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Abstrakt

Predkladana bakalafskd prace je zamétena na hodnotovy tok a jeho optimalizaci.
Tato prace je rozdé€lena na Ctyi1 Casti: dvé teoretické a dvé praktické. Prvni ¢ast obecné
charakterizuje hodnotovy tok. Druhd Cast se zabyva optimalizaci hodnotového toku. Tteti
¢ast se vénuje analyze hodnotového toku ve zvolené firme. Ve Ctvrté Casti je provedena

optimalizace hodnotového toku, ¢iselné a grafické zhodnoceni navrzeného feseni.

Klicova slova
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mapovani hodnotového toku, pfidana hodnota procest, plytvani, Kaizen
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Abstract

This Bachelor thesis is focused on the value stream and its optimization. This work is
divided into four parts: two theoretical and two practical. The first part generally describes
the value stream. The second part deals with optimalization of the value stream. The third
part pay attention on the analysis of the value flow in the chosen company. In the fourth
part, optimization of the value stream, a numerical and graphical evaluation of the

proposed solution on the selected company is performed.

Key words

Value stream, lean manufacturing, value stream optimization, process analysis, value

stream mapping, process value addend, waste, Kaizen
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Uvod

Pro téma moji bakalafské prace jsem si vybral problematiku S§tihlé vyroby a
hodnotového toku, protoze m¢ tato oblast zaujala. V dnesni dobé mnoho firem a podnikt
nejen ve svété, ale i na tzemi Ceské republiky zadina vyuzivat $tihlou vyrobu nebo
vylepSovat uz zavedené¢ metody. Ve svété podnikani je stale vétsi konkurence, kvili které
se firmy snazi vyrabét efektivnéji a Setfit vice ndklady, proto je Stihlad vyroba v dnesni dobé

A

tak rozsSifena.

V teoretické Casti bakalaiské prace se vénuji zdkladnim informacim o §tihlé vyrobé a
vysvétleni hodnotového toku. Dale se zabyvam plytvanim a moznostmi optimalizace
hodnotového toku. Teoreticky rozbor je zakonfen popisem metod vhodnych pro

optimalizaci.

V praktické c¢asti se zabyvam analyzou soucasného stavu v podniku a navrhem
optimalizaci. Hlavni diraz kladu na vypocet hodnoty a zhotoveni mapy hodnotového toku.

Na zavér se vénuji implementaci a zhodnoceni zmén ve firmé.
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Seznam symbolt a zkratek

Zkratka Anglicky nazev Cesky nazev

VSM Value Steam Mapping Mapovani hodnotového toku
TPS Toyota Production System Systém vyroby firmy Toyota

JT Just-in-Time Praveé v Cas

VA - index Value added index Index piidané hodnoty

3M Muda, Mura, Muri Plytvani, Nepravidelnost, Pietézovani

5S Seiri, Seiton, _Seiso, Seiketsu, Tridit, Usp_ofédat, Cistit a kontro@ovat,
Shitsuke Standardizace, Dodrzovat pravidla
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1 Hodnotovy tok

1.1 Stihla vyroba

Dnesni moderni firmy, podniky a spolecnosti musi byt konkurence schopné. Kazdym
dnem vznikaji dal$i podniky a spolecnosti, které chtéji ziskat zdkazniky jinych firem.
V soucasné dob¢ je mezi spolecnostmi velkd konkurence, jestlize chce byt firma uspésna a
vyskytovat se na trhu jest¢ mnoho let, tak musi spravné uspokojovat individualni
pozadavky zakaznikl. Dodavat svym zakaznikim vylepSené vyrobky nebo vice vyrobkl
za lepsi cenu, ale soucasné se nesmi zhorsit kvalita vyrobkll nebo rychlost vyroby. Zaroven
by firma méla tyto individualni pozadavky splnit s minimalnim kapitalem. Idealné

pracovat s kapitalem, ktery slouzi k bézné hromadné vyrobé¢. [1, 2]

Zacatek systému S§tihlé vyroby, anglicky ndzev ,Lean Manufacturing®, byl uz
koncem 19. stoleti. Tenkrat se studovanim managementu zacal zajimat Frederick W.
Taylor. DalSim prukopnikem byl Henry Ford, ktery zaCatkem 20. stoleti vybudoval
montazni linku. Tato linka méla slouzit k odstranéni casovych prodlev a plytvani.
Revoluce ve vyrobé automobilového primyslu zacala v 90. letech 20. stoleti, kdy se
japonska automobilka Toyota i dalsi japonské automobilky, které pievzaly néjaké metody
od Toyoty, rozhodly vyuzivat postupy, diky kterym vyrabély automobily levnéji a rychleji
nez jejich konkurencni automobilky ze zapadu. O proslaveni této metody se nejvice
zaslouzili tfi studenti MIT (Massachusetts Institute of Technology) James P. Womack,
Daniel T. Jones a Daniel Roos. Od 90. let minulého stoleti se pojmy $tihla vyroba nebo
Stihly podnik velmi pouzivaji v oboru operacniho managementu. V dne$ni dobé¢ se §tihla
vyroba nepouziva jen v automobilovém primyslu, ale vyuzivd se v jakémkoliv typu

vyroby. [1, 3, 4]

Definice §tihlé vyroby fika: ,,Stihld vyroba znamend vyrdbét v samoiizené vyrobé.
Koncentruje se na snizovani nakladii pres nekompromisni usili po dosazeni perfekcionismu. Ke
kazdému dni ve vyrobé patii principy Kaizen, analyzy tokit a systéemy Kanban. Toto usili
vtahuje do zmén vSechny pracovniky podniku — od vrcholového managementu az po

pracovniky ve vyrobe.* [5]
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Usp&sny podnik nebo firma se nemohou zakladat pouze na §tihlé vyrobé. Jisté, pro
trh je velmi dulezité, aby vyuzivaly metodu S§tihlé vyroby. Jestlize firma chce byt
inovovat podnik. Velikou vyhodou je, kdyz firma umi néco navic, nez ostatni firmy ve

stejném oboru. [2]

1.1.1 Systém vyroby Toyota (TPS)

Firma Toyota zavedla ojedinély postoj k vyrobé, ktery je znamy jako Systém vyroby
firmy Toyota (Toyota Production Systém, TPS). Ve vétsin¢ toho, co vzniklo od doby
rozmachu §tihlé vyroby, tvoii TPS znac¢ny zaklad. Po druhé svétové vélce neméla firma
Toyota stejné podnikatelské a vyrobni podminky jako jeji konkurenti z USA (Ford, GM).
Firmy Ford a GM si zakladaly na systému hromadné vyroby, vyrabét co nejlevnéji velky
pocet dilti. Po vélce byl trh v Japonsku maly, proto musela Toyota vyrdbét rizné typy aut
na totozné lince, aby zakazniky uspokojila. Vyznam, ktery mél zasadni dopad na vyrobni

pusobeni, je pruznost. [3, 6]

V roce 1988 tekl Taichci Ohno tuto myslenku:
wJediné, co delame, je to, zZe sledujeme cas od okamziku, kdy nam zdakaznik zada
objednavku, kbodu, v némz inkasujeme hotovost. A tento cas zkracujeme, kdyz odstranujeme

ztraty, které nepridavaji hodnotu. [3]

Pracovnici firmy Toyota neustale provadéli inovace ve starych metodach a ucili se
metody nové, které uplatfiovali v praxi. Jejich komunikace byla velmi efektivni, protoZe se
jednalo o docela maly podnik. Nejlepsi ovétené metody se postupné rozsitily do ostatnich
zavodl firmy a dokonce 1 do dodavatelskych firem. Fujio Cho, zak Taiichiho Ohna,
predved] jednoduchy diagram (obr. 1.1). Jak nejlepsi ovétené metody dospivaly, tak se
jasné ukézalo, Ze pfenaSeni téchto metod TPS do dodavatelskych firem nebude nikdy

dokonceno. [3]

12
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Orientace na zakaznika:

Nejvyidi kvalita, nejnizii naklady,
nejlkratd pribéhové doby, nejvyis
bezpeénost, vysokd mordlka

Tust-in-Time Jidoka

Neustilé zlepSovini:
snifovani ztrat, idé a
tymova prace

Vyrovnana vyroba (heijunka)

Stabilni a standardizovane procesy

Vizualni fizeni

Filosofie celkové koncepce firmy Toyota

Obr. 1.1 Systém vyroby firmy Toyota (TPS) [3]

Tento diagram (obr. 1.1) se nazyva ,,.Diam TPS* a je jednim z nejvétSich symbola
novodobé vyroby. Stavba domu a metoda TPS toho maji hodné¢ spole¢ného, proto ten
nazev dim. Dim pro svoji pevnost vyzaduje pevné zéklady, kvalitni nosné zdi a pevnou
stiechu. Jak TPS, tak dim bude fungovat dobie, kdyz vSechny jeho ¢asti budou zpracovany
kvalitn¢ a ptfesné. Verzi tohoto domu existuje mnoho, ale dulezité body ziistavaji shodné.
priabéhové doby, nejvyssi bezpecnost a vysokou moralku. Pod stiechou se nachéazeji dva
pilite. Prvni pilii je just-in-time (JIT), jedna se nejspiSe o jeden z nejvice
charakteristickych znakl celého TPS. Nejvétsi pozornost se pravé obecné vénuje tomuto
pilifi. Druhy pilif se nazyva jidoka, tento pilif se stard o to, aby na dalsi stanovisté nikdy
nedorazila zddna vadna soucastka. Je to automatizovany pilif, bez lidské pfitomnosti. Diky
tomu je dozorce na pracovisté uvolnén a miZze svoji pracovni dobu vyuzit efektivngji. Jako
posledni ptichazeji na fadu zéklady diagramu. Zaklady domu tvoii stabilni, spolehlivé a
standardizované procesy a téz princip heijunka. Heijunka se zabyv4d vyrovnavanim
harmonogramiim z hlediska mnoZstvi a riiznorodosti produktii. K udrZzovéani co nejmensich
zasob a ke stabilit¢ systému je dulezité, aby byl vyrobni harmonogram (heijunka)

vyrovnany. [3, 7]
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1.1.2 Postupy, kterymi Ize dosahnout zisku

K dosazeni zisku mtize firma ptistupovat dvéma postupy:

1. Tradicni zpisob — za konstantni ndklady vydélava firma urcity vynos. Firma

navysi prodejni cenu, aby se zvySily jeji zisky. Vyssi prodejni cena ma za
nasledek pokles celkového prodeje firmy a to je velkd nevyhoda tohoto

zpusobu. [2, 8]

Prodejni cena

Maly zisk Wysd zisk

Vyrobni naklady

Nakladv +~ Zisk = Cena

Obr. 1.2 Strategie ristu cen [8]

2. Zpisob stihlé vyroby — za konstantni néklady vydéla firma urcity vynos. U

tohoto zpusobu vSak firma nenavySuje svoji prodejni cenu, jako to bylo u 1.
zpusobu, ale snizi cenu svych nakladi na vyrobu. Kone¢nd prodejni cena se
tedy neméni a firma neptichazi ani o zadné zédkazniky, a presto firma ma vyssi

zisk. [2, 8]

Prodeini cena

Malv zisk Vvssi zisk

Vvrobni naklady

Cena — Nakladv = Zisk

Obr. 1.3 Strategie redukce nakladii [8]
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1.1.3 Zakladni principy stihlé vyroby

Jestlize chce firma ve své vyrob¢ vyuzit zpiisoby §tihlé vyroby, méla by se drzet péti

zakladnich principt §tihlé vyroby [2, 8]:

1. Porozuméni pojmu hodnoty z pohledu zédkaznika — pro firmu je dilezité to, CO ma

hodnotu pro zakaznika. Pojem hodnota je to, na co se musime zamétit.

2. Analyza toku hodnot — jestlize pochopime, jak zakaznik chape hodnotu, tak
definovat spravné hodnotové toky ve vyrobnich procesech je velmi dulezité. Pak
musime stanovit kroky ptidavajici a nepfidavajici hodnotu. Z vyrobnich procest

je potieba odstranit kroky, které nepiidavaji hodnotu.
3. Plynuly tok — plynuly tok materialu uvedeme do chodu na vsech mistech, kde ho
lze zavést. Neni potfeba mit rozpracované vyroby a mezisklady, které jsou

zbytecné.

4. Aplikace tahového systému — firmy vyrabéji jen vyrobky objednané zakazniky,

nevyrabi tedy vyrovky na sklad.

5. Dokonalost — pfedchazejici principy po aplikaci se snazime dovést k dokonalosti.

15
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1.2 Hodnotovy tok

1.2.1 Zakladni definice

Hodnotovy tok je soucasti konceptu $tihlé vyroby. Pojem hodnotovy tok je
prelozen z anglického jazyka z pojmu ,,value stream®. Pro pfipadného zakaznika ma jistou
hodnotu vyrobek, ktery se pfeménil z materidlii v jednotlivych procesech a tyto udalosti
formuluje pojem hodnotovy tok. V hodnotovém toku mame procesy, které piidavaji
produktu zaru¢enou hodnotu, ale i procesy které hodnotu neptidavaji. Piiklady procesii:

projektovani navrhu, doprava materiali, vyrobni procesy a vSechny finan¢ni tkony. [2, 9]

Zakladni dva sméry proudéni se zde objevuji:
1. Informac¢ni — vénuje se objednavkam zakazniki. [2]
2. Transformaéni (materialovy) - zabyva se vyrobou vlastnich vyrobku, které

byly vyrobeny tpravou materiald az k finalnimu produktu. [2]

S ptislusnym hodnotovym tokem je propojena vyroba konkrétniho produktu, ktery
zékaznik vyzaduje. Na stejny vyrobek mize mit kazdy zakaznik jiné pozadavky. Jestlize
ma vice zdkazniku zdjem o konkrétni produkt, tak kazdy vyrobni proces probiha

samostatné v jiném hodnotovém toku. [2]

1.2.2 Cas a hodnota hodnotového toku

Nejdiive si ur¢ime vyznam slova ¢as v metodé hodnotového toku. Jestlize chceme
lepsi efektivnost procest, tak se musime zajimat o hodnotu ¢asu. Tuto hodnotu si miizeme

vyjadtit pomoci vzorce [2, 9]:

doba,po kterou je vyrobku hodnota dodavana

VA —index =
aex celkovy pribéiny Cas vzniku produktu

16
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Druhym velmi podstatnym prvkem je hodnota hodnotového toku. Pomér mezi
néklady a uzitnymi vlastnostmi produktu je definice toho, jak se nahlizi na hodnotu. Tuto

definici miizeme uvést pomoci vzorce [2, 9]:

uzité vlastnosti produktu

hodnota = naklady

Ze vzorce lze snadno odvodit, ze vysledna hodnota vyrobku se bude snizovat,
pokud se uzitna hodnota vyrobku nebude zvySovat a soucasné se budou zvySovat naklady
na vyrobu. Tento stav se, ale nemize stat. Dal$i moznosti, jak zvySit hodnotu jsou: snizi se
naklady a uzité vlastnosti produktu se neméni nebo ndklady na vyrobu jsou neménné, ale
uzité vlastnosti produktu se zvySi nebo v idealnim piipadé¢ se naklady snizi a uzité

vlastnosti produktu se budou navySovat. [2, 9]

Zakladni podstatou podnikani je navySovani hodnoty efektivnosti. Toho mizeme
dosdhnout pomoci §tihlé vyroby nebo modernich prumyslovych inzenyrstvi. Tohoto
zlepSeni 1ze dosahnout dvéma zplsoby. Pouze jeden ze zptsobil je efektivni a znacny a
vyrazné pii ném snizujeme celkovou prubéznou dobu. Doba v procentualni hodnoté, kdy
produkt ziskdva hodnotu vzhledem k celkové pribézné dobé, se nazyva efektivnost.
Celkova prubézna doba je od zacatku vyroby produktu az po predani vyrobku zakaznikovi.

Jedna se o index pifidané hodnoty (VA — index). [2, 9]

® .9 O &
=~ £ /™ £ v
N J N N\ & ove
1. Sroubovani 2. chiize + otoceni 3. montaz 4. vizualni kontrola J. manipulace
8s 12 s 25s
‘ VA: 28 s VA: 155

Obr. 1.4 Grafické zndazorneni VA — indexu [2]

A (28 +155) _B o
MEeX = 28+8+15+12+25s) 88
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1.2.3 Management hodnotového toku

Vsechny procesy dilezité pro zhotoveni produktu, se kterymi se setkdvame,
spole¢né¢ stanovuji management hodnotového toku (Value stream management
v anglickém jazyce). Management zahrnuje celou vyrobu, od zacatku az do konce. Pro
zlepSeni toku hodnot pouzivame tento manazersky pfistup, ktery poskytuje pracovnikim
moznost systematicky navrhovat jak a kdy zavadét opatfeni. Management se tyka
veskerych procest, jak procesti nezvySujici hodnotu, tak i téch, které hodnotu vyrobku
zvySuji. Snizovani plytvani ve vyrobé€, v logistice, ve vyvoji a eliminace procesi, které
nepfidavaji hodnotu, je hlavnim tkolem managementu hodnotového toku. Soucasné se

také jedna o prosttedek analyzujici procesy a vylepsSeni. [2, 5, 9]

Taichci Ohno tekl tuto myslenku:
,»Nutné naklady jsou ve skutecnosti velké jako pecka ze svestky.* [2]

Vyuziti managementu hodnotového toku:

1. Soucastny stav hodnotového toku miizeme zjistit pomoci diagramu:
Pfimo ve vyrobnim procesu vznika tato mapa, ze které je patrné cCasove
rozvrzeni hodnot a jestli se jednd o hodnotu piidavajici nebo nepiidavajici.
Casovy pomér mezi plytvanim a piipadnym zlepsenim je velmi dobie vidét na
map¢ hodnotového toku. Na mapé je také vidét zptsob fizeni vyroby, parametry
individualnich procesu a je zde zobrazen také informac¢ni a transformacni tok.
Z mapy lze snadno poznat, jak dlouho trva celkova vyroba produktu, kolik
vyrobki je rozpracovanych, kolik materidlu mdme na skladé, jak velky je obrat
zasob a které zdroje vyuzivame. [2, 9]

2. Hodnotovy tok mizeme zlepsit, zefektivnit a pracovat na jeho vylepSeni pro
zakazniky.

3. Jsou lépe vidét jednotlivé kroky, které mohou vést ke zlepSeni stavu. [2]
Vnimat pracovni postupy a jednotlivé tkony jako souhrnny informaéni a

transformacni tok, to je snaha managementu hodnotového toku. Dnes se pfevazné jedna o

podnikovy (lokalni) a o0 mezipodnikovy (globalni) management. [2, 5]
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1.2.4 Hodnotovy tok a jeho budoucnost

V dnesni dobé se kazdy snazi vSe zrychlovat a zmenSovat, a ani u hodnotového
toku tomu nebude jinak. K zmensovani hodnotového toku uz dochazi a v budoucnu k tomu

bude dochazet také a to mozna jesté mozna ve veétsi mire. [2]

Mapy hodnotovych toku za riizni obdobi:
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Obr. 1.5 Mapa soucastného stavu [5]
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Obr. 1.6 Mapa budouciho stavu [5]
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1.2.5 T¥i pohledy hodnotového toku

Rozsahla logistika tizce souvisi s mapou hodnotového toku. Je dulezité, ujasnit si
vyhody a nevyhody této metody, kdyz ji chceme pouzivat. Jelikoz bychom potiebovali
hodné¢ mista a mapa by mohla byt necitelna, nelze do ni vméstnat vSechny informace.
Musime znat zaklady pravidel pro vytvaifeni map a zakladni pouzivané znacky v mapach,
abychom jim porozuméli a mohli s nimi dobie pracovat. Existuji znacky univerzalni, ale

firmy mohou mit i vlastni znacky. [2, 10]
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Obr. 1.9 Ikony pro mapu hodnotového toku [11]

VSichni zaméstnanci musi tyto znacky znét, je to dilezité pro spravny chod firmy.
Nejlepsi moznost pro vytvoieni nové mapy je nakreslit si ji na papir, fika se tomu door-to-
door. Povéteny zaméstnanec chodi po jednotlivych pracovistich a zaznamenava si mapu
hodnotového toku. Poté nakreslenou mapu piedéla na pocitaci graficky pomoci znacek.
Jednotliva pracovisté¢ nelze dostate¢né navrhnout a to je nevyhoda mapy hodnotového
toku. Tti zékladni pohledy hodnotového toku jsou Uroven operaci, uroveil mezipodnikova

a uroven podniku. [2, 10]
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Obr. 1.10 T7i zakladni pohledy hodnotového toku [2]
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2 Optimalizace hodnotového toku

2.1 Plytvani

Plytvani, anglicky ndzev Waste a japonsky nazev Muda, jednd se o nejCastéjsi
pojem, pokud mluvime o zlepSovani hodnotového toku a $tihlé vyroby. Z vyrobniho
systému spolecnosti Toyota vychazi koncept 3M, ktery oznacuje plytvani. Koncept 3M se
skladd ze tfi japonskych slov: Muda (Plytvani), Mura (Nepravidelnost) a Muri
(Pretézovani). VSechno co produktu neptidava hodnotu a ani nepiinasi uzitek, jedna se
tedy o odpad, proto se obecné nazyva pojmem Muda. V kazdém procesu, jak ve vétsich,
tak i v mensich, se setkavame s plytvanim. Plytvani charakterizuje osm zakladnich druh.
[9, 12, 13]

OSM DRUHO ZTRAT,
KTERE ODSTRANUJEME

Nadvyroba Zbytetné pohyby

Transport a manipulace Cekani Chyby a zmetky
Plhigawna Kanelrd
Wizusdni wizualni ViU
koritrala kantrols [ Lol

Sklad —
i {&7 g]:n
I" | | | NevyuZiti -
Z3s0by Neefektivni prace ||lidského potencidlu

Obr. 2.1 Osm druhit plytvani ve vyrobeé [13]

Jedna se o tyto druhy plytvani: Nadvyroba, Zbytecné pohyby, Transport a
manipulace, Cekani, Chyby a zmetky, Zasoby, Neefektivni prace a Nevyuziti lidského

potencialu.
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2.1.1 Nadvyroba

Nejhorsim plytvanim je nadvyroba. Jako puvod vSeho zla ji nazval Taichci Ohno.
Vyroba produktl, které v urcitém casovém okamziku nepotiebuje zadny zdkaznik, se
nazyva nadvyroba. Nadvyroba navySuje ostatni uvedené¢ druhy plytvani. Materidlové,
finan¢ni a lidské zdroje jsou pii nadvyrobé zbytecné vice vyuzivany. ZvySuje naroky na
skladovaci prostory, zvySuje naklady ruznych druht, vyuziva se nadpocet pracovniku a
pracovist. Pfi¢iny nadvyroby mohou byt: velkosériova vyroba, vytvareni skladové zasoby
k nahrazeni vadnych casti produktu, pfezaméstnanost nebo Spatny planovaci systém ve
spole¢nosti. Omezit plytvani mizeme hned nékolika zptisoby: pouziti vhodného systému
planovani vyroby (napf. Kanban), dodrZzovani standardi nebo zabezpecenim vysokeé

kvality. [9, 12, 13]

2.1.2 Zbyteéné pohyby

Pohyby, pii kterych se nepfidava zadna hodnota ve vyrobnim procesu, jSOu
zbyte¢né. Nejedna se jen o pohyby pracovniki, ale i stroji. Napiiklad se jedna o tyto
se fadi chlize pro material, kviili Spatn¢ uspoifddanému pracovisti nebo daleky piechod
Z pracovisté na pracovi§té. Spatna ergonomie je zakladni chyba téchto pohybt. K mensi
produktivit¢ a ke snizeni kvality vede nekvalitni ergonomické feSeni pracovisté. Pii
nutném natahovani k provedeni urcitého ukonu se zhorSuje kvalita, pii Spatném postoji
K praci se mohou zbyteéné vynakladat fyzické sily navic a Spatna ergonomie vede i
k zhorSeni bezpecnosti. Ergonomie se snazi piizpusobit stroje ¢lovéku, aby pro néj
vytvarela co nejvhodnéjsi a nejefektivnéjsi pracovni prostiedi a zaroven, aby zabrafiovala
Spatnym pracovnim pohybim, diky kterym by mohly nastat zdravotni problémy
pracovnikidl. Metodou 5S lze vhodné uspotadat pracovisté. Odstranit plytvani formou

zbyteénych pohybi, 1ze pomoci metody 5S a vhodného ergonomického uspotadani. [9, 12]
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2.1.3 Transport a manipulace

ZbyteCny transport a manipulace objekti z jednoho mista na druhé, které neni
soucasti vyroby, je dal§im druhem plytvani. Transport v primyslu je dilezity, ale musi byt
efektivné zaveden. Na dva zplsoby se déli plytvani v oblasti transportu a manipulace [9,
12]:

1. Mikroplytvani — plytvani na konkrétnim pracovisti. Dochézi zde k pfemistovani
materiald, nastroju, dili a dal$ich véci, které nejsou dilezité pro vyrobu. Aby se
neprodluzovala doba vyroby je potieba tyto manipulace co nejvice

minimalizovat.

2. Makroplytvani — plytvani, kde dochazi ke zbytecné manipulaci disledkem
Spatného layoutu. Napt. kdyz sklad s materidlem je na druhé strané nez

pracovisté. K minimalizaci plytvani je vhodné zavést stihly layout.

ZvySovani hodnoty u tohoto plytvani nedochazi, ale transport mize zvysit
prubéznou dobu vyroby a to ma za dusledek zbyte¢né dlouhy vyrobni proces. Hotové
vyrobky ¢i materialy se mohou poskodit pii zbytecné¢ dlouhém transportu a manipulaci.
Transport mizeme minimalizovat nékolika zpiisoby: uspoiadat pracovisté predmétné ¢i
technologicky dle konkrétni firmy a docilit plynulého konstantniho toku tim, Ze zrusime co

nejvice meziskladu, zavést systém jednoho kusu (One piece flow) viz obrazek 2.2. [9, 12]

Davkova vyroba
Sklad Sklad hotowvych

m:té:.ialu wyrobki
s
I T

'ﬁ- k:::: Meziskiad E:::: .a.

Operace Oparace
Saek Saek 2 min 3 hod 2 min Saek Saek
15 sak 20 sek

Tok jednoho kusu

Opcr:'u_'u Oparaca
Sklad Ssak 2uak Snak Sklad hotovyeh
materialu wyraobka

18 sak 17 sek

Obr. 2.2 Porovnani davkové vyroby a toku jednoho kusu [9]
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2.1.4 Cekani

U cekéani rozliSujeme dva typy plytvani. Prvni typ kdy pracovnik nemtize pracovat
a ¢eka na dodani materidlu. V tu dobu pracovnik nevykonava zadnou ¢innost, ¢eka a stoji.
Druhy typ ¢ekani je, kdyz pracovnik ¢eka na ukonceni strojového cyklu nebo kdyz se stroj
rozbije a ¢eka se na opravu. Tomuto typu ¢ekani se fikéa prostoje. Dobu zhotoveni produktu
cekani vyrazné¢ zvétsuje, tim se prodluzuje ¢as, béhem kterého neni ptridavana hodnota
produktu. Stihla vyroba se pravé snazi tuto dobu co nejvice eliminovat. Zavedenim metody

Kanban do vyroby se da eliminovat toto plytvani a také preventivni udrzbou. [9, 12]

2.1.5 Chyby a zmetky

U tohoto plytvani se jedna o vyskyt chyb, nespravné vyrobenych polotvarta ci
zmetkd pfi vyrobnich procesech. Plytvani je zde Gas, material a energie. Cas vyroby pfi
oprave posSkozeného dilu nebo polotvaru se zvétSuje a je to Cas, kde neni ptidavana zadna
hodnota vyrobku. Zbyte¢né plytvani materialu je Vv nejhorSim pfipadé, kdyz musime
vyrobeny dil oznacit jako zmetek a vyrobit novy dil. Diky t€émto opravam a zmetkiim
dochazi k zvySovani ndkladi a mtze byt 1 komplikace s v€asnym dokoncenim zakazky.
Aplikaci nastroji pro planovani a fizeni jakosti mizeme ptedejit tomuto typu plytvani.
Pfedchazenim zbyte¢nych lidskych chyb pomoci metody Poka-Yoke miizeme velmi

efektivné minimalizovat toto plytvani. [9, 12]

2.1.6 Zasoby

V tomto ptipadé¢ se plyvani zabyva veSkerymi zasobami piesahujici minimum
potfebné pro vyrobu. Jedna se o hromadéni hotovych vyrobkli, rozpracovanych dild,
nepotiebnych surovin a materialu. Plytvani zasobami se vyskytuje u podnikii, kde nemaji
dostate¢né propojenou vyrobu a jednotlivé faze vyroby na sebe nenavazuji. VétSinou tyto
podniky nevyuzivaji systém tahu, ale systém tlaku a tam velmi ¢asto dochazi k hromadéni
materiali rozpracovanych vyrobkll. U systému tlaku se hromadi material ped pracovistém,
protoZe kapacita predchoziho pracovisté byla vétsi nez pracovisté nasledujiciho. Dochazi
ke zbytecnym zasobam v pribéhu vyroby, kviili vzniku zasob ptfed pracovistém. Kdyz
podnik vyrabi pted pozadavkem od zékaznika, tak dochéazi ke zbyte¢nému skladovani a

hromadéni hotovych produktt. [9, 12]
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2.1.7 Neefektivni prace

Definice tohoto plytvani obecné zni: ,,délat véci prilis komplikované . Patii sem
¢innosti, které sice ptridavaji hodnotu, ale jsou provadény neefektivné a zbytecné
komplikované. Vyskytuje se tam, kde se pracovnik snazi délat néco navic, ale zakaznik to
nepotiebuje. Dochézi zde ke zbyte¢nému navyseni Casu, spotfeb¢é materiali a lidské prace.
Zavedeni novych modernich technologii pro vyrobu neni vzdy uzite¢né a efektivni.
Mizou byt pro vyrobu zbyte¢né a produktu nebudou ptidavat zadnou hodnotu. Metodou
5S, vizualizaci nebo efektivnéjSim preddvanim informaci se mize eliminovat neefektivni

prace. [9, 12]

2.1.8 Nevyuziti lidského potencialu

Pfi tomto plytvani nevyuziva zaméstnavatel veSkery potencial a schopnosti svych
jednotlivych zaméstnanci. Nasledkem eliminace tvorby napadt a motivil zlepSeni je prave
nevyuziti potencialli zaméstnancii. To mize vést k demotivaci prace. Nevyuziti schopnosti
a znalosti mize mit za nasledek kratkodobé zpomaleni mistniho zlepSeni tokt, ale mize to
zpomalit inovativni proces v celém podniku. Efektivnéjsi komunikaci, profesnim rozvojem
nebo lepSim posuzovanim schopnosti pracovnikii 1ze toto plytvani minimalizovat nebo

dokonce eliminovat. [9, 12, 13]

Jenom maly zlomek v procesu vyroby je pfidavani hodnoty, kdyz se nam podaii
identifikovat jednotlivé druhy plytvani. Toto tvrzeni mizeme vidét na obr. 2.3. Hodnotové
toky by mél mit dobry management podniku spravné nastavené, aby maximalné

minimalizoval v§echny druhy plytvani. [12]

Pridavani VA

NevyuZiti
hodnoty

znalosti

DOz

v,

' Nadvyroba

Nevhodné postupy

Plytvani l ]

Obr. 2.3 Porovnani plytvani a pridavané hodnoty [12]

27



Hodnotovy tok a moznosti jeho optimalizace Filip Ciml 2018

2.2 Jak lze zlepSovat hodnotovy tok

K lep$im vysledkim mize pomoc v budoucnosti zavadéni metod pro optimalizaci
hodnotového toku. Uz nyni je dilezité se na tuto skutecnost ptipravit. Abychom dosahli

naseho vysnéného vysledku, miizeme se fidit naptiklad podle tohoto postupu, [2]:

e Systém §tihlé vyroby musi zaujmout.

e Zvolit spravné ukazatel procesu.

e Naucit se principy Stihlé vyroby.

e Vybrat hodnotovy tok, ktery je nutno zlepsit.

e Definovat soucasny stav hodnotového toku.

e Navrhnout hodnotovy tok v budoucnosti pomoci mapy.
e Vypracovat plan, ktery dokaze hodnotovy tok zlepsit.

¢ V hodnotovém toku minimalizovat plytvani.

e Pomoci procesnich ukazatell ovétit zlepSeni.

e Postup opakovat.

2.3 Metody vhodné pro optimalizaci podniku

Pro optimalizaci a zlepSeni hodnotového toku existuje velké mnozstvi rtiznych

nastroji a metod. Piiklady n€kolika zajimavych a dalezitych metod jsou zde popsany.

2.3.1 Kaizen

Nazev metody Kaizen je z japonského jazyka a vychazi ze slov KAI = zména a
ZEN = dobré, cely nazev v piekladu znamend zména k lepSimu. Zapojeni veskerych
pracovnikii do neptetrzitého zlepSovani procesii a navySovani spokojenosti zakaznika je
principem této metody. Kaizen vychdzi z nejjednodussiho principu zlepSovani. VylepSeni
procesit ve firm& pomoci metody Kaizen dochdzi malymi, ale dalezitymi kroky. Toto
vyuziti miZzeme vidét na obr. 2.4. Zikladem je, znat principy plytvani a vyuZzivat
zkuSenosti zaméstnancil, jelikoZ dané procesy znaji velmi dobie a jsou s nimi Casto ve
styku. K vylepseni samostatného procesu, dokonce az k hranici dokonalosti, je klicem

pravé zkuseny pracovnik. [9, 14]
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mira zlepSeni
Kaizen

tradicni zlepSeni

Obr. 2.4 Porovnani metody kaizen s tradicnim zlepsenim [14]

Spole¢nost Toyota v Japonsku na zacatku padesatych let minulého stoleti poprvé

uvedla metodu Kaizen. Metoda Kaizen byla jednim z nejvétsi divodt znamého uspéchu

Japonska. Kaizen je v Japonsku zpusobem Zivota na pracovisti a vSichni pracovnici, od

obycejného délnika po generalniho feditele, berou tuto metodu velmi vazné, protoze se

diky ni stali zemi S nejsilné¢j$im prumyslem. [9, 14]

Velkou vyhodou pouzivani metody Kaizen je, Ze se nemusi vyuzivat nejdrazsich a

nejnoveéjsich feSeni situaci. Postupnymi malymi kriuc¢ky dosahneme ve vysledku rapidniho

zdokonaleni procesi. Z obr. 2.5 je vidét osm zakladni krokt charakterizujici Kaizen.
podani navrhu

W

odmeéna E f .ﬁ‘%? popis

“evidence

archivace

%
N TR | [ \ hodnoceni
realizace L )

-

zverejneni

Obr. 2.5 Postup Kaizen [9]
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2.3.2 Kanban

Metoda Kanban se zaméfuje na vylepseni toku zasobovani. Slovo Kanban se sklada
ze dvou Casti: KAN — karta a BAN — signal. V obchodech se diive vyuzivaly tyto karty,
které obsahovaly veskeré informace potiebné pro fizeni toku zasob materiali a produktd,
aby zakaznik mél neustale zbozi k dispozici. Na obr. 2.6 mizeme vidét piiklad vyuziti
Kanbanu v obchodé¢. V dnesni dobé se systém kanbanovych karet vyuziva ve velké mite
hlavné k tizeni vyrobnich procesti. Dodavatel nebo sklad dodava soucastky nebo material
V pozadovany ¢as a v ur¢itém mnozstvi, takze k vytvafeni nadbyte¢nych zasob nedochazi,

to je hlavni podstata systému kanbanovych karet. [9, 15]

Pii kupovani vyrovku Kartu pokladnik viozi
jepiilozeng karta. = do piipravené kabicky.

<)

g Piny 7
¥ clsbus <

—d

Skladnik na zakladg karty v
krabicce vyber tvar a piilozi
k nému kratu z krabicky.
Twvar pak s kartou jde do
\\ regilu v obchodé.
@
7 Vyrobce pfida Eemou kartu na
/ zakladé, ktery vyroby
pozadovany tvp vvrobku.

Y

Obr. 2.6 Priklad vyuziti systému kanban v obchodé

Tento systém byl vyvinut v padesatych letech minulého stoleti v Japonsku firmou
Toyota k dosazeni snizovani nakladi. Hlavni zaméfeni tohoto systému je na snizeni financi
v nadbytecnych zasobach, zjednodusit metody k dosahovani pozadované kvality, vytvaret
pracovisté vyroby, které jsou schopné rychle reagovat na zménu, budovani lepsi divéry a
komunikace mezi zaméstnanci. Kanban zprava se vyuzivd ke komunikaci mezi
jednotlivymi pracovisti, obsahuje tyto zakladni informace: misto a datum, ¢islo dilu, popis

dilu, dodavatele, mnozstvi a odkud pochazi a kam mifi. [2, 7, 15]
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Zékladni principy systému Kanban [7, 16]:

e Vyrabét pouze ve spravném potadi z Kanband, které se vratili.
e Kanban a dily musi byt vzdy spole¢né.

e Dily, které¢ nemaji Kanban nikdy nezpracovavat.

e Kapacity odbératele a dodavatele jsou vyvazené a synchronni.
e Rovnomérna spotfeba materialti bez velkych vykyvi.

e 74dné zasoby nevytvaii dodavatel ani odbératel.

Vyhody metody Kanban jsou nasledujici [9, 17]:

e Pokles velikost vyrobnich davek - firma muze reagovat na pruzné potieby
zékaznika.

e Diky mensi vyrobni davce je ve vyrobé men$i pocet dilli, coz snizuje
pozadavky na prostor a snizuje ztraty u nekvalitni vyroby. Produktivita roste.

e Diky pfedchozimu bodu mé firma vétsi usporu financi.

e U metody Kanban se z tlakového materialového toku posuneme na tahovy
systém vyroby. Tedy vyrabime pouze, kdyz existuje objednavka.

e Metoda Kanban napomaha k vyrob¢ Just in Time.

e Kanban je jednoduchy vizualni systém fizeni.

2.3.3 Justin Time

Metoda Just in Time (JIT), pfelozeno do ceStiny ,pravé v Cas®, byla vyvinutéd
spole¢nosti Toyota v Japonsku v Sedesatych letech minulého stoleti. Zaklady této metody
miZzeme vidét v metodé kanban. Hlavnim principem JIT je princip tahu. Kdyby byla
vyroba fizena systémem tlaku, tak by se vyrabélo na sklad, kde by se produkty a
rozpracované vyrobky hromadily. Bez ohledu na chod vyrobniho procesu tlaci tento typ
materidl a rozpracované vyrobky, kvili tomu se zbyte¢né vynaloZi mnoho fyzické sily,
Casu a hlavné penéz. Optimalizovani vyrobniho toku tohoto typu je velmi tézké az
nemozné. Pravé proto se vyuzivad systém tahu, ktery nam ukaZe uzkd mista a dalsi
problémy. Rozdily mezi systémem tahu a tlaku jsou zndzornény na obr. 2.7. Na obrazku je
dobie vidét, Ze tah je fizen realnou potiebou zdkaznika, ale systém tlaku je fizen planem

vyroby, ktery vétsinou neodpovida piesnym pozadavkium zakaznika. [7, 9]
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Obr. 2.7 Rozdil mezi tahem a tlakem

Pfevazné v sériové vyrobé se zavadi metoda JIT a snazi se o eliminaci veSkerych
ztrat, jak v ramci vyrobniho procesu, tak i v logistice. VSude, kde je zajistén pravidelny a
vyrovnany odbér, se zavadi tato metoda. Metoda byla vynalezena v automobilovém
prumyslu a tam se praveé nejvice pouziva. Zasadni u této metody je vztah s dodavateli, ktefi
musi splinovat veskeré naroky na spolehlivost a pruznost. Velka financni ztrata muze
vzniknout pii Spatném nebo pozdnim doddni materialu. Vyrobni linky jsou vyfazeny

Z vyroby, protoZe neobdrzeli suroviny na vyrobu. [7, 9]

Dodéni materialu prave v Cas, kdy ho potiebujeme, je jenom polovina ispéchu. Na
druhou ¢ast se Casto zapomina. Material musi také odejit presné na ¢as. V idealnim piipadé
by byl veskery materidl zpracovavan nebo prevaZzen. Nemuselo by byt zadné zbytecné
zasobovani. Dnes i ty nejlep$i spoleCnosti maji alesponi malé zasoby, kdyby vypadl
dodavatel nebo se stala n¢jaka chyba. Dalsi velkou vyhodou sniZeni z&sob je nizsi narok
na Ulozny prostor, ale u JIT to neni tak jednoduché. Kdyz firma bude mit velké mnozstvi
materialu a bude ho skladovat hned vedle pracovnich procest, tak se pracovnici vic a vic

nachodi a material se bude prepravovat déle. Toto lze vidét na obr. 2.8. [18]
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Obr. 2.8 Zasoby v procesu

Prostor je nejcennéjsi predevSim kolem procesti a tam je miizeme s JIT sniZzovat.
Nejlepsi je mit mezi pracovistém prostor akorat na soucastku, ktera dorazi pravé v ¢as. Na
case, kdy soucastka musi odejit, nezalezi. Uskladnéni materidlu jinde, bez celkového
snizeni materidlii, mizeme dosahnout snizeni materidlti kolem vyrobnich procesti. Snizeni

zasob ma potad vice vyhod a vétSinou stoji za to. [18]

2.3.4 5S

Metoda 5S byla také vynalezena v Japonsku firmou Toyota. Hlavnim cilem této
metody je zlepSovani organizace pracovniho prosttedi a tim i kvality. 5S odstranuje
veSkery nepofaddek na pracoviStich a na pfedem stanovenych mistech zlstdvaji pouze
potiebné nastroje a materidly. Soustfedi se na udrzovani standardd k fizeni organizace a
nejedna se pouze o uklid pracovisté. Vyhodami metody 5S je zlepSeni ziskovosti,
efektivity a bezpe¢i. Hlavnim cilem metody je minimalizovat chyby a ztraty zplisobené
pouzitim $patného nastroje, hledanim spravného nastroje a zbyteéné predavani z ruky do
ruky jak nastroji, tak i materiali. Metoda se sklada z péti zakladnich krokd: Seiri (tfidéni),
Seiso (Cisténi a kontrola), Seiton (uspoiadani), Seiketsu (Standardizace) a Shitsoku

(Dodrzovani pravidel). Toto zakladni rozdéli miizeme vidét i na obr. 2.9. [7, 9, 19]
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Obr. 2.9 Pét zdkladnich krokit metody 5S

Zakladni rozdéleni metody 5SS [7, 19]:

e Seiri — vytfidit pottebné a nepotiebné véci, nepotiebné odstranit.

e Seiso — uklizet nepotadek na pracovisti, udrzovat pracovisté ¢isté a odstranovat
piekazky zabranujici bezpeény pohyb.

e Seiton — uréit pro kazdy predmét stalé misto, ¢asto pouzivané a dulezité nastroje
na snadno dostupné misto k okamzitému pouziti.

e Seiketsu — dodrzovat spravnich standardnich postupti a ¢asta kontrola prvnich
tfi kroki 5S.

e Shitsuku — dodrzovat stanovena pravidla a nadale se zlepSovat.
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3 Analyza hodnotového toku

Praktické cast bakalaiské prace je rozdelena na dveé Casti. Prvni ¢ast se tyka analyzy
hodnotového toku vyroby verzatilek ve spole¢nosti Kudrle spol. s.r.o. Druhd ¢ast se zabyva

optimalizaci hodnotového toku ve spole¢nosti.

3.1 Predstaveni spoleénosti Kudrle spol. s.r.o.

Spole¢nost KUDRLE, spol. s .r. 0. zalozili bratfi Milan a Miroslav Kudrle v roce
1992. Tato spolecnost se zabyva zakazkovou vyrobou v oblasti kovoobrabéni a sidli
v LiSove. Specializuje se piedevsim na drobngjsi dilce z mosazi, zeleza a nerezu vyrabéné
velkosériovou produkci a vyrobu verzatilek, ale téZ 1 na specialni kusovou vyrobu dle
individualnich potifeb a prani zdkaznika. Ve spolecnosti v soucasné dobé¢ pracuje 15
zaméstnancl. Spole¢nost miize zpracovat vypocty a vyrobni programy pro soustruznické
automaty, CNC stroje a centra, poskytuje cenové a vyrobni kalkulace na pfani zakazniku.
Hlavni odbératelé jsou strojirenské firmy, vyrobci galanterniho zboZi a automotive z Ceské

republiky, EU a USA.

KUDRLE spol.s.r.o.

Obr. 3.1 Logo spolecnosti Kudrle spol.s.r.o.
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3.3 Vypocet VA — index

Po sestaveni mapy hodnotového toku mizeme vypocitat VA — index. JelikoZ cesta a
doba niklovani maji zna¢né vétsi Casovy interval, ktery ovlivni VA — index, tak jsem
samostatné vypocital hodnotu vyrobniho procesu ve spolecnosti, hodnotu niklovani a

celkovou hodnotu.

VA — index vyrobniho procesu:

2+2+20+5+30+5+15+18+20+13+15
300+2+10+2+20+20+10+5+15+30+15+5+60+15+300+180+18+20+13+15

= 10,1336 = 13,56 %

VA — index pro hodnotu niklovani:

10800
2700 + 10800 + 2700

= 0,6667 = 66,67 %

Celkovy VA —index: 0,6332 = 63,32%

Pro spole¢nost je hlavni VA — index vyrobniho procesu, ktery je nizky, a proto je
dalezita jeho optimalizace. Hodnota niklovani je zna¢né vétsi a diky ni je vétsi i celkova

hodnota, ovsem za piedpokladu idealniho stavu niklovani.

3.4 Identifikace procesu vyroby verzatilek

Vyroba verzatilek ve spoleCnosti se d€li na sedm zakladnich procesii a nékolik
podprocest. Proces je obecny pojem pro postupny tok dé&ja, stavi, aktivit nebo prace. V
realném svété existuje vice typl procesi, takze se pojem proces pouziva v praxi v riznych

vyznamech. V tomto ptipadé se jednd o téchto sedm procest:

1. Rezani — ze skladu se pfiveze material na pracoviité pro vyrobu verzatilek.

Materidlem jsou zde trubky, které se v prvnim procesu nafeZzou na pozadovanou

délku 101 mm.

2. Odjehleni — natfezané trubicky se ve druhém procesu odjehli a zalisti.
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Obr. 3.3 Narezand a odjehlend trubicka

3. Vyroba a nasazeni kleStiny:

a) Na dilnu, ktera sousedi s mistnosti, kde jsou vyrabény verzatilky, se
priveze material a na soustruhu se vyrobi klestiny.

b) Vyrobené klestiny se pievezou na pracovisté pro vyrobu verzatilek a zde
dojde k roziezani klestiny.

€) Roziezané klestiny se odvezou na niklovani do firmy Vaclav Chmela -
Galvanovna, s.r.o. v Pisku.

d) Pfivezené poniklované kleStence se ve tietim procesu roztahnou a nasadi

na trubku.

Obr. 3.4 Zleva: klesténec vyrobeny na soustruhu a klesténec poniklovany a rozrezany

4. Zalisovani kleStiny — Nasazend kleStina na trubce se ve Ctvrtém vyrobnim

procesu zalisuje do tuzky, aby se spojily v jeden nerozebiratelny dil.

Obr. 3.5 Klestina nasazend na trubce pred zalisovanim
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5. Zalisovani pruziny:

a) Na diln¢ vyrobeny a poniklovany kuzel nasadime na trubku s klestinou.
b) Ze skladu pfinesené pruziny a podlozky, také je nasadime na trubku.
C) Vse se to vtomto vyrobnim procesu zalisuje, aby pruzina drzela, a

vyzkousi se spravna funkénost pruziny.

s e —

Obr. 3.6 Zalisovand pruzina na trubce

6. Lisovani knofliku:

a) Vyroba knofliku probihd stejné jako kleStiny a kuzelu. Vyrobi se na
soustruhu v diln¢ a odveze se na niklovani.

b) Poniklovany kuzel se nasadi na konec verzatilky a zalisuje se do trubky.

Obr. 3.7 Konecna verze verzatilky

7. Zabaleni — zhotovené verzatilky se zabali a poSlou se do Rakouska do firmy e+m
Holzprodukte GmbH & Co KG. Kde si firma sama doda tuhy, kryty a pouzdra.

Na obr 3.8 mizeme vidét jeden z mnoha typa verzatilky s tuhou a krytem.

Obr. 3.8 Verzatilka firmy e+m Holzprodukte GmbH & Co KG
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3.5 Analyza problému hodnotového toku

Spole¢nost ¢eka na objednavku od zakaznika, a kdyZ je obdrzi, tak objedna zbozi od
dodavatele. Dodané zbozi umisti spole¢nost do skladu a do jednoho dne zaCne vyrabét.
Zhotovené verzatilky zabali a druhy ten putuji k zdkaznikovi. Spole¢nost tedy nevyrabi na

sklad, a tak aspon ¢aste¢né vyuziva metodu JIT.

Seznam problému pfi vyrobe:

e Pracovisté na vyrobu verzatilek je zbyte¢né daleko od skladu.
e Kilestina, kuzel, knoflik se museji vyrobit v diln¢ ve vedlej$i mistnosti.

e Nejveétsi problém je ptevoz roziezanych klestin, kuzelt a knoflikd do Pisku
na niklovani. Cesta do Pisku 1 zpatky trva okolo hodiny a pal. Samotné
niklovani trva v idealnim pfipadé kolem tii hodin, ale uz se n€kolikrat stalo,
ze niklovani v Pisku trvalo tyden ¢i dva. V mapé i v VA — indexu jsem

pocital s idedlni dobou a to tfi hodiny.

e Pracovisté jsou Spatné¢ poskladané a pracovisté pro kontrolu kvality je ve
vedlej$i mistnosti. Jednotliva pracovisté nejdou za sebou v pofadi vyroby,

takze se musi pfechazet a ztraci se tim Cas.

e ProtoZe se spole¢nost nespecializuje pouze na vyrobu verzatilek, nedisponuje

dostatkem pracovnikii, a proto nema kazdy na praci jen jeden vyrobni proces.
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4 Optimalizace hodnotového toku

4.1 Implementace navrzenych feseni

Po analyze mapy hodnotového toku, jsem zjistil nékolik problémi ve vyrobnim

procesu. V nasledujici ¢asti jsou navrhy na optimalizaci téchto problémui:

Velkou vzdalenost mezi skladem a pracovistém pro vyrobu verzatilek
muzeme sniZit premisténim jednotlivych pracovist' v hale. Pracovisté na
vyrobu verzatilek by tedy bylo hned vedle skladu a ¢as potiebny pro dodani

materialu by se velmi snizil.

Soustruhy pro vyrobu klestin, kuzeli a knoflikti, které se nachazi ve vedlejsi
diln€, by se mohly pfemistit na pracovisté pro vyrobu verzatilek. Material by
se tedy dodaval pouze do jedné mistnosti a veskery material by se mohl
dodévat najednou. Zarovenn by se zmensil ¢as na dodani vysoustruhovani

kleStiny na rozifezani.

Nejvetsi problém, ktery je dobie patrny z mapy soucasného stavu, je pfevoz
soucastek do Pisku na niklovani. Pro zlepSeni tohoto problému jsou dvé
moznosti. Prvni moznost, které by byla Upln¢ idedlni je postavit ve
spole¢nosti vlastni niklovnu. Bohuzel tato moZnost neni redlna, protoze
spolecnost nema potfebné misto a nechce investovat do koupeni nového
pozemku, ani do samotné koup¢ potiebnych zafizeni a stroji. Druhda moznost
je domluveni se s firmou, ktera se nachazi pobliz LiSova. Spole¢nosti se tato
moznost zamlouvala a uz je v kontaktu s nejmenovanou firmou z Ceskych
Budgjovic, aby se domluvili na spolupraci. Cesta z Lisova do Ceskych

Budéjovic trva 15 minut, coz je tietina cesty LiSova do Pisku.

Na pracovisti jsou jednotlivé stroje, které pouzivadme v riznych procesech
Spatné€ poskladané za sebou. Kdyz stroje pfemistime tak, jak jdou za sebou
ve vyrobnim procesu, uSetiime ¢as a i energii zaméstnancii. Na obr. 3.9
miZeme vidét rozdil mezi pocatecnim uspofddanim a uspotfddanim po
optimalizaci. Vétsina procest se nachazi na jednom stole, ale paty proces je

mimo stiil na stroji vedle.
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Pocatecni uspoiadani Optimalizované uspoiadini
1. Rezani 1. Rezéni

2. Odjehleni 2. Odjehleni o
6. Lisovani 6. Lisovan

knofliku ___I knoflikou

AT . . . 3.Roztafeni a nasazeni 5. Zalisovani
4. Zalisoviri nasazeni a 3. Roztazeni Klestiny Klestiny 4. Zalisovani pruginy
klestiny Kestiny Idestiny / 5 Kettiny

5. Zalisovani

pruziny

Obr. 4.1 Porovnani usporadani procesii pred a po optimalizaci

A4

e SpoleCnost mad patnact zaméstnancli véetné¢ vysSiho managementu. Na celé
vyrobé verzatilek pracuji pouze tii zaméstnanci. Pifimo na pracovisti pro
vyrobu verzatilek pracuji dva zaméstnanci a jeden na soustruhu v dilné.
V idealnim piipadé by se kazdému procesu vénoval jeden zaméstnanec, ale
spole¢nost nevyrabi pouze verzatilky a zaméstnanci jsou rozdéleni do vice
vyrob. Pro optimalizaci jsem navrhl ptijeti dalSich zaméstnancti, coz zkrati

¢as celkového procesu.
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4.3 Zhodnoceni

Pro zhodnoceni optimalizace a zlepSeni je potieba vypocitat nové hodnoty VA —

indext po optimalizaci.

Hodnota VA — index vyrobniho procesu po optimalizaci:

2+2+20+5+30+5+15+18+20+13+15
60+2+10+2+5+20+5+5+10+30+10+5+60+18+20+13+20+15

= 0,4677 = 46,77 %

VA — index pro hodnotu niklovani po optimalizaci:

10800
900 + 10800 + 900

=0,8571=8571%

Celkovy VA — index po optimalizaci: 0,8478 = 84,78%

Veskeré optimalizace provedené ve vyrobnim procesu by staly spole¢nost jen Cas,
ktery by potiebovala na pfemisténi pracovist, stroji a na domluveni nové firmy pro
niklovani. Finance, které spole¢nost investovala, byly minimalni. Z tab. 4.1 mizeme vidét
porovnani hodnot soucastného stavu a stavu po optimalizaci. Pro spole¢nost dilezita
hodnota VA — indexu vyrobniho procesu vzrostla po optimalizaci skoro 0 350 % na 46,77
%, coz znamena, Ze bez mala 50 % vyrobniho procesu piidava hodnotu vyrobku a to je
velmi dobré ¢islo. Hodnota pro niklovani také vzrostla diky zméné firmy. Tato hodnota je
velmi vysoka a to je zpusobeno tim, ze se jednd pouze o jeden proces. Celkova hodnota

VA — indexu po optimalizaci je taktéz velmi vysoka a to diky hodnot¢ pro niklovani.

Tab. 4.1 Hodnoty VA — indexii pred a po optimalizaci

Hodnoty Soucasnost Po optimalizaci
VA — index vyrobniho procesu 13,56% 46,77%
VA — index niklovani 66,67% 85,71%
Celkovy VA — index 63,32% 84,78%
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Zaver

Cilem této prace bylo zanalyzovat a zmapovat soucastnou situaci hodnotového toku
ve vybrané firm¢é. Déle navrhnout optimalizaci uzkych mist a nasledné provést

implementaci.

Teoreticka ¢ast prace shrnuje a popisuje vznik $tihlé vyroby, hodnotovy tok, formy

plytvani a moZnosti optimalizace hodnotového toku.

V praktické casti bylo mym ukolem zanalyzovat a optimalizovat hodnotovy tok ve
spolecnosti KUDRLE, spol. s .r. o. Nejdifive jsem sestavil mapu soucastného stavu
hodnotového toku a vypo¢ital hodnotu VA — indexu. Po analyze vyrobnich procest a mapy
jsem identifikoval izkd mista ve vyrobég, pro které jsem posléze navrhl feSeni. Dale jsem

implementoval feSeni a zoptimalizoval hodnotovy tok.
Z vysledné mapy hodnotového toku po optimalizaci jsem vypocital hodnotu VA —
indexu a porovnal tuto hodnotu s hodnotou pted optimalizaci, viz tab. 4.1. Z dané tabulky

je patrna celkova uspésnost optimalizace vyrobniho procesu ve spolecnosti.

Hodnotovy tok a celkové metoda stihlé vyroby disponuje nespoctem vyhod, které

umoziuji firmam a spole¢nostem vyrabét efektivnéji a snizit celkové naklady.
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