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1 Uvod

Soucasné trzni prostiedi pfinasi ekonomickym subjektim fadu zmén. Nejedna se pouze
o silici globalizaci, ale také o nartstajici narocnost zakaznikt, kteti neustale zvysuji své

pozadavky na kvalitu vyrobkl nebo sluzeb.

Kromé¢ toho podniky za¢ind ovliviiovat nastupujici ¢tvrta priimyslova revoluce, spojena
s dal§im technickym pokrokem v oblasti digitalizace a automatizace vyrobnich i1 nevy-

robnich oblasti podnikani.

Pro podniky je diilezité, aby rychly rozvoj spolecnosti a vS§echny vySe zminované aspek-
ty braly na védomi a byly schopny rychlé reakce na zmény a zvySujici se pozadavky
zakaznikl. Jediné tak mohou podniky i nadale udrzovat a posilovat svoji konkurence-

schopnost.

Stihla vyroba miize podnikim udéavat zadouci smér, jak zvySovat jejich konkurence-
schopnost. Uz Tomas Bata razil zndmé heslo ,,nds zakaznik - nds§ pan* a také stihla vy-
roba fadi na prvni misto uspokojeni pozadavkt zakaznika. Hlavnim smyslem $tihlé¢ vy-
roby je vytvareni hodnoty pro zdkaznika prostiednictvim optimalizace vyrobnich ¢i ne-
vyrobnich procesii a lepsi organizace pracovisté diky eliminaci riznych druhii plytvani,

které zvySuji naklady, ale nepiidavaji zadnou hodnotu.

Aby byla §tihla vyroba G€innd, neni dileZitd pouze implementace vhodnych metod, ale
predevsim vytvofeni a udrzovani atmosféry neustalého zlepSovani mezi pracovniky
uvnitf organizace, protoze oni nejlépe znaji jednotlivé procesy a mohou pfichazet

s novymi inovativnimi mySlenkami na dalsi zlepSovani.

Tato diplomova prace se vénuje uplatnéni $tihlé vyroby ve vybraném podniku. Jelikoz
si zvoleny podnik nepial byt jmenovan, je pro ucely této prace nazyvan jako podnik X.
Vybrany podnik sidli v Jiho¢eském kraji a plisobi na trhu jiz od roku 1992 v oblasti
elektrotechnické vyroby a vyroby zdravotni techniky.

Diplomova prace je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast. V teoretické ¢asti je
popséna oblast vyroby a vyrobniho procesu, dale problematika $tihlé vyroby, jeji histo-

ricky vyvoj a zakladni principy vCetné nejcastéji zavadénych metod stihlé vyroby.

V uvodu praktické Casti je charakterizovan vybrany podnik X, jeho historie a hlavni

vyrobni program. Prakticka ¢ast pokracuje posouzenim zavedenych metod §tihlé vyroby



a analyzou vybraného vyrobniho stfediska, kde probihd osazovani desek ploSnych spo-
ja, se zaméfenim na stavajici vyrobni layout. Zavérem této prace je navrh nového vy-
robniho layoutu zvoleného vyrobniho stfediska s pfihlédnutim k materidlovému toku a

dalsi doporuceni vztahujici se k implementaci $tihlé vyroby.



2 Literarni reserse

2.1 Vyroba

Vyroba je védomym procesem transformace vyrobnich faktorti do produktii, které se
nasledné spotfebovavaji. Tyto produkty mohou byt hmotné (vyrobky) nebo nehmotné
(sluzby). (Vané&ek, Friebel, & Stipek, 2010)

Heizer a Render (2007) popisuji vyrobu jako soubor ¢innosti vytvatejicich hodnotu pro
zakaznika v podobé vyrobkill nebo sluzeb, a to prostiednictvim pfemény vstupli na vy-

stupy. Transformacni proces vyroby znazoriiuje obrazek 1.

Obrazek 1: Transformacni proces vyroby
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Proces transformace

Input Qutput
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¥

Zdroj: Tomek & Vavrova (1999)

Vyrobni faktory jsou dulezitymi vstupy do transformacniho procesu vyroby a rozdéluji

se do nésledujicich ¢tyt hlavnich skupin:
- pftirodni zdroje (ptda),
- préce,
- kapital,
- informace. (Ketkovsky & Valsa, 2012)

Vyroba je zaroven souhrnem vSech vyrobnich procest, které v podniku probihaji. Aby
byla vyroba smysluplna, musi byt vzdy orientovana na zakaznika s cilem uspokojeni

jeho potieb. (Vanécek et al., 2010)

2.1.1 Vyrobni proces

Vyrobnim procesem je oznaCovan sled operaci, pii1 kterych dochazi k pfeméné vyrob-
nich faktord na vystupy za pfimé ¢i nepfimé ucasti pracovnikti. Material béhem vyrob-
niho procesu ziskava nové vlastnosti, meni sviij tvar nebo fyzické a chemické slozeni.

(Vanécek et al., 2010)



Z dtvodu planovani pribéhu vyroby a méfeni vykonu pracovnikii se vyrobni proces
¢leni na jednotlivé operace, které mohou byt dale rozdéleny na krats$i vyrobni tseky,

ukony ¢i pohyby. (Ketkovsky & Valsa, 2012)

Kazdy vyrobni proces je specificky, ale jeho priibéh se da obecné rozdélit do tii fazi.
Predzhotovujici faze zahrnuje vyrobu zékladnich dili jednoduché povahy, které se vy-
rab&ji napiiklad tvarenim, obrabénim nebo jinymi povrchovymi upravami. V praxi se
piedzhotovujici faze obcas spojuje s tzv. piredvyrobou, ackoliv ta se zabyva vyhradné
organiza¢ni piipravou a dal§imi pfedvyrobnimi ¢innostmi. Po pfedzhotovujici fazi na-
sleduje faze zhotovujici, neboli pfedmontaz, pii niz jsou vyrabény zdkladni sestavy a
podsestavy. Dohotovujici faze je poslednim krokem vyrobniho procesu a jejim vysled-

kem je findlni zhotoveni produktd. (Tomek & Vavrova, 2014)

S vyrobnim procesem je spojen také pracovni, technologicky a netechnologicky proces.
Pracovni proces je zalozen na aktivni ucasti pracovnikii v jednotlivych fazich vyrobniho
procesu. Lidska ¢innost je pii vyrobé nezbytnd a ¢asto se vyuziva i v ptipadé automati-
zované vyroby. Technologicky proces zahrnuje kvalitativni a kvantitativni zmény vstu-
pt. Kvalitativni zménou muize byt montaz dili nebo reakce chemickych latek, které
méni kvalitu vstupnich materialti. Netechnologické procesy naopak nemaji zadny vliv
na zmény vstupll. Jsou to ¢innosti spojené s dopravou, manipulaci, skladovanim nebo

kontrolou. (Vachal et al., 2013)

V podnicich miize probihat nékolik vyrobnich procesii zaroven. Nékteré firmy se ale
snazi zeStihlit svou vyrobu a orientuji se pouze na jeden hlavni proces vyroby. (Vanécek

et al., 2010)

2.1.2 Rizeni vyroby

Rizeni vyroby je orientovano na dosaZeni optimalniho fungovani vyrobnich systémt
s ohledem na stanovené cile. Vyrobnim systémem se rozumi vSechny ¢initele podilejici
se na procesu vyroby, tedy provozni prostory, technicka zatizeni, suroviny, polotovary,
pracovnici, informace, energie apod. Hlavnim cilem fizeni vyroby je maximalni uspo-
kojeni zdkaznikovych potieb pfi efektivnim vyuzivani disponibilnich vyrobnich zdrojt.
Tento cil miiZze byt rozpracovan na jednotlivé dil¢i cile, na které miiZze byt nahlizeno
z vnéjsku z pohledu zakaznika, nebo je sledovan vnitini vyznam jednotlivych cilii pro
podnik — viz obrazek 2. Dil¢imi cili v oblasti fizeni vyroby mohou byt naptiklad:

- kvalita a spolehlivost dodavek,



- vysoka pruznost vyroby s moznosti rychlé reakce na pozadavky zakazniki oh-
ledné mnozstvi, ceny, funkci vyrobkl nebo terminti dodavek,

- zkracovani pribézné doby vyroby,

- snizovani nékladd, zasob a rozpracované vyroby,

- zvySovani produktivity,

- efektivni vyuziti disponibilnich vyrobnich kapacit,

- plynulost a rychlost materialovych toka,

zabezpeceni informacnich procest. (Ketkovsky & Valsa, 2012)

Obrazek 2: Vnitini a vn&jsi vyznam cill fizeni vyroby
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Zdroj: Ketkovsky & Valsa (2012)

Vyznamnou soucasti vyrobniho fizeni je fizeni prubehu zakézky vyrobou, které zahrnu-
je veskeré ¢innosti od ziskani zakazky aZ po jeji zhotoveni a dodani zakaznikovi. Rizeni
vyroby ptedchazi planovani vyroby, diky némuz si podnik mize stanovit co, kolik, jak,
kdy a kde bude vyrabét. Pldnovani vyroby zahrnuje pldnovani vyrobniho programu,
vyrobnich kapacit, pottebnych vyrobnich faktort, ale také planovani vyrobniho procesu,
jehoz smyslem je zamezeni zbytecnému plytvani, zaméteni se na klicové vyrobni ¢in-
nosti, minimalizace vynalozenych nakladi a dalsi principy uplatiiované systémem §tihlé

vyroby. (Martinovi¢ova, Konecny, & Vaviina, 2014)



2.2 Stihla vyroba

., Stihla vyroba je metodika zlepSovani procesit vyvinuta japonskou spolecnosti Toyota.
Zaméruje se na omezovani plytvani a zajistovani plynulosti vyroby s cilem prindset

hodnotu zakaznikim. *“ (Amstrong & Taylor, 2015)

Podle Vanécka et al. (2013) se $tihld vyroba zaméfuje v prvni fad¢ na potieby zdkazni-
ka. Déle je pro ni charakteristicka snaha o propojeni vhodnych metod §tihlé vyroby,
zapojeni vSech pracovnikd do neustalého procesu zlepSovani a odstrafiovani veskerych
ztrat a necinnosti, které pouze zvySuji naklady, ale nepfidavaji hodnotu zakaznikim.

Jediné tak miiZze byt dosazeno podstatnych zlepSeni v rdmci celého podniku.

Stihla vyroba je Stihla hlavné proto, Ze udava zpisob, jak produkovat vice s men$im
mnozstvim vstupll. Vyzaduje méné Casu, prostoru i lidského usili. Zaroven ale dokaze

zakaznikiim poskytnout piesné to, co chtéji. (Womack & Jones, 2003)

Amstrong a Taylor (2015) s odkazem na Chartered Institute of Personnel and Develop-
ment dopliuji, Ze uspeéchy §tihlé vyroby zavisi pfedev$im na uplatiiovaném pfistupu
k praci, nez na pouzivanych nastrojich. Pracovnici uvniti podniku musi byt ztotoznéni

s tim, co délaji a ¢eho chtéji dosdhnout.

Podminkou pro uspé$né uplatnéni $tihlé vyroby je, kromé jejiho zavedeni, pfedevSim
udrzovéani atmosféry neustalého usili o zlepSovani. Stihl4 vyroba je dlouhodobou filoso-
fii, zaméfenou na poskytovani pridané hodnoty zdkaznikiim, pro kterou jsou typické
kazdodenni drobné uspory a zlepSeni. Proto je nutné zaméstnance ustavicné podnécovat

k tomu, aby pfichazeli s novymi navrhy na zlepSeni. (Vanécek et al., 2013)

Stihla vyroba neni spjatd pouze s vyrobnimi podniky. I firmy poskytujici sluzby, jako
jsou banky, nemocnice nebo restaurace, mohou mit prospéch z vyuzivani principii Stihlé
vyroby. V takovém piipadé¢ je ptresnéjsi hovotit o §tihlém podniku, nezZ o Stihlé vyrobé.

(Raturi & Evans, 2005)

2.3 Pocatky stihlé vyroby

Stihl4 vyroba zdaleka neni n&jakym novym objevem. Jeji prvky se zacaly vyvijet uz na
pocatku primyslové revoluce za dob Fredericka Winslowa Taylora ¢i Henryho Forda,
ale az systematické pouzivani metod §tihlé vyroby v japonské automobilce Toyota uka-
zalo, Ze komplexni pouziti fady metod pfina$i mnohem vyssi uZzitek, nez jejich oddélené

vyuzivani. (Vanécek et al., 2013)



Vznik i nésledné Gspéchy automobilky Toyota jsou vysledkem snahy rodiny Toyodii.
Jako prvni piisel s mySlenkou vybudovéani podniku na vyrobu automobilt Sakichi
Toyoda a jeho syn, strojni inZenyr Kiichiro Toyoda, pak tyto myslenky rozvinul, ¢imz

se zapocala vyroba automobill znacky Toyota. (Chalice, 2005)

Pocatecni tspéchy Toyoty ovSem zastinila krize po 2. svétové valce. Americka okupac-
ni vojska se snazila snizit vysokou inflaci nastavenim tveérovych limitl, coz ale naopak
zpusobilo hlubokou depresi a Toyota 1 dalsi japonské firmy staly na pokraji bankrotu.
Tehdejsi prezident Toyoty, Kiichiro Toyoda, navrhl jako feSeni propustit ¢tvrtinu pra-
covnikd. Ackoliv se toto feseni nejprve nesetkalo s podporou, nakonec byl po vleklych

jednénich vypracovan kompromis. (Dennis, 2007)

Ctvrtina zamé&stnanct byla propusténa, jak Toyoda ptivodné navrhoval. Zbyli pracovnici
ziskali garanci celozivotniho zaméstnani, mzdy odstupfiované podle odpracovanych let
a dalsi prémie zavislé na ziskovosti firmy. Krom¢ toho Kiichiro Toyoda odstoupil
z funkce prezidenta Toyoty, aby pievzal veskerou odpovédnost za selhani spolecnosti.

(Womack, Jones, & Roos, 2007)

Novym prezidentem Toyoty se stal Eiji Toyoda, ktery vroce 1950 navstivil jednu
z tovaren automobilky Ford, aby se seznamil se zavedenymi metodami a naucil se, jak
Ameri¢ané takovou vyrobu dokdzali. Nakonec ale doSel k zavéru, Ze vyrobni systém
Fordu byl v Japonsku neproveditelny, protoze ve Spojenych statech americkych mél
kazdy typ automobilu zvlastni zavod, zatimco Japonci chtéli vyrdbét vice typli automo-

bil v jediném zavodé¢. (Nicholas, 1998)

Kromé¢ toho byl Eiji Toyoda ptekvapen, ze techniky hromadné vyroby béhem dvaceti
let nijak nepokroc€ily. Vyrobni syst¢ém mél mnoho chyb, jednou znich byl naptiklad
vysoky pocet zasob lezicich dlouhou dobu na sklad¢, ¢imz se zvySovaly i1 naklady. Ja-
ponsti inZenyii tak nalezli pfilezitost, jak by Toyota mohla dohnat americké vyrobni

zavody. (Liker, 2007)

Manazer Toyoty Taiichi Ohno a Shingeo Shingo se snazili zavést do provozu Toyoty
prvky neustalého zlepSovani. Tim byly polozeny zéklady soucasné §tihlé vyroby a vy-
tvofen Toyota Production System. (Bell & Orzen, 2011)

Pro Taiichi Ohna byl stanoven jasny cil — zdokonalit vyrobni systém Toyoty tak, aby

bylo dosazeno produktivity automobilky Ford. Ohno stravil ve vyrobnich provozech

mnoho casu. U¢Cil se zaznamenavat ¢innosti pfidavajici hodnotu vyrobku a odstrafiovat



¢innosti, které hodnotu neptidavaji. Od tohoto jednani se odvozuje mnoho néstroji vy-

robniho systému Toyoty a zésad celkové koncepce této firmy. (Liker, 2007)

Toyota Motor Company je stale vnimana jako pfedni odbornik a hlavni ptivodce §tihlé
vyroby. Cilem Toyoty bylo postupné synchronizovat své procesy, zlepsit kvalitu a
zrychlit produktivitu pracovnich sil. Na zdklad¢ téchto ¢innosti byl vytvoren soubor
praktik, které¢ jsou dnes povazovany za §tihlé, ale Casto jsou také oznaCovany prave jako

Toyota Production System. (Slack, Chambers, & Johnston, 2010)

Systém vyroby firmy Toyota neboli Toyota Production System (TPS) je jedine¢nym
pfistupem Toyoty k vyrob&. Obsahem TPS neni pouze vycet ndstroji Stihlé vyroby,
naopak se jednd o propracovany systém zaméteny na podnécovani a povzbuzovani pra-

covniki k neustalému zlepSovani procesti, na kterych sami pracuji. (Liker, 2007)

Vyrobni systém Toyoty mize byt vyuzitelny v celém podniku, nikoliv pouze ve vyrobni
oblasti. Zakladem systému TPS je odstranéni ztrat, snizeni ndkladl a tim padem i vyssi

ziskovost. (Emiliani, 2007)

Stihla vyroba znamenala pro celé Japonsko vyznamny vzestup. Kromé Toyoty zacaly
pouzivat systém Stihlé vyroby i ostatni japonské firmy a postupné se tento osvédceny
systém rozsifil také do Severni Ameriky a zapadni Evropy. Dnes uz se snazi vyuzivat

metody §tihlé vyroby mnoho firem po celém svéte. (Womack et al., 2007)

2.4 Zakladni principy stihlé vyroby

Pro stihlou vyrobu je charakteristickd snaha o optimalizaci procest a co nejvétsi uspo-
kojovani potteb zdkaznika. K optimalizaci procesti dochdzi spravnym planovanim a
kontrolou spotfeby vSech vyrobnich faktort. Jediné tak lze eliminovat aktivity, které

nepiindseji hodnotu. (Ketkovsky & Valsa, 2012)

Pokud mé byt stihld vyroba v podniku skute¢né ucinna, musi se stat soucasti firemni
kultury a byt zakotvend hluboko do mysleni zaméstnanct. Zakladni uvazovani ptistupu
Stihlé vyroby je jednoduché, velmi pfimocaré a Casto se podoba pouzivani logického
mysleni. VSeobecné uzivané pristupy stihlé vyroby vychazeji z nasledujicich principti:
- urceni hodnoty z pohledu zdkaznika,
- identifikace €innosti, podilejicich se na vytvafeni hodnoty v celém procesu vy-
roby od navrhu produktu az po jeho ptedlozeni zakaznikovi,

- uvedeni procesti do pohybu,
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- Ttizeni vyroby prostfednictvim potieb a prani zakaznika,
- snaha o dosaZeni dokonalosti, ktera je reprezentovana usilim o sniZeni ¢asu, na-
kladt, pottfebnych prostor, chyb a zavad, a to vSe pifi soucasném vytvafeni pro-

duktti navrzenych ke spokojenosti zékazniki. (Svozilova, 2011)

2.5 Hodnota pro zakaznika

., V marketingové koncepci rizeni vyroby se vychazi z toho, Ze veskeré usili podniku je
zaméreno na uspokojovani dnesnich i budoucich potreb zdkaznikii. Jde tedy o uspokojo-
vani pozadavku trhu s cilovym ukolem tvorby hodnoty pro zakaznika.* (Synek et al.,

2010)

Za hodnotu je povazovan produkt spliujici potieby zdkaznika, ktery je zaroven posky-
tovan v odpovidajicim Case a cen¢ v zavislosti na predstavach zdkaznika. (Svozilova,

2011)

Vicek (2002) popisuje hodnotu pro zakaznika, s pfihlédnutim k Ceskym technickym
normam, jako vztah mezi uspokojenim zadkaznikovych potteb a zdroji pouzivanymi pro
dosazeni tohoto uspokojeni. Potiebou je myslen urCity pocit nedostatku néceho, co je
nezbytné a potfebné pro existenci zdkaznika. Zdroje pouzivané k uspokojovani potieb
piedstavuji hmotné nebo nehmotné statky, které jsou vzdy kvantifikovatelné, a jedna se
nejcastéji o naklady na vyrobu nebo naklady na pofizeni a vyuzivani, resp. naklady na

celou dobu zivotnosti produktu, obvykle vyjadiené v penéznich jednotkach.

Hodnota se vzdy odviji od zdkaznikovych potieb, proto je pro kazdého zakaznika odlis-
na. Existuji dva typy zdkaznikl — interni a externi. Interni zdkaznici jsou dal$i pracovni-
ci, dilny nebo pracovni tymy piebirajici rozpracovany vyrobek od ptfedchoziho vyrobni-
ho ¢lanku. V tomto piipadé je nezbytné dodani vyrobku bez Casovych prostojii a
v pozadované kvalité. Externim zdkaznikem je ten, kdo si poZadovany produkt objednal
a hodla za né&j zaplatit. Tento typ zdkaznika ocekava splnéni smluvnich podminek, to
znamena produkt s v€asnym dodanim, za dohodnutou cenu a v pozadované kvalité.

(Vangcek et al., 2013)

Maximalizace hodnoty pro zakaznika je rozhodujicim faktorem pro uspé$né podnikéni.
Nezbytné je neustdlé zvySovani této hodnoty, kterd se méfi pomérem uZitku

k nakladim. (Vanécek et al., 2010)
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Vicek (2002) dopliuje, Ze usili o0 maximalizaci hodnoty pro zakaznika ma i svd omeze-
ni. Podniky by m¢ly brat v tvahu finan¢ni moznosti zakaznik i skutecnost, ze velikost
uzitku je pro kazdého zékaznika riznoroda. Pii maximalizaci hodnoty pro zakaznika by
meél jit podnik cestou:

- optimalizace, nikoliv maximalizace uZitku pro zédkaznika,

- optimalizace nakladl na vyrobu, pofizeni a vyuZzivani produktu po celou dobu

jeho Zivotnosti s tendenci k minimalizaci téchto nakladi.

2.6 Plytvani a jeho druhy

Plytvani je ve filozofii $tihlé vyroby dulezitym pojmem, ktery oznacuje veskeré Cinnosti
zvySujici naklady, ale nepfidavajici hodnotu. O tom, co je piidana hodnota, rozhoduje
zakaznik — definuje v jakém mnozstvi a kvalité, v jakém terminu a za jakou cenu je

ochoten koupit dany produkt. (KoSturiak et al., 2006)

Raturi a Evans (2005) povazuji za plytvani neboli odpad jakoukoliv ¢innost, kterd pohl-
cuje zdroje a nevytvaii pridanou hodnotu. Jedna se naptiklad o vadné vyrobky vyzadu-
jici opravy, zbytecné zasoby a nahromadénou produkci, bezii¢elnou manipulaci pracov-
nikil s materidlem, zbytecné kroky pii zpracovani vyrobku a dal$i zbytecné necinnosti.
Odstranéni plytvani je hlavnim cilem $tihlé vyroby.

Existuje mnoho podniki se schopnosti plnit pozadavky svych zakaznikd. Stihlé podniky
ale plni zakaznikovy pozadavky pfi minimalnim plytvani. Synonymem pro plytvani je
v japonsting slovo muda. (KoSturiak et al., 2006)

Sedm kategorii odpadu identifikoval Taiichi Ohno, zndmy svou praci na vyrobnim sys-
tému Toyoty. Tyto kategorie plytvani se staly popularni pfedev§im v organizacich, které

uplatiiuji Stihlou vyrobu. (Heizer & Render, 2007)

Ohno rozd¢lil sedm druhl muda neboli ztrat do nésledujicich kategorii:

ztraty nadprodukci,

- ztraty v disledku nadmérnych zéasob,
- ztraty zpuisobené zbyteCnymi pohyby,
- ztraty zpuisobené ¢ekanim,

- ztraty v doprave,

- ztraty pfi zpracovani,

- ztraty v disledku oprav a zmetki. (Imai, 2005)
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Ztraty nadprodukci souviseji s vyrobou velkého mnozstvi produkti pred objednavkami
zakaznikli nebo s vyrobou v predstihu, pfi niz vznika velké mnozstvi rozpracovanych
vyrobkl, pro které jsou vyZzadovany dodatecné vyrobni a skladové plochy. Pti¢inou
nadprodukce mize byt obava z nepravidelnych dodavek materidlu, snaha o maximalni

vyuziti vyrobnich zafizeni nebo obava z poruchovosti stroji. (Vachal et al., 2013)

Ztraty v dusledku nadmérnych zdasob, at uz se jedna o suroviny, polotovary nebo final-
ni produkty, jsou vysledkem nadprodukce a nepiidavaji hodnotu pro zédkaznika. Pieby-
teCné zasoby zvysuji provozni naklady, vyzaduji vétsi skladové plochy a nasazeni dal-

Sich zafizeni potfebnych pfi jejich manipulaci. (Imai, 2005)

Pokud zaméstnanec beziceln¢ chodi po pracovisti, béhem své prace se musi zvedat,
ohybat nebo natahovat pro nafadi ¢i material, vznikaji ztrdty zpitsobené zbyteCnymi
pohyby. Tento druh plytvani je mozné eliminovat prostiednictvim ergonomickych zmén

na pracovisti. (Voehl et al., 2014)

Ztraty zpusobené Cekdnim jsou spojeny s dohlizenim pracovnikli na automatizovana
zafizeni nebo s ¢ekanim z diivodu prostojii pti vyrobnim procesu kviili porucham zaii-

zeni, technickym problémtim apod. (Liker, 2007)

Ztrdatou v dopravé se rozumi zbyteCna pieprava materialu, dili nebo hotovych produktu,
kterd do vyroby pfinasi dodate¢né naklady a zaroven zvySuje riziko poSkozeni pfi Casté
manipulaci a pfeprave. Ztraty v doprave lze snizovat naptiklad presunutim zatizeni ve

vyrobé¢ blize k sobé. (Voehl et al., 2014)

Ke ztratam pri zpracovani dochazi nejcastéji pouzivanim nevhodnych technologii nebo
nevhodnym provedenim. Imai (2005) dale uvadi, Ze odstranéni tohoto typu plytvani je
mozné pomoci jednoduchych technik postavenych na nizkych ndkladech a zdravém

rozumdu.

Vyroba vadnych vyrobkt, jejich upravy, opravy, kontroly vyroby nebo naslednd na-
hradni vyroba znamenaji pro podnik zbyte¢né usili a ztratové Casy. Proto jsou i ztrdty
v ditsledku oprav a zmetkit jednim z podstatnych druha plytvani uvniti podniku, které-

mu je tieba se vyhnout. (Liker, 2007)

Véchal et al. (2013) i n¢kteti dalsi autofi uvadeji jesté osmy druh plytvani, a to ztratu
z nevyuziti tviir¢iho potencialu pracovnikl. Pficinou této ztraty je nevhodné chovani

vedoucich pracovniki, kteti neumi vyuzit kreativitu a schopnosti svych podtizenych.
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Identifikace odpadu je dulezitd pokazdé, kdyz se podnik snaZzi zlepSit vyrobni proces.
Ve vétsing organizaci je odpad snadno k nalezeni, ale hledani zpiisobu jeho odstranéni
muze byt obtizné. Jednim z cili Toyota Motor Company je pravé eliminace odpadu

jako pftistup neustalého zlepSovani. (Nicholas, 1998)

2.7 Nejcastéji zavadéné metody stihlé vyroby
2.7.1 Justin Time

Metoda Just in Time, zkracené JIT, pfedstavuje soubor zésad, nastroju a technik, které
umoziuji vyrabét a dodavat produkty s krat§imi dodacimi lhiitami, v men$im mnozstvi

a podle jedine¢nych potieb zakaznikt. (Liker, 2007)

Lambert, Stock a Ellram (2000) popisuji metodu JIT jako filosofii fizeni orientovanou
na redukci ztrat a nadbytecnych zasob. Tento systém je zaloZen na mySlence dodavat
materidl, dily nebo produkty ,,pravé vcas®, tedy v okamziku, kdy jsou v podniku sku-

te¢né potieba.

LJIT systéem ma za cil co nejvice zkratit vyrobni dobu jednoho kusu vyrobku tim, Ze ne-
nastavaji v riiznych fazich vyroby prodlevy. Dochazi tak ke zkracovani ¢asu vyroby, coz
umoznuje vhodnéjsi a rychlejsi reakce na podnéty zakaznikit a trhu. “ (Vochozka et al.,

2012)

Aplikaci systému JIT nelze provadét tak, ze by se z podniku nahle odstranily veskeré
zasoby. Jedna se naopak o postupny proces, v jehoz zacatku se musi nejprve odstranit
vSechny pficiny, vedouci k tvorbé nadbytecnych zasob. (Vanécek, 2008)
Vyuzitim JIT se krom¢ minimalniho mnozstvi drzenych zasob dosahuje i téchto dalSich
prinosu:

- zvySovani kvality produkti,

- snizovani nakladu,

- zvySovani produktivity prace,

- ve&tsi pruznost piizpisobeni se potfebam trhu apod. (Synek et al., 2010)
Vanécek (2008) uvadi jako nevyhody systému JIT predev§im zvySujici se naklady na
dopravu a nezbytnost v€asnych dodavek do vyrobniho procesu podle predem plénova-

nych potieb organizace.
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2.7.2 Kanban

Zakladem systému Kanban je zavedeni vztahii zdkaznik — dodavatel mezi jednotlivymi
vyrobnimi pracovisti, pfi¢emz zakaznik piredavad své pozadavky na material ptfedchozi-
mu stupni a dodavatel plni pozadavky stupné nasledujiciho. (Vanécek, 2008)
Tento systém vychazi z nize uvedenych principti:
- funguji zde samofidici regulacni okruhy mezi dodavatelem a odbératelem na za-
kladé¢ principu tahu,
- dodavatel ruci za kvalitu dodavek a odbératel mé povinnost objednavku prevzit,
- kapacity odbératele a dodavatele jsou vyvazené, jejich ¢innosti jsou synchronni,
- spotieba materialu je rovnomérna bez vétSich vykyvli nebo zmén,

- dodavatel ani odbératel nevytvaii zasoby. (Sixta & Macat, 2005)

Pii realizaci systému je tieba dodrZovat pfedani objednavkovych karet dodavateli, vyro-
bu pouze takového mnozstvi, které je uvedeno v objednavkovych kartach, prevzeti ob-
jednaného zbozi odbératelem a vraceni karet jako dalsi objednavku s dostatecnym pied-

stthem. (Vanécek, 2008)

Kanban karta, jejiz ndzornd ukéazka je uvedena na obrazku 3, vzdy obsahuje udaje o
tom, co a v jakém mnozstvi ma byt vyrobeno. V dnesni dobé jsou udaje na Kanban kar-
tach vétSinou nahrazovany ¢arovymi koédy nebo systémem pro radiofrekvencni identifi-

kaci RFID. (Vochozka et al., 2012)

Obrazek 3: Kanban karta

Kanban-ID: P I'Od u ktionS- Behjl;:r:
a7
“ “‘ kanban
Artikel-Nr. Bezeichnung: Menge:

134 667 |Kolbenstange 16 x 85mm | 12 St.

Lieferant: Lagerort: Verbraucher:

Fertigungs- Regal 4 - Montagezelle Antriebe
zelle A Fach 22 DN 300

Zdroj: Lean Production Expert (2014)
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Implementace systému Kanban sice vyzaduje zmény v fizeni a vysokou odbornost pra-
covnikd, ale pfitom zarucuje plynuly provoz a vysokou produktivitu a efektivnost vyro-

by. (Sixta & Magat, 2005)

2.7.3 Kaizen

Kaizen znamena v ptekladu z japonstiny neustalé zlepSovani a tyka se vSech pracovnikii
uvniti podniku od manazerti az po fadové zaméstnance. Prestoze je tato filosofie zalo-
Zena na postupném zlepSovani po malych krocich, celkové pfindsi jeji zavedeni drama-
tické vysledky. (Imai, 2005)

Aplikaci systému Kaizen je u vSech pracovniki podporovana kreativita a iniciativa
k tomu, aby shromaZzd’'ovali a sami pfispivali novymi naméty na zlepSeni, které mohou
byt nasledné realizovany. Pro Kaizen je nezbytné stanoveni cilli, vizualizace vysledkl a

bezproblémova komunikace mezi nadfizenymi a podiizenymi. (Vochozka et al., 2012)

Bauer et al. (2012) uvadéji, ze filozofie Kaizen znamena:

- jit na misto, kde se tvoii hodnoty ve vyrobé€, v obsluznych procesech nebo

v administrative,

- hledat druhy plytvani pozorovanim a rozhovory se zaméstnanci a odhalit mozné

problémy,
- délat Kaizen, to znamena zah4jit opatfeni a sledovat jejich uc¢inek.
Pro aplikaci Kaizen se sestavuji specialni Kaizen tymy, jejichz tkolem je podrobné dis-
kutovat urcité kroky, zabyvat se vyhledavanim nepotiebnych ¢innosti nebo zdroji plyt-

vani a planovat zmény nalezenych problémi. (Svozilova, 2011)

2.74 5S

Metoda 58S slouzi k zamezovani ztrdt pomoci lepsi organizace pracovisté a k ziskavani
vétsSiho prehledu o jednotlivych vyrobnich procesech. Aby bylo dosazeno ocekavanych
vysledkd, je tfeba do implementovani 5S zapojit vSechny pracovniky uvniti podniku.

(Vanécek et al., 2013)

Visco (2016) mezi vyhody 5S tadi naptiklad:
- usporu Casu, kterou by jinak zaméstnanci promarnili hledanim naradi,

- snizovani chlize pracovnikil po pracovisti,
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- eliminace zbytecnych pohybil (zejména natahovani nebo ohybani) pracovniktl
pro material a naradi,

- polozeni zékladu pro neustalé zlepSovani podnikové kultury apod.

Spravné pochopeni a zodpovédné zavedeni 5S znamena pro kazdy podnik obrovsky
piinos. Nazev této metody vychazi z péti japonskych slov — Seiri, Seiton, Seiso, Seiketsu
a Shitsuke, které urcuji pét dalezitych krokti k implementaci. Jelikoz je 5S velmi rozsi-
fenym nastrojem, bylo zavedeno také 5S v anglictiné, SA v ném¢iné nebo 5U v Cestiné

— viz obrazek 4. (Bauer et al., 2012)

Obrazek 4: 5S v anglicting, resp. SU v Cestiné

5.Shitsuke
(upeviovat a zlepSovat)

4.Seiketsu 1.Seiri
. : .oelrl
(uréit pravidla) P (utridit)

3.Seiso

(udrzovat poradek) 2.Seiton

(uspofadat)
Zdroj: Bauer et al. (2012)

Prvni krok (utiidit) znamena ponechat na pracovisti jen to, co je pro pracovni vykon
opravdu potteba. Je nutné zbavit se nepotiebného vybaveni, naradi, dilti, zasob a dalSich

zbyte¢nych pfedmétii. (Russell & Taylor, 2009)

Uspoiddani viech potifebnych véci na urené a ozna¢ené misto je cilem druhého kroku.
Jednotlivé pfedméty musi byt uloZeny tak, aby byly snadno dostupné v takovém potadi,

které pracovniktim zajisti plynulost a efektivitu jejich vykonu. (Svozilova, 2011)
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Tteti krok je zaméten na udriovdni poiddku na pracovisti. Pokud se v podniku s timto
krokem zacCina, je dilezité se na néj opravdu pozorné¢ zaméfit. Podstatné je, aby uklid
pracovnich ploch a strojii vykonavali na svém pracovisti sami pracovnici a zapojili se

tak do procesu zlepSovani. (Bauer et al., 2012)

Ve Ctvrtém kroku se wurcuji pravidla a navrhuji standardizované postupy pro udrzZeni
ptedchozich tfi krokd. Dulezité informace o téchto postupech by mély byt zvefejnény na

viditelnych mistech na pracovisti. (Russell & Taylor, 2009)

Posledni krok vyzaduje upeviiovdni a neustdlé zlepSovdani stavu na pracovisti. Zaklad-
nim kontrolnim prvkem tohoto kroku jsou pravidelné audity, které kontroluji stav na-
staveny z predchozich krokd a vyhodnocuji soucasnou situaci na pracovisti. Hledani
drobnych zlepSeni by se mélo stat nedilnou soucasti pracovnich aktivit vS§ech zameést-

nanct. (Bauer et al., 2012)

2.7.5 Standardizace

Standardizace pfedstavuje systematicky proces vybéru, sjednocovani a stabilizace jed-
notlivych variant vstupi, transformacnich procesii a vystupl procesu, ale také dilezi-
tych informaci. Jejim cilem je sniZit poc¢et nahodilosti v celém procesu, cozZ umozni sna-

z81 fizeni, opakovatelnost a hospodarnost. (Vanécek et al., 2013)

Bauer et al. (2015) popisuji standardizovanou praci jako optimalni kombinaci lidské
prace, stroji a materialu. Standardizaci je vytvorena dokumentace téch nejlepsich zpu-

sobtl, jak danou praci vykonavat.

Standardizované prace vznika tehdy, vykonavaji-li se opakované ¢innosti podle nasta-
venych pravidel. Pii standardizaci je dulezita soustavna prace na aktualizaci téchto no-
rem a neustalé zlepSovani procest a vyrobnich ¢innosti. Zavedeni standardizované pra-
ce umoziuje jednodussi rozpoznani odchylek od normované prace a jejich rychlejsi

odstranéni. (Vanécek et al., 2013)

2.7.6 Vizualizace

., Vizualizace je velmi silnou technikou, kterda mnohdy velmi jednoduse a levné ukadze
problémy, kterych si pracovnik, tym ¢i manazer nebyl védom.* (Prochdzka & Klimes,

2011)
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Tato metoda napomahd k udrzovani zavedenych standardf, zvySovani ptehlednosti jed-
notlivych procest a jejich neustalému zlepsovani diky odhalovani tzkych mist a zdroja
plytvani. Vyhodou vizualizace je srozumitelnost a rychlé odhaleni odchylek nebo jinych

nesrovnalosti. (Vanécek et al., 2013)

Mezi techniky vizualizace miizeme zatadit naptiklad barevné znaceni a ¢ary, nésténky a
informacni tabule, diagramy, obrazkovou dokumentaci, Kanban karty a riizna dal$i zna-

Ceni. (Bauer et al., 2012)

2.7.7 Value Stream Mapping

Mapovani toku hodnot neboli Value Stream Mapping, zkracené¢ VSM, se pouziva ke
zmapovani vyrobniho procesu, identifikaci odpadu a nalezeni cilovych oblasti pro Kai-

zen — filozofii neustalého zlepSovani. (Emiliani, 2008)

VSM poméha zmapovat vSechny €innosti, at’ uz ptidavaji nebo nepiidavaji hodnotu,
které jsou v procesu potiebné na to, aby byl vytvoren produkt. Tok hodnot mizeme
sledovat dvéma zpiisoby, bud’ jako tok vyroby od pfijeti materialu az po predani hoto-
vého vyrobku zédkaznikovi nebo jako tok od navrhu produktu az po jeho uvedeni na trh.

(Rother & Shook, 2009)

Mapovani toku hodnot identifikuje procesy ve vyrobé i v kancelétich a vytvari graficky
obraz soucasného stavu jednotlivych procest — viz obrazek 5. Na zaklad¢ zjiSténych
informaci ze zmapovaného soucasného stavu je vytvofen budouci stav procest

s piihlédnutim k trZznim podminkam a strategickému planovani. (Bauer et al., 2015)

VSM do podniku pfinasi napiiklad tyto vyhody:

zobrazuje cely hodnotovy tok, ne jen jednotlivé procesy vyroby,

- ukazuje spojeni mezi tokem informaci a tokem materialu,

- umoziuje odhalit ¢innosti podle toho, zda ptidavaji nebo neptidavaji hodnotu,

- odhaluje plytvani a jeho zdroje,

- mapa hodnotového toku soucasného stavu pomaha navrhnout cely hodnotovy

tok budouciho stavu. (Rother & Shook, 2009)
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Obriazek 5: Manovani souc¢asného stavu toku hodnot
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2.8 Materialovy tok a layout

Materidlovy tok pfedstavuje organizovany pohyb materidlu, surovin, polotovard, roz-
pracovanych a hotovych vyrobkti, odpadu, obali a nafadi ve vyrobé. Mezi moznosti

zdokonalovani materialového toku patii:

- vylouceni zbyte¢nych manipulaci,

- nepietrzitost a plynulost materialového toku,

- minimalizace manipulace s materialem,

- zajisténi vhodnych bezpec¢nostnich a jinych pracovnich podminek,

- efektivni vyuziti manipula¢nich a vyrobnich zafizeni,

- piimé a nejkratsi dopravni cesty. (Martinovi¢ova et al., 2014)
Z nejsirsiho hlediska probiha materidlovy tok od dodavatele surovin pfes vyrobce az ke
kone¢nému zakaznikovi, z uzsiho hlediska miizeme tok materidlu posuzovat jen ve vy-

braném ¢lanku dodavatelského fetézce. Materidlovy tok I1ze uvést do pohybu tlacnym

(Push) nebo taznym (Pull) systémem. Pokud je ¢initelem materidlového toku objednav-
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ka zakaznika, jednd se o tazny zpisob. Tlacny systém naopak znamend pohyb materia-
lového toku na podnét vyrobniho planu podniku, kde je ur€eno mnozstvi, Cas a blizsi

specifikace vyroby. (Vanécek et al., 2013)

., Usporadani vyrobnich zarizeni a pracovnich jednotek ovliviiuje materialovy tok. Pro-
strednictvim vhodného rozvrzeni a usporadani budov, stroju, skladii a pracovnich usekii
Ize dosahovat nezanedbatelné uspory jak samotného materidalu a casu, tak i financnich

prostredku. “ (Jurova et al., 2016)

Uspotadani pracovisté se tyka fyzického uspotadani transformujicich zdroj, tedy vSech
zdroji, které se podileji na transformaci vstupnich materiali. Transformujicimi zdroji
jsou vSechna zafizeni, vybaveni, stroje i1 pracovnici ve vyrobg. Zplsob rozmisténi urcuje
cestu, kudy se budou pohybovat transformované zdroje — predev§im material a informa-
ce. Pracovisté mohou byt uspotfadany pevnym, procesnim, bunikovym nebo predmétnym
zpusobem. V piipad¢ pevného rozmisténi (Fixed position layout) se pohybuji transfor-
mujici zdroje, zatimco transformované zdroje ziistdvaji na pevném misté. Tento druh
rozmisténi se nejcastéji pouziva u piilis velkych vyrobku, které je slozité premist'ovat.
(Vangcek et al., 2010)

Pti technologickém neboli procesnim usporadani (Process layout) jsou vytvoieny sku-
piny podobnych pracovist’ a rozpracované vyrobky se podle potfeby piesouvaji mezi

jednotlivymi pracovisti. (Ketkovsky & Valsa, 2012)

U bunikového rozmisténi (Cellular layout) se transformované zdroje pii vstupu do vyro-
by rozdéluji do jedné z n€kolika ¢asti vyroby, tzv. bunék, a po zpracovani v prvni buiice
muze rozpracovany vyrobek postupovat do dalSich bunék. Soucasti kazdé bunky jsou

potiebné zdroje pro jejich transformaci. (Vanécek et al., 2010)

Pfedmétné neboli vyrobkové rozmisténi (Product layout) ptedstavuje ucelové uspofia-
dani jednotlivych pracovist podle potteb zpracovani vyrobkl s ohledem na jejich mini-

malni presuny. (Ketkovsky & Valsa, 2012)

Grafické zndzornéni uspofadani pracovisté je mozné znazornit layoutem. KoSturiak et
al. (2006) doplnuji, Ze nespravné navrzeny layout je v mnoha podnicich hlavni pfi¢inou
plytvani, protoze zpusobuje zbytecné¢ dlouhé materidlové toky, nadmérné mnozstvi ma-
nipula¢nich, skladovacich ¢i kontrolnich ¢innosti, a slozité fizeni logistiky a vyroby.
Stihly a spravné navrzeny layout mé tyto hlavni parametry:

- pfimy materialovy tok,
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minimalizace ptepravnich vzdalenosti mezi jednotlivymi operacemi,
minimalizace ploch na mezisklady a zasobniky,

dodavatelé co nejblize k zdkaznikim,

pfimocaré a kratkeé trasy,

minimalni prabézné casy,

odstranéni zbyte¢nych manipulaci atd.
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3 Cil a metodika prace

3.1 Cil prace

Cilem této diplomové prace je posoudit aplikaci metod $tihlé vyroby ve vybraném pod-
niku z hlediska jejich uspéSného zavedeni a vyhodnoceni, pfipadné navrhnout nové,
dosud nepouzivané metody $tihlé vyroby. JelikoZ si vybrany vyrobni podnik nepial byt
jmenovan, je v této praci oznacovan jako podnik X. Tento podnik sidli v Jiho¢eském

kraji a zabyva se prevazné elektrotechnickou vyrobou a vyrobou zdravotni techniky.

3.2 Metodika prace

Diplomova prace je rozdélena na teoretickou a praktickou ¢ast. Zpracovani teoretické
&asti predchazelo nastudovani potiebné literatury. Uvod teoretické &asti obsahuje vyme-
zeni zékladnich pojmil vyroby, vyrobniho procesu a fizeni vyroby. Déle je teoreticky
zpracovana problematika $tihlé vyroby, jeji historicky vyvoj, zdkladni principy a nejcas-
téji zavadéné metody Stihlé vyroby. VSechny literarni a internetové zdroje, vyuzité pii
zpracovani teoretické Casti této prace, jsou uvedeny v kapitole s nazvem Seznam pouzi-

té literatury.

Prakticka cast zacind uvodni kapitolou charakterizujici vybrany podnik X, jeho historii
a hlavni vyrobni program. V dalsi ¢asti jsou vyhodnoceny jiz zavedené metody Stihlé
vyroby a popsano vybrané vyrobni stfedisko 533, ve kterém probihd osazovani desek
plosnych spoju. V praktické ¢asti jsem se dale zaméfila na analyzu soucasného vyrobni-
ho layoutu vySe zminovaného vyrobniho stiediska. Vystupem praktické Casti je vytvo-
feni navrhu nového vyrobniho layoutu za ucelem vytvotfeni co mozna nejkratSiho mate-
ridlového toku. VSechny dillezité¢ informace, nezbytné pro zpracovani praktické ¢asti,
byly Cerpany z internich dokumentd, rozhovort s pracovniky a osobnich navstév ve

vybraném podniku X.

Pti feSeni praktické Casti byly vyuZity nésledujici metody:

— nerizené rozhovory s primyslovym inzenyrem podniku X, které byly napomoc-
né predevsim k ziskavani dilezitych informaci a dat o podniku, o pribéhu vyro-
by a zavedenych metodach §tihlé vyroby,

— vlastni pozorovani zavedenych metod Stihlé vyroby v podniku a pozorovani

priabéhu vyroby ve vybraném vyrobnim stiedisku 533, diky némuz jsem mohla
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v praxi sledovat uplatnéni s§tihlé vyroby a pochopit slozity vyrobni proces osa-
zovani desek plosnych spojii,

— komparativni metoda, ktera byla vyuZita pfi porovnani a zhodnoceni stavu pied
a po zavedeni pfisluSnych metod §tihlé vyroby v podniku X, ale 1 pfi vytvafeni
navrhu nového vyrobniho layoutu zvoleného vyrobniho stfediska s ohledem na
materialovy tok,

— analyza souCasného stavu vyroby.

Pti analyze soucasného stavu pribéhu vyroby desek plosnych spojl jsem vyuzila vypo-
¢ty vyrobnich Casti a Casii sefizeni na jednotlivych pracovistich sledovaného vyrobniho

stiediska, diky nimz jsem mohla nasledné¢ navrhnout novy vyrobni layout.

Celkovy ro¢ni vyrobni ¢as pro jednotliva pracovisté ve vyrobnim stfedisku jsem pocita-
la jako €as na vyrobu jednoho kusu vyrobniho artiklu nasobeny ro¢nim mnozstvim vy-
robenych kusti daného vyrobku (viz rovnice 1). Tim jsem zjistila, jak jsou jednotliva

pracovisté casoveé vytizena.

Celkovy vyrobni cas = jednotkovy vyrobni Cas * rotni mnozstvi vyrobki (1)

Vétsina pracovist’ ve vyrobnim stfedisku musi byt vzdy po urcité vyrobni davce setizo-
vana. Vypocty Casil sefizeni byly zalozeny na praci s kontingen¢nimi tabulkami, diky
kterym jsem jednoduSe vytvofila primérnd data Cast sefizeni pro jednotlivé vyrobni
artikly a primérmé vyrobni davky. Vydélenim ro¢niho mnoZzstvi vyrobenych kust a
prumérné davky jsem ziskala pocet vyrobnich davek za jeden rok. Tento vypocet na-

znacuje rovnice 2.

rocni mnozstvi vyrobenych kust

Pocet vyrobnich davek =

2)

prumérna davka
Vynasobenim poctu primérnych vyrobnich davek a ¢asu sefizeni na jeden kus vyrobni-
ho artiklu jsem ziskala celkovy ro¢ni ¢as sefizeni (viz rovnice 3) pro jednotliva praco-

visté ve vyrobnim stiedisku.

Celkovy Cas setizeni = jednotkovy Cas setizeni * poCet vyrobnich davek (3)
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Vyse zminované vypocty vychdzely z dat podniku X z minulého roku 2016. Kromé
casoveé vytizenosti jednotlivych pracovist jsem sledovala ro¢ni mnozstvi zpracovanych
vyrobnich artikli kazdého pracovisté ve vyrobnim stfedisku 533 a materidlovy tok
k ur€eni, kolik materidlu piechazi z jednoho pracovisté na ta ostatni. Z téchto analyz
jsem nasledné vychazela pii vytvafeni navrhu nového layoutu vybraného vyrobniho

stiediska.
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4 Vlastni prace

4.1 Charakteristika vybraného podniku

Podnik X je spolecnosti s ru¢enim omezenym a podle internich informaci uvedenych
v tabulce 1 1ze hovofit o stfednim podniku. Primérny pfepocteny pocet zaméstnancli za
rok 2015 ¢inil zhruba 170 zaméstnanct a ro¢ni obrat dosahoval ve stejném roce hodnoty

526,8 miliont K¢.

Tabulka 1: Zakladni identifikacni udaje

Pravni forma Spolec¢nost s ru¢enim omezenym
Roc¢ni obrat 526, 8 mil. K¢

Bilan¢ni suma 221, 2 mil. K¢

Pocet zaméstnancii 167

Zdroj: Interni dokumenty podniku

Spolecnost plisobi na tuzemském i zahrani¢nim trhu v oblasti elektrotechnické vyroby a
vyroby zdravotni techniky. Tento podnik vznikl v roce 1992 jako néstupce jednoho
z vyznamnych vyrobct telekomunikacni techniky, elektroniky a elektrotechniky v Jiho-
ceském kraji. Dlouholeté zkuSenosti z oblasti elektrotechnické vyroby podnik X pfevzal

od svého pfedchiidce, vyroba zdravotni techniky zapocala az o n€kolik let pozdéji.

Podnik X nabizi svym zdkazniktim kvalitni vyrobky vcetné dodavky projekti, instalace,
montaze, zaSkoleni a zaru¢niho i pozaruCniho servisu. Tradice a letité zkuSenosti
z elektrotechnické vyroby, ale i zdravotni techniky, jsou navic podporovany zavedenym

systémem managementu kvality podle norem ISO.

4.1.1 Vyrobni program

V soucasnosti se podnik X zabyva elektrotechnickou vyrobou a vyrobou zdravotni
techniky. V minulosti se spolecnost zabyvala také vyrobou telekomunikacni techniky,

ktera ale byla v minulych letech pferuSena.
Elektrotechnicka vyroba

Elektrotechnicka vyroba je zaméfena prevazné na osazovani desek plosnych spoju

(DPS) a flexibilnich plosnych spoji (FPS). Ukazku nékolika druhl desek znazoriuje
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nasledujici obrazek 6. Cely vyrobni proces osazovani desek je z velké ¢asti automatizo-
van a krom¢ samotného osazovani zahrnuje i ¢innosti tvarovani, pajeni, déleni desek,

montaze a dal§i. Osazovani DPS bude jesté podrobnéji popsano v nasledujicich kapito-

lach.
Vzhledem k tomu, Ze podnik X dodava desky plosnych spoji prevazné do automobilo-
vého primyslu, je zde kladen velky diraz na kvalitu a spolehlivost vyrobkl. Koncovy-

mi zakazniky DPS jsou naptiklad automobilky Ford, Toyota, Rolls Royce, McLaren,

Mercedes-Benz apod.

Obrazek 6: Ukazka desek plosnych spoju
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Zdroj: Interni dokumenty podniku

Kromé osazovani DPS ¢i FPS se podnik v oblasti elektrotechnické vyroby zabyva také

vyrobou civek a transformatorti podle pfedem nastavenych parametru.

Zdravotni technika

Dalsi vyrobni oblasti vybraného podniku je zdravotni technika v ¢ele s vyrobou novoro-
zeneckych inkubatorti. Uspéchem tohoto oboru &innosti je zkuseny tym podniku spolu-
pracujici se zdravotnim personalem, diky kterému ziskava pozadavky z kazdodenni

praxe a muze tak inovovat své produkty v souladu s nejmodernéjsimi 1é¢ebnymi trendy.
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Novorozenecké inkubatory jsou vyznamnym produktem, ktery podnik distribuuje téméf

do celého svéta.

Mimo novorozenecké inkubatory nabizi spolecnost také novorozenecké postylky, foto-
terapeutické LED lampy, pacientské monitory ke sledovani zivotnich funkci nebo spo-
titebni zdravotnické zbozi — rukavice a boticky pro novorozence, polohovaci pomucky
pro novorozence, pleny ¢i ochranné masky, které se pouzivaji pti lé€bé zloutenky jako

ochrana pfed modrym svétlem a jinym intenzivnim zéafenim.
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Nasledujici pasaz o rozsahu 22 stran obsahuje utajované skute¢nosti a je obsazena pouze

v archivovaném originale diplomové prace uloZeném na Ekonomické fakulté JU.



5 Zaver

Tato diplomova prace se zabyva uplatnénim §tihlé vyroby ve vybraném podniku. Hlav-
nim cilem bylo posoudit zavedené metody §tihlé vyroby, ptipadné navrhnout implemen-
taci dalSich metod, které by zajistovaly plynulost a efektivnost vyroby se zaméfenim na

plnéni pozadavkl zdkaznika.

Jelikoz si vybrany podnik nepfal byt jmenovan, je nazyvan pro ucely mé diplomové
prace jako podnik X. Tento podnik vznikl vroce 1992 jako nastupce jednoho
z vyznamnych podnikll v oblasti elektrotechnické vyroby. V soucasnosti se podnik X
zabyva jak elektrotechnickou vyrobou, tak i vyrobou zdravotni techniky, diky které se

stal jedine¢nym vyrobcem novorozeneckych inkubatorti v JihoCeském kraji.

Ve vybraném podniku X byl v minulosti problém s udrzovanim zavadénych metod $tih-
1€ vyroby a zajistovanim atmosféry neustalého zlepSovani, protoze podtizeni pracovnici
ve vyrob€ nebyli dostate¢né informovani o moznych piinosech téchto metod, a tak je-
jich implementace nebyla uspésnd. V soucasnosti jsou v podniku X implementovany

metody 5S a vizualizace.

V praktické ¢asti této prace byly vyhodnoceny zavedené metody stihlé vyroby a popsa-
no vybrané vyrobni stiedisko 533, kde probiha osazovani desek plosnych spoju, jejich
tvarovani, pajeni, montdz a dal$i ¢innosti s tim spojené. Vlastni praci jsem orientovala

piedevs§im na analyzu souc¢asného layoutu vySe zminovaného vyrobniho strediska.

V ramci uplatiovanych metod §tihlé vyroby bych podniku X doporucila zavedeni pra-
videlnych 58S auditii, prostfednictvim nichz by odpovédné tymy stanovené managemen-
tem sledovaly dodrzovani pfedem nastavenych standardt. 5S audity jsou dilezitou sou-
casti metody 5S, a tak by nemély byt opomijeny. Tyto audity mohou pfispét k vyssi
motivaci pracovnikli k udrzovani potfddku na pracovisti a podnécovat zaméstnance

k vytvafeni navrhli na zlepSeni jejich pracovnich Cinnosti.

Pro vyrobni stfedisko 533 jsem, s vyuzitim vysledkl analyzy soucasného layoutu, dale
vytvofila navrh nového vyrobniho layoutu. Pii navrhovani nového layoutu jsem se po-
kusila uspotadat jednotliva pracovisté takovym zptisobem, aby vznikl co nejkratSi mate-
ridlovy tok, coz by vyrazné uSetfilo Cas a zbyte¢né pohyby materialu nebo rozpracova-
nych desek plosnych spojl pfi jejich prepravé mezi jednotlivymi pracovisti ve vyrobnim

stiedisku.
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Nové vytvoreny layout vybraného vyrobniho stfediska by se mohl stat pro podnik X
urCitym voditkem pro efektivnéj§i uspotfddani pracovisté a optimalizaci vyroby
z hlediska materidlového toku. Vhodné nastaveny layout muze spolu se zavedenim
ucinnych metod §tihlé vyroby pfinést podniku fadu vyhod spojenych s eliminaci zby-

teCnych druht plytvani.
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. Summary

Many companies are in today’s globalized world affected by growing requirements of
customer, upcoming industry 4.0 and other effects. Therefore, these companies must

find the way, how could they keep and strengthen their competitiveness.

Lean production determine the appropriate way to better workplace organization based
on the elimination of various types of wasting, which only increase costs without adding
customer value. It isn’t important only implementation of lean production methods, but
especially maintenance of lean principles and creating an atmosphere of continuous
improvement. Lean production is the philosophy, which must be accepted by all em-

ployees inside every company. It is the way to successful business in the 21* century.

This thesis deals with the application of lean production in the selected company. The
practical part describes the selected company, its history and manufacturing program.
The next part is focused on description of the production center and its production lay-
out. The result of this thesis is creating the product layout plan depending on the materi-

al flow and additional proposals for improvement.

Keywords: lean production, customer value, material flow, industry 4.0, wasting, work-
place organization, continuous improvement, lean production methods, lean principles,

production layout
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