém smyslu vyjade
typickou hodnotu popisujici soubor mnoha hodnote ligj vypcitat podle
vztahu [76]:

— 1 n
X=X+ %+t X )= =% (8)
n N =
kde %, Xo,..., X, jsou zjiséné hodnoty,
n je p&et pozorovani.

Smérodatna odchylka vypovida o tom, jak moc se od sebe navzajem IliSi
typické @ipady v souboru znamycéisel. Je-li mala, jsou si prvky souboru
vétSinou navzajem podobné, a naopak velkérsdatna odchylka poukazuje na
velké vzadjemné odliSnosti. [124, 125]

Matematicky se jedna o kvadratickyapr odchylek hodnot znaku od jejich
aritmetického pimeru [125]:

%07 n-1 ©)

Jestlize jsou prostoroveé zatky vSechny blizko k giméru, pak je snrodatna
odchylka nizka (blize nule). Jestlize je mnoho ajgh bod velmi odliSnych
od priméru, pak je sirodatna odchylka vysoka (dale od nuly).

Pro posouzeni, jaka je variabilita zkoumaného saybge pouziv&ariaéni
koeficient. Porovnava se sirodatna odchylka s pmérem [96]:

(10)

Podle velmi hrubého pravidla vatid koeficient vysSi nez 30-40 % je
znakem zn&né nesourodosti statistického souboru.

Median X predstavuje progdni hodnotu uspg@daného souboru, a je tedy
svou vypovidaci hodnotou blizky aritmetickémuirpéru. Je-li rozsah souboru
udan sudyntislem, obsahuje soubor @yrostedni hodnoty. V tomtoifpack
byva zvykem volit za median {nér z tchto dvou prosednich hodnot a
median pak neni konkrétni hodnototvpdniho souboru. Medianu davame
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prednost ped aritmetickym pimérem v €ch situacich, kdy aritmeticky fmer
je vyrazré ovlivnén existenci extrémnich hodnot v souboru a poskytuje
zkresleny obraz o Urovni hodnot. [96]

Median jako hodnota, ktera v daném souboru je cuodliiosti prostedni, je
vaci extrémim imunni. Na rozdil od aritmetickéhotpnéru neni median citlivy
k extrémnim hodnotam, protoZe zavisi pouze na jedmgvySe dvou
prostednich hodnotach souboru. Nire byt tedy zkreslen anifippmnosti
néjaké chybné extrémni hodnoty. Vyhodou medianutge ze jej Ize stanovit i u
intervalovych rozdleni cetnosti s oteenymi intervaly u minimalnich a
maximalnich hodnot. [96]

Modus X je ugen hodnotou znaku u jednotek, které jsou v soubefiast;ji
zastoupeny. Jinateceno, takovou hodnotou souboru, ktera ma ¢igjwetnost.
[96] Modus predstavuje jakousi typickou hodnotu sledovaného eaul jeho
urceni gredpoklada ro¥tdéni souboru podle ob&n znaku. Vyhodou modu je to,
ze ho Ize snadno pouzit i procieelna data, kde naparitmeticky pamér pouzit
nelze. [96, 116]

Modus tedy pedstavuje hodnotu, ktera je v ramci i8éa€ho souboru
extrémnimi hodnotami.

Modus je povazovan za ukkzitou dophkovou charakteristiku k
aritmetickému piméru. Pokud se abmiry drovre vyznameji liSi, pak to
znamena, Ze aritmeticky jmér nevyjaduje dol¥e typickou uUrovaé hodnot
souboru, nap pro existenci extrémnich hodnot nebo pro asywcigirrozlozeni
cetnosti. [96]

Shlukova analyza umo#uje roztidit jednotky podle zjighych hodnot
nékolika pronénnych do witého pa@tu odliSnych skupin tak, aby jednotky
uvnitt kazdé skupiny byly relativn homogenni. Shlukova analyza (téz
clusterova analyza, jinak anglicky cluster analysis tedy vicerozrrna
statisticka metoda, kterd se pouziva ke klasifikalgiekti. Slouzi k fidéni
jednotek do skupin (shluk tak, aby si jednotky nalezici do stejné skupigly b
podobrjSi nez objekty ze skupiriznych. [96]

Shlukovou analyzu je mozné prow&ghk na mnozia objekii, z nichz kazdy
musi byt popsan prdasidnictvim stejného souboru zriakteré ma smysl v dané
mnozire sledovat, tak na mnoZin znaki, které jsou charakterizovany
prostednictvim utiteho souboru objelt nositeti téchto znak. [122]
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3.4.3 ZA&kladni struktura a harmonogram kvantitativniho vy zkumu

Kvantitativni vyzkum byl rozélen do ti fazi:
1. Pripravna faze
2. Testovaci faze
3. Hlavni vyzkumna faze

Pripravna fazeobsahovala tyto kroky:
» definovani a fiprava vhodnych metod a technik kvantitativnhiholurau
» vytipovani vhodné skupiny respondé&nt
» sestaveni dotazniku

Testovaci fazeobsahovala kroky:
» predvyzkum — o¥feni vhodné struktury, skladby a formulace otazek
v dotazniku ve firmd Forschner, spol. s r.o. jednak pracovnikyyikzeayji
metody pfimysloveho inzenyrstvi zipdchozi praxe a jednak pracovniky,
ktefi dané metody Pl neznaiji.
* Uprava dotazniku — na zaktadtipominek spolupracovnik z firmy
Forschner, spol. s r.o. a zkuSenosti autora byzthdk upraven.

Hlavni vyzkumna fazese skladala z krak
» Definovani souboru oslovenych respondentplastikdéského pimysiu
pomoci internetovych databazi.
* Rozeslani dotaznikresponderiim s vys¥tlenim &elu a cile vyzkumu.
e Skir dat — skr vyplnénych dotaznik od oslovenych &astniki vyzkumu.
* Vyhodnoceni obdrzenych dat.

Casovy harmonogram jednotlivych fazi kvantitativningkumu je graficky
znazorgn v tab. 1.

Tab. 1 — Casovy harmonogram fazi kvantitativnino vyzkumu
[vlastni zpracovani]

Faze kvantitativniho vyzkumu || 5/200¢ [ 6/200¢ | 7/200¢ [ 8/200¢ [ 9/200¢
. Pripravna faze

|l. Testovaci faze

1. Hlavni vyzkumna faz
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3.5 Kvalitativni vyzkum

Kvalitativni vyzkum ozn&uje vyzkum, ktery se zaffuje na to, jak
jednotlivci a skupiny nahlizeji, chapou a interpjies\wt. Podle jinych kritérii je
mozno jako kvantitativni vyzkum ozé&ia takovy vyzkum, ktery neuziva
statistickych metod a technik. Vtomto smyslu jeopozici k vyzkumu
kvantitativnimu. [110]

Novy a Surynek uvagi, ze kvantitativni vyzkum je, pokud jde o jeho
zantteni, dophkem vyzkumu kvantitativnino (neni mu vSak paén).
Ukolem kvalitativniho vyzkumu je odhalovat neznaskétesnosti. Kvalitativni
vyzkum zachycuje jevy v jejich dynamice a zejméondmireni této dynamiky.
Kvantitativni vyzkum vice odhaluje realné souvisilosezi jevy jako faktické
zavislosti, a to pokud mozno v jejich Uplnosti.&il kvantitativniho vyzkumu je
vytvéreni adekvatniho popisu nebo logické konstrukce ucetkoumaného
jevu.[37]

Prostednictvim kvalitativniho vyzkumu se potvrdi vyvrati stanovené
hypotézy:

H1: Spravre aplikované vybrané metody a principyaptyslového inzenyrstvi a
vyrobni logistiky jsou vhodnym nastrojem pro syrarfizaci proce$ a toki
v oblasti vyroby plastovych dil

H2: Diky synchronizaci a koordinaci vyrobnich protgsomoci vybranych
metod paimyslového inZenyrstvi a vyrobni logistiky lze zkirgtribéZznou dobu
vyroby v oblasti vyroby plastovych dil

3.5.1 Pozorovani, rozhovor a ffipadové studie

V kvantitativnim vyzkumu byly vyuzity it hlavni typy — pozorovani,
rozhovor a pipadove studie.

Pozorovani a rozhovor jsou jedny zneépstji pouzivanych tyf
kvalitativniho vyzkumu. Pozorovani maizné formy a jeho efektivita a
spolehlivost jsou podménmy respektovanim mnohychilézitych princig (nag.
vysoké naroky na odbornost a psychickou a fyzickadolnost
pozorovatele).[39]

V zasad je mozno pouzitit techniky pozorovani,ipiemz vSechnyit byly
do uckité miry vyuzity @ vyzkumu:

» skryté — vyzkumnik se stylizuje do role zgmance, ¢astnici newdi o

diavodu a @elu pozorovani
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* zjevné — vyzkumnik svojiiftomnost na pracovisti netaji, avsatdemi
toho, Ze @astnici jsou pozorovani, iwe rekdy ovlivnit jejich jednani a
chovani

» preruSovaneé — vyzkumnik své poslani nezatajuje, tréak v organizaci
mnohem mé&casu [39]

Ve vyzkumu byla pouzita také technikaalitativniho rozhovoru. Ten je
mozno chapat jako proces, jehoz cilem je pealstictvim zamarné vyvolané
interakce mezi tazatelem a respondentem ziskatmaite paiebné k pochopeni
urcité  problémové oblasti. Rozhovor dade byt nestandardizovany,
nestrukturovany, respiasténé strukturovany, hlubinny, illemz v praxi se
oswdcuje taktika, kdy vyzkumnik postupnvnasi do rozhovoru &itou
strukturu arad. [39]

Vedle kvantitativniho rozhovoru a pozorovani bylyupity taképripadové
studie, které budou demonstrovat nd&iktadech z praxe skuiey vyznam
konkrétnich pouzitych metod Pl a vyrobni logistikgro zlepSovani,
synchronizaci procésa zkraceni gitbézné doby vyroby.

3.5.2 Analyza kvalitativnich dat

Na data ziskana kvalitativnimi vyzkumnymi metodgmivhodné nahlizet
spiSe jako na konkrétni textyfgalstavujici #izné zmsoby interpretace a
konstrukce reality. Ukolem badatele je tyto textyalgzovat a uchopovat je v co
nejwetsi sfi. [39]

S kvalitativni vyzkumnou metodologii byvaji v podié dol& spojovany d¥

metody analyzy dat [39]:

» obsahova analyza ktera umo#iuje registrovat vyskyt ditych témat a
pojma v textu, neodpovida vSak na otdzku o jejich skden smyslu a
vyznamu.

* metoda generovani— tzv. "grounded" teorie, kterda vychazi z obsahové
analyzy a analyzy diskuse. Metoda generovani bywglde zaloZena na
skute&nosti, Ze mezi teorii a daty neni kategoricky stana dlici cara a
Ze teorie z dat jakoby vigsta, je do nich zasazena, zakomponovana.

Vyzkum uskuténény za @&elem splgni cili disert&ni prace ma povahu
mapujiciho vyzkumu v podébstrukturovaného rozhovoru &kolikaleté praxe
autora ve sledovaném aftvi. Diky tomu bude moZné pochopit souvislosti mezi
jednotlivymi klicovymi otazkami vyzkumného $eni.

78



3.5.3 Z&kladni struktura a harmonogram kvalitativniho vyz kumu

Kvalitativni vyzkum byl rozdlen do dvou fazi:
1. Pripravna faze vyzkumu
2. Hlavni vyzkumna faze

Pripravna fazevyzkumu obsahuje tyto kroky:
» definovani a fiprava vhodnych metod a technik kvalitativniho wziu
» vybér responderit vychazejici z kvantitativnino vyzkumu
e priprava cilenych otadzekdasti pro strukturovany rozhovor

Hlavni vyzkumna fazese skladala z krak
* Osloveni a domluva séhky.
o Sker dat — pipadovych studii.
* Analyza dat.
* Vyhodnoceni dat.

Casovy harmonogram jednotlivych fazi kvalitativnitWozkumu je graficky
znazorgn v tab. 2.

Tab. 2 — Casovy harmonogram fazi kvalitativniho vyzkumu
[vlastni zpracovani]

Faze kvalitativniho vyzkumu 5/200¢ | 6/200¢ | 7/200¢ | 8/200¢ | 9/200¢
|. Piipravna faze
1. Hlavni vyzkumna faz

V kvalitativnim vyzkumu budou taktéZz vyuzity osobmkuSenosti autora

s aplikaci metod PI a vyrobni logistiky za dobugjgitaxe ve firmd IBEROFON
CZ, a.s (dive Kastek UB, spol. s r.0.).
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4  HLAVNI VYSLEDKY DISERTA CNi PRACE

4.1  Vybér vzorku kvantitativniho vyzkumu

Pro kazdy vyzkum je kibvé stanovit na Zatku rozsah vyérového vzorku.
Logicky Ize odvodit za#r z obecné statistiky, 28m vice statistickych jednotek
je do souboru zahrnuto, tim budou informaéesgjSi. Dany vyzkum jgeSen
technikou zarrného vykru, nebd vyuziti vychazi z pedem daného zaiteni
(tématu) prace.

Zakladni soubor vyzkumu byl ziskdan kombinaci datéabiaternetovych
servefi HBI Ceska republika — B2B databaze firem (www.hbi.cziitafog
firem a instituci — Firmy.cz (www.firmy.cz), katao firem Najisto.cz
(najisto.centrum.cz) a databaze Creditinfo Czecterfini Monitor a musel
spliovat nasledujici podminky:

1. Predmet ¢innosti  sledovanych subjekt musel spadat do odwi
plastikdského piimyslu, tzn.: [40, 63]

« vyralgjici plastové desky, folie, hadice, trubky a prpfil OKEC 25210
« vyrabsjici plastové obaly — OKE 25220

- vyrabsjici plastové vyrobky ve stavebnictvi — OKE25230

- vyrabsjici ostatni plastové vyrobky — OKE25240

« vyralgjici plastové vyrobky pro kokeou spotebu — OKE® 25241

« vyrabsjici plastové sotasti pro vyrobni spé¢bu — OKE' 25242

2. Velikost podniki dle pa@tu zaméstnané — nad 25 pracovnik Neba’ ve
zminovanych databazich &&s chyll udaj o pétu zangstnand, byly firmy
bez této informace taktéz zahrnuty do zakladnibsou.

Nakonec bylo osloveno celkem 250 firem, které odgaly uvedenym
zjistitelnym podminkam a byly dohledatelné na In&tu, coz utvilo zakladni
soubor pro vyzkumné téma.

Rozsah vybrového Seeni ma byt minimalé 10 % zéakladniho souboru, coz
znamena 25 podnik Pro kvantitativni vyzkum byla uvedena podminkia&ma,
neba’ navratnost dotaznikbyla 14,4 % (36 firem).

Z davodu, Ze v skterych gipadech nebylo mozné &lgnit firmy spadajici do
kategorie mikropodnik s mér nez 10 zamrstnanci, objevil se mezi
odpovidajicimi respondenty i jeden takovyto subjd@iéto vSak nebyl, jak bude
dale uvedeno, zahrnut do vyzkumu.
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Struktura zkoumaného souboru

V souvislosti s p&tem zamdstnand@ by porovnani celého souboru firem
nentlo adekvatni sgrodatnost. Firmy iznych velikosti maji rznou potebu
vyuZzivat metod PI. Z&kladni soubor vychazi ze 4cobdefinovanych kategorii
podle velikosti:

1. mikropodniky — do 9 za#stnand

2. malé podniky — od 10 do 49 zastnané

3. stredni podniky — od 50 do 249 zastnand
4. velké podniky — 250 a vice

Vzhledem k tomu, ze v kategorii mikropodaikj. velikost do 9 pracovnik
by bylo mozné vyhodnocovat vzorek pouze od jedn&lspondenta, bylo nutné
tento dotaznik z vyzkumu vyjmout a zabyvat se zpgirai tremi zakladnimi
kategoriemi rozéleni podniki dle velikosti. Nicméa pro dokresleni situace Ize
uvést, Ze tento jediny zastupce ze skupiny mikrapadzadnou ze zkoumanych
metod PI nevyuZziva, proto by ani nebyl schopernvesia® odpovdét na otdzky
¢. 17. a 18. uvedenych v dotazniku (viz dotaziilopa B).

Struktura zkoumaného souboru podle po  €tu
zaméstnanc @ - vyrobci plastovych dil & v CR

stfedni podniky -

malé podniky - od 50 az249
10 az49 zaméstnancl
zameéstnancu 7 g : 39%

28%

velké podniky -

zaméstnancu '
(nezahrnuty do 259 avice
wzkumu) zaméstnancl

0% 33%

Graf 1 — Rozdleni zkoumaného souboru podlec¢po zangstnand [vlastni
zpracovani]
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Tab. 3 — Struktura zkoumaného souboru [vlastnicgwani]
Patet vyplrenych
dotazniki

Rozctleni firem podle p&u zangéstnand

absolutni relativni

cetnost | c¢etnost

mikropodniky - do 9 za#stnand (nezahrnuty do vyzkumu 0 0,00%
malé podniky - od 10 do 49 z@stnand 10 27,78%
stredni podniky - od 50 do 249 zastnan& 14 38,89%
velké podniky - 250 a vice za@stinand 12 33,33%
Celkem 36 100,00%

4.2 Vysledky kvantitativniho vyzkumu

V kvantitativni ¢asti vyzkumu bylo vyuZito pisemné dotazovani pomoci
dotazniku (viz piloha B), ktery byl rozeslan vyhraérv elektronické podab
pomoci e-mailové postyi€d tim nez byla definitivni verze dotazniku rozeala
naceské firmy zabyvajici se vyrobou plastovychidilyl dotaznik (jak uz bylo
feceno) ve fazi pedvyzkumu podroben kritickému rozboru, aby byl grmané
srozumitelny a relevantni pro stanoveny vyzkum.|&mg s dotaznikem Sel |
pravodni dopis (viz filoha A), ktery podal respondémh zakladni informace,
co je gedmétem vyzkumu, tedy kemu bude dotaznik slouzit. Celd komunikace
piitom probihala oboustragnvyhradré elektronicky, pipadré byla doplgna
telefonickym rozhovorem pro objasri ¢i doplneni nekterych otazek, zadélem
uplnosti odpo¥di a ziskani fesrgjSi a konkrétgjSi predstavy.

Cilem daného vyzkumu bylo zmapovani &msného stavu vyuZiti metod
pramyslového inzZenyrstvi a vybranych pitvkvyrobni logistiky jednak
samostaté a jednak ve spojitosti a pro synchronizaci pracagdoki. Sowasti
cile tohoto Seeni bylo taktéz zjistit, zdatmasSi aplikace metod Pl kram
synchronizace procési efekt ve zkracovani pbézné doby vyroby resp.
zkracovani vyrobnichadi, tedy vyrobniho cyklu obeén

Cilové oblasti vyroby

Statisticky soubor firem, které odpaély, je tvaren z 69 % spot@ostmi
srienim omezenym, z 25 % akciovymi spolestmi a 6 % vyrobnimi
druzstvy. \&tSina tchto subjeki dodava do automobilovéhotonyslu, coz
napovida, Ze wthto gipadech pjde o firmy, kterym Pl neni zcela neznamym
pojmem. Z grafu 2 Ize st konkrétni strukturu odwi, do kterych tyto firmy
dodavaiji.
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Cilové oblasti vyroby plastika Fskych firem

0/n
60% O velké podniky

50% stfedni podniky
malé podniky

40% -

30% |

20%-

Graf 2 — Cilové oblasti vyroby respond@lastni zpracovani]

Sledovani ukazatél vyrobni a logistické vykonnosti

Startem pro jakékoli zlepSovani je vZdy definovaesp. znireni sodasného
stavu problému. Proto, aby se mohly procesynaosti ve firng¢ zlepSovat, je
nutné ¥dét o jejich stavu. Zakladem pro zlepSovani je slésdvzakladnich
vykonovych ukazatél Jde o produktivitu jako takovou, konkrétno
produktivitu prace (nap kolik se ¢eho vyprodukuje za jednotkéasu) nebo
celkovou efektivnost strdjc¢i dalSi ukazatele, které je peba sledovat vase,
aby bylo vidt jejich vzestupnyc¢i sestupny trend a podle toh#dit
zlepSovatelské Usili. ZvySovani produktivity a vgkosti véase vyzaduje
neustalé usili na zlepSovaninnosti a proces v souvislosti na ®nicich se
podminkach pozadavlka vyrobnich technologii.

VétSina podnik si toto uedomuje a sleduje tytoatezité ukazatele vyrobni a
logistické vykonnosti, coz ostatpotvrzuje graf 3.
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Pravidelné sledovani vybranych ukazatel G
v plastika Fskych firmach

100% - _ (ARRREARE

80% - pmEES Fojop fEE e

WA :
60% | [
40%

20% -

%S o m )g © 5‘ §Q g— :GE_J.

29 o :% § % 2 e malé podniky
T & N = %E c B stfedni podniky
a o o O velké podniky

Graf 3 — Pravidelné sledovani vybranych ukazdtdhstni zpracovani]

Z grafu 3 vyplyva, ze velké firmy si vzdy sledujropuktivitu prace a
zmetkovitost. To jsou dva zakladni parametry a w@d@ralva zakladni impulsy
pro zlepSovani procéske kterym se takérpplava dalSi velmi dlezity parametr,
a to sledovani celkového vyuzititzzeni (ot viz graf 3). Nkteré podniky
uvedly i jiné ukazatele jako je niapmonitoring vykonu strdj u firmy greiner
packaging slusovice, s.r.o.

Metody n@ieni prace

Kazda firma paebuje stanovovat svéasové standardy a k tomu je nutné
provadt analyzu a r¥eni prace, #ehoz se vychazi pro stanovovéasovych
standard. Moderni PI vyzdvihuje f@snost metodipdem ugenychc¢adi, coz je
porad jeS¢ doménou velkych firem (viz graf 4).

K nejvice vyuzivanym technikdm &ieni prace pat kvalifikované odhady,
které jsou celko¥ vyuzivany v 72 %, dale firmy vyuzivaji historickelaje ze
svych normozakladen a to v pém 67 %, pesna polovina firem dale vyuziva
piimé nEfeni prace a né&vrtém mist se v pondru 42 %iadi hrubé odhady. Pro
zajimavost metoda ifpdem ugenych ¢asi MOST se v celkovém vyjddni
vyuziva v pordru 22 % a vyvojov starsSi metoda MTM pouze v 6 %.

O stavu vyuzivani metod hokiograf 4, ze kterého vyplyva velmi zajimava
skute&nost, Ze metodu MOST vyuziva vice neZz polovina ywahk firem.
Duvodem je #ejme vysoka pesnost metody s moznosti opakovatelnosti, fiebo
n¢které zakladni pohyby obvyklyctinnosti se neustale opakuji. O zavedeni
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piimého mfeni prace uvazuje dalSich 6 % podnik 3 % podnik uvazuje o
zavedeni MTM.

Metody m éFeni prace vyuzivané v plastika Fskych firmach

MOST 7% 58% | malé podniky
MT™ Il 17% stfedni podniky
REFA 1| 17% 0O velké podniky
prostorové studie 14%j 50% l
pohybové studie 14% 17% I
?E‘

pfimé méfeni 20%

historické Udaje /// 70"/;%/ 58% l
kvalifikované odhady ) %) : 83% '
hrubé odhady // 60% ///%l 42% '
0% 50% 100% 150% 200%

Graf 4 — Metody rreni prace v plastikakych firmach [vlastni zpracovani]

Program 5S

Jednou ze zasadnich pévktandardizace a synchronizace prédespaadek
a disciplina na pracovisti. Dnes opravdu velmi pami metodou pmyslového
inZenyrstvi, ktera tvid zaklad pro jakékoli zlepSovani a eliminaci plyivge
program 5S (resp. 6S — Sesté Sje charakterizoyako bezpénost na
pracovisti). Seeni nelo odhalit, s jakym z&yem firmy tuto metodu uplauji,
kde vSude ji aplikuji a s jakym efektem.

Z vyzkumu vyplynulo, Ze celkem 44 % vSech firem @ametodu aplikuje,
byt zatim jen v péateni fazi. U malych firem tuto metoduiliec nevyuZzivaji a
pouze 10 % malych firem vyslovilo z&émjejiho zavedeni (graf 5). Obecize
fici, Ze uplatini 5S roste s velikosti podniku, viz graf 6.
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Vyskyt programu 5S v podnicich vyrab  éjicich
plastové dily

malé podniky
@ stfedni podniky
O velké podniky
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Graf 5 — Vyuzivani metody 5S v plastiklaych podnicich [vlastni
zpracovani]

Vyuzivani programu 5S v podnicich plastika  Fské vyroby

malé podniky stfedni podniky velké podniky

Graf 6 - Celkové vyuzivani programu 5S v pladsksch firmach [vlastni
zpracovani]
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Hloubka, do jaké miry je program 5S ve firmach \Jyah a zaveden, je
dokreslena v grafu 7. Protoze skupina malych fimmzkoumaného souboru
nepouziva program 5S, obsahuje graf 7 pouze srovmézi stednimi a
velkymi podniky. V tomtéz grafu lze wtl kromg prvnich ¢tyt kritérii, které
odpovidaly na urove zavedeni metody, takéckemu program 5S v podnicich
prispél. Mimo graf je mozné doplnit, Ze 25 % firem, kt&$® aplikuji, potvrzuje
vyuziti a Finos metody pro synchronizaci proge@ontr vyuzivani metody
k synchronizaci procéssamostaté pro kategorii sednich a velkych firem viz
graf 7), 31 % firem potom doznalo efekt ve zkracovy@ibézné doby vyroby a
u 44 % firem vyuzivajicich metodu se diky ni swmiziémetkovitost, coz
potvrzuje opravénost metody pro synchronizaci protes zkraceni pibézné
doby vyroby.

Hloubka a p Finosy vyuzivani
programu 5S v plastika Fskych podnicich
(pouze st fedni a velké podniky)

100%  100% 100% i stfedni podniky
100%—

90%-
80%-|

O velké podniky

50%-{ 5
40%
30%
20%

na 5S

pro

synchronizaci :
prabézné [fEzed S
doby vyr

h 5 krokd
pravidelné
audity 5S
pracovnici [z
proskoleni [
pro zkrac.

5S
standardy 5S -
procesl

vsec

Graf 7 — Hloubka aifnosy programu 5S v plastilskych podnicich [vlastni
zpracovani]

Vizuélni management

V souvislosti s 5S je dalSim prvkem, ktery slouzildpSovani procésa
k rychlejSi reakci na pozadavky zakaznika, nepoehybzualnifizeni. Jde o
velmi jednoduchou aplikaci v zasachedrahych komunikamich prostedki
(symboly, barvy, fotografie, grafy, apod.), ktergagno pedavaji informace a
zrychluji tim cely informani i materialovy tok. Oft se potvrzuje logicka
Gvaha, zecim je firma \&tSi, tim vice danou tématiku vyuziva. K tomu jako
dukaz slouzi graf 8 z provedeného vyzkumu, kde lztyize velké firmy
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vyuzivaji vizualizace ve 100 %, nebsi to v zasa#l vyZaduje i jejich slozitost
jako velkého subjektu.

Vyskyt vizualniho Fizeni v plastika fskych
podnicich

o velké podniky

\ \ o stifedni podniky
® malé podniky

0 ano

B ne, ale planujeme

m ne, zatim neplanujeme

Graf 8 — Vyskyt vizualnihotizeni v plastikéskych
podnicich [vlastni zpracovani]

Firmy, které vizualizaci vyZivaji prdizeni svych procésa toki, k tomu
vyuzivaji zng&eni prostoll (na podlaze i nad danym prostorenignych karet,
dokument a tabuli. Jaké Zthto moznych progtdka vizualizace v podnicich
vyuzivaji, znazatuje graf 9. Pro jeho upsréni je nutné popsat, co se skryva
pod jednotlivymicisly sloupd (viz graf 9):

1

2

W

Informatni tabule (zobrazuje aktualni stav vyroby) pro eigohi
prabéhu vyroby — tento zjsob vyuziva 55 % firem

Informacni tabule pro sdileni informaci — vysledky vyrobywyuziva
az 90 % firem

Informacni tabule pro planovani vyroby — vyuziva 48 % firem
Vizualni dokumentace na pracovisti (fotografieralpedna grafika ve
vyrobnich postupech) — vyuZziva az 83 % firem

Vizuélni dokumentace pro udrZzbu (fotografie gelpedna grafika
v postupech udrzby) — vyuZiti v 62 % firem

Vizualizace pro zajighi kvality — barevné zrani, seételna
signalizace, poka-yoke #iaeni — vyuZziti az v 83 % firem
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v plastika Fskych firmach

Prost fedky vizuélniho Fizeni vyuzivané

malé podniky
stfedni podniky
O velké podniky

100%

100%
90%
80%
70%
60%
50% A
40%
30% A
20% A
10% -

0%

92%

92%
79%

43%42%

92%

71%

36%

92%

79%

6

Graf 9 — Prosedky vizualniho tizeni v plastikéskych
firmach [vlastni zpracovani]

Pro vyzkum bylo dale vyznamneé zjigt, kolik firem vyuziva vizualniho
fizeni pro synchronizaci prodea zkracovani gibézné doby vyroby, coz udava
graf 10. Toto byly schopny zhodnotit pouzéedhi a velké firmy, z nichz

2 4

celkow téenmgi ¢

tvrtina (presrgji 24 %) vyuziva vizualniho managementu pro

synchronizaci procésvyroby a naprosto stejny pet firem uvedlo, Ze vyuziva
vizualizaci i pro zkracovani pbézné doby vyroby (tedy 24 %). Z toho plyne, ze
vizualizace ma velky vyznam pro synchronizaci psice toki ve spoijitosti se
zkracovanim pibézné doby vyroby.

50%

Ugel vyuzivani vizualniho Fizeni
v plastika Fskych firmach (pouze
stfedni a velké firmy)

stfedni podniky
O velké podniky

40%
30%
20%
10% +

33%

42%

21%

14%

0%

pro synchronizaci pro zkracovani

procesl

prabézné doby

Graf 10 — Vyuziti vizuélnihgizeni pro
synch. proces a zkrac. pibézné doby
vyroby [vlastni zpracovani]
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VSM (Value Stream Mapping)

DalSi zkoumanou metodou byla metoda VSM — mapokadinotovych tok.
Vyuzivani této metody potvrzuje pouhdtipa firem (gesrgji 19 % vSech
firem). Povzbuzujici je alespao, Ze dalSi necel&fna, ot 19 % podnik
planuje zavedeni této metody. VSM je jednou z ofwaxakladnich metod pro
synchronizaci procés mapuje cely tok konkrétniho vyrobku v souvislabte
vdech proces kterymi prochéazi. €el vyuzivani VSM v podnicich vyjadije
graf 11.

OvSem mimo graf je nutno uvést, Ze celkem 43 %Seelv firem (ze vSech 3
zkoumanych kategorii), které pouzivaji metodu, poiuinetodu také zacalem
synchronizace procésRovrez stejné procento firem (tj. 43 %), které vyuzivaji
metodu, rovaz potvrzuje VSM jako metodu vhodnou pro zkracov@nibézneé
doby vyroby. Pesrgji polovina malych a polovina velkych firem potvijeuze
tato metoda slouzi jak k synchronizaci prdcegroby a vyrobni logistiky, tak i
ke zkracovani fibézné doby vyroby. Synchronizace protdsgicky ovliviiuje
priabéZznou dobu vyroby, coz firmy potvrzujfigpouziti metody VSM.

Uéel vyuzivani VSM v plastika Fskych firmach

100% 100%  100% 100% malé podniky
stfedni podniky
15%, O velké podniky

100%
90% -
80% -
70% -
60% -
50% -
40% -
30% -
20% +
10% A

0%

75%

50% 50% 50% 50% 50%

0% 0%

analyza stavu  zlepSovani ZlepSovani  zlepSovani a synchronizace zkracovani

proces( procesl( procesul vyr. feSeni procesll vyoby  pribézné
vyroby logistiky problémd v a vyr. logistiky doby vyroby
predvyr. fazi

Graf 11 — Wel VSM v plastikéskych firmach [vlastni zpracovani]

SMED (Single Minute Exchange of Die) — rychlé zmy

Koncept rychlych zren (SMED) je stale v naSich plastis&ych firmach
nedostaténé vyuzivan. PaiSit mize do jisté miry vysledek, ze témtietina
(presré 31 %) ze vSech firem se danou metodikou dat@&imiry zabyva. Malé
firmy do 49 zamistnand rychlé zngny vibec neaplikuji a nepaiji ani zajem
ji do budoucna zst aplikovat (viz graf 12).
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SMED - standardni postupy rychlych
zmén v plastika fskych firmach

velké podniky
stfedni podniky

malé podniky

O ano
B ne, ale planujeme
® ne, zatim neplanujeme

Graf 12 — Realizace SMED v plastikéych
firmach [vlastni zpracovani]

Hloubku zavedeni rychlych zZm aZ do striktni metodiky SMED tento
vyzkum nezjigoval. Vyzkum se zastil na sledovani finosi, které z dané
aplikace vyplyvaji. Tyto finosy ve firmach sleduje graf 13. Jelikoz malé firm
nevyuzivaji rychlych zmn, nejsou v grafu zastoupeny, nébby jejich
sloupeek byl s nulovou hodnotou.

PFinosy vyuzivani postup u rychlych zm én - SMED
v plastika Fskych firmach (pouze st Fedni a velké podniky)

stfedni podniky
L00% 100%  100% 100% 100% 0O velké podniky

0
80%

83% 83%

67% 67%

60% -

60%

40% 40%
40% -

20% A

0% T T

zkraceni standardizace synchronizace  zvySeni wyuziti mensi presnéjsi poradek a
prabézné doby prace pfi procesU vyroby wyrobnich  zmetkovitost pfi planovani disciplina na
wroby zméné a a logistiky zafizeni nabéhu nové pracovisti
(zkraceni sefizovani série
vyrobniho cyklu)

Graf 13 — Finosy standardnich postiupychlych zngn v plastikdskych firmach
[vlastni zpracovani]
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Z grafu 13 lze wyist, ze gtedni i velké firmy se jednoztia shoduji na tom,
Ze postupy rychlych zém vedou ke standardizaci prade améné a séizovani.
NejvétSi prinosy doznava metoda vedle standardizace i pracakéai ptibéznée
doby, kdy z celkového gtu firem aplikujicich rychlé zemy tuto skuténost
potvrzuje 91 % dotazanych firem. Toto zjiftje pro vyzkum velmi vyznamné.
Dale pak uUsgsnost metody pro synchronizaci procegyroby a logistiky
potvrzuje 55 % firem aplikujicich rychlé zmy, 73 % firem potvrzuje zvySeni
vyuziti vyrobnich z#izeni, 55 % firem mensi zmetkovitosti mabshu nové
série, 64 % firem potvrzujer@srEjSi planovani a nakonec plnych 82 % firem
aplikujicich rychlé zmny se shoduje na zaj$ii paadku a discipliny na
pracovisti v souvislosti s danou metodou.

S aplikaci rychlych zén se samaejme zvySuje flexibilita celého subjektu a
moznost rychlejsSi a ,lev#jsi* reakce na zemy pozadavik zakaznika. SMED,
resp. rychlé zrmy zvyzkumu jednozrmé potvrzuji swij vysoky vliv na
efektivni synchronizaci procésa toki ve vyrol& pro zajiSéni kratké ptibézné
doby a jeji dalSi zkracovani.

TPM (Total Productive Maintenance) — tota#éproduktivni udrzba

Stejre jako metodika rychlych zém zvySuje vyuZziti vyrobnich &eni, je
k tomuto &elu vyuzivana i dalSi Pl metoda, zvana tatgbnoduktivni udrzba
(TPM). TPM samoiejme ovliviiuje i celkovou produktivitu zavodu. V grafu 14
se Ot potvrzuje zawr, ze \&tSi firmy vyuzivaji TPM vice. Je to santepre
logické i z divodu WtSiho pd@tu vyrobnich z#zeni. Malé firmy wibec
nevyuzivaji TPM a 80 % respondémt této metod v budoucnu ani neuvazuje.

TPM v plastika fskych firmach
velké podniky

stfedni podniky

malé podniky

ne, ale planujeme
® ne, zatim neplanujeme

Graf 14 - Realizace konceptu TPM
v plastik&skych firmach [vlastni zpracovani]
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Na zaklad podrobrjSiho zkoumani, do jaké hloubky je v plast#éch
podnicich TPM aplikovano, vyplynulo, Zze pouze 15z%rem (konkrétd se
jedna o firmy Promens a.s. a Greiner packagingo8la8, s.r.0.), které apliku;ji
TPM, mizZefici, Ze ma skutan¢ kompletrg fungujici systém TPM. iikazem je
to, Ze maji zavedeny vSechny programy TPM. Podi8brurovei cetnosti
aplikace progran TMP vyjaduje graf 15, ktery off zobrazuje danou
skute&nost pouze u Ednich a velkych podnik neb@ malé podniky TPM
vibec nemaji.

Zavedené programy metody TPM v plastikhd  Fkych firmach

(pouze st fedni a velké podniky) stfedni podniky
100% 100% O velké podniky
100%
80% - 75%
60% - 50%
40% 40%
40% A o
()
20% 25%
20% - 3 =
0% ‘
zwSovani CEZ planovana samostatna trénink a zlepSovani  vCasné uvadéni
udrzba Gdrzba vzdélavani staw strojli -  nowch strojl
provadéna operéatory i technicka do provozu
operéatory adrzbard zdokonaleni

Graf 15 — Zavedené programy TPM v plast#§ch firmach [vlastni zpracovani]
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Prinosy vyuzivani TPM v plastika Fskych firmach
(pouze st fedni a velké podniky)

ti

vyrobnich zafizen

stfedni podniky
O velké podniky

zkraceni priibézné

doby vyr. (zkraceni

lanovani
na pracovisti

déni adrzby
kvality
dnych dild

vyr. cyklu)

standardizace prace
zvyseni vyuzi

synchronizace

procesu vyroby
Uspora nakladu na
opravy vyr. zafizen

presnéjsip

zvyseni
méneé va

pfi prova

poradek a disciplina

Graf 16 — Wel vyuziti TPM v plastikéskych firmach [vlastni zpracovani]

Pro splgni cile vyzkumu bylo oft nutné zjistit, zda ma TPM pozitivni vliv
na synchronizaci procésa zkraceni pibézné doby vyroby. Viiv TPM na
zkracovani pibézné doby vyroby je vice viditelny nez vipact synchronizace,
kde ma ale také své neatitelné misto. Celkem 54 % firem, kterécilym
zpasobem aplikuji metodiku TPM, uvedlo, ze diky tétetott synchronizovaly
své procesy vyroby a dokonce 69 % uvedlo, Ze TRMZzsltaké ke zkraceni
(resp. zkracovani) pbézné doby vyroby (zkraceni vyrobniho cyklu). Ostatni
piinosy pongrové zastoupené vigdnich a velkych firmach jsou uvedeny
v grafu 16.

Tymova prace

K zavadni nejen jiz zmiovanych metod je velmi podstatna tymova prace,
bez které se dnes nelzébec obejit. Sedni a velke firmy uvedly ve 100 %, ze
vyuzivaji tymovou praci. Totéz odp&klo i 80 % malych firem a zbyvajicich
20 % malych firem tymovou praci nevyuziva a paradoa zavedeni tymoveé
prace ani neuvazuje. Zalezi vSak na uhlu pohledusicpod tymovou praci
vibec [ edstavuji. Je nanejvyS praypbdobné, Ze ditou formu tymove
spoluprace vyuzivaji, jen to tak nedefinuiji.

VSechny firmy (které uvedly, Ze vyuZzivaji tymovordgi) vyuzivaji ve 100 %
vyrobni tymy. To je logicky fakt vyplyvajici zétby prace v ekonomickych
subjektech. Dale se vegtgi mie vyskytuji i projektové tymy, zejména ve
strednich a velkych podnicich. DalSi zastoupenittynpodnicich je uvedeno
v grafu 17.
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Struktura tym G vyuzivanych u vyrobc G plastovych dil G

malé podniky
I stfedni podniky
O velké podniky

projektové tymy

tymy pro zlepSovani

business tymy

83% I

P P

100%

procesni (servisni) tymy

100% I

0% 50% 100% 150% 200% 250% 300%

vyrobni tymy

Graf 17 — Typy tyn v plastik&skych podnicich [vlastni zpracovani]

Prinosy plynouci z tymové prace (spoluprace) a tyrhov@istupu jsou
zaznamenany v grafu 18. Téniii ¢tvrtiny firem (74 %) oznéuje efekt tymove
prace pedevSim v oblasti zlepSovani prote$9 % firem vidi pinos i ve
zvySovani vykonu pracovnik Zde je nutné podotknout, Ze s touto sknbesti
ma velmi vyznamnou souvislost systém @dovani a motivace (hmotné i
nehmotné). Dany vyzkum ale nebyl &wvan timto srrem, a proto se timto
aspektem v mapovani situace na poli vyioplasti nezabyval. Kazdopadnze
fici, Ze veSkeré&innosti a spoluprace pracoviikv podniku jsou faktorem
motivace a odimovani ovlivreny.

Pro vyzkum bylo oft podstatné zjistit miru vyuZiti tymové prace pro
synchronizaci procésa pro zkraceni fibézné doby vyroby. Synchronizaci
proces jako pozitivni efekt tymové prace oziila celkem 71 % firem. Je nutné
konstatovat, ze v tomtotipact jde hlaveé o komunikaci,ieSeni problérn a
dodrzovani standaiid Frinos zkracovani fibézné doby vyroby pomoci tymoveée
prace se os¥dcilo v celkem 56 % firem, coz taktéz souvisi s koikani,
reSenim probléi a dodrzovanim standard Tymova prace musi mit jasn
definovany cil, ke kterému vsSichni jelilenové museji fispivat, jinak se takova
prace stava chaotickou bez pozitivnich vystedBolie snérovana a zvladnuta
tymova organizace a prace v podniku je jednim Zdadaich pilfa rastu a
rozvoje firmy.
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PFinosy tymové prace male podniky

v podnicich vyrab &jicich plastové dily stfedni podniky
O velké podniky

100%

83%

80% - 75% 75%

79% 79%

63%

57% 58% 58%

60% -

50% 50% 50%

38%

40% -

20% +

-

-

.

OOA) & j e j E j 5 j

zvysenivykonu  zvySeni vykonu zkraceni synchronizace zlepSovani
pracovnikd vyrobnich pribézné doby procesu procesu
zarizeni vyroby

Graf 18 — Finosy tymové prace v plastikskych podnicich [vlastni zpracovani]

Neustalé zlepSovani

V souvislosti s tymovou praci je vhodnijit na zlepSovani proagskteré je
do zn&né miry tymovou praci ovlitovano areSeno. Zajimavé je zji§ti, Zze ne
v8echny velké firmy maji zaveden systém neustaipSovani. 83% velkych
firem ma zaveden systém neustalého zlepSovani,zaamend, Ze jeStl7 %
velkych firem by nglo tento deficit dohnat. Navic pokud je firma cikbvana
minimalné podle ISO 9001, tha by systém neustalého zlepSovani mite @&
velké firmy jsou na tom o trochu Iépe. Lze konstatp Ze pouze u 7 %
sttednich firem, kterym chybi systém neustalého zlefsio Kazdopadh je
poteSujici, Zze zadna velka anietire velka firma neuvedla odp&y¥ ,ne, zatim
neplanujeme* zavedeni procesu neustalého zlepsavamalych firem je tomu
porekud jinak. Az 60% malych firem dokonce uvadi, Zdimaneplanuje
zavedeni systému neustalého zlepSovani. Dale afA§c
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Systém neustalého zlepSovani
v plastika Fskych firmach

velké podniky

stfedni podniky

malé podniky

10%
93% Oano
& ne, ale planujeme
83% B ne, zatim neplanujeme

Graf 19 - Systém neustalého zlepSovani
v plastik&skych firmach [vlastni zpracovani]

Typy neustalého zlepSovani u vyrobc U plastovych dil G

- malé podniky
Lean sigma || 20% & stfedni podniky
Six sigma || 9% O velké podniky

projektoveé fizeni

simultanni inzenyrstvi f

KVP (KVP2)

kaizen [

autonomni zlepSovani vtymech

90% l

T T T T
0% 50% 100% 150% 200%

individualni zlepSovaci navrhy

Graf 20 — Formy neustalého zlepSovani procesplastikd@skych
podnicich [vlastni zpracovani]

Struktura pouzivanych typneustalého zlepSovani je zobrazena v grafu 20.
77 % podnik, které maji stj systém neustalého zlepSovani. Dale se jedna o
projektové fizeni jako nastroj neustalého zlepSovani, kteréziwau pgesre
polovina firem (tj. 50 %), které maji systém zlepdoi zaveden. fEti
nejvyznamgjsi formou zlepSovani je samostatné zlepSovanimeth (bez
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rozliSeni v jakych tymech), které je vyuzivano tkeen 46% firem. Na&tvrtém
mis€ se umistil kaizen s 38%.

Planovani a#izeni vyroby

DalSim zasadnim kamenem synchronizace ptoeegkracovani pbézné
doby vyroby je dote zvladnuty a zvladany systém planovarizani vyroby.
Jde o slagéhi materialovych tok, které je nutné dennodehrope&ovavat,
udrZzovat a zdokonalovat. 56 % firem vyuZziva klagicystém materidlového
planovani MRP. O druhé misto s 28 % sb systém ERP s kanbanem. To, Ze
je kanban vyuzivany ve 28 %, je celkem velifizpivé zjiS€ni, ale kanban jako
jeden ztypickych tahovych systéma jeho spravné vyuzivani zalezi na
charakteru vyroby. Pokud se jedna o opakovanoubuyrke velkych sériich, je
to vynikajici prostedek pro synchronizaci, ale se zvySujicimi se narak SirSi
Skalu sortimentu ve velmi malych sériich se hodéespheijunka, kterou dnes
vyuziva pouze 6 % dotazanych firem (v absolutnirtyp@ firmy ze skupiny
velkych podnik).

Malé firmy dostcasto uvadly, Zze pouZzivaji st vlastni specificky zfisob
planovani. Toto vSak uZ blize nespecifikovaly. Bbdiou strukturu vyuzivani
zpasohi planovani &izeni vyroby zobrazuje graf 21.

Zpusoby planovani a fFizeni vyroby

malé podniky
stfedni podniky
0O velké podniky

/

80%

@

MRP ERP kanban conwip heijunka fizeni wtéz. jiny
Uzkych fizeni
mist (BOA,
(DBR) LOC)

Graf 21 — Zpsoby planovani d@izeni vyroby v plastiki&kych podnicich
[vlastni zpracovani]
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V souvislosti s vyZzivanim modernich systéfako je kanban, heijunka nebo
fizeni uUzkych mistéi vytéZzovaciho tizeni, byli respondenti dotazovani na
piinosy g&chto technik v souvislosti se synchronizaci préaces zkracovani
prabézné doby. 70% firem (které dané postupy vyuzivppjvrzuje, Ze se
synchronizovaly procesy vyroby a v 30% se jednakkidceni pibézné doby
vyroby (vyrobniho cyklu). Ostatnitimosy jsou vidt v grafu 22.

PFinosy vyuzivani technik kanban, heijunka,
DBR nebo vyt ézovaciho Fizeni
0
100% S
go% | | (0%
60%

60% -

40%- 30% 30%

20% -

0% I I I [
synchronizace zkraceni zlepSeni zvySeni kvality - snizeni potfeby
procesl vyroby pribézné doby planovania fizeni snizeni zasob

vyroby (vyrobniho vyroby zmetkovitosti
cyklu)

Graf 22 — Finosy vyuzivani kanbanu, heijunky, DBR neboéggtvacihotizeni
[vlastni zpracovani]

Usparadani vyroby

Na planovani dizeni vyroby ma velky vliv nejen charakter vyrobilediska
sériovosti, ale také #igob usptadani vyroby a naopak. Jedno oiliye druhé.
V této souvislosti bylo zajimaveé zjistit, jaké uspdani firmy ve vyrob
vyuzivaji. O tom jiz hovti graf 23. Kazdy ze Zjsoli uspdadani ma sve
vyhody a nevyhody vzhledem k vyrdb logistice. Zalezi na tom, jestli je
vyroba hromadna, velkosériova, malosériovAakazkova.
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Firmy samy o sabuvadji, Ze vyuzivaji technologické usfamani vyroby a
to ze 75 %. Redn®tné uspoadani uvadi 11 % a kodr@ bunkoveé uspeadani je
vyuzivané u 14 % firem vyrépcich plastové dily a polotovary.

PrevaZzujici uspo fadani vyroby
u vyrobc U plastovych dil G

velké podniky

stfedni podniky

e malé podniky

O technologické
B pfedmétné (produktove)
® bunkove

Graf 23 — Revazujici zpgsob uspeadani vyroby
u vyrobdi plastovych dil [vlastni zpracovani]

Skoleni metod PI

Pro spravné aplikovani Pl metod nejen pro synchemiia zkracovani
praibézné doby vyroby je velmi podstatna uravgejich Skoleni a fedavani
povdomi o vyhodéach vyuzivanidhto metod.

Kompletre vSechny zarstnance na metody Pl Skoli celkem 31%3Swou to
provadiji velké firmy, pro které je zlepSovani protedennodenni nutnosti a to
jist¢ nejen z ohledu na jejich 1ISO certifikaci. Je tdnezn&né¢ hlavre nutnost
k preziti a konkurenceschopnosti. Celkétwrtina firem neskoli a ani neplanuje
Skoleni metod PIl. Jedna se pin¢ o malé a sedni podniky. Podrolajsi
strukturu stavu Skoleni metod Repledré vyjadiuje graf 24.
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Stav Skoleni PI metod
v plastikd Fskych firméch

velké podniky
stfedni podniky

malé podniky

ano Skolime v8echny zaméstnance

® ano Skolime pouze vedouci pracovniky
O ano Skolime jen pfileZitostné

ne, neSkolime, ale planujeme

W ne, neskolime a zatim neplanujeme

Graf 24 — Skoleni metod Pl v plastik&ych
podnicich [vlastni zpracovani]

Hodnoceni metod Pl a vyrobni logistiky z&&lem synchronizace vyroby a
zkraceni pribézné doby vyroby

Proto, aby vyzkum odhalil nosné z§ist, které metody a techniky vidi
podniky ze své konkrétné zkuSenosti jakimpsné pro synchronizaci zaelem
zkracovani pibézné doby vyroby, byly v dotazniku poloZenyedtazky. Jedna
se respondefitptala konkrété na jejich podnik a druha se ptala vSeolseca
odwtvi plastikdské vyroby. Pro zjighi, které z metod jsou vhodné pro
synchronizaci za delem zkracovani [bézné doby vyroby, bylo vyuZito
Likertovy Skaly, jejiz bodova relevance je uvederiab. 4.

Tab. 4 — Bodova relevance u
hodnoceni finosnosti metod Pl a
vyrobni logistiky pro synchronizaci
vyroby [vlastni zpracovani]

] Bodové

Mira souhlasu
hodnocer

nesouhlasim 1
spiSe nesouhlasim 2
nedokazu posoudit 3
spiSe souhlasim 4
souhlasim 5
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V tabulce 5 jsou vyhodnoceny odgov responderit na otazkué. 17
dotazniku (viz piloha B) ,Které z metod a technik povazujete zgfiepsrEjSi
pro synchronizaci konkrénVasi vyroby za &elem zkraceni fibézné doby
vyroby?*

Tab. 5 — Statistické vyhodnoceni metod Pl a vyrologistiky —
zhodnoceni respondénfv podnicich respondeijt[vlastni zpracovani]

Metody a techniky Pl a . .
logistiky pro synchronizaci, | . |smérodatna pr}lmer i ) pr?mer i ) .| variani .
Zkracovani pibezné doby pramer |~ dehylka smerodatngd snerodatngd modus medlankoeficient max| mir

. odchylka | odchylka
vyroby
vizualizace 4,22 0,95 3,28 517 5 5 22416 |5 |2
5S 3,83 1,07 2,77 4,90 3 4 2784% |5 |1
standardizace 4,42 0,83 3,59 5,25 5 b 18,7V% | 5| 3
kaizen (KVP, CIP) 3,83 0,87 2,97 4,70 3 4 2259% |5 |3
tymova prace 4,42 0,83 3,59 5,25 5 5 18,71% |5 | 3
vykonové odnatiovani 4,22 0,92 3,31 514 5 5 21,70% |5 |2
kanban 3,47 0,93 2,54 4,40 3 3 26,7106 |5 |1
heijunka 3,14 0,48 2,66 3,62 3 3 15,3006 |5 |3
tok jednoho kusu 3,64 0,98 2,66 4,62 K K 2683% [5 | 1
analyza a &eni prace 4,03 0,96 3,07 4,98 5 4 23,7% |5 | 2
vyrobni buiky 3,53 1,04 2,49 4,57 3 3 2949% p |1
technologické usp. vyroby 4,14 0,92 3,22 5,06 b 45 22.47% | 5| 3
predn¥tné usp. vyroby 3,39 0,92 2,47 4,31 3 3 27,19% [5 |1
poka-yoke 3,78 0,95 2,83 4,72 3 3 25,0406 |5 |2
rychlé znény (SMED) 3,86 0,92 2,94 4,78 3 3.5 23,766 |5 |3
TPM 3,64 0,85 2,78 4,49 3 3 2349% b |3
Skoleni a trénink pracovnik | 4,42 0,79 3,62 5,21 5 5 1800% pb I3
5X pras 3,92 1,06 2,85 4,98 5 4 27,16% b |2
fizeni zkych mist (TOC) 4,0( 0,94 3,06 4,94 B 4 235f% | 5| 3
VSM 3,94 0,97 2,97 4,91 3 35 2460% B |3

Z vysledki odpowvdi responderit podle jejich zkuSenosti prawe vlastni
firm¢ je mozné vyslovit z&r, Zze ne vSichni respondenti dokazou posoudit
souvislosti ®kterych metod a technik v souvislosti s efektemchyonizace
proces a zkracovani ibézné doby vyroby. To je ovlivimo nezkuSenosti firem
(a to gedevSim malych firem) s danou metodou nebo dosmkioni mirou
vyuziti metody/techniky pro synchronizaci protes podnicich. Jedna se
piedevsim o tyto techniky, které lzedist z tabulky 5:

« 5S

» kaizen (KVP, CIP) — neustalé zlepSovani
« kanban

* heijunka

* tok jednoho kusu

» vyrobni buiky

e prednEtné uspoadani vyroby

» poka-yoke,
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* rychlé znény (SMED),

s TPM

» fizeni uzkych mist (TOC)
« VSM

Tento vyet vychazi z hodnoty modu, kdy se jejich hodnotanégislu 3, tj.
odpowd ,nedokazu posoudit’, gehoz vyplyva, Ze respondenti ésnito
metodami a technikami nemaji paihnou zkuSenost, aby je mohli dostate
posoudit. V takto vydefinované mnogirse vSak objevuji metody a techniky
typické pro synchronizaci vyrobnich progesvyrobni logistiky.

V tabulce 6 jsou déale vyhodnoceny odgdivresponderit na otazkuc¢. 18
dotazniku (viz piloha B) ,Které z metod a technik povaZujete okéexan vhodné
pro synchronizaci vyrobyipvyrobeé plasti pro zkraceni gibézné doby vyroby i
Vv piipack, Ze jste je dosud ve Vasi fitmeaplikovali?*

Tab. 6 — Statistické vyhodnoceni metod Pl a vyrologistiky —
zhodnoceni respondénfv plastik&ském od¥tvi) [vlastni zpracovani]

Metody a techniky Pl a . .
o o y pramér - | pramér + o

logistiky pro synchronizaci, | ., _ |smérodatng " 1 ) .| variani :
ZkracovAnf pibezné daby pramer adchylka smerodatng snmerodatnd modus medlankoeficient max| mir]

. odchylka | odchylka
vyroby
vizualizace 4,36 0,92 3,44 5,28 5 5 21,0406 [5 |2
5S 3,97 0,99 2,99 4,96 5 4 2481% |5 |2
standardizace 4,36 0,89 3,47 5,25 b b 20,38% [ 5] 3
kaizen (KVP, CIP) 4,08 0,83 3,25 4,91 5 4 20,31% |5 |3
tymova prace 4,53 0,76 3,76 5,29 5 5 16,84% |5 | 3
vykonové odndiiovani 4,33 0,88 3,45 5,22 5 5 20,35% |5 |2
kanban 3,568 0,98 2,60 4,57 3 3 27,4206 |5 |1
heijunka 3,19 0,57 2,63 3,76 3 3 17,8000 [5 |3
tok jednoho kusu 3,61 1,09 2,562 4,70 K K 30,11% |5 | 1
analyza a reni prace 4,22 0,95 3,28 517 5 S 22,41% |5 | 3
vyrobni buiky 3,563 0,99 2,54 4,51 3 3 2794% b |1
technologické usp. vyroby 4,06 0,91 3,14 4,97 b a 2247% | 5| 3
prednEtné usp. vyroby 3,33 0,94 2,39 4,28 3 3 2828% |5 |1
poka-yoke 3,78 1,03 2,75 4,81 3 3 27,280 |5 |1
rychlé zngény (SMED) 4,06 0,97 3,09 5,03 5 4.5 23,9260 [5 |3
TPM 3,83 0,90 2,94 4,73 3 3,5 2341% |5 |3
Skoleni a trénink pracovnik| 4,64 0,67 3,97 5,31 5 5 1451% b |3
5x prat 4,19 0,91 3,29 5,10 5 5 2163% b |3
fizeni Uzkych mist (TOC) 4,25 0,89 3,36 5,14 b b 210B% | 5] 3
VSM 4,00 0,94 3,06 4,94 3 4 2357% b |3

| vtomto @ipa je mozné na zakladvysledki odpowdi responderit
vyslovit zawr, Zze ne vSechny firmy dokazou posoudit souvislogkterych
metod a technik ve spojitosti s efektem synchrarézproces a zkracovani
prabézné doby vyroby pro plastikekou vyrobu obecgh To je ot zcela
jednoznéné ovlivnéno jejich nezkuSenosti s danou metodou nebo nizkoou
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vyuziti konkrétni metodyi techniky pro synchronizaci prodesZ tab. 6 se
potom jednd o tyto techniky:

« kanban

* heijunka

* tok jednoho kusu

« vyrobni buiky

e predmétné uspsadani vyroby
» poka-yoke

s TPM

« VSM

Tento vy€et ot vychazi z hodnoty modu, kdy se jeho hodnota ravsla 3,
tj. odpowdi ,nedokdzu posoudit’, Zehoz ot vyplyva, Ze respondenti &nito
metodami a technikami nemaji petbnou zkuSenost, aby je mohli dostate
posoudit. Takto vydefinovana mnozina metod a tdchai velmi podobna
predchozimu v§tu z tab. 5. Ot se zde objevuji metody a techniky typické pro
synchronizaci vyrobnich proaesa vyrobni logistiky.

Vzhledem k tomu, Ze vysledekchto statistickych vyhodnoceni je do velké
miry ovlivnén respondenty, kie nemaji zadné zkuSenosti s metodami Pl a
vyrobni logistiky, byly z vyhodnoceni ygzeny odpo&di ,nedokazu posoudit”.
metody a techniky Pl a vyrobni logistiky jsou vhgdn nastrojem pro
synchronizaci procésa zkracovani fibéZné doby vyroby. Takto upraveny
soubor odpogdi je vyhodnocen v nasledujicich tab. 7 a 8.

104



Tab. 7 — Statistické vyhodnoceni metod PI a vyrdbgistiky — zhodnoceni
responderii (v podnicich respondait— po Upraw dat [vlastni zpracovani]

Metody a techniky Pl a . .
logistiky pro synchronizaci, | . |smérodatna pI:umer ) przlmer - ) | varigni :
Zkracovéni pibe#né doby prameér odchylka smérodatngd smérodatnd modus med'ankoeficient max| mirj

. odchylka | odchylka
vyroby
vizualizace 4,69 0,67 4,03 5,36 5 5 1420060 |5 |2
5S 4,43 1,05 3,38 5,48 5 5 237046 |5 |1
standardizace 4,83 0,38 4,44 5,20 b b 7,94% 5] 4
kaizen (KVP, CIP) 4,58 0,49 4,09 5,07 5 5 10,78% |5 |4
tymova prace 4,82 0,38 4,44 5,20 5 5 7940 |5 | 4
vykonové odndiiovani 4,63 0,67 3,95 5,30 5 5 1458% |5 |2
kanban 4,13 1,15 2,99 5,28 5 4 27,756 |5 |1
heijunka 4,67 0,47 4,20 5,14 5 5 10,10p6 |5 |4
tok jednoho kusu 4,44 1,00 3,44 5,44 f ki 22,49% |5 | 1
analyza a reni prace 4,61 0,71 3,90 5,32 5 S 1533% |5 | 2
vyrobni buiky 4,19 1,29 2,90 5,47 5 5 30,70% b |1
technologické usp. vyroby 4,78 0,41 4,37 5,20 b b 8,62% 5| 4
prednEtné usp. vyroby 3,93 1,24 2,70 5,17 g 4 3144% |5 |1
poka-yoke 4,56 0,76 3,79 5,32 5 5 16,726 |5 |2
rychlé zngény (SMED) 4,72 0,45 4,27 5,17 5 5 949% |5 |4
TPM 4,64 0,48 4,16 5,12 5 5 1032% b |4
Skoleni a trénink pracovnik| 4,76 0,43 4,33 5,19 5 5 8,999 b WK
5x prat 4,43 1,01 3,42 5,45 5 5 2287% b |2
fizeni Uzkych mist (TOC) 4,8( 0,40 4,40 5,20 b b 833w |5 | 4
VSM 4,89 0,31 4,57 5,20 5 5 6,439 b |4

Tab. 8 — Statistické vyhodnoceni metod PI a vyrdbgistiky — zhodnoceni
responderii (v plastikdském od¥tvi) — po Upra¥ dat [vlastni zpracovani]

Metody a techniky Pl a .y .y
o o y pramer - | pramer + o

logistiky pro synchronizaci, | ., . |smerodatnd " 4§ ) .| variani :
ZkracovAnf pibezné daby pramer adchylka smeErodatng smérodatnd modus medlankoeficient max| mir]

. odchylka | odchylka
vyroby
vizualizace 4,75 0,63 4,12 5,38 5 5 13,346 |5 |2
5S 4,67 0,71 3,95 5,38 5 5 1527% |5 |2
standardizace 4,84 0,32 4,57 5,20 b b 654% | 5| 4
kaizen (KVP, CIP) 4,56 0,50 4,06 5,06 5 5 1089% |5 |4
tymova prace 4,83 0,37 4,46 5,21 5 5 77106 |5 | 4
vykonové odriiovani 4,66 0,66 4,00 5,31 5 5 14,13% |5 |2
kanban 4,24 1,11 3,12 5,35 5 5 26,2800 [5 |1
heijunka 4,75 0,43 4,32 5,18 5 5 9,12% |5 |4
tok jednoho kusu 4,29 1,27 3,02 5,57 ] K 2963% |5 | 1
analyza a r&reni prace 491 0,28 4,63 5,19 5 5 5,74% 5 1|4
vyrobni buiky 4,27 1,18 3,09 5,45 5 5 2769% b 1
technologické usp. vyroby 4,73 0,45 4,28 5,17 b b 9,42% 5| 4
predmétné usp. vyroby 3,80 1,33 2,47 5,13 4 4 3491% |5 |1
poka-yoke 4,56 0,96 3,60 5,51 5 5 20,986 [5 |1
rychlé znény (SMED) 4,90 0,30 4,60 5,20 5 5 6,12% |5 |4
TPM 4,67 0,47 4,20 5,14 5 5 1010% b |4
Skoleni a trénink pracovnik| 4,84 0,36 4,48 5,21 5 5 7,509 b K
5x pras 4,79 0,41 4,39 5,20 5 5 8,489 b |4
¥izeni Uzkych mist (TOC) 4,8( 0,40 4,40 5,20 b b 833% |5 4
VSM 4,80 0,40 4,40 5,20 5 5 8,339 b |4
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Na zaklad odpowdi respondetitv upraveném souboru dat je mozné vyitvo
vyéet metod PI, které jsou nejvhagi pro synchronizaci vyroby zacélem
zkracovani pibéZzné doby vyroby. Tento vgt je sestaven dle fméru,
smérodatné odchylky a vartaiho koeficientu. V tab. 9 jefehledré zpracovan
seznam piadi metod a technik Pl a vyrobni logistiky dle odfmli na otazky.
17 a 18 dotazniku (vizifpoha B) po zmiované Upra¥ dat. Red Upravou dat
(vyfazeni odpoddi ,nedokdzu posoudit) by nefin vysledek spravnou
vypovidajici hodnotu.

Tab. 9 — Ptadi metod a technik Pl a vyrobni pro synchronizaoces
dle zkuSenosti respondér(po Upra¥ dat) [vlastni zpracovani]

5 | Paadi metod a technik pro synchronizgcPaadi metod a technik pro synchronizgci
g proces dle zkuSenosti z podrik proces dle nazoru respondenpro celé
o (ot. ¢. 17 dotazniku) odwetvi (ot. ¢. 18 dotazniku)
1.|VSM analyza a rreni prace
2.|standardizace rychlé zmy (SMED)
3.|tymova prace standardizace
4 |tizeni uzkych mist (TOC) Skoleni a trénink pracovnik
5.|technologické usgadani vyroby tymova prace
6. Skoleni a trénink pracovnik VSM
7.|rychlé znény (SMED) fizeni Gzkych mist (TOC)
8./ heijunka feSeni picin problénii - 5x pra@
9.|TPM heijunka
10| kaizen (KVP, CIP) technologické ugpdani vyroby
11|vizualizace TPM
12| vykonové odrmovani pracovnik kaizen (KVP, CIP)
13| analyza a #iteni prace vizualizace
14 | poka-yoke vykonové odffiovani pracovnik
15 tok jednoho kusu 5S
16.|feSeni picin problént - 5x pra@ poka-yoke
17|5S kanban
18| kanban vyrobni biky
19| vyrobni biky tok jednoho kusu
20| p'edn®tné uspeddani vyroby pednEtné uspeadani vyroby

DalSi statistickd vyhodnoceni odgoN na otazkye. 17 a 18 dotazniku (viz

piiloha B) jsou sotasti gilohy C, kde jsou tyto statistiky roZiény podle
velikosti podniki.

Na zaklad vySe uvedenych zji&hi |ze konstatovat, Ze v podstatSechny
uvedené metody a techniky maji svoji spojitostyseronizaci procésa toki
a taktéz ovliviuji pribéznou dobu vyroby. Dle zhodnoceni respondentyii kte
maji svou zkuSenost s uvedenymi metodami a techmjkize taktéz vyvodit
zawr, ze v podminkach plastikgkého odwtvi Ize uvedené metody vyuZzit pro
synchronizaci procésa zkracovani fibézné doby. Z uvedenych zjiti vSak
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nelze jednoznaé stanovit uéity zobecrly chronologicky postup zavédi
danych prvk se zamfenim na synchronizaci vyroby.

Je vSak mozné vyslovit z&y Ze téndi kazda zkoumana metodatechnika
uvedena vtab. 9 fe mit @i vhodné aplikaci v kontextu se specifickymi
podminkami pozitivni efekt na synchronizaci prdcegroby a logistiky a v této
souvislosti i na zkracovaniigézné doby vyroby.

4.3 Shrnuti vysledki kvantitativniho vyzkumu

Vyhodnocenim vysledk kvantitativnino vyzkumu byly ziskany komplexni
souhrnné statistiky vypovidajici o stavu vyuZivamtod Pl a vyrobni logistiky
ve sledovaném odwi.

Nejprve ma své opodstatm shrnuti, které metriky vyrobni a logistické
vykonnosti jsou podniky sledovany a jaké technikyfivaji pro nifeni prace a
vytvéreni ¢asovych standafid(vykonovych norem). Uroveméteni a sledovani
vyrobni a logistické vykonnosti spdél®& s mraveni praci @i analyze a reni
prace nize mit zasadni vliv na jakékoli zlepSovani ve &rmsynchronizaci
proces a toki, produktivitu¢i pruznost firmy. Uvedend zji&ti I1ze vysledovat
v tabulkach 10 a 11.

Tab. 10 — Mira pravidelného sledovani vybranychzakeli u vyrobd
plastovych dii [vlastni zpracovani]

Sledovany ukazatel Mal_é StFe(_jm’ Velk_é Cellierp
podniky podniky podniky odvétvi
produktivita prace 60% 93% 100% 86%
CEZ (OEE) 10% 64% 92% 58%
prabézna doba vyroby 40% 57% 67% 56%
doba obratu z&sob 40% 71% 92% 69%
ppm 50% 71% 100% 75%
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Tab. 11 — Metody wgfeni prace u vyrolic plastovych dil [vlastni

zpracovani]

Sledovany ukazatel Mal_é Stf~e(_jn|’ Velk_é Cellierp
podniky podniky podniky odvétvi
hrubé odhady 60% 29% 42% 42%
kvalifikované odhady 70% 64% 83% 72%
historické Udaje 70% 71% 58% 67%
piimé n&reni 20% 64% 58% 50%
pohybové studie 0% 14% 17% 11%
prostorove studie 0% 14% 50% 22%
REFA 0% 0% 17% 6%
MTM 0% 0% 17% 6%
MOST 0% 7% 58% 22%

Z uvedenych tabulek je patrné, &ien VétSi je podnik, tim tSi diraz je
kladen na sledovani uvedenych ukazatél metod méfeni je tomu podolin
Velké firmy pouzivaji vice metod &eni prace, které jsourgsreéjSi a vyzaduji
aktivni pistup k rozboru prace. MenSi firmy vyuzivaji vicestbrické Gdaje,
kvalifikované a hrubé odhadytithé nereni vyuziva pouze jedna&tma malych
podniki. Stedni firmy se vice soustluji na historické Uudaje,ifmé neieni a
kvalifikované odhady. U velkych firem se vedle kfikbvanych Gddaj
uplatiuje systém fedem ukenychcasi MOST ve stejné mé jako historické
Udaje a pimé n¥teni. U velkych podnik zaujimaji podstatné misto i prostorové
studie. Metody jako REFA a MTM vyuZivaji pouze welRodniky a to spise
okrajow.

Dale je podstatné shrnout, v jak&ense vyuzivaji vybrané metody a techniky

Pl a vyrobni logistiky v podnicich vyréficich plastové dily. Tento vysledek
jednozn&né charakterizuje tabulka 12.
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Tab. 12 — Metody a techniky PI a vyrobni logistiyuzivané u vyrohi
plastovych vyrobk [vlastni zpracovani]

0

Metoda/technika Malé | Stéedni | Velké Celé
Pl a vyrobni logistiky podniky | podniky | podniky | odvétvi
vizualni management (vizualizace) 509 869 100P% 81
5S 0% 43% 83% 44%
VSM 10% 14% 33% 19%
SMED 0% 36% 50% 31%
TPM 0% 36% 67% 36%
tymova prace 80% 100% 1009 94%
kanban 20% 7% 58% 28%
conwip 0% 0% 0% 0%
heijunka 0% 0% 17% 6%
fizeni tzkych mist DBR 0% 0% 8% 3%

Vybrané metody a techniky myslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky
jsou v podnicich pouzivany nejen k eliminaci plytiyasnizovani naklad a
zvySovani produktivity, ale jsou vyuzivany takéykshronizaci procesa v této
souvislosti i ke zkracovani fisézné doby vyroby. Tento z&vdeklaruje tabulka
13, ve které jsou uvedeny peém vyuziti vybranych metod Pl a vyrobni
logistiky pro (el synchronizace procksa toki v podniku a zkraceni
(zkracovani) pibézné doby vyroby u vyrolicplastovych dil. V tabulce 13 se
objevuji i nevyhodnotitelné Udaje ozemé zkratkou N/A, coZ znamena, Ze
firmy bud’ danou metodudbec ve své velikostni kategorii nepouZzivaji, nebo
piisluSnou skupinu reprezentovala pouze jedina fiamaoto by nebylo vhodné
indukovat z jeji odpoddi vysledek na celou skupinu.
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Tab. 13 — Metody a techniky Pl a vyrobni logistikyuzivané pro
synchronizaci procésa zkraceni gibéZné doby vyroby [vlastni zpracovani]

Malé Stredni | Velké Celé

Metoda/technika VyuZziti v podniku : . . .
y P podniky | podniky | podniky | odvétvi
VlZUé.lr", management SynChroniZace O% 140/0 42% 24%
(vizualizace) zkraceni piibszné doby vyrob 0% 21% 33% 24%
= synchronizace N/A 33% 20% 25%
zkraceni pib&zné doby vyrob N/A 17% 40% 31%
synchronizace N/A 50% 50% 43%
VSM
zkraceni pitbézné doby vyrob N/A 50% 50% 43%
synchronizace N/A 40% 67% 55%
SMED
zkraceni pitbézné doby vyrob N/A 80% 100% 91%
TPM synchronizace N/A 40% 63% 54%
zkraceni pitbézné doby vyrob N/A 60% 75% 69%
5 o synchronizace 75% 79% 58% 71%
tymova prace
zkraceni pitb&zné doby vyrob 50% 43% 75% 56%
synchronizace 50% 100% 71% 70%
kanban
zkraceni pitbézné doby vyrob 0% 0% 43% 30%
: synchronizace N/A N/A N/A N/A
conwip
zkraceni pitbézné doby vyrob N/A N/A N/A N/A
5 synchronizace N/A N/A 50% 50%
heijunka
zkraceni pitbézné doby vyrob N/A N/A 0% 0%
Fizeni Uzkych mist synchronizace N/A N/A N/A N/A
DBR zkraceni pitbézné doby vyrob N/A N/A N/A N/A
vytéZovacikizeni synchronizace N/A N/A N/A N/A
(napk. BOA, LOC)  |zkraceni pibezné doby vyroby  N/A N/A N/A N/A

Z uvedenych z&ra z vyzkumu Ize formulovat zév, Ze rEkteré uvedené
metody a techniky nemusi mit hned na prvni pohlégine vyuziti pro
synchronizaci procésa zkraceni fitbézné doby. Jedna se o zakladni metody Pl
a vyrobni logistiky, které jsou uvedené tabulceall3 a také napi v tabulce 5
v kapitole 4.2.

Z vyzkumu vyplyva, Zze mezi souwasné dolé nejpouzivangjSi metody a

principy Pl a vyrobni logistiky pro synchronizaci procesi a za ‘elem
zkracovani priabézné doby vyroby ve sledovaném odwi patii nasledujict
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e tymova prace

« VSM

¢ SMED - rychlé zrény
 TPM

« kanban

Tento vyet byl winén na zaklad vysledku uvedenych v tabulce 13
v piipadech, kdy je dana metoda/technika woieéna alespo v 50 % firem
vyuZivajici danou metoddi techniku ve své kategorii rogeéni dle velikosti.
Pokud by se tento ¥gt omezoval jen na ty metody a techniky vyuzivané
minimalrg v 50 % firem z celého sledovaného &, chykEla by v uvedeném
vyétu metoda VSM, kterd je¢line povazovana za jednu z typickych metod pro
synchronizaci procésa toki. Toto je vSak zfisobeno dosud nedostétgm
vyuzivanim dané metodyikec (viz tab. 12).

Heijunku Ize ozn&t v sowasné dob vCR za velmi malo pouzivanou
techniku pro synchronizaci vyroby, neba vyzkumu vyplynulo, Ze je uité
miie aplikovana pouze ve 2 firmach z celkového vzodgponderii.

Mezi taktéZz vyuzivané metody pro uvedenyelipati i 5S spolén¢
s vizualizaci, které nebyly respondenty az téksto ozné&eny, Ze jsou
pifnosnymi pro synchronizaci procea zkracovani ibézné dobyCasto se na
tyto metody v souvislosti se synchronizaci zapomahé jejich hlubSi vyznam
spaiivAd pra¢ v nezbytném pi@adku a jasnych vizuélnich pravidlech, které
zrychluji informovanost, komunikaci a reakce v @ vyrobu. Navic 5S a
vizualnifizeni jsou zakladnimi premisami efektivni aplikag&Siny metod P,
jako jsou SMED nebo TPM, které Ize ozitgako metody zcela jigtvhodné
pro synchronizaci procéss efektem zkraceni, resp. zkracovanibpgné doby
vyroby.

Pomern¢ casto si firmy neuddomuji veSkeré moznosti aplikace metod nebo
téchto metod v malé e vyuzivaji pro synchronizaci proces toki, coz potom
jako pozitivni efekt svéhotgobeni pinasi zkraceni (resp. zkracovanifimizné
doby vyroby¢imz se cela vyroba stava hospodgh levrgjSi a produktivesjsi.

Vyhodnocenim a shrnutim vysledikvantitativniho vyzkumu byly ziskany
dulezité relevantni informace, které jsou podstatreévysloveni ditich zawra
disert&ni prace:

* Vhodre aplikované vybrané metody a principy Pl a vyrologjistiky
maji vyznamny vliv na synchronizaci proGes toki v odwtvi vyroby
plastovych dii. To ostatd dokazuji vysledky vyzkumu uvedené
v tabulkach 12 a 13, kde je ¥id Ze firmy, které zavadi nebo maji
zavedené znamé metody a techniky Pl a vyrobni tikgisvyuzivaji
tyto metody a techniky také s efektem synchronizaoees a tolki ve
své vyrolg.
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Synchronizaci vyrobnich prodedze taktéz velmi &nn¢ zkracovat
priabéZznou dobu vyroby (jinaketeno vyrobni cyklugi ¢as potebny ke
kompletni vyrols). To Ize taktéZz Wist z tabulky 13 nebo dokonce
nag. i v tabulkach 7, 8 a 9 uvedenychieg@chozi kapitole 4.2.

Vyuzivani metod Pl a vyrobni logistiky neni stejn@ firmach
s menSim p&dem zamistnand, jako ve firmach s&tSim pdtem
zantstnand viz tabulka 12. Z toho plyne z&vy Ze vyuzivani &hto
metod je pimo unerné velikosti podniku. Vyplyva to @ z
vysledki celého vyzkumu uvedeného v kapitole 4.2, ale saehrnné
tabulky 12. Analogicky se tento trend projevuje i wyuzivani
zkoumanych metod i pro synchronizaci prdces zkraceni pitbézné
doby vyroby viz tabulka 13.

Dale je mozné z vyzkumu zhodnotit, Ze metody P¥m@lmi logistiky
jsou dosud jest malo vyuzivané pro dl synchronizace procésve
vyrobé a zkracovani fiibézné doby. To je zjevné z tabulky 13.

4.4 Vybér vzorku a rozsahu kvalitativniho vyzkumu

Stejre jako pro kvantitativni vyzkum, i pro kvalitativyzkum bylo nutné
stanovit vykr a velikost zkoumaného souboru. Pro kvalitativpziium byly
vybrany firmy, které se dastnily kvantitativnino vyzkumu. Byly osloveny na
zaklad toho, Ze maji mensti vétSi zkuSenosti s metodami gomyslového
inZenyrstvi a byly ochotny spolupracovat daléiikvalitativnim vyzkumu nebo
alespa svolily k uvedeni jejich ekonomickych ukazdtelkteré dokazuiji
uspsnost vyuzivani metod {myslového inZenyrstvi a vyrobni logistiky.
Vyzkum byl zangien na ziskani informaci o Gsch metod Pl a vyrobni
logistiky pro synchronizaci a zkraceni (zkracovdmipéZzné doby vyroby.

Pro zji¥ovani uspsnosti bylo pouzito ¢kolik typu informaci:

osobni zkuSenosti autora z podnikové praxe vecfiBEROFON CZ,
a.s. - pipadové studie ip aplikaci metod Pl a vyrobni logistiky pro
synchronizaci procésve vyrol& a zkracovani fibézné doby vyroby
informace ze strukturovaného rozhovoru — zkuSenirgim s danou
problematikou

srovnatelné ekonomické ukazatele + vybranégroue ukazatele
podnikové materialy a prezentace
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Tab. 14 — Rehled respondeiita typi informaci kvalitativnino vyzkumu
[vlastni zpracovani]

Velikost firmy
Nazev firmy (poéet Poskytnuté informace
zameéstnanc )

Kontaktovana
osoba

zkuSenosti s metodami Pl a vyr.
logistiky, ek. ukazatele z vyro€nich
Promens a.s. 50 - 249 zprav, podnikové materialy a Tomas Nalevka
prezentace, informace z fizeného
rozhovoru

zkuSenosti s metodami Pl a vyr.
logistiky, podnikové materialy,
IBEROFON CZ, a.s. 50 - 249 informace z fizeného rozhovoru,
pfip.studie, zkuSenosti autora,
ek.ukazatele z vyr. zprav

Ing. Petr Bures,
Ing. Petr Mikulec

IMS - DraSnar s.r.o. 50 - 249 ek. ukazatele z vyroénich zprav Ing. Eva Rezni¢kova
Greiner PURtec CZ, s.r.o. 50 - 249 ek. ukazatele z vyro¢nich zprav Pavel Masek
greiner packaging sluSovice, s.r.o. 250 avice |ek. ukazatele z vyro&nich zprav Jifi Glombigek
Automotive Lighting, s.r.o. 250 a vice ek. ukazatele z vyroénich zprav Ing. Stanislav CihlaF

Strukturovany rozhovor obsahoval nasledujici otazky
* Pra a jaké metody Pl a vyrobni logistiky ve fiémyuzivate?
o Jaké metody vyuZzivate pro synchronizaci praces pro zkraceni
(zkracovani) pibézné doby vyroby?
» MiZzete uvést konkrétnitixlady zavadni metody u Vas v podniku?
« Jaké pinosyc¢i negativa jste pozorovaliijpaplikaci konkrétni metody?
» Jaké ukazatele vykonnosti sledujete?
* Od kdy konkrétni metodu nebo metody vyuzivate?

V této c¢asti vyzkumu dojde také ke zjsti vybranych ekonomickych a
ponerovych ukazatél pro srovnani vykonnosti dosahované ve zkoumanych
organizacich. Pro vyzkum byly vybrany tyto srovihadeckonomické udaje:

» Aktiva
HIM — dlouhodoby hmotny invesini majetek
Provozni HV - provozni hospoitky vysledek
Vykony — vykony a trzby (z prodeje)
Zasoby
Naklady

Dale byly pro srovnani vykonnosti sledovany vybranéerové ukazatele:
» Provozni HV/Aktiva
» Paiet pracovnilt — Udaj nutny proiepaiet na pracovnika
» V/Prac — vykony a trzby na pracovnika
« HIM/Prac — hmotny investni majetek na pracovnika
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V neposlednfact byla u jednotlivych podnik které aktive vyuzivaji metod
Pl a vyrobni logistiky pro synchronizaci protes zkracovani fibézné doby,
taktéZz sledovanaloba obratu zasob ktera ma do jisté miry odrazet vliv
synchronizace procésa zkracovani fibézZné doby vyroby.

Vybrané sledované ukazatele za poslednitolik let byly ziskany zejména
z online databaze firer@reditinfo Czech Firemni Monitor (www.cicr.cz[78]).
Tabulky sc¢iselnymi Gdaji, které byly pouzity ve srovnavacighafech, Ize
dohledat v piloze O — Ekonomické vysledky vybranych respondiefns,
vlastni zpracovani].

4.5 Vysledky kvalitativniho vyzkumu

451 Promens, a. s.

Firma Promens Zlin byla zaloZzena v roce 1991 ja&&st zprivatizovaného
Vyzkumného Ustavu gumarenské a plastiké technologie. Postupse subjekt
zmenil na vyznamného dodavatele plastdéych vyrobk do mnoha
pramyslovych podnift vramci CR i zahranii. Hlavni vyrobni proces
aplikovany ve spolmosti zahrnuje reaki vstikovani (RIM — Reaction
Injection Moulding) a vakuové tvani (VF — Vakuo-Forming). DalSi program
firmy souvisi s hlavniinnosti a paf sem CNC obrai, lakovani, svni,
lepeni a vyrobkové montaze. Mezi dalSi devizy firpgki vyvoj produktu a
CAD design, stejnjako interni materialovy a procesni vyvoj. Firmaowtasné
dobs ¢ita okolo 200 pracovnik

Firma Promens, jako moderni firma, ma své &mld primyslového
inZenyrstvi, kter&idi a podporuje proces neustalého zlepSovani we.fifoto
odckleni si klade za kol hledani a eliminace zjevnélskrytého plytvani,
zkracovani ¢casovych standatd (vykonovych norem), zlepSovani planovani
vyroby a dilenskych zakazek, zkracovaniigzné doby vyroby vyrobk
synchronizaci procésa toki pomoci metod PI a vyrobni logistiky.

Hlavni metrikou ndfeni dosazené urovmisgchu jsou KPI (Key
Performance Indicator — Kbvy ukazatel vykonnosti) parametry, jako hap

e presnost dodavek » potet zakaznickych reklamaci
» kapacitni vyuziti  interni zmetkovitost
« CEZ e adalsi

Na zaklad zjisteni stavu dle &chto metrik se dale twmje postup a cile pro
zlepSeni pracovnihotasoveého standardu, procesu vyroby a logistickykh. to
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Vyrobni systém Promens

Firma Promens, a.s. jde cestou moderni $poki, zabyvajici se vyrobou
plastovych dilé@ a sestav. Firma chce byt na trhud$sya, a proto si vybudovala
a stale zdokonaluje, po vzoru jinych &Spych spolénosti, swj vyrobni systém
zvany ,Vyrobni systém Promens” (Promens Businesstefy). Tento vyrobni
systém je zaloZzen nackolika zakladnich kamenech, které umoj firmé
neustéle se zlepSovat ve svych procesech a stautlardyrobni systém firmy
Promens utuje jeji¢innost (i fizeni a zlepSovani prodes

Firma Promens, a.s. uplaje model fizeni podle cil BSC (Balanced
Scorecard). Ve sledovanych parametrech &se stanovuje cile, kterych se
snazi dosadhnout, coz se jim veltasto dé.

PRODUCTION SYSTEM

o

PRONMENS
Obr. 16 — Vyrobni systém Promens (Promens Busifigstem) [135]

Hlavni premisou usfchu veskerého zlepSovani ve firmpe tymova prace, kdy
se kazdy jednotlivec podili svym usilim na celkovegstupu. Ve firng je
podporovan tymovy duch zlepSovani stan@ameba zangstnanci firmy jsou
vychovavani vtom, Ze vramci udrzeni si konkurecbepnosti je nutné jit
cestou neustalého zlepSovani, snizovani néklamtistraovani plytvani ¢i
zkracovani vyrobnicltasi (celkow pribézné doby vyroby). Pro tentocéi
firma aplikuje vybrané metody PI a vyrobni logistiro zlepSovani sama sebe.
Tyto metody a techniky logicky sestavila do jiz #owané ,pyramidy”
Vyrobniho systému Promens.

Firma Promens pravideairskoli vSechny své pracovniky v tom, co je Vyrobni
systém Promens (PBS),ckmu je dobré jej aplikovat a dodrzovat a z jakych
konkrétnich metod, technik a prin@ige sklada. Na zakladakto definovaného
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vyrobniho systému potom firma upiaje principy jednotlivych metod a technik
pro své neustalé zlepSovani.

Tymova prace

Ve firmé je zavedena tymova prace, ktera je nejvice chenakivana
existenci vyrobnich tyfh kdy se v podab pravidelnych audit hodnoti jejich
prace (spoluprace) a uravplnéni metod. V ramci tyri jsou definovany matice
dovednosti (kvalifikace) a zastupitelnosti, abyylalmhroZzena plynulost vyroby
a tola v pripack, Ze rtkdo bude z jakéhokolitdvodu chylét na pracovisti.

Stanovuji se cile pro tymy podle BSC (Balanced &cand), které se neustale
vyhodnocuji a sleduji zacélem dosazeni stanovené hodnoty konkrétniho
cilového ukazatele.

5S

Zakladem pro jakékoli zlepSovani ve figme standardizace pracowst
pomoci programu 5S. Tato standardizace seéfioswdcila jako nezbytny
zaklad pro jakékoli dalSi zlepSovani a synchronizaoces ve firme. Pro
program 5S je stanoven manazer metody, ve¢fzodpovida za jeji aplikaci a
dodrZzovani v jednotlivycttastech firmy. Vede tymy pro aplikaci a udrZzovani
dané metody v realné vyréabsS je ve firnd taktéz zakladem pro standardizaci
prace, jeji dalSi zlepSovani a synchronizaci veobgfm toku a zkracovani
praibézné doby tim, Ze se eliminufas na neproduktivnéinnosti, jako jsou
hledani apod.

Standardizace prace&asové standardy (vykonové normy)éiani prace

Standardizace prace ve fiérRPromens je chapana jednak ve smyslérgm-
zlepSenigi zdokonaleni postupu a zardvstandardizace ve smyslu stanoveni a
zkracovanicasovych standatd(vykonovych norem). Zkracovani standaije
zakladni premisou pro zkracovani vyrobnéasi, tedy pfibézné doby vyroby.
Databaze standarde samoejne dileZitou zakladnou pro planovani. | v tomto
piipadt je uken manazer metody, ktery je zodpdmy za aplikaci, udrzovani,
ale takeé i jeji zdokonalovani v rdmci podniku.

Zakladnim pedpokladem standardizace prace ve diffromens janéreni
prace. Pro néteni prace firma pouziva metodiedem ugenychcasi Basic
MOST z divodu jeji vysoké pesnosti, rychlosti a minimalni ovlivnitelnosti
z hlediska subjektivniho dojmu pozorovatele. Vendirvyvinuli vlastni program
pro meieni prace pomoci metody Basic MOSTinkb [ analyze a r¥eni
prace se za delem zlepSovani okaméitrozliSuji cinnosti @idavajici a
negidavajici hodnotu, coz je jednim ¥redpoklad pro hledani lepsiho
¢asového standardu a vyjpo VA (Value added) indexu. Ukazka viz obr. 17.

V ramci neustalého zlepSovani je evidentni trendaakvani ¢asovych
standard (norem) (viz Filoha D).
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== ANALYZA BASIC MOST
: zaznam operace
Final: BOCNICE ZETOR VR 014010200,201,300 301 +VRI
Dilec: BOCNICE VR 014010200 201 300 301 +VRi
Operace: WETRIKOVAT 10
Stiedisko: 130
Wil 93547 hin 51 Ks
OCENENI SEKVENCE | INDEX |CETNOST| TMU | SEKUND | MINUT
OTEVREN FORMY 21 B0 M X5410A0 57 1,00 570,00 2052 0,34
ODVETRAN a 1,00 0,00 150,00 3,00
VY TAZEN 1 KUISU 1 0B 6GAMBADIAD 35 1,00 350 00 1260 0,21
QDLOZIT NA STOL ADEOGOATOE 6P A 27 1,00 270,00 872 0,16
WY TAZENT 2 KUSU A1 81 6GIMEX0INAN 25 1,00 260,00 336 016
ODLOLT NA STOL ADEDGOATOE 6P A, 77 1,00 270,00 872 0,16
VY TAZEN 3 HUSU A1B818GIMEXDIDAD 28 100 260,00 9,38 0,18
QOLOIIT N STOL A0E0GOAT OB 6P A 7 1,00 270,00 972 016
CISTEMI FORMY A1 B0G0A1B6P15424160P1 53 1,00 530,00 1908 0,32
OF LI WZLICHEM AJE0G A3BIF1S3243B0P1 A a7 100 470 0 1692 0,28
SJETI FORMY SAB0GT M 32040 5 100 350,00 1260 0,2
NAKLON FORMY ADEOMOASZI0AD = 1,00 520,00 1152 0,19
VETRIKOVANI BAEDGT M %81 10AD a4 1,00 40,00 30,24 0,50
POLYMERACE CLE MASTAVEN PARLWETR 0 1,00 0,00 120,00 200
ODKLON NOSICE A1 B0GT Wi A24i0AD 27 1,00 270,00 872 0,15
VY MENA TESMEN KONTROLA FORMY +BROUSEN) 40,00 0,67
WYMENA SUDD 40,20 0,57
SUMA, 561,28 9,3547
ANALYZA PRIDANE HODNOTY U OPERACE
Celkovy cas operace 93547 min
Cinnost piid#vajici hodnotu 250 min
Cinnost nepfidévajici hodnoty B 8507 min
Vi.index 7%
rozhor pridané hodnoty
10,0000 -
0000 -
=
£ £,0000 -
-
@ 40000 1
= 20000 | I_l
0,0000
Cefovy Sas operace Cinnost pidédvaiicl hodnotu Cinnost nepfidédvaicl hodnotu
rozbor casd
Vypracoval: Schvalil:
Diatumn: Diaturn:

Obr. 17 — Bklad vypatu ¢asového standardu pomoci metody Basic
MOST [135]

TPM

Vzhledem k tomu, Ze jednim ze zakladnich peaii vyroby jsou tvéeci
plastikdské stroje, zabyva se firmadé® jejich udrzbu a zvySovani \&anosti
téchto vyrobnich zazeni. Za timto €elem ve firn¢ uplatiuji systém TPM.
Opet i v tomto gipack jsou uteni zodpo¥dni manazié pro TPM.

Firma se zabyva jednotlivymi kroky TPM (viz obr. 38Standard mazani
v Promens, a.s.) a to se projevuje na vysoké @EZ (OEE), ktera se pohybuje
kolem hodnoty 85% (viz ffiloha G), coz je vynikajici usph. Ve firme
provadji nezbytnou operativni Gdrzbu podle planu operatlr UdrZzeb (viz
priloha E). Pro udrzeni takto vysoké CEZ firma mjovadi preventivni
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inspekni prohlidky, které jsou stanovené dle planu praveith inspeknich
prohlidek (viz piloha F).

Pro zvySenicasoveého vyuZiti stroje se uplaje analyza procesu a hledani
plytvani. Pro zji&ni odstavek strdjse provadi analyzy ztrat (viz obr. 19), kdy
se sleduji dvody odstavek str@ja nasled& se tyto ztraty v tymu odstiaji.

e STANDARD MAzANi

Poi.cis' |Pepts Clomosti - . pe pﬂ_:ﬁam i S
2 plo anboinitd Mista Nasad Mammeci & Moeal o0 viliahens Kaniroind vaZelyL ivesri i i 2 el
i i
et WOt 1 X Opeziiar |1azaden i 2adik
“i:;mmﬁmmmrm-smmmmmmm 7T R R (- ekl
i fichs: btk
5 [z men-nm l'\,s‘,anlrsqmmwummmm*en RSOt vaagiy L
- Dumehont inpiin ire i,
s s (MRS STAN DARD MAZANI
i ot b 24

(047 pieiok ianinpining mésta Nasadh el  mazad tawiadend koniind vigeiny Lineier
e ooat bt iy

it pfedok Rontrmireh mista MNasadkd Moo & mazst oo wisbend innirind vazelny L rdn
oot Wikl (.

(O pletok Reniviine mita Nasa i Mmamii & mzii 03 witeos kaninind vicetimeLneler  [§
i oo harhin (A Y
[ tek Konpirineg missea Ma%30d Meamc 3 Masi 0 NyBaCRrs konainl rsay L |
s o WPk 3y
Otk pgtok eenireinite) mests Masad mame & mease o wilkcend enboind vickinyLinel |8
ik incri psa 7.

O peto: emndrainitey mista Macadhl AN 3 Maral (o wikatan koniolind vazabiny Linea
ot oot bk pei 2.
(G4 pitlck kanarining mista Nasad maank @ mazat dowtaden kentin yacetinyLinels
Con bahn 09 2

O pietek aandreiniby issta Nacadd faznics 3 ia2at e vilkabend cantrind vadebnyl el
unickvi lazishn 053 &,

(Cuttegbova sfoviadray mabe: 3 whshnout a9 odsirent icky 3 grach dmian®t

I6 [lechbesomnem 2@ somech Sant ivi el laki duinu Dy dedey 3 na 2l volfimon my
ooy v S vo wddlienad min eV etena 2.1

(Catérmbepean sfevlatnau mascs & winaut Westmu pdcirnt fisky 2 prach demasit

tach baninam 2 pomoel Saslie ziv keltew ki dusinu Do deben 3 13 20 veiflmosm 3
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G4 pekk xanarminihg mita Masadht maamet 3 miacal oo wigkabend kondrrind vzstiny Snekan. |
kool 05y .

[OUFR ik Racdrinitay misssa, N0 Mozl § Ml 00 wyRkackni Rorerotnd vag bl Kmchl
iz
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Obr. 18 — Standard mazani v Promens, a.s. [135]
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. PARETOVA ANALYZA ZA 7/2008

| ZTRATY NA STRO.I

|Soufet = doba [min] | Poéetz doba [min]
stiod | popis o ke ki Hum sheog popis Calkem b e
| Geiss Ysefizeni stroje-nastroje v pribEhu witoby TES 51% 1% Gaiss Isenizeni shoje-nastroje w pribehu wel 19 51% 51%
mechanidka porucha stroje - zafizeni glis, CH 129 0% TO% wymana fonmy 3 10% F1%
sniZeny wikon - technickd zivada stroje a3 T TEW% sefizeni stroje-nastiaje pii ndbéhu vl 2 4% TT%
sefizeni stioje-nastroje pfi ndbEhu wiroby b 61 5% 23% z3konnd piestivia z 6% 84%
zakonnd prestivka {=]a] 5% 7% mechanickd porucha stroje - zafizer] 2 6% F0%
elebtiickd poricha stiaje - zanizeni (lig, CNC, B0 5% 92% eledrickd porucha stroje - zafizenl (1] 1 2% 94%
| CiEténi a dkid stroje 60 5% T % EiEteni 2 GWid stroje 1 3% 7%
I wirm&na formy 3% 100% sniZeny vikon - technickd zhvada str 1 3% 100 %
| Ceowi soudet Calowy soudet 21
FARETO ODSTAVENT Z HLEDISKA DOBY ZTRATY 21,03 FPARETO DDSTAVENI 2 HLEDISKA EETNOST| ZTRATY
1200 20 4
AG0O 25
= 8O0 o = 20
-
“ 800 g 15
400 10
200 5
o o

DR UH OOSTAVEN] i o ) DR UH SOSTAVENT

Obr. 19 — Paretova analyza ztrat na stroji (Promeiss) [135]

SMED

Rychlé znédny a vyngény nastroje jsou v podniku na dennintdutku, a proto
je firma nucena neustale snizouwg&sy pro petypovani strdj vzhledem k
meénicim se odvolavkam zakazidikTato metoda je tdezita pro shizenti
eliminaci ztratovychtadi pii vyménach forem a g&eni stroj. Snizovanicasu
na gretypovani stroje (resp. pracowpiprineslo firmg pozitivni efekt ve wtSi
vytéZnosti vyrobnich z#ézeni, navic se proces standardizoval postéipov
caso¥, coz velmi pispivd ke zpesréni planovani a synchronizaci vyroby,
protoZe ¢casy zmén nejsou nahodilé, ale standardni &l@vané s minimalni
odchylkou. Dale se zkratila {iéZna doba vyroby obeé&n coZz umo#uje
vyraket vice za kratsias.

Firma v souvislosti s metodou rychlych &mSMED rozliSuje @i identifikaci
plytvani i skryté plytvani charakterizované plytirdnmistem¢i plytvanim
energiemi. Pro zajidhi rychlé vymény pouzivad firma mnoho efektivnich
napad (viz obr. 20):

e otocné upinky pro formy

e pneumatické utahovani Sraub

» polovi¢ni velikost Sroub (sniZzeni psétu zavit)

» predeltev formy ed zastavenimipdchozi série

» usazovani kopyt a forentgscepy — zajitna gesnost a rychlost
* rychloupinky — vystednikové upinky

» dorazy nastrdj — zajiS€na gresnost a rychlost usazovani

* rychlospojky pro zapojeni tempetanich okruki

» elektrické ovladani forem
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Obr. 20 — Ukazky aplikace zIepsenl pro rychI 2ayn[135]

Ve firmé vyuZzivaji standardizovaného vizualniho postupanktava jasnou
posloupnost krok pii vymeéné a séizeni. Proces vyémy neni tudiz plé zavisly
naclovéku a gipadné jeho opomenuti. Tento postup v Promens agzyizdni
fad” vymeny (viz priloha H).

TREND SMED 2002-2009 —

rok/Min
Poi.cislo Tecnologi Forma 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008 2009
L R Zetor 800 630 570 510 450 3490 330 270
2 Rid Johne De 750 GO0 400 320 30 30 200 220
3 R Wolvo 650 480 420 360 300 240 180 120
4, Rl REM 650 480 420 360 300 240 180 120
E. Rim Karosa 760 520 460 400 340 280 220 160
B. VF Kapoza to 70 50 40 an 20 15 10 7
7. WF Kapoza to 480 300 200 180 180 130 130 130
g CNC Rohe 30 20 15 10 10 10 7 B

Zetor Johne Wolvo RS Karosa  Kapoza — Kapoza Rohe
Deere toro toro

Obr. 21 — Trend vyvojetasu zmdn vyroby pomoci metody SMED
od r. 2002 (Promens, a.s.) [135]
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VSM

Mapovani hodnotovych krdk je zakladem synchronizace protes
s identifikovanim operacifglavajicich hodnotu a operacemi Hepavajicich
hodnotu. V Promens této metodigsto vyuzZivaji a jiz f stanovovantasovych
standard rozliSuji ¢innosti @idavajici acinnosti nepidavajici hodnotu. VSM
v Promens je moZzno povazovat za jednu tibec nejdlezitéjSich technik
synchronizace procés toki s efektem zkracovaniisézné doby vyroby.

Metoda je pouzivana i v projektové —edvyrobni fazi, kde je ne}tsi
moznost odladit problémy, synchronizovat a zkrftitaso¥) kompletni tok
jes€ pred uvedenim do provozu. Efekt VSM lze &tida g@ikladu v iloze

Centralni doprava/transport surovin

Firma Promens vyuziva logisticky velmi vyhodnéhamtc@niho transportu
surovin (centralni distribuce) materialu. Pomocv. tznadrazéka®, kde se
sousted’uji hadicové pivody od surovin v kontejnerech vedouci k jedn@tiiv
strojam. Vyhody centralniho nasavani vyuzivané ve ifnomens:

* Redukcetasu oproti pouzivani sudovéhaizpbu

* MoZnost pruzi prepojit material k padebnému stroji

* Nulova manipulace s materialem po diln

 Uspora mista na din

e Zrychleni znény vyroby (zkraceni ibézné doby vyroby)

* Synchronizace procés toki ve vyrolz

Jednotlivé Uspory jsou séasti vyp@tu OEE (viz piloha G).

Planovani, dilenské planovani

Firma Promens ma 8y vlastni systém planovani zdigj dilenského
planovani. Je to velmi propracovany systém, ktezgiirzaveden ve slozitém
databazovém systému jako hafAP, Navision¢i dalSi, ale jetizen pomoci
aplikace MS Excel. To je velmi levitéSeni a pro firmu naprosto dasifci.

Planovani vychazi z kapacitnich propo a @i dilenském planovani je
okamzit vidét, jak budou kapacity narislusnych pracovistich vyuzity. Toto
planovani je ve firma dalezitym a mocnym nastrojem pro synchronizaci praces
a materialovych tak na jednotlivych dilnach i mezi nimi. Diky spravngém
planovani se dokaze velmi efektévisnizovat piibézna doby vyroby, coz se
v Promens velicéasto d& zvladat.

Interni kanban

V podniku je uplaiovan interni kanban pro montaze karotaze zetonaled
o materidlovy kanban, kdy je do marketu dmpian montadzni material na
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zakladt pozadavkové karty. Kanban umoznil v Promens symghovat procesy
a zkrétit ptibézné doby vyroby.

Kvalita, poka-yoke

MysSlenka poka-yoke ma v Promens upaiinejen k snizovani zmetkovitosti
a zamezeni vadam wvsledku lidskych opomenuti a chyb, ale je to vhodna
technika i pro synchronizaci proc¢ea zkraceni gibéZné doby vyroby vyrobku.
Poka-yoke je schopno zrychlitigok diky tomu, Ze se zamezi ¥aa nemusi se
provadt opravky a viceprace, navic zaloZeni do poka-ypkieravku je
rychlejSi nez zdlouhavé vyifovani a ustavovani polotovatuvylisku.

V Promens se snazi hledat velmi jednoduché, leviaéiramé prostedky a
pomicky pro zamezeni vadam. Né#gdad pomoci vodicich kolik se zajiguje
jedinggné umistni formy, nebo zaloZeni dofipravku s Sablonou, kter&tip
rucnim vrtani nedovoli vyvrtat otvor mimo dené misto dle vykresu, navic se
tim proces velmi urychlil, coz ma dopad i na zkrdgatibéZné doby vyroby.

Nasledujici obrazek zobrazujeSeni poka-yoke, kdy otvory do polotovaru Ize
vyvrtat pouze tam, kde to umiagi otvory v gipravku.

TR

Obr. 22 — PFiklad aplikace Poka-Yoke v Promens, a.s. [135]
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Neustalé zlepSovani

Firma ma pl& zavedeny systém zlepSovani, neaméa se podileji vSichni
zanestnanci uz jen tim, Ze firma neustale zavadi awdrhetody Pl a neustale
stanovuje nové tvrdsi cile, které se snazi dosdhnou

Simultanni inzenyrstvi

Je vyuzivano také vifpact metody MoldFlow — simulovani toku taveniny ve
formé. Pouziva se vifpad vyvoje a technicky/konstrake naranych vylisk,
a to se snahou o &teni spravného konstrékiho navrhu formy a odasné
odstrarni vSech skrytych rizikip lisovani. DalSi diskrétni simulace se provadi
pii ovérovani zdroj, kde se vyuzivA matice kombinacii pvyrobé na
jednotlivych nosiich. Matice je sotasti kapacitniho modelu a Ize tak
modelovat izné situace proiené zdroje a parametry, které oviiyi zdrojovy
propaet.

Mzdovy systém, motivai systém

Hybnym motorem pro pbmi Ukoli a zlepSovani je moti¢ai systém a
mzdovy systém. Toto plati i u Promens, proto mani&ms propracovany
mzdovy systém. Jednotlivé profese byly ohodnoceatodouJob Evaluation,
aby mohl byt uten Zebicek profesi a tarif, ve kterém se nachazi. Mzdovy
systém v Promens je zaloZzen na vykonovém &awani na zaklad plnéni
stanovenych ail podle BSC. Sklada se ze zakladni a prémiové slozdy.

Prémiova slozka se skladasetito polozek (viz filoha J):

 Individudlni plreni vykonovych norem

* 9% dosazené kvalifikace v kval. matici

* PInéni vykonovych norem tymav

* RPS - vysledek auditu vyrobniho tymu
* Zmetkovitost

TOC

Uzka mista se detekuji z diskrétnich simulaci, kilgtizené zdroje jsou
identifikovany jako Uzké misto a je jiméwovana miméaddna pozornost. Cilem
se stava zvysSeni fiioku za sotiasného sniZzeni nakkadV tomto gipadk se
uplatiuje synchronizace. ZvysSeni gpoku a synchronizace pomoci logiky,
simulace a metod Pl méa pozitivni vliv na zkraceriibpzné doby vyroby. Ve
firm¢ se TOC uplatuje v péti zakladnich krocich:

Identifikace Uzkého mista

Maximalni vyuziti zkého mista
Podizeni vSeho ostatniho tzkému mistu
ZlepSeni uzkého mista

VSe zopakovat znovu

akrwNE
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U TOC dochéazi ke kombinaci vice metod zlepSovamicesi. Vysledek
zlepSeni se zkouma pomoci mapy hodnotovycti.tdleko piklad lez uvest
zkraceni plbéZzné doby vyroby z 21 na 15 dni figad RIM technologie
kapotaze Zetor, jak je witlv piiloze G.

Sledovani produktivity

Pontrovy ukazatel produktivity - kolik bylo vyprodukomé na uéitou
jednotku vstupu, pouziva firma Promes a.slasové kontinu& v podol&
realizovanych prodéj vyjadeenych v pe&Znich jednotkach na zastnance
(viz priloha O).

Trend hospod#eni

Vysledky trendu hospodani od r. 1999 po r. 2007 Ize zhodnotit z §rab,
26, 27.

Trend sledovanych metrik - Promens, a.s.
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Graf 25 — Trend sledovanych metrik firmy Promenss. 78, vlastni
zpracovani]
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Trend pom érovych ukazatel G - Promens, a.s.
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Graf 26 — Trend posmovych ukazatél firmy Promens, a.s. [78, vlastni
zpracovani]

Trend doby obratu zasob - Promens, a.s.
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Graf 27 — Trend vyvoje doby obratu firmy Promens, §/8,
vlastni zpracovani]

Z uvedenych vysledklze konstatovat, Ze si firma vede velmi émbzviast
je vidét vzestupny porr ukazatele produktivity ,vykony/pracovnik®, coz je
jednoznény dikaz efektivity vyuziti metod PI nejen obeécrieceno pro
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zvySovani produktivity, ale i pro zrychlovani tokve vyrok®, a tudiz i
synchronizaci s pozitivnim efektem pro vSeobecneaakvani pitbézné doby
vyroby. Klesajici trend doby obratu zasob dokazkjecovani pibéZné doby
vyroby.

Na pozitivnich trendech vykonovych ukazatékmy Promens a.s. (viz grafy
26 a 27) se promita spravna aplikace metod Pl @wyrogistiky SMED, TOC,
simultadnniho inZzenyrstvi jiz ve vyvojovych faziaiPM, VSM, spolu s tymovou
praci, vizualizaci, 5S, snizovanifasovych standatddiky opakované analyze a
meérenim prace, zlepSenou vyrobni logistikou centrabr@ distribuce
materialu, internim kanbanem a spréawwvolenou dispozici (lay-outem) vyroby
a vyrobnich tok.

Firma Promens a.s. je typickymtikladem toho, Ze spravnaplikované
zvolené metody a techniky Pl a vyrobni logistikgysvhodnym nastrojem pro
synchronizaci procésa zkracovani fibézné doby vyroby.

45.2 Iberofon CZ, a.s.

Firma Iberofon CZ, a.s. se zabyva vyrobou plastbwyliski, zejména do
automobilového gmyslu. Vyrabi plastové dily technologii fikbvani. Firma
ma i svou lakovnu plastovych vyligkktera slouzi k lakovani interiérovychidil
Firma se soustd’uje také na montaze kompletnich sestdigegmz ¥tSinu dil
pro sestavy si vyrabi sama.

Autor této prace {sobil jako technolog ifipravy vyroby a pozji jako
procesni inzenyr zodpégny za program neustalého zlepSovani privces
firm¢ Iberofon CZ, a.s. fdve Kastek UB, spol. s r.0.). Jeh@spbeni ve firm
bylo kontinualni od konce roku 2003 do poloviny uak007. Za tu dobu ziskal
technické po¥domi, znalosti a praxi v technologii ¥i&ovani plasi a také
praxi @i zavadégni metod Pl a vyrobni logistiky zacélem sniZzeni¢asi
vyrobnich procesg tedy piibéznéhocasu vyroby v konkrétnichrfpadech.

Vyrobni systém IBEROFON

V druhé ¢tvrtiné roku 2007 vyvstal v podniku poZzadavek na radikalni
zlepSovani procésve smyslu definovani vyrobniho systému firmy acagi
zlepSovani. Vedeni firmy spdie s vyrobnim uUsekem, uUsekem kvality a
zodpowdnym c¢lovékem za zlepSovani prodesstanovili zakladni pite
programu zlepSovani ve figma jejiho ozdraveni. Byl stanoven zaklad pro
budovani vyrobniho systému firmy IBEROFON CZ, @s.vzoru jinych firem
pod nazvem ,lberofon Business System®.

Ve firm¢ bylo zatim usgsre aplikovano jen &kolik metod, které budou
zmirgny autorem v podabpopisu vyuZziti metody nebo rozpracovanéageni
v podolg pifipadovych studii. Jedna se hap vizualizaci pomoci 5S, SMED,
zlepSeni distribuce materialu.
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5S

Komplexni program 5S pro celou firmu byl zahajenkaaci dubna 2007,
neba’ vznikla poteba zavathi i ostatnich metod zlepSovani prace3yto
metody a postupy byly definovany jako cesty neeésidl zlepSovani — tzv.
Roadmap of Continuous Improvement (viziilgha L). Uvedenému
komplexnimu zavéashi 5S edchazelo &kolik predchozich snah o zavedeni,
které ngly pouze doasny a neuplny charakter.

Byl stanoven postup zavé&d 5S na jednotlivych vyrobnich pracovistich u
lisovacich straj. Slo o 2 zakladni milniky:

» proskoleni vSech pracovriikre firm¢ + vytvoreni vzorového pracovist
5S (pracovist obsluhy lisu) do koncéervence 2007 (vipad now
ptichozich pracovnik dochazi od té doby Kk jejich pravidelnému
proskolovani)

» zavedeni standardniho praco¥iSS u vSech ostatnichiigcca 25) do
konce r. 2007

Uvedené milniky byly spkny. VSichni zamstnanci v podniku getrg vSech
manazet byli interns do daného terminu proskoleni. Skoleni provedIririte
procesni inzenyr Ing. Petr Mikulec. V Uvodu prolbdhdormou prezentace
principu metody a nasledrbylo doplréno praktickou hrou, ktera aktivizovala
vSechny dastniky Skoleni. Nasledrnse rekolik vybranych pracovnik zatalo
schazet ve vyrobnim provozu, aby sgatevybudovali vzorové pracovistcS
pro operatora u viskovaciho lisu. Po &kolika workshopech bylofedstaveno
vzorové pracovigt na zaklad kterého byly potom igmenény ostatni
pracovis¢. Tato gjeména na vSech pracovistich pebia do poloviny r. 2008
(viz obr. 23).

DodrZzovani 5S je neustéle kontrolovdno pomoci pieiych 5S audit
Prima zodpowdnost za fisluSna pracovistbyla genesena na operatory, na
jejichz prémiovou slozku mzdy majfimy vliv vysledky z 5S audit

Standardni pracoviSt operatora Vv Iberofon CZ, a.s. obsahujedl st
s os\tlenim, drzak pro vyrobni/pracovni postup, defino&¥anisto pro ostatni
dokumentaci, do které se zapisuji Udaje o Wralmsazené produkci (evidence
dobrych a Spatnych ki polici pro vzorky,cervenou pepravku pro zmetky.
Zboku pracovist (nacele lisu) je tabule s planem pravidelnych udrzgolayny
k ¢isteni stroje vetrg fotodokumentace spravného a Spatného stavu (viz ob
24). Pro sledovani stavu vyroby je pravigeln hodinovych intervalech
dophovana produkce dobrych a Spatnychtkysatet zastavek stroje. Uvedena
statistika ma vyznam pro mistry arfigevate, ktéi se (i pravidelné kontrole
vSech pracoviS okamzit zorientuji a v pipadt zvySené zmetkovitosti Hei
stroj.
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Obr. 23 — Ukazka 5S pracowst pracovni stl (Iberofon CZ, a.s.) [134]

Obr. 24 — Ukazka 5S pracowst informani tabule (Iberofon CZ, a.s.) [134]
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Prinosy metody byly dle zkuSenosti vyuzivani ve &izhodnoceny takto:

» synchronizace vyroby — okamzitytghled o stavu vyroby, coz je
vyhodné pro operativniizeni vyroby a planovani zmy zakazky na
stroji

o zkraceni pibézné doby — redukce neproduktivni¢hdi presrgjSim
planovanim odstavek diky rychlé a jasné informaci stavu
rozpracovanosti zakazky

e snizeni zmetkovitosti — problémy #esi rychleji a hned, protoZe jsou
ihned viditelné.

» zvySeni produktivity — projevuje se na ve sledowrktivity lisovny

» rychlejSi a pesr¥jSi vzajemna komunikace

Standardizace a vizualizace vyrobnich postup

Od poloviny r. 2006 byly ve firshpostupg prepracovany noveé vizualizované
vyrobni postupy. Projekt zahajil procesni inzenyg.IPetr Mikulec a dale na
ném pokra&uje jeho nastupce Ing. Petr BureS. Nové standarghobni postupy
se staly pehlednymi pro operéatora, protoze vse je jedn&ahgoopsano,
vyfoceno na vyrobnim postupu (vizileha M a giloha N). Tento standardni
vyrobni postup je vifjpadt aktivni zakazky ftomen na pracovisti na mést
urceném pro dokumentaci.

V piipact nel¥zici zakazky je fislusny vyrobni postup uloZen v kandela
vyrobniho technologa wiphlednych barevnych sloZzkach, kteréedstavuiji
jednotlivé zakazniky. Dany systém je jednaziya a velmi pgehledny pro
vSechny pracovniky, kies dokumentaci pracuji (viz obr. 25).

PN
nu nmnum |||IIIIIIIIII 111

W00 0000 Ve ke
0 @O0 0000000

Obr. 25 — Rozliseni Wrobni dokumenface - barvdarizke
urcuje zakaznika (Iberofon CZ, a.s.) [134]
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VSechny vyrobni postupy ve fidrimaji standardni jednotnoutiklad podoby
konkrétniho vyrobniho postupu je iilpze M. Balici gedpis je sotasti
kazdého vyrobniho postupu a jednazmabez dlouhého fiemysleni zobrazuje,
v jakém rozlozeni balit vyrobky.

Pfinosy standardizace vyrobnich/pracovnich pastup

« Uspora ¢asu prace misit operatoi, pracovnik kvality — nové
pracovni postupy a balici postupy zredukovalyigmi proskoleni na
vyrobni postup na minimum

 Moznost rotace prace — moznostriddni operatdr na fiznych
pracovistich

o Zkraceni piibézné doby — redukceadi proskoleni z tivodu nejasnosti
postupu

» Synchronizace procés- ¢asova koordinace a synchronizace praces
diky moznosti bezproblémovéhdgidiani pracovnik

» ZvysSeni kvality — snizeni zmetkovitosti usledku vyeSeni nejasnosti
z predchozich verzi vyrobnich postup

SMED

Rychlé getypovani vyroby bylo zahajeno na konci r. 2003y kudokehly
pocateEni analyzy stavu problému. Rychléepypovani bylo ve firi interrg
nazvano ,stizeni nové zakazky“ (SNZ) a tento nazev funguje ndsd Fi
pocatetnich analyzach se zjistilo, Ze lis stoji dokonceelou snénu, nebd
nebyla utena zodpogdnost, kdo ma zmit zakazku. Nebyly jagnstanoveny
zodpowdnosti.

Pro napravu stavu byl stanoven tym, ktery se sklaeal pracovnik, ktei
byli odpowdni za SNZ. Skladba tymu byla ze dvou mechanikieti mgli
zodpovdnost za vyrinu formy, jeden pracovnik byl zodp#iny za s&izeni a
rozkehnuti stroje. Tento pracovnik byl zaravpredakem tymu a k ruce éhi
jednoho pracovnika logistiky, ktery se starakipmavu a vyninu materialu.

Prokehlo mnoho workshalp ¢asto @imo ve vyrolé, na téma zkracovani doby
vymény a [fesdizeni na fi zmeéné vyrobni zakazky a stroji. Byly provéay
opétovné analyzy prace. DoSlo k radeni externich a internickinnosti a
zkracovantasu patebného pro zvladnuté¢hto cinnosti.

Pro zajiséni rychlé vymény forem (zndny vyroby) bylo zavedenoé¢hkolik
velmi dobrych napad
* Momentoveé pneumatické utahovani Srbub
» Predeltev formy ged zastavenimipdchozi série
» Dorazy nastrdj — zajiStna gesnost a rychlost usazovani
» Elektromagnetické upinani forem — na 2 novych w&tinopd konce r.
2008
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V souwtasné dob ma firma na dvou lisech elektromagnetické upirfidrém a
u techto strofi jsou séizovai schopni v sotasné dob dosahovatasi SNZ do
26 minut. Jednd se o lisy s uzaviraci silou do 2500

Prinosy metody SMED aipdani zodpotdnosti i zmeéné vyroby na tym
SNZ vidi firma v &chto aspektech:
» vyrazné zkraceni pbéZné doby vyroby diky zkracovadasu SNZ
e z pavodnich cca 420 minut byla doba feiina pro SNZ zkracena na
tyto hodnoty:

0 c¢as do 35 min. u strdjs uzaviraci silou do 2500 kN,
0 c¢as do 45 min. u strdjs uzaviraci silou od 2500 kN az 3500 kN,
0 c¢as do 60 min. u strdjs uzaviraci silou nad 3500kN.

o Zpiesreni planovani diky stabilizaci procesu SNZ

e SniZeni neproduktivnickadi pii preséizeni stroij

Centralni doprava/distribuce surovin — vyrobni Iagika

Firma lberofon CZ, a.s. za€élem synchronizace prodegii zmeéné vyroby
nechala v druhé polownr. 2004 vybudovat centralni dopravu surovin —
plastového granulatu. Do té doby byl dopravovanenwt piimo ke kazdému
stroji zvla¥, a to bd’ ve velkych papirovych kartonech, nebo v plastovych
pytlich, které se musely ¢né¢ prendset a igsypavat do plastovych popelnic.
Danym zlepSenim vyrobni logistiky doSlo k velmi &gnému zkraceriasu jak
pro ,sdizeni nové zakazky“, tak se sniZila i celkovai@ba casu na stim
spojenou manipulaci s materidlem. Ukazka jednoduch& velmi éinného
ieSeni, které bylo ze strany vedeni @rapodporovano, a proto naijnbyly
uvolrény potebné investice.

Obr. 26 - Pracovist centralni dopravy materialu
(Iberofon CZ, a.s.) [134]
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Centralizovany transport materialu kefikgivacim lisim je velmi vyhodnym
reSenim pro vyroby, které néni svoji dispozici na dik Z tohoto poznatku je
mozné konstatovat, Ze tento systém centralni bligteé materidlu k ligm, je
vhodny pra¥ pro plastikéskou vyrobu, kdy jakakoli manipulace é&kymi
stroji je velmi ndkladna a nebezip@. Jednoduchou manipulaci a Uspotu p
vymeéné materialu zabezgaje manipulant vyroby pomoci flexibilniho prvku
tzv. ,nadraztka” centraini dopravy materialu (viz obrazky 2673.2

s

/////);7

=

Obr. 27 — ,Nadrazko“ centralni dopravy materialu
(Iberofon CZ, a.s.) [134]

Pfinosy daného opiani ve firng jsou hodnoceny takto:

* Redukcetasu oproti individualnimu zasobovani u lisu

* MozZnost pruza prepojit material k padebnému stroji bez vyémy
materialu v susam

* Nulova manipulace s materialem po diln

e ZvySeni bezpeosti prace

« Uspora mista v provozu

» Zrychlena vyroba diky redukci neproduktivnictasi manipulace
S materialem

» Synchronizacéinnosti v procesu SNZ (8eeni nové zakazky)

o Zkraceni doby paebné na SNZ ($zeni nové zakazky)

Jak z pinosi opateni vyplyva, ze doSlo ke zkraceniddth ¢asti acinnosti
procesu vyroby diky synchronizaci vyroby, rychlé®NZ a rychlé a snadné
distribuci materialu. Na zakladeéchto zjiSéni taktéz lze konstatovat, ze diky
synchronizaci vyrobnich a logistickych progéegomoci metod Pl a vyrobni
logistiky lze uspsSre zkratit (zkracovat) mgibéznou dobu vyroby v plastikéké
vyrobe.
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Trend hospod#eni

Trend hospoda&ni firmy je patrny na nasledovnych grafech, ktgséu
okomentovany zadglem vyhodnoceni stavu implementace metod Pl abwyjro
logistiky v podniku.
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Graf 28 — Trend sledovanych metrik firmy Iberofod,@&.s. [78,
vlastni zpracovani]

Trend pom érovych ukazatel G - IBEROFON CZ, a.s.
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Graf 29 — Trend po#movych ukazatél firmy Iberofon CZ, a.s.
[78, vlastni zpracovani]
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Trend doby obratu zasob - IBEROFON CZ, a.s.
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Graf 30 — Trend vyvoje doby obratu firmy Iberofoz,G.s.
[78, vlastni zpracovani]

Z uvedenych ekonomickych vysledkirmy je mozné zhodnotit, ze firma se
teprve snazi nastartovat tempo zlepSovani vzhle#lardrzeni se na trhu
vyrobai plastovych dil pro automobilovy pimysl. Restoze se firma snazila od
konce roku 2003reSit problematiku rychlého fetypovani SMED, nenastal
zasadni pozitivni obrat v hospddikém vyvoji firmy, neb6 pozitivni trend
vyvoje ¢adi pro pretypovani strdj nebyl dale podporovan dalSimi aktivitami
zlepSovani procés Z tohoto divodu je moZzné konstatovat, Ze osamocené a
piitom cast&né vyuzivani jedné nebo dvou metod Pl n#staro trvalé
zlepSovani vykonnosti firmy. Je nutné dale impletaeat dalSi metody Pdi
vyrobni logistiky a snaZit se je rozvijet a nezapmah na pé& o jiZ zavedené
metody.

4.5.3 Srovnani ekonomickych ukazatel u vybranych firem

V této kapitole byly v grafech vyobrazeny vybrarimomické ukazatele
hospodé&eni firem, které se zastnily kvantitativniho vyzkumu a vyuzivaji
v ramci zlepSovani proceésmetody a techniky Pl a vyrobni logistiky vedle
snizovani naklail a zvysovani produktivity i pro synchronizaci prsicea
zkracovani pibézné doby. Sledovany byly steéjjako v gipad: firmy Promens,
a.s. a Iberofon CZ, a.s. tyto srovnatelné ekonoéniakaje:

* Aktiva

* HIM — dlouhodoby hmotny investi majetek
* Provozni HV - provozni hospoitky vysledek
* Vykony — vykony a trzby (z prodeje)

o ZAasoby

» Néaklady
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Déle byly pro srovnani vykonnosti sledovany vybranéerové ukazatele:
* Provozni HV/Aktiva
» Paiet pracovnilt — Gdaj nutny proiepaiet na pracovnika
» V/Prac — vykony a trzby na pracovnika
« HIM/Prac — hmotny investni majetek na pracovnika

V neposlednfack byla u jednotlivych podnik, které aktivié vyuZivaji metod
Pl a vyrobni logistiky pro synchronizaci proges zkracovani fibézné doby,
taktéZ sledovandoba obratu zasol coz by mdlo odraZet vliv synchronizace
proces a zkracovani fiibéZné doby vyroby.

Samozejmeé je nutno dodat, Ze veSkeré uvAd trendy ekonomickych a
ponerovych ukazatél mohou byt ovliviovany i jinymi faktory a strategickymi
rozhodnutimi kazdé ze sledovanych firem. Ale pravséni ginosu metod Pl a
vyrobni logistiky pro synchronizaci prodea zkracovani filbézné doby budou
tyto metriky (trendy) dostaijici.

Tabulky s¢iselnymi Gdaji, které byly pouzity ve srovnavacigtafech, Ize
dohledat v piloze N — Ekonomickeé vysledky a vybranych respomien

IMS — DrasSnar s.r.o.

IMS — DraSnar s.r.o. je zastupcéesini firmy s cca 95 zafstnanci s vlastni
nastrojarnou pro konstrukci a vyvoj fikbvacich forem. Firma se soigfuje
na vyrobu plastovych vylisk pro automobilovy prmysl. Z kvantitativniho
vyzkumu bylo zji&no, Ze firma vyuzivA ve svém provozu vizualniho
managementu, VSM, SMED — konceptu rychlychéemTPM a to vSe diky
tymové praci a systému zlepSovani. Firma postupste (viz graf 31) a proto
nabyva vyznam vyuziti metod Pl a vyrobni logistikyo zvySovani jeji
vykonnosti a synchronizaci vyrobnich protestoki pro zkracovani pibézné
doby vyroby.
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Trend sledovanych metrik - IMS - DraSnar, s.r.o.
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Graf 31 — Trend sledovanych metrik firmy IMS - Dma$, s.r.o. [78, vlastni
zpracovani]

Trend pom érovych ukazatel G - IMS - DraSnar, s.r.o.
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Graf 32 — Trend pogmovych ukazateil firmy IMS - DraSnar, s.r.0. [78, vlastni
zpracovani]
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Trend doby obratu zasob - IMS - DraSnar, s.r.o.
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Graf 33 — Trend vyvoje doby obratu firmy IMS - Dnas,
s.r.o. [78, vlastni zpracovani]

Trend produktivity vyjagené pomoci ukazatele V/Prac ma &&u klesajici
tendenci, ale postupnod r. 2001 nastal pozitivni zlom, kdy vykon na
pracovnika zéal rist a stéle roste, coZz poukazuje na pozitivni viiggbeni
metod PI a vyrobni logistiky na celkovou vykonnpstniku.

Jak ve svém vyzkumu uvadi PolaSkova [40], od roRO02z&ala firma
spolupraci s koncernem VW, coZ nastartovalo paiitisrend v dsledku
aplikace metod PI a vyrobni logistiky ve fiém

Doba obratu zasob ¢a zpatatku negativni trend, coZgxstavovalo rostouci
tendenci, ale od r. 2003 dochazi k jejimu postupnéniZzovani. Tento pozitivni
trend byl taktéz dsledkem spoluprace s firmou VW &epdevsSim zahajenim
implementace metod Pl a vyrobni logistiky, kdy sgobni procesy a toky
zataly synchronizovat a zkracovat.

Greiner PURtec CZ, s.r.o.

Greiner PURtec CZ, s.r.o. zastupcegedhi firmy s cca 160 zafstnanci se
zabyva vyrobou izokmich obal pro akumulani nadrZze a zpracovanim
polyuretanové gny. Z kvantitativnino vyzkumu bylo zji&ho, Ze se ve firgh
uplatiuji pouze principy vizualnihtizeni a tymové prace. Systém zlepSovani je
zaji¥ovan pouze individuélnimi zlepSovacimi navrhy. Useé skuténosti maji
vyznamny vliv na sledované ekonomické ukazateleoa¥mvé ukazatele
vykonnosti (viz nasledujici grafy).
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Trend sledovanych metrik - Greiner PURtec CZ, s.r.0
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Graf 34 — Trend sledovanych metrik firmy Greiner FRec CZ, s.r.0. [78,
vlastni zpracovani]

Trend pom érovych ukazatel
- Greiner PURtec CZ, s.r.o.
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Graf 35 — Trend po#movych ukazatel firmy Greiner PURtec CZ, s.r.o. [78,
vlastni zpracovani]
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Trend doby obratu zasob
- Greiner PURtec CZ, s.r.o.
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Graf 36 — Trend vyvoje doby obratu firmy Greiner Rgc
CZ, s.r.0. [78, vlastni zpracovani]

PrestoZze vykon na pracovnika klesa, paradosa objevuje pozitivni, tedy
klesajici trend doby obratu. Trend vykonu na prade neodpovida tomu, Ze
by firma zkracovala svoji fibéZznou dobu vyroby. Jegdba gipomenout, Ze do
prubézné doby vyroby se nepéita ¢as na skladovani a distribuci vyrabk
k zdkaznikovi. V tomto ipact se nize projevovat efekt zkracovanelkové
pruabézné doby kdy se zkracuje doba skladovani hotovych vytoldkracujici
se doba obratu zasobuke byt vyvolana i zvySujici se poptavkou po
konkrétnich vyrobcich, které firma prodavd a ztolkévodu dochazi
k rychlejSim odbram hotovych vyrobk.

V kazdém pipact klesajici pomdr vykonu na pracovnika ime byt
dusledkem utité stagnace firmy a nevyuzivani metod Pl a vyrabgistiky pro
zvySovani produktivity, synchronizaci proéesa zkracovani pibézné doby
vyroby. Firma by se #la z&it soustedit na zava&hi metod Pl a vyrobni
logistiky pro jiz zmiiované pozitivni finosy.

Greiner packaging sluSovice, s.r.o.

Greiner packaging sluSovice, s.r.0. je zastupcemkévérmy s cca 570
zanestnanci zabyvajici se vyrobou plastovych éhaio potravinésky prtimysl
a technickych plastovych vyliskoro kancel&skou, zahradni technikti hracky.
Z kvantitativniho vyzkumu bylo zjiho, Ze firma vyuziva ve svém provozu
témei vSechny metody a techniky Pl a vyrobni logistikiteré byly
v dotaznikovém Ss&ni zkoumany. Jedna se o0 vyuZivani vizualniho
managementu, 5S ve vyl v kanceld, VSM, SMED, vysoce rozvinutého
systému TPM (alespio v nékterych vyrobnich Usecich), tymové prace
autonomniho zlepSovani v tymech. Firma se sna&taapt Skoleni na metody
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Pl pro vSechny za#stnance, coz je velice pozitivni fakt a poukazgena
skute&n¢ prikladné vedeni firmy, ktera se chce byt vysoce koakceschopna.

Trend sledovanych metrik
- greiner packaging slusovice, s.r.o.
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Graf 37 — Trend sledovanych metrik firmy greinerckaging
sluSovice, s.r.o. [78, vlastni zpracovani]
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Graf 38 — Trend po#movych ukazatel firmy greiner packaging
sluSovice, s.r.o. [78, vlastni zpracovani]
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Trend doby obratu zasob
- greiner packaging sluSovice, s.r.o.
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Graf 39 — Trend vyvoje doby obratu firmy greineckaging
sluSovice, s.r.o. [78, vlastni zpracovani]

Z uvedenych grdf vztahujicich se k firagreiner packaging sluSovice, s.r.o.
lze v\gist, ze firma postugnroste a fitom se ji d& neustale zvySovat vykon na
pracovnika a taktéz snizovat dobu obratu zasoln pgritivni trendy potvrzuji
vyznam vyuziti metod Pl a vyrobni logistiky pro eejzvySovani produktivity,
ale i pro zkracovani pbé¢zné doby vyroby v souvislosti se synchronizaci
vyrobnich procesi logistickych tok.

Automotive Lighting, s.r.o.

Automotive Lighting, s.r.o. je zastupcem velké firmcca 1700 za¥stnanci
zabyvajici se vyvojem a vyroboué&ometi pro automobilovy prmysl. Firma
si sama lisuje, ale i #sti nakupuje polotovary z plaspro vyrobu sétlometi.
Tyto polotovary vlastni i externi vyroby ve findl@ontuje v kompletni sestavy
swtlometi. Z kvantitativniho vyzkumu bylo zji&ho, ze firma vyuziva ve svém
provozu zatim jendkteré metody Pl a vyrobni logistiky. Rozléoale vidi velky
piinos ve vyuzivani échto metod pro neustalé zlepSovani, zvySovani
produktivity, synchronizaci procésvyroby a logistiky a v neposledriac
zkracovani pibézné doby vyroby. Firma zatim vyuZiva vizuéiideni a s tim
souvisejici 5S, tymovou préaci, systém individudtinizlepSovacich navéh
kaizen a vyuZzivarizeni vyroby pomoci tahu pomoci kanbanu. V nejblizs
budoucnosti se chce firma zaifih i na vyuzivani TPM a metodiky rychlych
zmen SMED. Jinak se firma snazi z@p¥at Skoleni na metody Pl pro vSechny
zamgstnance.

Nasledujici grafy oft odrazeji vysledky hospotkni firmy, ze kterych Ize
odvodit rekolik zawra souvisejicich s vyzkumem.
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Trend sledovanych metrik
- Automotive Lighting, s.r.o.
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Graf 40 — Trend sledovanych metrik firmy Automotikgghting, s.r.o. [78,
vlastni zpracovani]

Trend pom érovych ukazatel G
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Graf 41 — Trend pogmovych ukazatéi firmy Automotive Lighting, s.r.o. [78,
vlastni zpracovani]
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Trend doby obratu zasob
- Automotive Lighting, s.r.o.
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Graf 42 — Trend vyvoje doby obratu firmy Automotive
Lighting, s.r.o. [78, vlastni zpracovani]

Trend vyvoje vykofi na pracovnika nastartoval od r. 2006 vzestupnydire
ktery byl vroce 2008 ovliwn radikalnim snizenim odvolavek zakazZnik
z automobilového pmmyslu. Kazdopadh Ize konstatovat, Ze navzdory
problémim v roce 2008 vykazuje firma rostouci produktivitero zlepSeni
daného trendu by &a firma za&it zavadt i dalSi metody PI, které sama
v budoucnu planuje, jako SME® TPM. Pozitivni trend klesajici doby obratu
zasob Ize zZésti gipsat inosu systémiizeni vyroby pomoci kanbanu.

U Automotive Lighting, s.r.o. se rovh da hovéit o pozitivnim misobeni
metod PI a vyrobni logistiky nejen pro zvySovankegnosti obec# ale tim i
pro synchronizaci vyrobnich a logistickych pracea taktéz zkracovani
prabézné doby vyroby.
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4.6  Shrnuti vysledka kvalitativniho vyzkumu

Na zaklad zkuSenosti firem, které se zagatin metod Pl a vyrobni logistiky
jiz po néjakou dobu zabyvaji, bylo mozno zhodnotit jejichngk ve zkoumaneé
vyrobni oblasti (plastik&ka vyroba).

U jednotlivych firem, které byly zahrnuty do kvaliivnino vyzkumu, bylo
pomoci analyzy vybranych srovnatelnych ekonomickyah pongrovych
ukazatel zjiStovano, jaky maji metody Pl a vyrobni logistiky vlima
synchronizaci procésa vyrobnich tok a také na zkracovani gizné doby
vyroby.

Obecré se da konstatovat, Ze firmy, které vykazuji rostdvend ukazatele
produktivity — vykon na pracovnika — a zaravee u nich projevuje trend
zkracujici se doby obratu zasob, vyuZivaji viceoaetPl a vyrobni logistiky
(zejména tahovych systénplanovani &izeni vyroby) a to nejen pro zvysSovani
vykonu organizace, ale také pro synchronizaci mosgroby a logistiky pro
zkracovani pibézné doby vyroby. Vychazejic ze zkuSenosti firem
z plastikd@ského odwtvi, jsou zkoumané moderni metody Pl a vyrobnidtky,
jako vizualni management, 5S, VSM, SMED, TPM, tydgwace, koncept
neustalého zlepSovani, kanban, TOC spwles DBR, moderni koncepty
uspaadani vyroby (lay-outu) a dalSi skéme€ vyznamné a inosné pro
synchronizaci procés Synchronizace proceésma swij pozitivni dopad na
zkracovani pibézné doby vyroby, coz @iZe byt tvdeno zkracovanintasové
nara:nosti dikich operacki procesi, jejich koordinaci, planovanim idzenim
v souvislosti s pedavkou k dalSimu opracovari jinému stanovisti, tedy
synchronizaci a koordinaci v celém vyrobnim procesgwystaveni zakazky az
po redani na sklad hotovych vyralk

Uvedené zayry vychazeji jednak ze zkuSenosti konkrétnich firala také ze
zkoumani srovnatelnych ekonomickych metrik. Firnkyeré vyuzivaji vice
metod Pl (a to i vice do hloubky), vykazuji lepkdreomické vysledky. Oproti
tomu firmy, které pouzivaji jen zakladni prvky, gakizualni management a 5S,
resp. teprve zdnaji i s ostatnimi metodami, maji zatim spiSe raifgi,
piipadre velmi pomalu rostouci produktivitu, a doba obrata v zasafl
nezkracuje.

Kvalitativnim vyzkumem bylo rowE zjiS€no, Ze nejpouzivasimi
metodami jsou vizualni management spodes 5S. Je to zcela pochopitelné,
neba’ firmy, které chgji zatit pouzivat metody Pl a modernickighupi vyrobni
logistiky musi nejprve z4t vizualizaci spojenou s 5S. Teprve potom se mohou
dale sougkdit na metody, jako jsou SMED, TPM. Metody jakoMW,STOC
(teorie omezeni) nebo koncegfygeni vyroby ve smyslu conwip, heijunka nebo
vytéZovani jako BOAGEI LOC jsou vyuzivané jen malo nebo js@éaskym
firmam dosud malo znamé.
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4.7 Model synchronizace vyrobnich a logistickych procas
pomoci vybranych metod Pl a vyrobni logistiky

Na zaklad poznatk zjisttnych z vyzkumu, teorie a vlastnich zkuSenosti by
chl autor navrhnout @ity model, ktery stanovi, které vybrané metody a
principy Pl a vyrobni logistiky jsou vhodné pro sinonizaci procasvyroby a
logistiky za @&elem zkracovani ibézné doby vyroby $ vyrobé plastovych
dila. V tomto modelu budou zahrnuty metody a principyaRyrobni logistiky,
které z vyzkumu vyplynuly jako vhodné pro synchmawi proces, ¢innosti
vyroby a vyrobni logistiky pro zkracovanigizné doby vyroby.

Autor vychazi z pedpokladu na zaklgdnabytych poznatka zkuSenosti, ze
pii zavadni metod PI a vyrobni logistiky v podniku z&elem synchronizace a
zkracovani pib¢zné doby je vhodné, kdyz jsou sphy urité vstupni
podminky v podob nékolika zakladnich fedpoklad existujicich v podniku:

» systém kvality

» systém zlepSovani (systém neustalého zlepSovani)
* informaini systém a komunikai systém

e tymova prace

» kvalifikace pracovnii a systém vztlavani

 motivatni a vykono¥ orientovany mzdovy systém (jako akcelerator
veSkerého zlepSovani a zdokonalovani)

» logisticky systém (definovany vztah dodavatel -obge - zakaznik) +
planovani &izeni vyroby

» fizeni podle cil (kontrola plgni cili, sledovani stanovenych cilovych
parametit)

Tyto prvky mohou mitiznou Urové v danycas. V piibéhu zavadni metod
Pl a vyrobni logistiky obecn ale i s vyuzitim pro synchronizaci, se Urve
téchto zakladnich podnikovych prizknéni. Autor gedpoklada a dokazuje to i
vyzkum, Ze se jednda o pozitivni trend&m uvedenych systému, tedy dochazi k
jejich celkovéemu zlepSovani, zdokonalovani a zvg$ovjejich efektivnosti
(efektivnimu vyuZiti).

Je ale nutné poznamenat, Ze za&wadmetod Pl a vyrobni logistiky neni
striktn¢ podmirgno existenci uvashych gedpoklad. Ty mohou sami o s@&b
vznikat pra¢ v souvislosti s aplikaci metod Pl a vyrobni logigta nasleda
jejich pisobeni podporovat.
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Na zaklad provedeného vyzkumu, teoretického poznani a oshbbni
zkuSenosti autora zhodnotil autor, ze k zakladmésp. kl€ovym principim a
metodam Pl a vyrobni logistiky zacdlem synchronizace vyrobnich a
logistickych proces v plastikd&ské vyrol& pati tyto:

1. Standardizace a stabilita proces (prace, pracovnich postipproces
pomoci analyzy a #teni prace + vytvieni normozakladny operaci)

2. Vizualizace (vizualni management) + 53barevné zngeni, vizualni
dokumentace, informace)

3. VSM - mapovani atizeni hodnotovych tak dle taktu zakaznika,
zlepSovani tok, hledani a eliminace plytvani a operaci (respces

4. Vytvoreni logistické typologie - vyrobni logistika + lay-out —
strategicka volba spravného tahového systému visostr s charakterem
vyroby (zakazkova, kusova, sériova, maloseriovdkoggriova nebo
hromadnd) a v této souvislosti i rozmifgt vyroby (vyrobni biky,
produktové, technologické usi@aani)

5. Operativni planovani arizeni vyroby— zvolit vhodny operativni Zgob
(MRP, DBR, vytZovani kapacit, kanban, conwip, heijunka, one-piece
flow) a zdokonalovat jej v souvislosti s koordinpcbces vyroby

6. TOC jako koncept ieSeni Uzkych mist v procesu

7. TPM, SMED, poka-yoke — snaha o dokonalost a maximalni vyuziti
zdroja beze ztrat

8. Neustalé zlepSovani (kaizen, KVP CIP) a hodnocenivech uvedenych
principi a metod (cyklusDMAIC ) v souvislosti s jejich vzajemnym
ovlivihovanim a dogilovanim

K jednotlivym principim a metodam Ize figtupovat i samostatn avSak
jejich vzajemné dopibvani a spoluprace ime mit tSi p@inos pro
synchronizaci vyrobnich a logistickych protes s tim souvisejici zkracovani
praibézné doby vyroby nez individualnitistup ke kazdé metedci principu
zvlag.

Synchronizace procége jinak dennodenni usilovna prace feSeni aktualni
situace, ktera se iwe velmi rychle v zavislosti na viitich i vrgjSich
podminkach rénit.

Navrzeny model synchronizace vyrobnich a logistitkyproced8 pomoci
vybranych metod PI a vyrobni logistiky v priesti plastikéského pimyslu Ize
taktéz pro lepSiigdstavivost vyobrazit graficky (viz obr. 28).

Pfi sestavovani tohoto modelu synchronizace se neab#dr inspirovat
grafickou Upravou mode| které pouziva IPA Slovakiatipprezentaci modél
Stihlé vyroby. Jinak jefedkladany model vlastni invenci autora.
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Obr. 28 — Navrh modelu synchronizace vyrobnich gistackych proces
[vlastni zpracovani]

Uvedeny model je navrhem autora, co bytarbyt v podniku zvladnuto, aby
bylo dosazeno synchronizace vyrobnich a logistickpcoced pro dosazeni
vyvazenych a kratSich plynulych toks efektem zkracovani {di¢zné doby
vyroby.

Model zobrazuje kéiové principy a metody Pl a vyrobni logistiky spol&

s dalSimi premisami pro synchronizaci prdceyroby a logistiky za telem
zkracovani pibézné doby vyroby $ vyrobé plastovych dil, jak bylo owreno
vyzkumem. Model se ale nemusi ve své aplikaci tstfilomezovat jen pro
vyrobu plastovych dil, ale je mozné jej obe&npouzit pro jakoukoli jinou
vyrobu.

Navrhovany model je nutnéist od vrjSiho kraje ke sedu. Pedpoklady
umisené po obvodu klastru vytydji vhodny zaklad pro dalSi principy, techniky
a metody srrujici k jadru, diky nimz je realizovatelna syncheate proces
vyroby a logistiky v stanovenémiase pro zajishi kratké pébézné doby
vyroby, resp. zkracovani fisézné doby vyroby, plynulych a vyvazenych
vyrobnich a materialovych ték
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4.8 Shrnuti hlavnich vysledki diserta¢ni prace

4.8.1 Verifikace hypotéz
Pro vyzkum byly stanoveny hypotézy:

H1: Spravie aplikované vybrané metody a principyiprysloveho inzenyrstvi
a vyrobni logistiky jsou vhodnym nastrojem pro dymomizaci proces a
tokt v oblasti vyroby plastovych dil

H2: Diky synchronizaci a koordinaci vyrobnich protgsomoci vybranych
metod ptimyslového inZzenyrstvi a vyrobni logistiky Ize zkr@iribéZznou
dobu vyroby v oblasti vyroby plastovychil

H3: Mira vyuzivani metod zlepSovani proteprimyslového inzenyrstvi a
vyrobni logistiky pro synchronizaci a zkracenilpizné doby se zvySuje
s velikosti podniku.

H4: Metody pamyslového inZzenyrstvi a vyrobni logistiky nejsousdod
dostaténé¢ vyuzivany v podnicich plastikékého pimyslu pro
synchronizaci a koordinaci procea tol.

Hypotézy H1 a H2 byly zkoumany a &wovany jak na zéklad
kvantitativniho, tak i na zaklgdkvalitativniho vyzkumu. Hypotézy H3 a H4
byly owvérovany pomoci vysledk zjisttnych z provedeného kvantitativniho
vyzkumu.

Hypotéza 1 (H1)

Z vysledii statistického vyhodnoceni v kvantitativnim vyzkumlze
konstatovat, Ze vhodnaplikované vybrané metody a principyiapryslového
inZenyrstvi a vyrobni logistiky jsou vhodnym nagro pro synchronizaci
procesi a toki v oblasti vyroby plastovych dil Uvedené tvrzeni hypotézy
dokazuji vysledky vyzkumu uvedené vtab. 5, 6, dadk vtab. 7, 8, 9 a
zejména v tab. 13, kde je jednoznavidét, ze firmy, které zavadi nebo maji
zavedené vybrané metody a principy Pl a vyrobnistdgy, tyto metody a
principy vyuzivaji pro synchronizaci procées toli v plastik&ske vyrolg.
Z toho za¥ru Izefici, zehypotéza 1 (H1)je relevantni dyla kvantitativnim
vyzkumem potvrzena.

Tato hypotéza 1 (H1) bylatestovana aovnéz potvrzena i kvalitativnim
vyzkumem, ze kterého jsou patrné konkrétni pozitivni vykleslyuZziti metod
Pl a vyrobni logistiky pro synchronizaci progegmk z uvedenych fiklad
pouZziti v praxi, tak na sledovanych trendech ekdokyech a pondrovych
(vykonovych) ukazatélza sledované obdobi.
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Hypotéza 2 (H2)

V kvantitativnim i kvalitativnim vyzkumu bylo zjfvano, zda lze zkratit
prabéZnou dobu vyroby (jinakieceno vyrobni cyklusci ¢as potebny pro
kompletni vyrobu) pomoci synchronizace a koordinageobnich proces
pomoci vhodnych vybranych metod apryslového inZzenyrstvi a vyrobni
logistiky.

Uvedenou skutmost potvrzuji vysledky uvedené vtab. 5, 6, 7, 8, a
zejména z tab. 13, kde je uvedeno, Zdipgut, kdyz uz gkteré firmy vyuZzivaji
piislusnou metodu Pl a vyrobni logistiky pro synclizani proces vyroby,
vyuzivaji ji v této souvislosti i pro zkraceni (akovani) pitbézné doby vyroby.
Firmy, které vyuzivaji konkrétni metody PI a vyrobogistiky, vyuzivaji tyto
metody také pro synchronizaci protegyroby v této souvislosti i s efektem
zkraceni (zkracovani) pioézné doby vyroby.

Uvedenou hypotézu kramzjistni z kvantitativnino vyzkumu potvrzuji i
zkuSenosti a ekonomickeé vysledky firem, které bgtucasti kvalitativniho
zkoumani. Hypotézu potvrzuje zejména fakt sniZzugiei doby obratu zasob.
Platnost této hypotézy deklaruji nejen pozitivnéntty ekonomickych a
pomerovych (vykonovych) ukazatil za sledované obdobi, ale i konkrétni
zkuSenosti z firem (viz kap. 4.5.1 a 4.5.2), kieykazuji realny pozitivni dopad
synchronizace a koordinace vyrobnich précpemoci vybranych metod Pl a
vyrobni logistiky na zkraceni (zkracovanifipéZzné doby vyroby.

Hypotéza 2 (H2)byla potvrzena jak kvantitativnim , tak i kvalitativnim
vyzkumem.

Hypotéza 3 (H3)

V kvantitativnim vyzkumu bylo zjivano, zda ma velikost organizace vliv
na miru vyuzivani metod zlepSovani prdaces primyslového inzenyrstvi a
vyrobni logistiky pro synchronizaci prodea zkraceni gibézné doby vyroby.
Oweieni této hypotézy deklaruje tab. 12 a nasledn. 13. Z tab. 12 vyplyva
zawr, Zze vyuzivani metod Pl a vyrobni logistiky se S Vv souvislosti
s velikosti podniku. Jednodu$eceno, ¢im Vétsi je podnik, tim #Si je mira
vyuzivani metod Pl a vyrobni logistiky. Malé podnikyuZivaji zkoumané
metody a techniky mé&mez stedni podniky a taktézistdni podniky vyuZzivaji
zkoumané metody mémez velké podniky.

Tento trend potvrzuji stejrvysledky z tab. 13 vifpact vyuzivani metod PI
a vyrobni logistiky pro synchronizaci proées zkraceni pibézné doby vyroby.
Malé podniky zpravidla vyuzivaji metod Pl a vyrobidgistiky pro
synchronizaci procésa zkraceni pibézné doby mé# (¢asto wibec, protoze
nékteré metody dosud nejsou v malych firmach vyuzyyérez stedni podniky.
Analogicky stedni podniky taktéz &Sinou pouzivaji metod Pl a vyrobni
logistiky pro synchronizaci procés zkraceni @ibézné doby vyroby ménnez
velké podniky.
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Z uvedenych zjigni a za¥ra Ize jednoduSe konstatovat, Zénypotéza 3
(H3) byla potvrzena kvantitativnim vyzkumem.

Hypotéza 4 (H4)

V souvislosti s hypotézou 3 byla kvantitativnim kymem testovana
hypotéza 4, ktera #a potvrdit/vyvratit gedpoklad, Ze metody Pl a vyrobni
logistiky nejsou dosud dostét€ vyuzivany v podnicich plastikského
pramyslu za delem synchronizace a koordinace pracadoki. Tento fakt byl
nakonec z vysledkkvantitativniho vyzkumu potvrzen.tRaz je Zejmy z tab.
13, ze které je patrné, Ze malokterd metoda je ivgna pro synchronizaci a
zkraceni pibézné doby vyroby alespiona 50 % v dané kategorii ragdni dle
velikosti podniku. Pouze v 19fipadech z 66 moznych je konkrétni metoda
vyuzivana alespona 50 % v dané kategorii (ra#dni dle velikosti firmy) pro
synchronizaci a zkraceni tizné doby vyroby. Procentudlrvyjadieno to
znamenda, Ze metody Pl a vyrobni logistiky jsou dn@ru vyuzivany pro
synchronizaci procésa zkracovani fibéZné doby vyroby pouze v necelych
29 % pipadi firem, které ve své kategorii danou metodu prodevy el
vyuZivaji alespth na 50 %. Toto potvrzujeiedpoklad, Ze metody PI a vyrobni
logistiky nejsou dosud dostét€ vyuzivany v podnicich plastikekého
pramyslu pro synchronizaci a koordinaci protestoki. Hypotéza 4 (H4)byla
tedy taktékvantitativnim vyzkumem potvrzena.

4.8.2 Vyhodnoceni citi

Provedeny vyzkum byl zaften na zjitni, které ze znamych metod a
principi Pl a vyrobni logistiky jsou vhodné pro synchrogizaroces a vyroby
a logistiky za delem zkracovani ibézné doby vyroby P vyrobé plastovych
dila. Vyzkum byl zacilen row¥ na zmapovani skuieeho stavu vyuzivani
metod Pl a vyrobni logistiky v plastikské vyrold i v obecné rovia a
zhodnoceni inodi vyuZivani metod Pl a vyrobni logistiky.

Pred naplgnim hlavniho cile disertai prace bylo nutné splinitékolik
dileich cili. Jednim z&chto dikich cili, ktery byl splgn, bylo definovat
zakladni pojmy souvisejici s vyrobni logistikouipiyslovym inzenyrstvim,
principem Stihlosti, synchronizaci protdsesp. tok), pribéZnou dobou vyroby
a souvislostmi mezi nimi. K spini tohoto cile byla provedena literarni reSerse
dostupnych domacich i zahranich literarnich zdrdj. Byly objasgny klicove
pojmy souvisejici s tématem @&nych nahled chapani autdr, kteri danou
problematikutesi ¢i objasiuji ve svych publikovanycklancich, pispivcich,
vyzkumech¢éi monografiich. Jejich z&wy byly kombinovany, domlovany ¢i
vzajemr¢ konfrontovany pro dosazeni uceleného nahledu oblgmatiku tak,
aby nebyly prosazovany nazory a zkuSenosti pouze® (skupiny autar.
Zpracovana reSerSe o sagném stavieSené problematiky e slouzit jako
urcity uceleny pehled o metodach Pl a vyrobni logistiky, které jgodné
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aplikovat @ uz obecn pro zlepSovani procéstak i specializovahpro &ely
synchronizace a zkracovaniipézné doby vyroby.

Na zaklad teoretickych vychodisek se odvijel dalSi postupcpr DosSlo
k naplanovani aifpraw vyzkumu, ktery byl nasledmrealizovan a zjistil, které
metody a principy Pl a vyrobni logistiky augpnyslového inZenyrstvi jsou
negastji aplikovany u vyrobé plastovych dil obecr i konkrétré za &elem
synchronizace a zkraceni (zkracovanijgggné doby vyroby. Byly zji®vany i
dalSi Gudaje o urovni sledovanych vykonovych a lickgch metrik, zfisoby
meieni praceci Urovai Skoleni na metody Pl aj. V kvantitativnim vyzkumu
doSlo vzhledem k zaji&i vhodné vypovidajici schopnosti zkoumanych
vysledki k rozctleni zkoumaného souboru na mal&edhi a velké podniky.
Touto analyzou byl spbm druhy di¢i cil, ktery byl taktéz dlezity pro
zawrecneé spleni hlavniho cile.

V kvalitativni ¢asti vyzkumu bylo poukazano naildadech z podnikove
praxe, kéemu a jak lze &které ze zkoumanych metod Pl a vyrobni logistiky a
pramyslového inZenyrstvi Ugpré vyuZzit @i synchronizaci procésa zkraceni
(zkracovani) pibézné doby vyroby v oblasti vyroby plastovychudilTento
pozitivni vliv byl potvrzen pozitivnim progresem rakovani vyrobnich a
logistickych ¢adi a také porovnanim srovnatelnych ekonomickych dksiea
metrik vyrobni a logistické vykonnosti v jednotlisty sledovanych podnicich.
Diky kvantitativnicasti vyzkumu a jeho zé&wim byl splreén treti diki cil.

Ctvrty dilei cil spaival v definovani vhodné skladby metod a priicil a
vyrobni logistiky, resp. navrzeni dteho modelu implementace vybranych
technik vyrobni logistiky a Pl zacélem synchronizace vyroby a zkraceni
(zkracovani) pibézné doby vyroby. Tento cil byl vgSen a spkn na zaklad
zjisteni z vyzkumu, teoretickych poznédtlka zkuSenosti z praxe. Byly deny
vhodné metody a principy Pl a vyrobni logistiky,eld byly nejprve
vyjmenovany a naslednseskupeny v obecny model, ktery byl autorem podan
jako navrh vhodnych metod pro synchronizaci procekracovani a vyvazovani
vyrobnich tok. Tento model byl schematizovan v grafické padob

V navrzeném modelu jsou stanoveny vhodné prinaipyetody Pl a vyrobni
logistiky, které jsou na zakladvyzkumu, teoretickych poznatksolwtasnosti a
zkuSenosti z praxe vhodné pro synchronizaci pfoegsoby a logistiky za
Ucelem zkracovani fibézné doby vyroby i vyrobé plastovych dil. Dle autora
je mozné dany model vhoélmaplikovat obecé ve vyrobnich organizacich.
Navrhem uvedeného modelu byl spin hlavni cil diserténi prace (formulace
hlavniho cile disertai prace viz kap. 3.1).

151



5 PRINOSY DISERTACNI PRACE

Disertani prace je zagtena na problematiku vyuzivani metod Pl a vyrobni
logistiky pro synchronizaci procésvyroby a logistiky za &elem zkracovani
praibéZzné doby vyroby v oboru vyroby plastovych adilPrace objasije
souwasny staveSené problematiky a vyplyvaji z niiposy pro teorii, pro praxi i
pro ely odborné vyuky.

5.1 P¥inos prace pro ¥du

Vysledky vyzkumu a osteni platnosti hypotéz by ¢ty znamenat podstatny
posun Vv os§té a porozumini zkoumané problematiky v kontextu vyznamu
piinogi a uplaténi modernich metod pmyslového inzenyrstvi a vyrobni
logistiky nejen pro obecné zlepSovani pracede i pro synchronizaci prodea
toki a zkracovani mbéZné doby vyroby ve vyrobni organizaci, konkeétn
v oblasti vyroby plastovych dil

Pfi vyhodnocovani vyzkumu doSlo k vymezeni metod @nqipa, které
plastikd&ské podniky vnimaji jako teZité pro synchronizaci prodes
zkracovani pkbéZzné doby vyroby a tim zrychlovani reakce, resp.Savani
flexibility na poZzadavky zéakaznika.

Vyznamnym zdrojem poznani, kteréibe Fispét védeé, jsou zaznamenané
zkuSenosti z podnikové praxe, na jejichz zakldyly indukovany dlezité
zawry ve vyzkumu a kteréipely taktéz k uéeni vytu vhodnych metod a
principi Pl a vyrobni logistiky vhodnych pt@Senou problematiku.

Zpracovana teoreticka reSerSe ocsmmem stavileSené problematiky e
slouzit jako utity uceleny pehled o metodach Pl a vyrobni logistiky, které je
vhodné aplikovatt@uz obecn pro zlepSovani procéstak i specializovahpro
ucely synchronizace a zkracovaniipgzné doby vyroby.

Timto by n€la prace fispét nejen k roz§eni poznatk o stavu a moznostech
vyuZziti principhl praimyslového inZenyrstvi v plastikgké branzi, ale i podnitit
ostatni pimyslové inZenyry a ty, které zajima oblast zlepsdvayroby,

k hledani dalSich metod obe&cn

Prinosy diserténi prace pro &du vidi autor spokné s jiz zmirnymi aspekty
piedevsim vdchto:

Vymezeni uceleného a aktualniho souboru modernigtodna princip
pramyslového inZenyrstvi a vyrobni logistiky vhodnymto synchronizaci
procesi a zkracovani fibézné doby vyroby v plastikgké branzi i
obecr ve vyrobni organizaci.

Navrh zobec#lého modelu synchronizace vyrobnich a logistickych
proces pomoci vybranych metod Pl a vyrobni logistiky.
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5.2 PFrinos pro praxi

Stejre jako je nezbytné pro zpracovani zamysleného tématnazet z praxe,
ma mit prace afi vyznam také pro praxi. Z praxe vychazi a do prssemaji
jeji vysledky ot pozitivné promitnout.

SouastireSeni disertmi prace byl vyzkum, kteryimesl fadu poznatk a
piipadovych studii tykajicich se uplatm modernich metod a pringip
pramyslového inzenyrstvi a logistiky v souvislostisgchronizaci vyrobnich a
logistickych proce$ a zkracovani fibézné doby vyroby v plastikaké vyrolg.

Pro podnikovou praxi vyplyvaji dle autora zejménasladujici pinosy
disert&ni prace:

Pro praxi byly vymezeny zobe&mé zavry, které moderni metody a
principy Pl a vyrobni logistiky jsou obe&nvhodné a finosné pro
implementaci do vyrobniho provozu jak v oboru pkdgském, tak i
obecr ve vyrobnich organizacich.

Firmy takto ziskaji fehled o souboru vhodnych metod a pridchl a
vyrobni logistiky pro synchronizaci prodea zkracovani mibézné doby
vyroby.

Pro plastikéské a vyrobni firmy utv&ji vysledky vyzkumu usgédany
piehled o soéasném stavu praxe vyuzivani metod a priin&pa vyrobni
logistiky obecw i pro synchronizaci procésa zkracovani fibézné doby
vyroby v oblasti vyroby plastovych dil

Uvedené poznatky, zé&my, nemusi slouzit jen firmam plastilskée
vyroby, ale &chto zjiS&€ni mohou vyuzit i firmy z jinych obdr neba
autorem navrzeny model synchronizace vyrobniclgstiockych proces
pomoci modernich vybranych metod a prificipl a vyrobni logistiky
muze byt aplikovan ve vyrobnich organizacich okéecn

Vyuziti vyslediki a zaera vyzkumu spoléné s navrhem modelu
synchronizace vyrobnich a logistickych pracé&nto model pedstavuje
soubor metod Pl a vyrobni logistiky vhodnych pradyonizaci proces
lze vyuzit pro dopléeni powdomi a znalosti @myslovych inzenyi,
techniki, technolo@, mistii, Udrzbda, &klnika (operatod), zkratka
vSech, kt& mohou pispét ke zlepSovani a zrychlovani proges
vyrobnich tok nejen v plastiké&ské vyrokE, ale i kdekoli jinde.

Vysledky vyzkumu maji i regionalni vyznam pro zKgiskraj a okoli, nebt
zde ma plastik&ky primysl vyznamné postaveni a velkou tradici.

Vysledky disertani prace by ckt autor dale prezentovat na odbornych
konferencich, ved&deckych i oborovyckiasopisech.
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5.3 P¥inos prace pro odbornou vyuku

Pro vyuku vyplyvaji z disertmi prace nasledujiciiimosy:

- Moznost z#éazeni vysledk (vystupi) prace do é&kterych vyukovych
kurzi oboru Pémyslové inzenyrstvi na Fakalt managementu a
ekonomiky nebo na Fakalttechnologické. Zjigné poznatky a zdévy
zvyzkumu by byly takto fedavany nové generaci gomyslovych
inZenyf a technolog v oboru zpracovani plast
Vyzkum diserténi prace s sebouripes| giklady a gipadové studie
z praxe, které mohou byt taktéz vyuzity pro réasi vyuky a praktickou
demonstraci vyhod vyuziti konkrétnich metodcPVyrobni logistiky pro
zlepSovanic¢i synchronizaci procés Uplatréeni uvedenych material
vyplyvajicich z vyzkumu disertai prace nmze byt nap na UTB,
zejména na Fakuttechnologické a Fakéltmanagementu a ekonomiky.
Tyto priklady a gipadové studie mohou studentiigtizit k podnikové
praxi v oboru, ktery je ve zlinském kraji trak velmi rozsfen
DalSim moznym finosem je definovany zobe#if model synchronizace
vyrobnich a logistickych procégpomoci vybranych metod Pl a vyrobni
logistiky. Tento model spoteé¢ s rozborem metod wm definovanych,
by mohl byt taktéz wvyuzit jako soast vyuky v kurzu ,Metody
pramyslového inzenyrstvi“ na UTB nebo na jinych vysdkyi strednich
Skolach zabyvajicich se vyukou PI.
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6 NASTIN DALSIHO POKRA COVANI PRACE

Zpracované téma by bylo di¢ vhodné s odstupemiasu aktualizovat a
podrobrEji zkoumat, zvlast v soasné dob rychlych zmn.

Predlozena disertai prace se zabyva peémé rozsadhlym komplexnim
tématem, které by bylo vhodné rozebragktarych smrech hloulsji v podoke
samostatné disettai nebo vyzkumné prace. Vhodné by mohlo byt také
zantteni na synchronizaci prodes predvyrobnich fazichip navrhu vyrobku
¢i na synchronizaci procésv administrati¢ v oboru vyroby plastovych
vyrobka.

Stejre jako proces zlepSovanirqaistavuje nikdy nekdici proces, bylo by
nanejvys vhodné toto téma paiych casovych intervalech aktualizovat, hledat
v ném nove prvky, metody a poznani vzhledem k novymtzjim v praxi i v
teorii v oblasti pimyslového inZzenyrstvi a synchronizace prdcegroby a
vyrobni logistiky i technickym a technologickym mdim zasahujicim do
plastik&ského oboru.

Vyznamnym krokem by bylo také, jak uz bylo na&tim v gfinosech prace,
zantfit se na odbornouifpravu, vzdlavani technik a technolog s ohledem
na zjiSéné moznosti vyuziti modernich metod a prircipramyslového
inzenyrstvi pro synchronizaci progéesgyroby a vyrobni logistiky v plastikaké
branzi. Slo by o vytvieni vyukového kurzu nebo kurzpro techniky a
technology v oboru plastikgké vyroby, kt& by ziskali vzdlani i v arovni
zlepSovani procéspomoci pimyslow inzenyrskych metod a prindip

Zpracovavaneé téma maigwyznam nejen z hlediska zvySovani vykonnosti a
hospodarnosti vyrolic plastovych vyrobk, ale mize mit i SirSi vyznam
z hlediska snizovani dopadha zivotni prosedi, fedevSim na str&nvstupi
v souvislosti s jejich snizenou spelbou. Ekologicky vyznam uplatni
modernich metod a prindippraimyslového inzenyrstvi a vyrobni logistiky by
téz stalo za dalSi praktické édecké zpracovani.
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ZAVER

V sowtasné dob zaina nabyvat vyznamu aplikace postuglepSovani,
zrychlovani a synchronizace protek dosazeni vySSi konkurenceschopnosti,
zvySovani zisku a hospodarnosti. Jde o snahu <mitonaklad, a hledani
efektivnihoreSeni procesu pomoci tymové spoluprace v podniku.

V souvislosti s technickym pokrokem a neustalymi é@ami na trhu
piedstavuje vhodna aplikaceipmyslového inZzenyrstvi a logistiky velmi mocny
ek na vykonnost procés bez kterého se v budoucnu neobejdeétéadna
vyrobni firma, kter4 se chce udrzZet na trhu. Z tohdivodu je mozné vyvodit
aktualnost zpracovaného tématu disarigrace.

Diserta&ni prace se zabyva problematikou vyuziti metod ancppu
pramyslového inZzenyrstvi a vyrobni logistiky pro syrmfizaci proces vyroby
a logistiky za delem zkracovani pbézné doby vyroby v podnicich
plastik&ského piimyslu. Hlavnim cilem prace bylo stanovit, kterézm&mych
principi a metod pkrmyslového inZenyrstvi a vyrobni logistiky jsou vinédpro
synchronizaci procésvyroby a logistiky za &elem zkracovani fibézné doby
vyroby pi vyrobé plastovych dil. Dil¢i cile a hypotézy byly stanoveny tak, aby
mohl byt hlavni cil definovan na zakkagkjich splréni.

Pfinosy prace lze vid vtom, Ze diky vyzkumu byl zji&h aktualni stav
vyuzivani modernich principa metod pimyslového inZzenyrstvi a vyrobni
logistiky u podniki vyrakgjicich plastové dily. Zhodnoceny byly tiposy &chto
principi a metod v podnikové praxi.

Hlavni piinosy diserténi prace spévaji predevsim v provedeni identifikace
souboru vhodnych metod a pringigoramyslového inzenyrstvi a vyrobni
logistiky pro synchronizaci vyrobnich a logistickycprocef s efektem
zkracovani pibézné doby vyroby v plastikakém od¥tvi. Na zaklad tohoto
zjisteni vyvstal dalSi kbiovy piinos diserténi prace v podabnavrhu modelu
pro synchronizaci vyrobnich a logistickych pracesmoci vybranych metod Pl
a vyrobni logistiky. Tento modelie nabyvat svého uplaimi jak pro vyrobni
firmy plastik&ského pimyslu, tak obeahi pro jiné vyrobni organizace.

Prace by ma byt inspirativnim zdrojem strukturovanych infaah pro
firmy, studenty i vyzkumné pracovniky, kkenohou uvedena zji&i a zaery
vyhodre zurctit.
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Priloha A — Pavodni dopis kvantitativniho vyzkumu [vlastni zpraéai]

Univerzita Tomase Bati ve Zliné
Fakulta managementu a ekonomiky

Dobry den,

obracim se na Vas s prosbou o vypin prilozeného dotazniku. Jsem
studentem doktorského studijniho programu na Unitteef omase Bati ve Zlin
a v sodasné dob provadim kvantitativni vyzkum v rdmci své diséniprace s
cilem zmapovat vyuziti metod {pnyslového inzenyrstvi pro synchronizaci
vyroby a zkraceni fibézné doby vyroby v podnicich plastiského piimyslu
na izemtCR.

Vysledky z dotazniku, jehoz vypini Vam zabere mémez 10 min, budou
zahrnuty do vyzkumu na Univergit TomaSe Bati ve Zl# Ustavu
pramyslového inzenyrstvi. Pokud sami nedate svoleid @otaznik), ziskané
informace budou uvady zcela anonynth

Dékuji Vam za VaSi ochotu vyplnit ipozeny dotaznik (viz ploha) a
vypomoct tim k ziskani informaci k mé vyzkumné prac

Zaslete, prosim, vyptmy dotaznik vyhradh v elektronické podab
na e-mail: p.mikulec@seznam.cz. Budete-li mit zajeysledky ptizkumu Vam
budou po zpracovani zaslany (viz dotaznik).

Dékuji mockrat za spolupraci a ochotu.

S pozdravem aifpnim gijemného dne

Ing. Petr Mikulec

Univerzita Tomase Bati ve Zkn

Fakulta managementu a ekonomiky

Ustav managementu vyroby <pnyslového inzenyrstvi
Mostni 5139

760 01 Zlin

Tel.: 777 622 185

email:p.mikulec@seznam.cz

174



Priloha B — Dotaznik kvantitativniho vyzkumu [vlasigiracovani]

DOTAZNIK

VyuZiti metod pramyslového inZzenyrstvi a vyrobni logistik

pro synchronizaci vyroby véeskych podnicich plastikdského primysiu.
1. Pctet zangstnanai firmy:
a) 0 - 9 zarkstnan&
b) 10 - 49 zawstnané
¢) 50 - 99 zawstnand
d) 100 - 249 zapstnané
2. Pravni forma organizace:
a) akciova spolmost

e) 250 - 499 zadstnand []
f) 500 - 999 zawstnané []
g) 1000 - 1499 zagstnané [ ]
h) 1500 a vice zafstnand ]

[]

¢) vyrobni druzstv

I I I

b) spolénost s réenim omezenym d) jina: | |
3. NejWwitSi ¢ast produkce snéfuje do:
a) automobilového pmyslu e) gumarenskéhoionysiu [ ]
b) potravinéského piimysiu 0) strojirenského pmyslu L]
c) elektrotechnického fimysiu f) zen¥dIského pamysiu []
d) plastikéského pimyslu g) stavebnict []
hjiny: | |
4. Které z uvedenych technik ré¥eni prace pouzivate ve Vasi firg?
ano ne planujeme
a) hrubé odhady L] L] L]
b) kvalifikované odhady [] [] L]
c) historické tdaje [ ] [ ] [
d) ¢asoveé studie pomociimého nieni [] [] L]
e) pohybové studie [] [] []
f) prostorové studie L] L] L]
g) meteni podle metody REFA L] L] L]
h) systém fedem utenychcasi MTM [] [] []
i) systém pedem utenychcasi MOST [ ] [ ] [
5. Mékite a sledujete ve Vasi firfé ndsleduijici veltiny?
ano ano nesledujems chceme z#t
pravidelrg okxas sledove
a) produktivitu prace L] L] [ ] L]
b) celkovou efektivitu Zézeni CEZ (OEE) L] L] [ ] L]
¢) priibéZnou dobu vyroby L] L] [ ] L]
d) rychlost obratu zasob (obratkovost) [] [] L L]
€) ppm (poet vadnych kusna milion) [] [] [ ] []
f) jiné (uvedte): L] L] [ ] L]
6. Je ve Vasi firnd zavedeno a vyuZivano vizualriizeni (vizuélni management), vizualizace?
(] ano
L] ne, ale planujeme
[] ne, zatim neplanujeme
Jestlize ano, které vizualni priestky vyuzivate, resp.demu vizualizaci vyuzivate?
] - informani tabule (zobrazuje aktualni stav vyroby) proskédi ptibchu vyroby
L] - informaini tabule pro sdileni informaci - vysledky vyroby
L] - informani tabule pro planovani vyroby
[] - vizualni dokumentaci na pracovisti (fotografigrehledna grafika ve vyrobnich postupech)
[] - vizuélni dokumentace pro UdrZbu (fotografigehfedné grafika v postupech udrzby)
[] - vizualizace pro zaji&hi kvality - barevné zreni, setelnd signalizace, poka-yokezani
[] - vizualizaci ve vyrobvyuzivame ke zkraceniitkzné doby vyroby
L] - vizualizaci vyuzivame k synchronizaci pracassyroby
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7. Méate ve Vasi firné zaveden program 5S?

L1

Jestlize ano:

I > I O

N¢

8. Wu

Jestlize ano,

I S R |

9. WWu

N¢

Jestlize ano,

I S

a) zatim jen na vzorovém pracovisti
b) ve vyrobnim provozu

¢) v administrati¥ (v kanceléich)

d) zatim nevyuzivame

e) zavedeni planujeme

Méame zavedeno v3ech 5 kigbrogramu, které jsou dodrzovany.

Méme vypracované standardy 5S.

Provadime pravidelné audity 5S.

Pracovnici jsou proskoleni na 5S.

Program 5S nam dopomohl k synchronizaci prfofleplynulejSim tokm).
Program 5S nam dopomohl ke zkracefibgmé doby vyroby.

Program 5S ndm dopomohl k zvySeni jakosti (snfi@til vadnych kus ppm)

ivate ve Vasi fird metodu VSM (mapovani, analyzovani hodnotového tok@

ano
ne, ale planujeme
ne, zatim neplanujeme

v jakychipadech tuto metodu vyuzivate?

- pro analyzu s@asného stavu v problémovych procesech vyroby

- pro zlepSovani prociese vyrolg

- pro zlepSovani proaiese vyrobni logistice

- pro zlepSovéani BeSeni problémjest v projektoveé fazi (fedvyrobni fazi)
- pro synchronizaci proaiesyroby a logistiky

- pro zkracovani [ibéZzné doby vyroby

fvate standardni postupy rychlych zrén ve vyrobs - metodu SMED?

ano
ne, ale planujeme

ne, zatim neplanujeme

vem vidite pinos rychlych zrn ve Vasi firn?

zkraceni pibEzné doby vyroby (zkraceni vyrobniho cyklu)
standardizace pracé pmeéné a s@izovani

synchronizace prociesyroby a logistiky

zvySeni vyuZiti vyrobnich raeni

nizsi p&et zmetk pri nabshu noveé série

presrjSi planovani

paradek a disciplina na pracov

jiné (uveite):

10. VWyuzivéate ve Vasi firn§ konceptu TPM (totalné produktivni udrzby)?

[]
[]
[]

ano
ne, ale planujeme
ne, zatim neplanujeme

Pokud ano, do jaké hloubky jste TPM aplikovali (&®akladni programy jste jiz zavedli)?

[]
[]
[]
[]
[]
[]

program zvySovani celkové efektivnostiizani
program planované udrzby

program samostatné Udrzby prasrd&loperatory
trénink a vzdlavani operatdri Gdrzbda

systém zlepSovani stavu sirejtechnicka zdokonaleni
systém wasného uvedeni novych sfrofo provozu
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Pokud ano, jakéifmosy z aplikace TPM jste ve Vasi fifrmaznamenali?

O OOOOOOde

zkraceni pibéZzné doby vyroby (zkraceni vyrobniho cyklu)
standardizace pracé provadni Gdrzby

synchronizace prociesyroby

zvySeni vyuziti vyrobnich gaeni

zvySeni kvality - tzn. snizeni ¢ta vadnych dil

presrjSi planovani

paradek a disciplina na pracovisti

Uspora néklailna opravy vyrobnich #aen

jiné (uvelte):

11. Wuzivate ve Vasi firnd tymovou praci?

[]
[]
[]

ano
ne, ale planujeme
ne, zatim neplanujeme

Jestlize vyuZivate tymovou praci¢em vidite jeji pinos?

[]
[]
[]
[]
[]
[]

zvySeni vykonu pracovnik
zvySeni vykonu vyrobnich Haeni
zkréaceni pib&zné doby vyroby
synchronizace procis
ZlepSovani procé

jiny (uvedte):

12. Wuzivate ve Vasi firnd nékteré z nasledujicich typh tyma?

ano ne planujeme
a) vyrobni tymy L] L] L]
b) procesni (servisni) tymy L] [] L]
c) business tymy [ ] [] []
d) tymy pro zlepSovani [ | L] L]
e) projektové tymy [ ] L] L]
g) jiné (uvelte):

13. Mate ve firmé zaveden systém neustalého zlepSovani?

[]
[]
[]

ano
ne, ale planujeme
ne, zatim neplanujeme

Jestlize ano, ktery z uvedenych:

oo oodd

- systém individuélnich zlepSovacich néivrh
- autonomni (samostatné) zlepSovéani v tymech
- kaizen

- KVP (KVP?) - Kontinuerlicher Verbesserungsprozess
- simultanni inzenyrstvi

- projektové&izeni

- Six sigma

- Lean sigm

- jiny (uvedte):

14. Jaké usp#adani vyroby prevazuje ve Vasi firng?

[]
[]

[]

a) technologické uspadani
b) prednétné (produktové) uspadani
¢) buikové uspeédani vyroby
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15. Ktery ze systén planovani arizeni vyroby vyuZivéte ve Vasi fir?
a) MRP

b) ERP

¢) kanban

d) conwip

e) heijunka

f) fizeni Uzkych mist DBR (Drum Buffer Rope)

g) wtézovaciiizeni (napp BOA, LOC

h) jiny (uvedte):

OOoooodde

Vyuzivate-li kanban, conwip, heijunku, DBR nebosdglvacitizeni, zhodndie ginosy daného systému:

- procesy vyroby se synchronizovaly

- zkrétila se pibéZna doba vyroby (vyrobni cyklus)

- Zlepsilo se planovanirezeni vyroby

- zwySila se kvalita (snizil se @t vadnych vyrobk ppm)
- shiZzeni pdeby zasob

N

16. Skolite své pracovniky na metody zlepSovani (tody primyslového inzenyrstvi)?
ano Skolime vSechny z&stnance

ano Skolime pouze vedouci pracovniky

ano Skolime jeniflezitostré

ne, neskolime, ale planujeme

ne, neskolime a zatim neplanujeme

COOd

17. Které z metod a technik povazujete za neffnosrgjsi pro synchronizaci konkrétng Vasi vyroby
za (elem zkraceni pibézné doby vyroby? (Fed vypliiovanim této otazky si, prosim, prététe otazkué. 18)

spise nedokazu spise

nesouhlasinln . . .
nesouhlasini  posoudit souhlasim

souhlasim

vizualizace

5S

standardizace

kaizen (KVP, CIP) - neustalé zlepSovani

tymova prace

vykonové odréiovani pracovnik

kanban

heijunka

tok jednoho kusu

analyza a &feni prace

vyrobni butiky

technologické usgédani vyroby

prednétné usptadani vyroby

poka-yoke

rychlé zngny (SMED)

TPM

Skoleni a trénink pracovriik

feSeni fcin probléni - 5x pr@

fizeni Uzkych mist (TOC)

VSM (mapovani, analyzovani hodnotového tgku)

O T I I e e e e
O T I I e e e e
O T I I e e e e
O T I I e e e e

jiné (uvelte):

O T I I e e e e
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18. Které z metod a technik povaZujete obeérza vhodné pro synchronizaci vyroby pi vyrobé plasti pro zkraceni
pribézné doby vyroby i v Fipadg, Ze jste je dosud ve Vasi firkneaplikovali? (odpowzte, prosim, na zaklad Vasi

osobni zkuSenosti ajedpokladu)

nesouhlasinIu

spise
nesouhlasil

nedokazu
posoudi

spise
souhlasir

souhlasim

vizualizace

5S

standardizace

kaizen (KVP, CIP) - neustalé zlepSovani

tymova prace

vykonové odriiovani pracovnik

kanban

Heijunka

tok jednoho kusu

analyza a @feni prace

buikové usptadani vyroby

technologické usgiadani vyroby

prednitné usptadani vyroby

poka-yoke

rychlé zngny (SMED)

TPM

Skoleni a trénink pracovriik

feSeni ficin problént - 5x pra&

fizeni Uzkych mist (TOC)

(I O O (O

N I O O

N I O O

(I O O (O

N I O O

VSM (mapovani, analyzovani hodnotového tgku)

I

I

I

I

I

jiné (uvelte):

I

I

I

I

I

Maji zistat VaSe odpowdi z dotazniku anonymn

[] ne, ntizete jmenovat nasi firmu
L] ano, radji zistaneme v anonyn

i?

nazev spolesti:

Mate zajem o zaslani vysledk z tohoto vyzkumu? (pokud ano, uvéte swij e-mail)

L] ano, mame zajem o vysledky vykt

[] ne, neniieba posilat vysledky vyzkumu

e-mail:
nazev spotesti:

Dékuji Vam mnohokrat za VaSi pomoc, ochotu &as straveny nad vyplignim tohoto dotazniku.
Vyplnény dotaznik, prosim, zaSlete na e-mail: p.mikulec@gnam.cz
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Priloha C — Statistické vyhodnoceni otazelk 7 a 18 [vlastni zpracovani]

viz priloha B — Dotaznik kvantitativniho vyzkumu
Zhodnoceni, které metody a techniky maji dle redpaoil nejwtsi pinos
pro synchronizaci vyroby zatélem zkraceni fbézné doby vyroby.

Malé podniky (otdzka. 17)

Metody a techniky Pl a . o
logistiky pro synchronizaci, | . . | smérodatnd prvumer w prvumer * ) | variani .
Zkracovéni pibézné doby pramer odchylka smerodatnd smerodatngd modusg medlankoeficient max| mir
. odchylka | odchylka
vyroby
vizualizace 3,70 0,90 2,80 4,60 3 3 24326 |5 |3
5S 3,00 0,89 2,11 3,89 3 3 2981% [5 |1
standardizace 3,5( 0,67 2,83 4,17 B 19,1Y% | 5| 3
kaizen (KVP, CIP) 3,30 0,64 2,66 3,94 3 3 19,40% |5 |3
tymova prace 4.00 1,00 3,00 5,00 3 4 2500% [5 | 3
vykonové odniiiovani 3,90 0,83 3,07 4,73 3 4 21,30% |5 |3
kanban 3,20 0,60 2,60 3,80 3 3 18,756 |5 |3
heijunka 3,00 0,00 3,00 3,00 3 3 0,00% 3 |3
tok jednoho kusu 3,40 0,66 2,74 4,06 3 K 19,51% |5 ] 3
analyza a réreni prace 3,60 0,80 2,80 4,40 3 3 2224% |5 | 3
vyrobni buiky 3,20 0,75 2,45 3,95 3 3 2339% b |2
technologické usp. vyroby 35 0,81 2,69 4,31 B 3 23,04% | 5| 3
prednEtné usp. vyroby 3,10 0,70 2,40 3,80 3 3 2258% |5 | 2
poka-yoke 3,00 0,00 3,00 3,00 3 3 0,00% 3 |3
rychlé znény (SMED) 3,00 0,00 3,00 3,00 3 3 0,00% 3 |3
TPM 3,00 0,00 3,00 3,00 3 3 0,009 B |3
Skoleni a trénink pracovnik | 4,20 0,75 3,45 4,95 5 4 17,82% b |3
5x pras 3,40 0,92 2,48 4,32 3 3 2696% p |2
fizeni Uzkych mist (TOC) 3,5( 0,81 2,69 431 ] 3 2304% | 5| 3
VSM 3,40 0,80 2,60 4,20 3 3 2353% p I3
Malé podniky (otdzka. 18)
Metody a techniky Pl a . oy
logistiky pro synchronizaci, | . . |smérodatnd prvumer w prilmer * y .| varigni
Zkracovéni pibezné doby prameér odchylka smErodatnd smérodatnd modug med'ankoeficient max| mir
. odchylka [ odchylka
vyroby
vizualizace 4,10 0,94 3,16 5,04 5 4,5 23,01% |5 |3
5S 3,40 0,80 2,60 4,20 3 3 2353% |5 |3
standardizace 3,5( 0,81 2,69 4,31 B B 2304% | 5| 3
kaizen (KVP, CIP) 3,40 0,66 2,74 4,06 3 3 1951% |5 |3
tymova prace 4.20 0,98 3,22 5,18 s 5 2333% |5 | 3
vykonové odniiiovani 3,80 0,87 2,93 4,67 3 3.9 2294 |5 |3
kanban 3,20 0,60 2,60 3,80 3 3 18,7506 |5 |3
heijunka 3,00 0,00 3,00 3,00 3 3 0,00% 3 |3
tok jednoho kusu 3,10 0,30 2,80 3,40 3 K 9,680 413
analyza a reni prace 3,30 0,64 2,66 3,94 3 3 19,40% |5 | 3
vyrobni buiky 3,10 0,70 2,40 3,80 3 3 2258% p |2
technologické usp. vyroby 3,5 0,81 2,69 4,31 B B 23,00% | 5| 3
piedn&tné usp. vyroby 3,00 0,45 2,55 3,45 3 3 1491% |4 | 2
poka-yoke 3,00 0,00 3,00 3,00 3 3 0,00% 3 |3
rychlé zngény (SMED) 3,20 0,60 2,60 3,80 3 3 1875% [5 |3
TPM 3,10 0,30 2,80 3,40 3 3 9,689 1|3
Skoleni a trénink pracovnik | 4,40 0,80 3,60 5,20 5 5 18,18% b |3
5x prat 3,80 0,87 2,93 4,67 3 3,5 2294% b |3
fizeni Uzkych mist (TOC) 3,9( 0,83 3,07 4,73 B 4 2130% | 5| 3
VSM 3,50 0,81 2,69 4,31 3 3 23,04% p |3
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Stredni podniky (otazka. 17)

Metody a techniky Pl a . o
_ o y pramér - | primér + L

logistiky pro synchronizaci, | . . |smérodatnd " ) 4 .| variagni .
zkracovani pibézné doby pramer odchylka smérodatng smérodatngd modug medlankoeficient max| min

. odchylka | odchylka
vyroby
vizualizace 4,14 0,99 3,15 513 5 4,5 2389% |5 |2
5S 3,93 1,03 2,90 4,96 5 4 26,29% |5 |2
standardizace 4,64 0,72 3,93 5,36 b b 15,46% [ 5| 3
kaizen (KVP, CIP) 3,64 0,72 2,93 4,36 3 3p 1971% [5 |3
tymova prace 4,57 0,62 3,95 5,19 g g 1363% |5 | 3
vykonové odnsnovani 4,50 0,82 3,68 5,32 5 5 18,31% [5 |3
kanban 3,14 0,83 2,31 3,98 3 3 26,5000 |5 |1
heijunka 3,14 0,52 2,63 3,66 3 3 16,39% |5 |3
tok jednoho kusu 3,57 0,82 2,75 4,39 K K 2298% |5 | 3
analyza a réreni prace 4,07 1,03 3,04 5,10 5 45 2536% [5 | 2
vyrobni buiky 3,43 0,90 2,53 4,33 3 3 2635% B |2
technologické usp. vyroby 4,64 0,61 4,03 5,25 b b 13,19% | 5| 3
predmétné usp. vyroby 3,50 1,05 2,45 4,55 3 3 30,06% |5 |1
poka-yoke 3,93 1,03 2,90 4,96 5 4 26290 |5 |2
rychlé zngny (SMED) 3,86 0,91 2,94 4,77 3 3,5 23,720 |5 |3
TPM 3,50 0,82 2,68 4,32 3 3 2354% H |3
Skoleni a trénink pracovnik| 4,43 0,82 3,61 5,25 5 5 1853% p 3
5X prad 4,00 1,00 3,00 5,00 5 4 25,009 b |2
fizeni Gzkych mist (TOC) 4,14 0,91 3,23 5,06 5 45 2208% | 5| 3
VSM 3,79 0,94 2,85 4,73 3 3 2482% b |3
Stredni podniky (otazka. 18)

Metody a techniky Pl a . .

_ o . pramer - | pramer + o

logistiky pro synchronizaci, | . . |smérodatnd " ] ) .| variani :
Zkracovani pithezné doby pramer odchylka smérodatngd smeérodatngd modug med'ankoeficient max| mir

. odchylka | odchylka

vyroby

vizualizace 4,07 1,03 3,04 5,10 5 45 253% [5 |2
5S 3,93 1,03 2,90 4,96 5 4 2629% |5 |2
standardizace 4,5( 0,82 3,68 5,32 b b 18,31% [ 5] 3
kaizen (KVP, CIP) 4,14 0,74 3,40 4,89 4 4 17,92% |5 |3
tymova prace 4,50 0,73 3,77 5,23 5 g 16,24% |5 | 3
vykonové odminovani 4,64 0,72 3,93 5,36 5 5 1546% [5 |3
kanban 3,43 1,05 2,38 4,48 3 3 306206 |5 |1
heijunka 3,29 0,70 2,59 3,99 3 3 21,300 |5 |3
tok jednoho kusu 3,71 1,16 2,55 4,87 3 3|5 3125% [ 5] 1
analyza a reni prace 4,57 0,82 3,75 5,39 s 17,99% |5 | 3
vyrobni buiky 3,50 0,73 2,77 4,23 3 3 2091% p |3
technologické usp. vyroby 4,48 0,73 3,70 5,16 b b 16,46% | 5
predn&tné usp. vyroby 3,43 1,05 2,38 4,48 3 3 30,64% |5 |1
poka-yoke 3,86 1,19 2,67 5,04 5 4 30,770 |5 |1
rychlé znény (SMED) 4,14 0,99 3,15 513 5 5 2389% |5 |3
TPM 3,79 0,94 2,85 4,73 3 3 2482% B |3
Skoleni a trénink pracovnik | 4,57 0,73 3,84 5,30 5 5 1593% p 3
5X pra 4,07 0,88 3,19 4,95 5 4 21,70% b |3
fizeni Uzkych mist (TOC) 4,21 0,94 3,27 5,15 b b 2229% | 5] 3
VSM 3,71 0,88 2,83 4,59 3 3 23,71% p |3
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Velké podniky (otazk&. 17)

Metody a techniky Pl a . .
_ o . pramer - | pramer + o
logistiky pro synchronizaci, | . . |smérodatnd " ] ) .| variani :
Zkracovani pithezné doby pramer odchylka smérodatngd smeérodatngd modug med'ankoeficient max| mir
. odchylka | odchylka
vyroby
vizualizace 4,75 0,60 4,15 5,35 5 5 12536 [5 |3
5S 4,42 0,76 3,66 5,18 5 5 17,19% |5 |3
standardizace 4,92 0,28 4,64 5,19 b b 5,62% 5] 4
kaizen (KVP, CIP) 4,50 0,76 3,74 5,26 5 5 16,99% |5 |3
tymova prace 4,58 0,76 3,82 5,34 5 g 16,56% |5 | 3
vykonové odminovani 4,17 0,99 3,18 5,15 5 4" 23,666 |5 |2
kanban 4,08 0,95 3,13 5,04 5 4 23,360 |5 |2
heijunka 3,25 0,60 2,65 3,85 3 3 18,31% |5 |3
tok jednoho kusu 3,92 1,26 2,66 5,17 g 415 3206% [ 5] 1
analyza a réeni prace 4,33 0,85 3,48 5,18 5 s 1961% |5 | 3
vyrobni buiky 3,92 1,26 2,66 5,17 5 45 3206% [ |1
technologické usp. vyroby 4,08 0,95 3,13 5,04 b 45 23,36% | 3
predn&tné usp. vyroby 3,50 0,87 2,63 4,37 3 3 2474% |5 | 2
poka-yoke 4,25 0,83 3,42 5,08 5 4,5 1951% |5 |3
rychlé znény (SMED) 4,58 0,64 3,94 5,22 5 5 1397% |5 |3
TPM 4,33 0,75 3,59 5,08 5 4.5 17,2090 [5 |3
Skoleni a trénink pracovnik ] 4,58 0,76 3,82 5,34 5 5 1656% p |3
5X pra 4,25 1,09 3,16 5,34 5 5 2564% b |2
fizeni Uzkych mist (TOC) 4,24 0,92 3,33 5,17 b b 21,75% | 5] 3
VSM 4,58 0,76 3,82 5,34 5 5 1656% p |3
Velké podniky (otazk&. 18)
Metody a techniky PI a . .y
_ o y pramér - | pramér + L
logistiky pro synchronizaci, | . . |[smérodatnd " ) 4 .| variagni .
zkracovani pibezné doby pramer odchylka smérodatng smérodatngd modug medlankoeficient max| min
. odchylka | odchylka
vyroby
vizualizace 4,92 0,28 4,64 5,19 5 5 5,62% 5 |4
5S 4,50 0,76 3,74 5,26 5 5 1697% |5 |3
standardizace 4,92 0,28 4,64 5,19 b b 5,62% 51 4
kaizen (KVP, CIP) 4,58 0,64 3,94 5,22 5 5 1397%% |5 |3
tymova prace 4,83 0,37 4,46 5,21 g 5 7,71 514
vykonové odnsnovani 4,42 0,86 3,55 5,28 5 5 1952% [5 |2
kanban 4,08 0,95 3,13 5,04 5 4 23,3600 |5 |2
heijunka 3,25 0,60 2,65 3,85 3 3 183106 |5 |3
tok jednoho kusu 3,92 1,26 2,66 517 q 45 32,06% | 5| 1
analyza a réreni prace 4,58 0,76 3,82 5,34 5 5 16,5% |5 | 3
vyrobni buiky 3,92 1,26 2,66 5,17 5 45 3206% [ |1
technologické usp. vyroby 4,08 0,95 3,13 5,04 b 45 23,36% | 3
predmétné usp. vyroby 3,50 1,04 2,46 4,54 3 3/5 2974% |5 | 1
poka-yoke 4,33 0,85 3,48 5,18 5 5 19,616 [5 |3
rychlé zngny (SMED) 4,67 0,62 4,04 5,29 5 5 1336% |5 |3
TPM 4,50 0,65 3,85 5,15 5 5 1434% p |3
Skoleni a trénink pracovnik| 4,92 0,28 4,64 5,19 5 5 5,629 b K
5X prag 4,67 0,75 3,92 5,41 5 5 1597% p |3
fizeni zkych mist (TOC) 4,58 0,76 3,82 5,34 5 b 16,56% | 5
VSM 4,75 0,60 4,15 5,35 5 5 1253% p |3
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Priloha E — Operativni plan udrzby (Promens, a.85[1
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Priloha F — Plan preventivnich inspelch prohlidek (Promens, a.s.) [135]
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Priloha G — Sledovanitdezitych ukazateél (Promens, a.s.) [135]
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Priloha H — Standardni postup vyny (Promens, a.s.) [135]
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Priloha | — VSM ged a po optimalizaci (Promens, a.s.) [135]
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(Promens, a.s.) [135]
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Priloha L — Cesty neustalého zlepSovani — IBEROFON&Z [134]

700z ROADMAP of Continuous Improvement

Fundamentals

Time Line Of Implementation

Lean Leadership and Training 2007 1st Qtr 2nd Qir 3rd Qtr 4th Qir

1. Lean awareness training Awareness training for all employee ——p

2. Lean leadership Training | X

3. First Lean workshop Packaging Paint line

2.Siability in plart

XXX X

5.Constraint theory evaluation od processes

!

How Managment 2007 1st Qtr 2nd Qtr 3rd Qtr 4th Qtr

1.Value stream mapping Paint line X

2. 7 Kinds of waste identification Implemented X

3. 5Simplementation Implemented | X X

x
x

4.Managment by sight implemented

5.Changeover Time reduction SMED Workshop X

6. Multi process handling Pilot Metalizing X

7. One piece flow

8. Line Balancing

9. TPMimpelementation X X

10. Standart work stadartization X X

Improvement

Improvement Phase 2007 1st Qtr 2nd Qtr 3rd Qtr 4th Qtr

1. JIT material flow /KANBAN Between Molding and painting X

2. Directed teams 2008

3. Continuous improvement culture

v

4. Root cause analysis problem solving

X
5. Safety and ergonomics X X
X

6. Process capability

7. Poka yoke Worshop

Pull

Pull Production 2008 1st Qtr 2nd Qtr 3rd Qtr 4th Qir

1. Daily leveled scheduling

2. Suppliers JIT

3. Pull systém
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Priloha M — Vizualizace pracovni instrukce (IBEROFQHN, a.s.) [134]

PRACOVNI/ INSTRUKCE - LISOVNA
WORK INSTRUCTION - INJECTION

NAZEV DILU / PART NAME BODENPLATTE B6 40 020 680DRWO000
FORMA CiSLO /MOLD No. 1042
PRACOVISTE / WORK AREA VSTRIKOVNA / INJECTION
STROJ/ MACHINE 4
POPIS PROCESU /
PROCESS DESCRIPTION

1. VZIT DIL Z PASU A ODSTRANIT NOZIKEM VTOKOVY ZBYT EK A P RETOKY
(viz Obr.1, 2, 3 + KONTROLNI INSTRUKCE + VIZUALNI P OMUCKA)

2. ROZDELIT zZVLAS T OTISK €. 1 AOTISK €. 2 DILU (viz OBR. 1 a 2).

3. PROVEST KONTROLU PODLE KONTROLNI INSTRUKCE

4. OZNACIT DIL S RAZITKEM CiSLA PRACOVNIKA (viz Obr.3)

5. ZABALIT PODLE BALICIHO P REDPISU ZVLAST OTISK €. 1 ZVLAST A OTISK €. 2 DiLU.
6. MANIPULACE SE ZABALENYMI DILY

7. PERIODICKY PROVADET KONTROLU HMOTNOSTI DLE KONTROLNI INSTRUKCE

OZNAGENI OTISKU | NOZIK PROOREZ |

razitko operatora

PRETOKY
- NA ZEBRECH

- NA PACKACH S 'l””””" "ln:

VTOKOVY
ZBYTEK

POCET DUTIN /N° CAVITIES 2
POCGET OPERATORU / N° operators 1
¢.
DATUM / DATE | PODPIS / SIGNATURE okaMENIRCEl | 0323 - 60, 70
Procesni inZzenyr / Process engineer 16.2.2007 Petr Mikulec VYDANI / EDITION
Vedouci vst fikovny / Injection manager 16.2.2007 Libor Skrazek ZMENA / CHANGE
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Priloha N — Vizualizace baliciha‘edpisu (IBEROFON CZ, a.s.) [134]

(DB Socumtny o | 0323 - 90
BALICI P REDPIS - LISOVNA / VYDANI / ZMENA/

Z L ez PACKAGING INSTRUCTION - INJECTION [ ERMON | CHANGE
3 1

gL

NAZEV DiLU / BODENPLATTE B6 [[] POLOTOVAR/ SEMIFINISHED PART

PART NAME 40 020 680DRWO000 Il HOTOVY VYROBEK / FINAL PRODUCT

DODAVATEL / ZAKAZNIK / &
SUPPLIER IBEROFON CZ CUSTOMER VDOCR

OBRAZEK BALENi/ PACKAGING PICTURE
= s

3 VRSTVY PREPRAVEK

7 \

B \ -
Obr. 4 - RozloZeni na palet &
P .

8

[T ASCE 304 210 y
T

i 400 ST Deﬁk lass Passat — :
(IR - h _
= e BT s = 4 BOXY VE VRSTVE |
(0O A [“oomozr | 'F |
i €000021552 ¢ i
| []5:58 ] r
Obr. 3 - Oznaéeni éisla otisku na ¢éarovy kéd

POPIS BALENiI/ PACKAGING DESCRIPTION

KOMPONENTY / COMPONENTS ROZMERY / DIMENSIONS (mm): | MNOZSTVi/ QUANTITY
FALTBOX 643-65 ESD 600 X 400 X 320 15 DILU/ BOX
ESD PE SACEK 1200 X 1050 1 SACEK / BOX
PLASTOVE VIKO 643-62 ESD PRO HORNI .
VRSTVU 600 X 400 4 VIKA / PALETA
PLASTOVE VIKO SCHAFER A1208 1206 X 807 1VIKO/PALETA
12 (4 x 3) BOXU / PALETA
EURO PALETA 1200 X 800 —
180 DILU / PALETA

DETAILY BALENi/ PACKAGING DETAILS

BALIT ZVLAS T DO BOXU ANAPALETU OTISK €.1 AZVLAST DOBOXU ANAPALETU OTISK €.21

* NEJPRVE SE DO PREPRAVKY VLOZI SACEK A POTOM SE VKLADAJI DILY DLE OBRAZKU BALENI
* DILY SKLADAT NA SEBE V POCTU PETI KUSU VE TRECH SLOUPCICH - VIZ OBR. 1
* DO PLNE PREPRAVKY VLOZIT VYPLNENE "OSVEDCENI O JAKOSTI"
* OZNACIT NA CAROVEM KODU DIiLU CISLO OTISKU V KROUZKU - VIZ OBR. 3 - Oznadeni &isla otisku na &arow kéd
= POSTACUJE TAKTO ZNACIT CISLO DUTINY NA CAROVEM KODU PRO CELOU PALETU
* PREPRAVKY V HORNi VRSTVE ZAKRYT VIKEM (TZN. KAZDAPREPRAVKAV HORNI VRSTVE JE ZAKRYTA PLASTOWWM VIKEM)
* CELOU HORNI VRSTVU PREKRYT JEDNIM VELKYM VIKEM

NA CELOU PALETU VZDY VIDITELN E UMISTIT LISTEK S OZNA CENIM ROZLISENI OTISKU:
"OTISK €.1"NEBO "OTISK €. 2"

DATUM / DATE PODPIS / SIGNATURE

Procesniinzenyr / Process engineer 16.2.2007 Petr Mikulec
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Piiloha O — Ekonomické vysledky vybranych respontleff8, vlastni
zpracovani]

Promens, a.s. [v tis.&v tis. K&/prac., pracovnici, dny]

Ukazatel 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007
Aktiva 78490] 88738| 82172] 94445| 118300] 133400] 140800 164800 260600
HIM 25938 25933| 27131} 31656] 43400] 42200] 47600f 52200f 80600
Provozni HV -19071 774 1106 4886] 12800f 21400f 15100 8400 25400
Vykony 85260 99030| 142798| 148294| 177400] 237800] 243000 307400| 392600
Zasoby 21252 21259| 18910f 18165| 25900 36000] 38700f 36800f 57000
Naklady 104331 98256| 141692| 143408| 164600f 216400 227900| 299000| 367200
Provozni HV/Aktiva | -0,2430] 0,0087| 0,0135| 0,0517] 0,1082] 0,1604| 0,1072| 0,0510] 0,0975
Pracovniku 110 110 150 160 160 160 192 209 204
V/Prac 775,09] 900,27] 951,99| 926,84] 1108,75] 1486,25] 1265,63| 1470,81] 1924,51
HIM/Prac 235,80] 235,75| 180,87 197,85] 271,25] 263,75 247,92 249,76] 395,10
Doba obratu zasob 89,73 77,28 47.67 44,10 52,56 54,50 57,33 43,10 52,27
IBEROFON CZ, a.s. [v tis. & Vv tis. K&/prac., pracovnici, dny]

Ukazatel 2003 2004 2005 2006 2007

Aktiva 223000f 317500f 286200| 236500| 288800

HIM 81800] 132300 119600| 115800| 119900

Provozni HV 41100] 28300] -51700|] -28600| -20100

Vykony 360600 442300| 312600| 343500| 351100

Zasoby 30500] 65000f 47000 40100] 61600

Naklady 319500 414000| 364300| 372100| 371200

Provozni HV/Aktiva | 0,1843] 0,0891] -0,1806| -0,1209| -0,0696

Doba obratu zasob 30,45 52,91 54,13 42,03 63,16

Pracovniku 149 200 196 225 218

V/Prac 2420,13| 2211,50| 1594,90| 1526,67| 1610,55

HIM/Prac 548,99 661,50 610,20 514,67| 550,00

IMS — Drasnar, s.r.o. [v tis.&V tis. K&/prac., pracovnici, dny]

Ukazatel 1997 1998 1999 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007
Aktiva 6955| 13362| 12762| 27586] 26820| 26051] 28165| 28297 50592 68263 81700
HIM 3322 9792 9472] 20502] 18579 17751] 16747] 16024] 32675 42840 54616
Provozni HV 614 1992 1534 1273 1677 1137 1293 1285 4810 4475 3332
Vykony 4392 22012) 20343] 18175| 22300 26785 26783] 32261] 60674 83613 77720
Zasoby 97 227 802 1350 4502 5178 7300 6687 8707 12838 10734
Néklady 3778] 20020 18809 16902] 20623] 25648] 25490| 30976 55864 79138 74388
Provozni HV/Aktiva | 0,0883] 0,1491) 0,1202] 0,0461] 0,0625] 0,0436] 0,0459| 0,0454| 0,0951 0,0656] 0,040783
Pracovnikd 7,95 3,71 14,19 26,74 72,68 69,59 98,12 74,62 51,66 55,27 49,72
V/Prac 17 22 27 29 40 42 45 51 83 94 93
HIM/Prac 258,35| 1000,55] 753,44] 626,72| 557,50f 637,74] 595,18] 632,57] 731,01 889,50 835,70
Doba obratu zasob 195,41| 445,09 350,81] 706,97| 464,48 422,64 372,16] 314,20] 393,67 455,74 587,27
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Greiner PURtec CZ, s.r.o. [v tis¢Kv tis. K&/prac., pracovnici, dny]

Ukazatel 2003 2004 2005 2006 2007
Aktiva 76300] 102400] 108400 120200| 125400
HIM 46200| 57200 71600] 69100 67100
Provozni HV 7200 4300f 10300f 28800| -4800
Vykony 102900] 124900 203400] 362400 254700
Zasoby 20600] 21100] 22600] 28700 27700
Naklady 95700| 120600 193100| 333600| 259500
Provozni HV/Aktiva | 0,0944| 0,0420] 0,0950] 0,2396] -0,0383
Doba obratu zasob 72,07 60,82 40,00 28,51 39,15
Pracovniku 44 64 105 146 155
V/Prac 2338,64| 1951,56| 1937,14| 2482,19] 1643,23
HIM/Prac 1050,00| 893,75| 681,90] 473,29| 432,90

greiner packaging slusovice, s.r.o. [V tig,

K tis. K&/prac., pracovnici, dny]

Ukazatel 2000 2001 2002 2003 2004 2005 2006 2007 2008

Aktiva 1095700] 1158800] 1194300 1181900] 1332600| 1415600] 1662900 1848800] 1925300
HIM 522700] 493700] 503000f 482100f 479400f 502400 581600f 647800 721300
Provozni HV 112700f 111600 115800| 107700] 132900 87500{ 143600] 149100] 111200
Vykony 895000] 1074900] 1041200| 1048400] 1095100 1219300] 1649000] 1902900 1965500
Zasoby 145300f 162800f 165600 154700 190500] 189200] 202100] 257400| 235400
Naklady 782300] 963300f 925400 940700] 962200] 1131800 1505400] 1753800] 1854300
Provozni HV/Aktiva 0,1029 0,0963 0,0970 0,0911 0,0997 0,0618 0,0864 0,0806 0,0578
Doba obratu zasob 58,44 54,52 57,26 53,12 62,62 55,86 44,12 48,70 43,12
Pracovniki 350 350 350 486 433 459 530 575 569
V/Prac 2557,14] 3071,14] 2974,86] 2157,20| 2529,10] 2656,43| 3111,32] 3309,39] 345431
HIM/Prac 1493,43| 1410,57| 1437,14 991,98 1107,16] 1094,55] 1097,36] 1126,61] 1267,66

Automotive Lighting, s.r.o. [v tis. K v tis. K&/prac., pracovnici, dny]

Ukazatel 2004 2005 2006 2007 2008

Aktiva 3589400] 3922600] 4044300| 5187600] 3629000
HIM 2397700] 2325900] 2146900] 2084100] 1902400
Provozni HV 69000 172300] 302800] 1012700] 375100
Vykony 8673500] 5876500] 7140800| 8797200] 6877400
Z&asoby 487400 553700] 419100] 344300 320700
Néklady 8604500] 5704200] 6838000| 7784500 6502300
Provozni HV/Aktiva 0,0192] 0,0439] 0,0749] 0,1952] 0,1034
Doba obratu zsob 20,23 33,92 21,13 14,09 16,79
Pracovniku 1338 1592 1686 1776 1676
V/Prac 6482,44] 3691,27| 4235,35| 4953,38| 4103,46
HIM/Prac 1792,00] 1460,99| 1273,37] 1173,48] 1135,08
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