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Abstrakt

Ptedkladana diplomova prace se zabyva predstavenim metod a metodik pro optimalni
nastaveni vyroby. Prvni ¢ast prace predstavuje jednotlivé nastroje zlepSeni. Druha ¢ést

prace implementuje vybrané metody do realné spolec¢nosti.

Kli¢ova slova

TPS, JIT, Plytvani, 5S, Agilni techniky, SCRUM, Workflow, VSM, Kaizen, Kanban,

Procesni analyza.
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Abstract
This diploma thesis focuses on the methods and methodology for optimalisation of

production settings. The first part of the thesis presents possible tools for improvement.

The second parts of the thesis implement selected methods into real company.

Key words

Toyota Production system, Just in Time, 5S, Waste, Agile techniques, Scrum,

Workflow, Value Stream Mapping, Kaizen, Kanban, Business Process Analysis.
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Uvod

Optimalizace vyrobnich procest je v dneSni dobé velice aktudlni téma. Procesy
nalezneme v kazdém podniku a jejich optimalizace dokaze uSetfit nejen mnoho penéz,
Casu, ale i lidskou energii. Majitelé firem se snaZzi drzet krok s konkurenci, z tohoto divodu
zatazuji metody pro optimalizaci vyrobnich toku, diky kterym dokazi vyrabét vyrobky
s minimalnimi néaklady, avSak ve vysoké kvalité. Pfedstavené metody se stavaji jakymsi
standardem vyrobnich i nevyrobnich procest. Ukolem téchto metod je eliminace
nezadoucich Cinnosti ¢i odstranéni riznych forem plytvani. Mezi tyto metody pro

vytvorteni §tihlé vyroby fadime napiiklad Just in Time, 5S, Kanban nebo Kaizen.

Piedkladana diplomova prace je rozdélena do dvou casti. Kde prvni ¢ast prace je
vénovana prehledu jednotlivych typli vyrob, na ktery navazuje piehled metod a nastrojil
uzivany ve §tihlém podniku pro optimalizaci vyroby. Prace obsahuje i kapitolu vénovanou
agilnim technikam. Prakticka ¢ast se zabyva nejprve analyzou souc¢asného stavu podniku a
nasledné navrZzenim a uplatnénim optimaliza¢nich metod. Tyto techniky jsou v soucasné
dobé velice populdrni diky efektivnimu zpracovavani projekti. Ve druhé ¢asti prace jsou
nékteré metody vybrany a pouzity pro vytvofeni realné optimalizace urCitych procesu

v podniku.

10
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Seznam symbolt a zkratek
Zkratka Originalni znéni / Oznaceni v Cesky pieklad
literatuie
VSM Value stream mapping Mapovani hodnotového toku
TPS Toyota production system Vyrobni systém Toyota
JT Just in time Pravé v Cas
BSC Balanced scorecard Hodnotici karta
XP Extreme programming Vyuzivani jiz fungujicich
postupll pro nové projekty
DSDM Dynamic systems development Metoda vyvoje dynamickych
method systému
KPI Key performance indicator Ukazatel vykonnosti (klicové
metriky)
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1 Vyvoj jednotlivych typt vyroby

Abychom pochopili problematiku §tihlé vyroby, musime nahlédnout do historie, na to,
co predchézelo pravé s§tihlé vyrob€. To nam da souvislosti mezi postupné se rozvijejicimi
metodami, jako je napiiklad hromadna vyroba nebo femeslna vyroba. Dale si zde uvedeme
nekolik divoda, pro¢ prave ,,Fordiv systém dnes nalezneme témét v kazdém vyrobnim
zavode. V neposledni fadé si pfedstavime systém TPS, na kterych stavi témét kazda

optimalizace vyroby.

1.1 Remeslna vyroba

Remeslnd vyroba se objevovala témét ve vsSech vyrobnich odvétvi od vyroby
potravin az po vyrobu automobill. Pravé u vyroby automobilti byl tento systém nevhodny
vzhledem ke znacné cené, a hlavné z divodu obrovské Casové narocnosti vyrobniho

procesu.

Remeslna vyroba nachazi vyuziti i v dne$ni dob&. Dnes je viak vnimana jako urity
LHluxus®, ktery je podloZen kvalitni rucni praci. Tento typ vyroby najdeme nejen U jemné
ruéni prace, ale i u sv€tové znamych automobilek jako je naptiklad Lamborghini nebo
Ferrari. Zde zékaznici vyhledavaji prestiz a luxus femeslné prace. Mezi hlavni nevyhody

femesIné vyroby patii:

e Cena - jelikoz se jednalo o ru¢ni vyrobu, ne kazdy si ji mohl dovolit
e Kvalita — i kdyz se jednalo o pfesnou ruc¢ni vyrobu kazdy vyrobek byl jakymsi
prototypem

e ZlepSeni — lidé maji strach ze zmény

12
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Obr. 1.1. Remesind vyroba

Remeslna vyroba méla n&kolik charakterizujicich prvka [1-3]:

e Proces vyroby produktu je sloZzen z riznych pracovnikt, kdy je kazdy zaméten jen
na urcitou specifikaci vyroby

e Tzv. decentralizovana organizace — jednotlivé procesy probihaji na raznych
pracovistich a odpovédna osoba koordinuje cely proces s jednotlivymi dodavateli

e Stroje nebyly uréeny pro specifickou vyrobu, ale pro obecné vyuziti

e Vyroba dosahovala nizkych objemu a vysokych naklada

1.2 Masova vyroba

Prukopnikem tohoto typu vyroby je Fred Winslow Taylor, ktery jako jeden z prvnich
aplikoval hromadnou vyrobu do vyrobniho zavodu. Uvedl, Ze piedchozi piistup byl ptilis

empiricky v zavislosti na zkuSenostech zivnostnika.

Taylor se snazil najit ,,nejlepsi zptsob™ vyroby na zakladé védeckych podkladu.
Timto vznika ,,primyslové inzenyrstvi®, jehoz myslenkou je oddélit planovani od vyroby.
Primyslovi inZeny#i pomoci novych technik jako jsou ¢asové a pohybové studie urci
,»hejlepsi zplisob* jak danou ¢innost vykonavat. Déle vybral skupinu pracovniki, ktera dle

pokynil testovala navrZeny systém.

13
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Tayloruv systém piinesl nékolik inovaci [1-3]:

e Standardizace pracovnich tkont
e Zkraceni doby cyklu vyroby
e Casova a pohybova studie

e M¢feni a analyza pro nasledné zlepSeni procest

Postup tohoto principu byl nésledovny. Zakaznik pfiSel poptat nové auto za
majitelem vyrobni firmy, kde sdélil veskeré specifikace na automobil, ten nasledné tyto
podminky a specifikace piedal do vyroby a o nékolik mésicii pozd¢ji bylo auto vyrobeno.
Poté se zdkaznik s mechanikem ses$li a automobil projeli a sefidili jej pfimo pro daného

zakaznika. [1-3]

1.3 Fordlv systém vyroby

Podle jména je zfejmé, ze prukopnikem je Henry Ford. Mlady podnikatel, ktery
pracoval na typu automobilu, jehoz pozadavkem byla jednoduchost vyroby diky
jednoduchym dilim, snadné opravitelnosti a zaménitelnosti dild. Toho doséhl roku 1908,

kdy ptfedstavuje automobil model T.

Tento model automobilu, diky své jednoduché konstrukei, umoznil vytvofit vyrobni
linku, kde probihala celd kontinudlni vyroba. Zavedl jednoduché metriky, kterymi
standardizoval jednotlivé procesy. Jakmile byly jednotlivé kroky standardizovany snazil se
tyto procesy urychlit. Snazil se, aby jednotlivé ¢asti automobilu byly vyrobeny z co

nejmensiho poctu komponent.

Dale se také Ford zaméfil na ,,uzka mista“ vyroby, kde dochazelo k velkym ¢asovym

prodlevam. To vedlo ke snizeni poctu operaci pro jednoho pracovnika.

14
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O ctyti roky pozdéji, kdy se provadélo méfeni cyklu vyroby v novém zavodé¢ Ford
Highland Park, zjistil, ze Casy, které se v pivodnim podniku métily v hodinach se nyni
vnovém zavodé uvadély v minutach, diky optimalizaci vyroby. Ford také pfisel
s mySlenkou pohyblivé montazni linky. Tato linka odstranila ztraty vzniklé chiizi. Snizil
mnozstvi ukont potfebnych K sestaveni vozidla, zvysil produkci vyroby a stabilizoval ji.
Ford dokazal od roku 1908 do zacatku 20. let snizit skute¢né¢ ndklady na vyrobu

automobilu az o dv¢ tietiny.

Inovace Ford Systému:

e Zameénitelnost a snadna montaz soucastek
e Redukce jednotlivych operaci na pracovnika

e Pohybliva montézni linka

1.4 Toyota Production systém (TPS)

Kolem sedmdesatych let minulého stoleti ucelil veskeré své ziskané informace a
zkuSenosti japonsky inzenyr Taiichi Ohno. Vyvinul souhrn metod nazyvany TOYOTA
PRODUCTION SYSTEM (dale jen TPS). Tento systém byl inspirovan z velké casti

prukopnickymi metodami, které vyuzival Henry Ford pfi vyrobé automobilt.[4, 5]

TPS stavi na stejnych zékladnich kamenech jako je pasova vyroba, kde hlavnim
pozadavkem je snaha o kontinudlni vyrobu za co mozna nejrychlejsi Cas s
dodrzenim pozadované kvality vyrobku. Avsak problémem Henriho vyrobniho systému
byla nemoznost ptizpusobit linku vyrobé vice druhii produktt. Z tohoto diivodu se rozhodl
Taiichi Ohno tento systém piepracovat a odstranit tento zasadni nedostatek. U¢inil tak ve

firm¢ Toyota, kde nasledné vznika TPS jako uceleny souhrn metod. [4, 5]
Zakladnim principem této metodiky je snaha o odstranéni vSech druhli plytvani

(viz. kapitola 3), 0 nastaveni plynulé a efektivni vyroby. Tato filozofie je oznacovana jako

predchtidce, dnes jiz znamé, Stihlé vyroby. [4, 5]

15
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Proces lze rozdélit na jednotlivé pracoviste, kde jedno pracovisté navazuje na druhé
a ve vysledku vytvofi kontinudlni vyrobu. Mlizeme také tvrdit, ze ptredchozi pracoviste
zastupuje roli dodavatele a nasledné pracoviste roli zakaznika. Je tedy nutné zajistit v€asné
dodani zbozi ze strany dodavatele, abychom byli schopni uspokojit zakaznika, na strané
druhé, kvalitni a véasnou dodavkou. Z toho vyplyva, Ze hlavni myslenkou TPS &i Stihlé

vyroby je snaha uspokojit zdkaznika.

TPS metodika se také dikladné zaméiuje na vyrobni mnozstvi. Kde hlavnim
pozadavkem je vyrabét pouze takové mnozstvi, které si zdkaznik objednal. Mazeme tvrdit,
ze zvySené nadzasoby zvysi flexibilitu vyroby, ale oproti tomu ve vétsi mife neumysing
zvy$uji naklady, vyzaduji vétsi skladovaci naroky. V neposledni fadé mohou obsahovat
skryté technologické problémy a negativni dopady (posledni dobou rychle se vyvijejici
legislativy), které se mohou odrazit v celém vyrobnim procesu. S timto problémem se

snazi pracovat metoda JIT, kterou si rozvedeme v nasledujicich kapitolach.
Jedna z hlavnich myslenek této filozofie je rozkli¢ovani a zviditelnéni problémd,

které se v podniku nachazeji. Nasledné je pak mnohem snazsi jejich odstranéni. K tomu

TPS vyuziva nespocet metod, které je mozné vidét na nasledujicim schéma.[4, 5]

/ TPS S

KVALITA NAKLADY DODANI

2IVOTNI PROSTREDS BE2PECNOST
\I JUST-N-TIME \ { JDOKA "
| ovsTeanni SYSTEMPRD | GENCHI GENBUTSY
PITVANI PREMYSLIVE
WROBN TAKT UD{ ANDON TABLLE
5 OTA2EK
| KANBANOWA KARTA | oot ‘ POKA-YOKE ’

| ol

L HENUNKA KAREN  STANDARDIZACE ‘

Obr. 1.3. Znazorneéni Toyota Production System
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2 Druhy Fizeni podniki

Nez si predstavime jednotlivé metody pro zlepSovani procesu je dilezité si ujasnit, jak
se na samotnou vyrobu muze nahlizet a nasledn¢ ji fidit. Uvedeme si zde rozdil mezi
funkénim a procesnim fizeni podniku. Uvedeme si benefity téchto principli a nasledné i

jejich negativa.

2.1 Funkéni Fizeni

Pocatky funkéniho tizeni se datuji okolo roku 1776, kdy ekonom Adam Smith
vydava knihu ,,Pojednani o podstaté a ptivodu bohatstvi narodi*. Hierarchické uspotadani
podniku s funk¢énim fizenim ma tvar pyramidy a je rozdé€len na jednotlivé organizaéni
jednotky, odbory nebo useky. Muzeme fict, Ze je délena do jednotlivych bloku, kdy
zaméstnanci se stejnou ¢i podobnou praci vytvoii pravé jeden blok. Kazdy blok mé vlastni
vedeni a pracuje nezavisle na ostatnich segmentech. Tento typ vyroby muzeme vidét
pfevazné u stfednich firem, které vyzaduji vysokou specializaci. Schéma funkcionalni

struktury mizeme vidét na nasledujicim obrazku. [6, 7]

GENERALNI
REDITEL
ASISTENT SEKRETARKA
[ [ [ |
TECHNICKY FINAMCNI PERSOMNALNI VYROBNI OBCHODNI
REDITEL REDITEL REDITEL REDITEL REDITEL

"RAT, 5 R ARy

Obr. 2.1. Schéma funkciondlni organizacni struktury
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2.1.1 Vyhody a nevyhody funkéniho fizeni

Vvhody funkéniho Fizeni

Efektivni vyuziti zdroja

Sjednoceni podobnych ¢innosti na jedno pracovisteé
dokéze uSetfit ¢as i zdroje. Diky seskupeni ¢innosti
jsou pracovnici schopni Iépe fesit 1épe problémy diky

odbornym znalostem specifikovaného tymu.

Odborny vyvoj v jedné ¢innosti

Pracovnici se specializuji pouze na jedinou ¢innost.

Strategické fizeni shora

ross

Centralni fizeni zajist'uje jednotny smér rozhodovani.
Diky pyramidové struktufe jedno vedeni sleduje

strategii celého podniku.

Nevvhody funkéniho Fizeni

Funkce netesi problémy
ostatnich

Jednotlivé funkce se Casto zaobiraji pouze samy
se sebou a véci, které nejsou s danou problematikou
spojeny, tak nefesi.

Odlisné zajmy

Z4ymy danych funkci nemusi byt vzdy stejné jako je
vize podniku.

Slozitéjsi byrokracie Vzhledem k pyramidové struktuie jsou informace
ptedavany linearn¢ vzhtru, coz vede k ¢asové
naro¢nosti.

Chybéjici nadhled Pracovnici jsou Casto zaujati pouze svou funkcei a unika

jim ptehled o celkovém déni v podniku.

Pravomoc ma pouze vedeni

Chybgjici delegovani pravomoci na nizsi pozice ma za
nasledek zpomaleni feSeni problém.

Zakaznik neni nas pan

V podniku se vice zaméfuje na vyrobu nez — li na pfani
zakaznika.

24

Strategické fizeni funkci

Ve funkénim fizeni neni.

Nejasné rozdéleni odpoveédnosti

Za jeden proces odpovida vice lidi. TéZko lze tedy
dohledat odpovédnou osobu.
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Nemeéfitelné naklady Velice narocné méfeni a vyc¢islovani nakladii za
jednotlivé ¢innosti.

Zamgéieni na dasledky jeva Zamg¢ieni na dasledky jevi nikoliv na jejich ptiiny.

2.2 Procesni fizeni

Procesni fizeni je implementovano do podnikii v poslednich dvaceti letech. Jednim
Z hlavnich faktort pfechodu na tento systém fizeni je moznost fidit jednotlivé ¢innosti diky
rychlému pokroku informacnich technologii. Myslenkou tohoto typu fizeni je efektivni
fizeni jednotlivych procest a odstranéni ¢innosti, které neptidavaji zddnou hodnotu. Dava
nam moznost pohlizet na vyrobu z n¢kolika riznych pohledii. Diky zavedeni urcitych
metrik mizeme snadno hodnotit kvalitu a efektivnost vyroby oproti funkénimu fizeni.
Dulezitym prvkem procesniho fizeni je i1 fakt, ze v pfipad¢ potfeby muzeme néckteré
¢innosti pozménit a pruzné reagovat na zmény. Procesni fizeni se zaméfuje na tymovou

praci, kde kazdy ¢len ma své misto a je jedine¢nym ¢lenem tymu.[6, 8]

Muzeme tedy fici, ze jednotlivé procesy jsou logicky navazovany, tak aby
nevznikaly zadné prodlevy. K tomu vyuzivame fadu metod, které nam pomohou redukovat
zbyte¢né ztraty a tim vznika kontinualni vyroba. Hlavni rozdil oproti funkénimu fizeni je
Vv samotném pohledu na celou vyrobu. Procesni fizeni se zaméfuje na samotného zédkaznika
a shazi se uspokojit jeho potieby. To lze vidét uz v samotné vyrob¢, kde pracovnici
komunikuji jiz v pribchu jednotlivych ¢innosti se samotnym zdkaznikem. A tim zajisti, Ze
finalni produkt je vyroben podle pozadavkl a neni tfeba vynakladat dalsi zdroje na jeho

prepracovani. [6, 8]

Organizace

‘ Proces 1 >

Utvar 1 Utvar 2 Utvar 3

‘ Proces 2 >

Obr 2.2. Schéma procesniho Fizeni podniku
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2.2.1 Vyhody a nevyhody procesniho fizeni

Vvhody procesniho rizeni

Striktn€ definovana zodpovédnost za proces

Definujeme striktn€ ukoly v ramci procesu
a Vv piipadé potieby jsme schopni snadno
dohledat, kdo je za danou Cinnost

zodpovédny.

Moznosti optimalizace

Diky definovani jednotlivych procesii
muzeme snaze nastavit optimalizaci

jednotlivych pracovist'.

Ulozeni know-how

Vhodné nastaveni procesti v podniku
mnohdy rozhoduje o

konkurenceschopnosti.

Reakce na dynamické zmény okoli

Diky modelovani procesit miizeme snadno
reagovat na zmény a procesy lze snaze

upravovat.

Unifikace popisu pracovnich postupli

Definovani jednotlivych ukoni poméaha
pracovnikim Iépe vykonavat jejich praci a
nasledné pochopit souvislosti jednotlivych

pracovist’.

Nevvhody funkéniho Fizeni

Obtizny ptechod na novy zpiisob fizeni

Casto se jedna pravé o prechod z funkéniho
fizeni. Tento pfechod neni snadné zména.
Je tteba mnohdy zménit samotné mysSleni,
podnikovou kulturu, ale mnohdy i zménit
celou vyrobu. Tento krok je velmi ¢asove a

finan¢né narocny.

Neochota zaméstnancii popisovat a

prekonavat know-how

Neochota zamé&stnancil u€init zmeény je 1
zde. Zaméstnanci neradi méni své naucené
postupy za nové i kdyz mnohdy tyto zmény

mohou ulehcit praci i jim.
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3 7+1 druh plytvani

Druhy plytvani mtzeme nalézt ve vSech sférach podniku at' uz ve vyrobnim
segmentu tak i v administrativni Casti. V fizeni kvality je Casto plytvani nahrazovano
japonskym slovem muda, které oznacuje vSechny druhy plytvani a ztrat. Pod pojem

plytvani se fadi veskeré ¢innosti, které neptidavaji vyrobku zadnou hodnotu.

3.1 Nadvyroba

Nadvyrobou je mysleno, ze podnik produkuje vice vyrobkl, nez je zakaznikem
pozadovano. Diky tomu vznikaji v podniku nevyuzitelné zasoby. Pravé nadprodukce velice
uzce souvisi se zasobami. Ty mulzeme povaZovat za jakysi produkt, ktery nemizeme
prodat. Jakmile vyrobime vice nez prodame vytvatime tim naklady na jeho skladovani,
manipulovani a zaméstnavame prodejce, aby vymysleli zptsob, jak se zasob zbavit. Roste
také riziko neprodejnosti zasob z divodu stile rychleji se vyvijejicich pozadavkl na

splnéni novych legislativnich pozadavkl na dany produkt. [9]

Obr 3.1. Nadvyroba

3.2 Zasoby

Na rozdil od hromadné vyroby, kde bylo strategii podniku vytvofit zdsoby zbozi
pro velké vyrobni davky a zajistit tak dostate€nou rezervu materidlu pro neocekéavané
objednavky. Tak u Stihlého podniku klademe diiraz na vyrobu ,,pravé v as®. Ktera nam
zajiStuje dodani potfebného materidlu v pravy okamzik, tak aby ndm nevznikaly ndroky na

zbytecné skladovaci prostory. [9]
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Stihly podnik ve vétsing piipadt vyuziva nékolik paralelnich vyrobnich linek.
Abychom zajistili kontinudlni vyrobu je nutné zajistit v€asnou dodavku surovin na
pracovisté. K tomu mize napomoci napiiklad metoda ,,Kanbanovych karet“, kterd nam
dava piehled o stavu potfebného materidlu. Tato metoda muze rozkryt kritickd mista, ktera

nasledné mohou byt posilena naptiklad o dalsiho dodavatele. [9]

| .
|
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L TREA s o %
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Obr 3.2. Zbytecné zasoby
3.3 Cekani

Cekani povazujeme za jeden z nejfesengjsich druhti plytvani. JelikoZ jde, jako jeden
zZmala druhd, snadno méfit. Mizeme fici, ze kdyZz se dany rozpracovany produkt
nepohybuje, povazujeme to za plytvani. At uz se jedna o zbozi ¢ekajici na dodani, zatizeni
¢ekajici na opravu, nebo dokument ¢ekajici na schvaleni. Pii snaze o odstranéni ¢asovych
prodlev mizeme také vyuzit nékolik metod, které nam odhali kriticka mista, kde dochazi
K nejvétsim ztratam. Po analyze manazefi mohou napiiklad slaba mista posilit nebo

preusporadat vyrobu na daném oddé€leni, ktera povede k lep$im vysledkam. [10, 11]
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Obr 3.3. Cekani

3.4 Pfemistovani

Transport neboli pfemistovani muzeme rozdélit na dvé skupiny ,,makro” a
»mikro“. V pfipad€ ,,makro* plytvani se zaméfujeme a presuny materiali ve skladech,
dovoz materialu na pracovisté. Jedna se tedy o Spatné nastavené feSeni piepravy zbozi
V podniku. ,,Mikro* transport je druh plytvani zaméfujici se ptimo na konkrétni pracoviste.
A jedna se 0 prenaseni vyrobki nebo komponentii pfimo na pracovisti nebo v jeho blizkém

okoli. [12]

Transport a manipulace je aktivita, kterd vyrobku neptfidava ptfidanou hodnotu,
proto je povazovana za jeden zdruhG plytvani. Pfi manipulaci také vystavujeme
komponenty riziku poSkozeni. Pfilisné pfesuny materidlu miizeme napiiklad vidét u
davkové vyroby. Na nasledujicim obrazku je mozné porovnat tuto vyrobu s dobie

nastavenou kontinualni vyrobou. [12]

Davkova vyroba

Sklad Sklad hotovych

m:;rlélu vyrobk
Y . y "%’/4

Kl | K;;;_; Weziskiad K’«“—: Bl |

Operace Operace
Ssek Ssek 2 min 3 hod 2 min  5sek Ssek

S
g

IZI.
L 3
L 4
*

15 sek 20 sek

Tok jednoho kusu

BN

Operace Operace

Sklad 5sek 2sek Ssek Sklad ho!ovych
materialu vyrobku
18 sek 17 sek

Obr 3.4. Porovnani rozdilné manipulace
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V praxi mizeme tyto druhy plytvani omezit napfiklad procesnim uspotradanim
pracovisté, kde nastavime vyrobu s co mozna nejmensim poctem piesund zbozi. A tim
docilime pouze toku jednoho kusu materidlu. Pro analyzu mikropohybii a modelovani
ukonti na pracovisti byla vyvinuta metoda MOST (Maynard Operation Sequence
Technique). Vedle optimalizace pohybti na pracovisti umoznuje modelovani i analyzu

teprve pfipravovanych procest a ¢innosti.

3.5 Zbyteéné pohyby

Do této kategorie fadime veskeré pohyby tykajici se uspotadani pracovisté. Veskeré
¢innosti, které vyzaduji nadmérny pohyb by mély byt piepracovany. Zbytecné pohyby jsou
pro podnik ztraceny cas, ktery se mohl investovat do ¢innostem, které ptidavaji hodnotu

vyrobku. [9, 13]

Z tohoto divodu bylo vyvinuto nékolik metod, pomoci nichz mizeme udrzovat a
provozovat pracovi$té v co nejlepsi kondici pro potiebné Cinnosti. Jednim ze zakladnich
pravidel pro dodrzovani spravné uspoiadaného pracovisté je metoda 5S, ktera napomize
odstranit zbyte¢né pohyby a mnohdy pomilZze pracovnikiim s nastavenim vhodné

ergonomie celého pracovisté. [9, 13]

Obr 3.5. Efektivni planovani pohybu
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3.6 Nadbyteéné zpracovani

Tento typ ztraty v sobé zahrnuje veskeré Cinnosti, které jsou nad ramec prani
zakaznika. Mezi né mizeme napiiklad zaradit nadstandartni funkce, které produktu dame
nebo vyrobu produktu z kvalitnéj§iho materialu, nezli bylo planovano. VsSechny tyto

¢innosti zvySuji naklady, které bude muset podnik zaplatit. [12]

Jednim ze zékladnich pravidel, jak celit nadmémému zpracovani, je pochopit
pracovni pozadavky z pohledu zdkaznika. VZzdy méjte na paméti zakaznika pred zahajenim
prace, produkujte na troven kvality a o¢ekavani, které si zdkaznik pieje, a udélejte pouze

potiebné mnozstvi. [12]

Obr 3.6. Nadbytecné zpracovani

3.7 Vady

K vadé dochazi tehdy, kdyz uz dale material nebo vyrobek nemtizeme pouzit. Tim
padem musime vynalozit Cas a lidské zdroje abychom produkt prepracovali nebo zatadili
mezi zmetky. Tyto ¢innosti nepfinasi vyrobku Zadnou pfidanou hodnotu a zvySuji ndklady
podniku. Pomoci ¢tyf jednoduchych pravidel mizeme vytvofit opatieni pro vyskyt vad.
[14]

Musime nalézt nejslabsi misto vyrobniho procesu a zaméfit se na n¢j.
Navrhnout ochranné procesy pro detekci abnormalit ve vyrobé.

Nastaveni, co nejjednodussich procesu abychom predesli riziku vyskytu vady.

M W Do

Nastaveni standardizované konzistentni vyroby bez vad.
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Obr 3.7. Omezeni vyroby vadnych kusii

3.8 Nevyuzity lidsky potencial

Mezi druhy plytvani bylo zpétné zafazeno nevyuZiti lidského potencidlu na
pracovisti. S procesnim fizenim, s kterym pfiSlo delegovani pravomoci na niZ$i pozice a
bofti se trend rozdéleni na fizeni podniku a zaméstnance podniku. Kdy se optimalizaci a
planovanim procesu fidili pouze vysoko postaveni manazeti, ktefi nejsou denné v provozu
a nemohou tak dokonale vytvofit co nejefektivnéjsi proces vyroby. DneSnim trendem
optimalizovani jednotlivych procesil je vyuziti pracovniki, ktefi na danych strojich denné
pracuji. Tyto jedinci mohou dle zkuSenosti piedat mnoho napadid, jak vyrobu

optimalizovat. [9, 13]

Obr 3.8. Zapojeni zaméstnancii pri optimalizaci vyroby
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4 Metody Lean vyroby

Filozofie Lean (Stihla vyroba) vyuziva ve vétSiné piipadu pravé procesni pristup
fizeni, ktery klade diiraz na koncového zdkaznika a jeho pozadavky. Snazi se vytvofit
vV podniku kontinualni vyrobu, kterd je slozena z jednotlivych na sebe navazujicich
procest. Hlavni myslenkou této metodiky je nalézt elektivni zplisob vyroby s co mozna
nejmensim poctem ztrat za co nejkratsi ¢as. K dosazeni takovéto vize vyuziva fadu metod,

které si uvedeme v této kapitole.

4.1 Procesni analyza

Procesni analyza je jednou ze zakladnich metod pro mapovani procesu v daném
podniku. Tyto procesy muzeme méfit napii¢ celym podnikem diky metodé Balanced
Scorecard (BSC). Pti provedeni dikladné procesni analyzy dostaneme uceleny pichled
veskerych ¢innosti v podniku, ktery rozkryje jejich kriticka mista. Casto se tato metoda
aplikuje do mist, kde dochazi k Castym piesunum, prostojum nebo piekazkam. Pfi
postupovani v procesni analyze vyuZzivame standardizované symboly, které piedstavuji

jednotlivé ¢innosti.[14]

O V D O

Operace Transport Skladovani Cekani Kontrola mnozstvi  Kontrola jakosti

Obr 4.1. Pouzivané symboly pri tvoreni procesni analyzy

Na nasledujicim obrazku je vytvofena vzorova procesni analyza, kde v levé casti
jsou rozepsany veskeré Cinnosti procesu a v pravé cCasti jsou operace rozdéleny do
segmentt podle druhu ¢innosti. Je zde uvedena i vzdalenost, kterou musi pracovnik urazit

a ¢asové vytiZzeni. Vse je nasledné sumarizovano v dolni ¢asti analyzy. [14]
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Obr 4.2. Pouzivané symboly pri tvoreni procesni analyzy

4.2 Value Stream Mapping (VSM)

Tato metoda pochézi z japonské firmy Toyota a muzeme ji volné pielozit jako
,mapovani hodnotového toku“ v podniku. Jedna se o grafickou metodu, ktera za pomoci
definovanych symbolu déva uceleny piehled o materidlovych a informacnich tocich
V podniku. Patfi mezi zédkladni metody pfi restrukturalizaci a optimalizaci podnikovych

procest.[15]
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Hodnotovy tok je piehled vSech ¢innosti v podniku. Pfes vyvoj nového produktu,
samostatnou vyrobu az k dodani finalniho produktu k zakaznikovi. Obsahuje jak ¢innosti
pridavajici pfidanou hodnotu, tak i ty, které pifidanou hodnotu neptiddvaji a povazujeme je
za plytvani (napf. pfemistovani zbozi). Cilem této metody je eliminovat co nejvice
¢innosti, které nepiidavaji zddnou hodnotu. Vhodna posloupnost jednotlivych krokl pro

mapovani hodnotového toku je znazornéna nize[15]:

Urceni pracovisté, které bude zkoumano
Nakresleni mapy soucasného stavu

Nakresleni mapy pozadovaného stavu

> Wb

Implementace pozadovaného stavu a zhodnoceni vysledkt

Pii rozkresleni mapy soucasné¢ho stavu je nutné rozeznat a zaznamenat Cinnosti
ptidavajici a nepfidavajici hodnotu. V nasledujicim bod¢ se snazime odstranit zbytecné
¢innosti a optimalizujeme zbylé tkony, tak abychom doséahli co nejefektivnéjsi vyroby.

K rozkresleni jednotlivych uloh vyuzivame standardizované ikony[15].

Ikony pro materialovy tok

Proces

1L Ikony pro informaéni tok

44— Manualni informovani

Externi zdroje

Data o procesu < N Elektronicka informace
AN Zasoby
! N A
/ N Typ informace
— Transport
m Pohyb tlakem
> Tok hotovych vyrobki

Obr 4.3. Pouzivané symboly pro mapovani hodnotového toku
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Mapu soucasného stavu hodnotového toku mizeme vidét na nasledujicim schématu.
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Obr 4.4. Mapa soucasného stavu

Mapa budouciho stavu jiz obsahuje optimalizovana kriticka mista vyroby.
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Obr 4.5. Mapa budouciho stavu

Na mapé¢ ,,budouciho stavu“ je mozné vidét, ze se nekteré¢ kroky zcela odstranily.
Dale kde to bylo mozné se procesy spojily dohromady a tim se zredukovaly jak pfepravni

Casy, tak 1 potfebné misto pro meziskladovani. Nasledn¢ je vidét snizeni doby procesu

Z dvaceti tfi dni na pouhych Sest.
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4.3 Just In Time (JIT)

Jedna se o filozofii, ktera organizuje logistiku tokti materialt tak aby dochazelo
k minimalnim dopravnim a skladovacim nakladim. JIT vyuziva vyrobu ve form¢ tahu. To
znamena, ze si kazdy zdkaznik dle prani navrhne vyrobek a az poté je objednavka poslana

do vyroby. Tim padem nevyrabime zboZi na sklad a hedochazi k plytvani. [16]

objednivia R dodévka

Vyrobni proces Odbératel
zakazka

rékaznicky orientovany vyrobek

Obr 4.6. Systém tahové vyroby

Myslenkou JIT je dodani zbozi prave tehdy, kdy je poZadovano na pracovisti.
Jednotlivé procesy jsou organizovany tak, aby vznikalo co nejméné meziskladovych
prostor. U této filozofie nelze pfesné definovat jasna pravidla, ktera eliminuji ztraty.

Mizeme vsak uvést nékteré body o které se opira: [16]

e planovani a vyroba na objednavku

e vyroba v malych davkach — Castéj$i dodani v mensSich davkach
e zajisténi kvality ve vyrobé

e motivace pracovnikl

e eliminace ztrat

e dlouhodobé udrzeni
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Znacnou nevyhodou zavedeni této metody je fakt, Ze se jednd o radikalni zasahy
v podniku, které jsou velice nakladné. Proto je nutné provést dikladnou analyzu, zda — li se

investice na daném pracovisti vyplati.[16]

i i I I i i Dorucuj pravé tehdy, kdy
Dri co nejmensi sklady to zakaznik poZaduje

~oe™ o i

Vyrob poZadovany pocet vyrobk(i v poZzadovany ¢as

Obr 4.7. Just in Time

4.4 Kanban

Systém kanban byl poprvé pouzit v japonské automobilce Toyota roku 1947.
Diivodem zavedeni tohoto systému bylo stat se konkurenceschopnéj$im a vyrabét
efektivnéji. Slovo kanban miZeme volné ptelozit jako ,,vizudlni karta®. Tato metoda je
zaloZzena na snadném principu, a to vytvofit vizualni karty, které budou poskytovat

informace o stavu zasob dilti na daném pracovisti. [16, 17]

Tato metoda se tedy zaméfuje na sledovani toku materidlu ve vyrobnim procesu. Pro
lep$i predstavu si miZeme pracovisté rozdélit na dvé skupiny: prodavace a kupujici.
Zaroven si musime jasn€ definovat, ktera pracovisté dodavaji nebo naopak poskytuji
material. Jestlize mame role rozdélené implementujeme do téchto procest kanbanové

karty, které nas budou informovat o toku materialu na pracovisti. [16, 17]

% Kartitka (= objednévka

Objednané vyrobky + Karti¢ka (= dodaci list)

Obr 4.8. Cyklus kanbanovych karet
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Ve vyrobnim procesu se pouzivaji dva druhy kanbanu a to ,,bezkartickovy systém* a jiz

zminéna metoda ,,identifikace kanbanovou kartou®.

Bezkartickova metoda miize byt také vyuzivana ve vyrobé¢, avsak opira se o aktivni
pristup personalu. Pro pfedstavu implementovany systém miize vypadat nasledovné.
M¢jme pracovisté slozené ze tii Useku: sklad, svarovani, vrtani. Uréime si, kde ma
jednotlivé pracoviité VSTUP a VYSTUP. Nésledns si uréime, kolik polotovarti maximalné
bude vzdy na vstupu a vystupu na daném pracovisti. Nyni muZzeme vyrobu zahgjit a
povéieny persondl jen hlidd stavy jednotlivych polotovari a v pfipadé, ze n¢kde chybi

material nebo piebyva a ma byt pfepraven na jiné pracovisté, neprodlené to zajisti. [16, 17]

V soucasné dobé se Casto setkavame s vyuzitim Kanbanu elektronicky diky QR
kédu. V tomto piipadé Pracovnik vyuzivd pouze QR cteCku, kterou naskenuje zminény
kod a veskeré potiebné¢ informace vidi v elektronické podobé. Pro piedstavu na
nasledujicim obrazku mizeme vidét zakladni informace, které na karticce mohou byt

zachyceny.[16, 17]

Polotka Vyrobek
taeae  111-225-356

Saleni Mnoisty [Oddéleni
KLY 308
Foto BARCO0E L

Shupina
1
Verze

Datum: Skupina:
201020 1

Obr 4.9. Kanbanovd karta
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4.5 Kaizen

Slovo kaizen vzniklo spojenim dvou slov ,kai“ a ,,zen*“. Vyznam kaizen miizeme
chépat jako neustalé zlepSovani. Tato filozofie mysleni méa oproti ostatnim pfedstavenym
metoddm obrovskou vyhodu a to, Ze implementace této metody nemusi piedstavovat zadné
finanéni naklady. Jedna se o zavadéni drobnych zmén na pracovisti, které vedou
K postupnym zménam V celém podniku. Jedna se o nastaveni mySleni napfi¢ vrstvami
podniku. Zac¢iname se zajimat o bézné zaméstnance. Davame jim pfilezitosti navrhovat
zlepSeni piimo z vyroby, a ne od manazerskych stolii. Nize mizeme vidét zékladni zasady

systému kaizen [18, 19]:

e Ve¢énovat pozornost 1 sebemenSimu zlepSeni

e Kaizen je pro vSechny vrstvy podniku. VSichni jedinci mohou ptispét ndvrhem na
zlepSeni

o Kazdé zlepSeni musi byt nejprve analyzovano, a musi byt vyhodnoceny veskeré
jeho dopady

e Kaizen ptedstavuje 50 procent prace dobrého manazera

e Pii implementaci zlepSeni je nutna standardizace a udrzeni této zmény

e Zlepseni vyhledavat formou schiizek, brainstormingu, za pomoci moderatora

e Informovat o aktudlnich stavech (pozitiv, ale i problémi)

e Motivovat pracovniky

e Silna podpora ze strany vedeni

Na nasledujicim obrdzku muizeme vidét graficky zndzornéné implementovani kaizen

napfi¢ jednotlivymi vrstvami podniku.

Vysoky
management

Stiedni
management

Supervisor

Pracovnik

Obr 4.10. Implementace kaizen napric podnikem
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4.6 Poka- Yoke

Termin, jehoz volny pteklad mizeme ptelozit jako ,,chybé — vzdorny* je japonské
opatieni proti zbyte¢né chybovosti. Kdy vytvatime ur€it¢é mechanismy, které nedovoli
vytvaret chyby z nepozornosti. Koncept této metody byl definovan firmou Toyota a je

soucasti Toyota Production Systému. [20-22]

Mechanismus této metodiky ndm definuje pouze jednu moznost, jak vykonat
pottebny proces. Tim dochézi k predejiti moznému zranéni a pracovnik, ktery tuto ¢innost
vykonava, nemusi témto ukonlim vénovat ptiliSnou pozornost a miize se tak vice vénovat

dulezitym ukontim. [20-22]

Uvazujeme — li teoreticky, ze pifi vhodné nastaveném systému kvality v podniku,
jsou vSechny procesy stabilni, potom miizeme fici, ze veSkeré¢ vzniklé chyby vychazi
Z nepozornosti lidského persondlu. Implementovanim této metody muzeme redukovat
chybovost u vykonavani béznych ¢innosti az o nékolik desitek procent. Tyto mechanismy

znazoriuji obrazky nize. [20-22]

¢ |
¢ |

Obr 4.11. Mechanismy Poka — Yoke

Obr 4.12. Mechanismy Poka — Yoke
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5 Workflow

V predchozich kapitolach jsme si predstavili nékteré metody, které slouzi
k optimalizaci vyrobnich procest. V této kapitole se podivame na fungovani podniku jako
celku. Cilem kazdé organizace je dobfe fungovat. Na to, aby spolecnost prosperovala ma
vliv velké mnozstvi faktord jako je vhodné vedeni spole¢nosti, vhodny personal, vhodné
nastavend logistika dodavatell a odbérateltl a plno dalSich jinych. Mazeme fici, ze kazdy
jednotlivec se podili na kvalitnim fungovani podniku. A s dnesni rychle se vyvijejici dobou
vzniké v podnicich velky pocet riznych procest a ¢innosti, které je nutné vhodné nastavit,
pravé tak, aby tok materidlu danou spolecnosti byl co nejefektivnéjsi. S tim pfichazi
nastaveni systému workflow, které se snazi tyto ¢innosti mapovat a nastavit vhodny tok

informaci v podniku.

5.1 Co workflow systém je

Workflow mé nespocet riznych definic, které¢ se snazi definovat rozsah a divod

zavadeéni takového systému do podniku. Jedna z moznych definic:

., Workflow je posloupnost krokit béhem které se posouvaji data nebo dokumenty od
jednoho clovéka k druhému. Je to tok aktivit nebo dokumentii libovolného firemniho

procesu* [23]

V doslovném piekladu se jednd o tok prace. Je to tedy néstroj slouzici k definovani
a realizaci procesli na zpracovani dokumenti v podniku. Jedna se naptiklad o smlouvy,

faktury, emailovou komunikaci a jiné. [23-25]

Umoznuje nam tedy definovat cestu dokumentt ¢i formuléit, jednotlivé Gi€astniky,
zobrazovat aktudlni stavy zpracovani, automatické sledovani meznich termini. Jeho
nedilnou soucasti je pruzné reagovani na zmény v organiza¢ni struktufe v pripadé potieby.
Kazda akce uzivatele nad pracovnim ukonem je uloZena, a tedy i1 zdlohovana pro zpétné

Setfeni. [23-25]
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Struktura workflow systému muize vypadat napiiklad takto:

e Graficky navrh workflow

e Nastaveni pravidel

e Definovéani roli v systému

e Pfipojeni potiebnych dokumentt

e Osetfeni vyjimecnych stavl

e Definovani metrik

e Monitorovani jednotlivych procest

e Provedeni simulace realného procesu

e Nastaveni vhodného rozhrani a spravné IT komunikace

5.2 Typy workflow systémii

Administrativni workflow je jeden z nejvyuzivanéjSich typd, ktery se stara o spravu
béZné agendy spolecnosti. Jedna se o kazdodenni administrativni ¢innost, jako je naptiklad
vystavovani reklamaci, vystavovani objedndvek, schvalovani dovolenych, vyfizovani
faktur a podobné. Protoze se jedna o jednoduché a stale se opakujici procesy nastaveni
workflow systému neni pfili§ narocné, avSak musi byt nastaveno jasn€ a srozumitelné aby

uzivatelim pomohl zlepsit produktivitu.[24, 26]

Produkéni workflow je spojen s vytvafenim hlavnich podnikovych procest, které
vytvareji ptidanou hodnotu k findlnimu produktu. Tyto systémy také patii mezi Casto se
vyskytujici, avSak oproti administrativnimu systému se velmi Casto jedna o slozitou a
rozsahlou strukturu, ktera je navic ¢asto doplnéna i o jiné aplikace. Tento systém mizeme
znazornit na vyrobni lince, kterd vyrabi automobily. Jednd se o vyrobu, ktera je slozena
s vice paralelnich procest, avSak pouze jeden proces je hlavni a definuje pracovnikim

jejich zatazeni a jejich ukoly. [24, 26]
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Ad hoc workflow je spojen s nahodnymi procesy, kdy priubéh neni piedem znam. Tyto
procesy jsou ojedin€lé a je vhodné pfi jejich vyskytu je ihned definovat. Procesy jsou ¢asto
jednoduché a podobaji se administrativnimu workflow. U tohoto typu workflow je Casté
ponechani rozhodovacich pravomoci na tucastnicich daného procesu. Muze se jednat

napiiklad o zorganizovani schiizky ur¢itého segmentu vyroby. [24, 26]

Kolaborativni workflow je vyuzivan pro tymovou spolupraci. Pti praci v tymu vznikne
dokument, ktery se v prabéhu nasledujicich schiizek mlUze meénit, schvalovat,
pfipominkovat. Pfikladem kolaborativniho workflow procesu mize byt vytvofeni

marketingového planu nebo reklamy, pro piedstaveni nového vyrobku. [24, 26]

Rozdéleni téchto systémil je vytvofeno na zdkladé zjednoduSeni a teoretickych
znalosti. V redlném podniku nejsme schopni jasné definovat typ workflow. Tyto systémy
se Casto prolinaji navzijem. V praxi muzeme tyto systémy délit spiSe na procesy
orientované na lidi, kdy se zamé&fujeme na kreativitu a rozhodovani samotného ucastnika

procesu a na procesy orientované na hlavni ¢innost podniku.[25]

5.3 Implementace workflow systému

Pfed samotnym implementovanim téchto systémil je nutné nejprve analyzovat
podnikové procesy. K tomu slouZi celd fada riznych modelti a metod. Dulezité je vybrat

Vhodny nastroj, ktery dokéaze co nejefektivnéji dosdhnout stanoveného cile.

5.3.1 Metoda ARIS

Jedna se o metodu vytvorenou profesorem Augustem Wilhelmem Schreerem. ARIS
neboli Architecture of integrated Information Systems, c¢esky pak Architektura
integrovanych informacnich systému. Snahou této metody je nabidnout uzivateli rizné
nastroje pro modelovani jednotlivych situaci. ARIS se zabyva modelovanim podnikovych
procest. Obsahuje fadu dalSich dil¢ich nastroji jako je napiiklad ARIS Easy Design, ARIS
Toolset, ARIS ABC a dalsi. AvSak pro bézné mapovani procest a reengineering procesu

vyuzijeme pouze prvni dva zminéné nastroje.[27]

38



Optimalizace materidlového toku ve vyrobnim podniku Marek Sulc 2020

5.3.2 Metoda PDIT

Jedna se o metodu mapovani podnikovych procest a nasledné navrzeni procesniho
modelu. Tento model pak obsahuje: procesni model navrhovaného systému, seznam
udalosti, popis uzivatelskych postupli, model organizacni struktury a model reality. Mezi
zakladni nastroje této metody patii diagram datovych tokd, ktery vyuzivame pii popisu
funkénich modeli a diagram stavii a prechodll slouzici pro popis jejich ndvaznosti.

Zjednoduseny popis krokl pti implementovani této metody[26, 28]:

e Mapovani procesii vécné oblasti — Vytvoreni hrubého navrhu funkéniho modelu
spolu s pottebnou dokumentaci, popisem ¢innosti a daty.

e Zmapovani organizacni struktury vécné oblasti — Mapujeme aktualni stavy
organizacni struktury, které jsou uzce spjaty s analyzou moznych problémd.

e Popis funkéni struktury — Zde si definujeme vazby mezi jednotlivymi funkcemi.

e Popis udalosti v€etné vécné oblasti — Popis veskerych udalosti, které jsou dulezité
z hlediska systému

e Popis uzivatelskych postupii — Cilem tohoto kroku, je vytvofeni seznamu ¢innosti
uzivatele s daty. Tato data jsou nasledné vyuzita jako vstup pro navrh komunika¢ni

Site.

e Tvorba modelu reality — Vytvofeni modelu, ktery je schopen zaznamenat vnitini
funk¢énost systému.

e Navrh dialogovych funkeci — Navrzeni prvotnich oken Vradmci uzivatelského
rozhrani.

e Navrh komunika¢ni sit€é — Propojeni jednotlivych oken na Urovni uzivatelského
rozhrani.

e Dokonceni navrhu funkéni struktury — Dokonceni navrZzené funkéni struktury.

e Sladéni procesniho modelu s ostatnimi periferiemi — Kompletace predeslych
krokli a uvedeni do provozu.
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5.3.3 Metoda BSC

Jednd se o metodu strategického hodnoceni vykonosti podnikd financnich i
nefinan¢nich. BSC je zkratkou slov Balanced Scorecard. Dava nam jasny a rychly ptehled
o stavu podnikani. Vyuzivame ji zejména pro tvorbu nebo zavedeni urcité strategie. BSC
vyuziva pro hodnoceni vykonosti ukazatel KPI, ktery nam dava méfitelny zplsob

dosahovani strategie pti dodrZeni pficin a nasledkd.[29, 30]

Jinymi slovy tato metoda nam ptevadi strategii podniku do konkrétnich pland a
meftitek. Tim jsme schopni dobfe analyzovat jednotlivé kroky a nasledné ziskat zpétnou
vazbu s informacemi o uspé$nosti navrzené strategie. Dle autorti této metody vyuzivame

Ctyfi rizné pohledy, které dostate¢né pokryji kliCové oblasti strategie firmy[29, 30]:

¢ Finan¢ni — zisk, ziskovost, cash flow, vynos kapitalu, navratnost kapitalu
e Zakaznicka — pocet zakaznika, podil na trhu, ziskovost zékazniki
e Interni procesy — ndklady procesu, doba cyklu, pocet neshod, obratka zasob

e Ucdeni se a riist - pocet Skoleni, po€et novych znalosti, pocet novych produkti

Pti vytvafeni modelu je dilezité dbat na tymovou praci, ktera je fizena vrcholovym
managementem. AvSak dotykd se vSech zaméstnancii v podniku, proto je nutné
zamé&stnancim tuto metodu fadné vysvétlit, aby ji pochopili a mohli tak svymi tkoly

naplnit strategii podniku. Postup implementace BSC je sloZen s téchto kroku[29, 30]:

1. Vytvoreni tymu — tymu, ktery pak nasledné fidi model BSC v jednotlivych
SBU

Vyjasnéni firemni strategie a scénaru strategie

Definovani cili, méritek (KPI)

Prevedeni cili do 4 perspektiv BSC

Kontrola vztahi pricina a nasledek

Rozpad cili a méritek do organiza¢né niZzsi slozky aZ na jednotlivce
Pienos cili do grafické podoby — mapa strategie

Prevod cili a strategie do taktickych plani a operativnich ukoli

© o N o ok~ 0w

Zpétna vazba — analyzovani métitek vykonnosti firmy a uplatnéni nové
ziskanych znalosti
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6 Agilni techniky

V této kapitole se pokusim stru¢né rozebrat teorii agilnich technik. Pfedstavime si
moznosti vyuziti téchto technik a nésledné je porovndme S tradi¢nimi metodikami a
vyzdvihneme jejich hlavni benefity. Dale dukladnéji rozvedeme né¢které dulezité metodiky

a definujeme vhodné misto pro jejich implementaci.

6.1 Co je Agilni?

Pod pojmem ,,agilni* si mizeme ptedstavit synonyma slov jako dynamicky, rychly,
interaktivni pfizpisobivy, rychle reagujici na zménu, hbity a mnoho dalsich. Nejedna se o
zadnou ucelenou metodiku, ale pouze o princip pristupovani k vyfizovani ¢innosti. Agile je
uzce spjato se spolupraci, komunikaci a pfipravenosti na zmény. Agilni mysleni nam fika
at’ nejprve délate ty ¢innosti, které jsou potieba a délame je tak, jak to umime nejlépe. Jak
jiz bylo feceno, nejedna se o striktné definovany piistup, avSak ma své definované hranice.

[31-33]

Agilni techniky se v mnoha piipadech testuji na mensich projektech a az po ovéfeni
jeji funkénosti jsou implementovany do samotné vyroby. Na rozdil od jinych technik je
zakaznik Clenem vyvojového tymu, naptiklad pifi vytvafeni softwaru, kde ma moznost
pomahat zlepSovat samotny program z pohledu uzivatele. Tim padem koncovy produkt
maximalné uspokoji zékaznika. U téchto dynamickych projektl je nezbytné dbat na to, aby

doprovodna dokumentace a administrativa byla jasna a stru¢na. [31-33]

Dtvodem zavadéni téchto ndstrojii je nedostatena flexibilita tradicnich metod, pfi
nichz nedochazelo, diky slozité problematice, Kk uspokojeni zakaznika. Dochézelo
K postupnému vylepSovani tradi¢nich metod, avsak to nepiekonalo rozvijejici se agilni

projektové fizeni. [34]

Duvody pro pfechod na agilni metody mizou byt nasledujici[34]:

e Flexibilita

o Efektivita

e Predvidatelnost
° Kvalita

e Zabava
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Flexibilita — Pfed par lety se flexibilita nepovazovala za problém. Kdyz byla potieba
pozmeénit vyrobu, tak se vSe pfipravilo na zménu, otestovalo se a pifi bezproblémovém
provedeni mohla byt zména zjevna jiz po né€kolika mésicich. Doba implementace se
odvijela od slozitosti zmén. Tento Systém vyhovoval jak firmém, tak zvyklym zakazniktm.
Avsak v dnesni uspéchané dob¢, kdy kazdy chce vSechno ihned, neSlo vyuzit tradi¢nich
metodik a muselo se pfejit na agilni techniky, které byly schopné rychle a efektivné

reagovat na potiebné zmény. [34]

Efektivita — Pfipadd vam, ze v podniku nebo na nékterych oddélenich neni dostate¢né
vyuzit lidsky potencidl nebo by $lo stihnout udélat vice prace za danou sménu? Diky
studiim bylo prokazano, ze prace v tymu dokdze byt mnohem efektivnéjs$i nezli prace
jednotlivce. Pti vhodném sestaveni tymu a vhodném vedeni je tym schopen vyprodukovat
mnohem vice kreativnich feseni nezli jednotlivec. Zpocatku je jasné, ze tymu chvili trva,
nez si na sebe zvykne, ale to je kompenzovano pozdéjsimi vysledky. Zpravidla jsou
¢lenim tymu pridéleny role, které napomahaji komplexnosti tymu. Snahou tymu je vzdy se
zaméfit na tu ¢innost, ktera pfinese nejvyssi hodnotu. Az poté feSime doprovodnou

problematiku, toto opatfeni dokaze usettit az 80 procent ¢asu. [34]

Predvidatelnost — Neni dnes vyjimkou, Ze bliZici se mezni terminy odevzdani, dokonceni
projektii jsou piimo Uumérné spojeny s narustem doby piesCasi. Napomaha K lepSimu
odhadovani objemu prace a dosahovani planovanych termini. Na odhadovani se zapojuje
cely tym. Druhym dilezitym prvkem je rozdéleni procesli na malé kousky. I tato veelku

jednoducha metoda dokaze zpiesnit dosahovani termint a nauci 1épe piedvidat. [34]

Kvalita — Jak jiz bylo zminéno, tak se snazime zakaznika co mozna nejvice zaclenit do
projektového tymu. Ziskavame od ngj dulezité informace pii projektovani vyrobku, ale i
Vv priabéhu vyroby, kdy s nim po kratkych intervalech konzultujeme pribézné vysledky.
Toto opatfeni zamezi vyrobeni produktu, ktery by zakaznik odmitl a pozadoval jeho

ptepracovani. [34]

vvvvvv

Je tieba projekt rozebrat, tak aby kazdy ¢len presné veédél, co je jeho cilem. Budou chapat
smysl produktu a porozumi pozadavkim zakaznika. V piivétivém a milém prostiedi jsou

Clenové schopni pracovat mnohem efektivnéji. Pfi vytvofeni vhodné atmosféry jsou
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zameéstnanci schopni pracovat produktivnéji a kreativnéji. [34]

Pti vytvafeni agilnich tyml se muUzeme Casto setkat s vytykdnim nedostatecné
dokumentace, avS8ak prioritou vzniku agilnich tymt je zajisténi efektivni piimé

komunikace se zdkaznikem a néasledné rychlé reagovani na jeho pozadavky.

6.2 Hlavni body pf¥i vytvaFeni agilnich projektu

V ramci vyvoje produktu v agilnim tymu je vyvoj produktu rozdélen do velkého
mnozstvi malych krok. Na konci kazdé faze je prototyp predstaven zakaznikovi a
Vv ptipadé potieby se ihned upravuje. Tim je zajiStén dokonaly finalni produkt bez potieby
prepracovani. Uvedeme si zde zékladni principy, které jsou vyuzivany pii vyvoji produktu.

Definujeme deset stézejnich prvku[31-33]:

Véasné a prubéZné predstavovani prototypu vyrobku — Jeden zkli¢ovych bodu
agilnich metod je pribézné predstavovani prototypu vyrobku a V piipad¢é potieby riizné

upravy, tak aby byl zakaznik spokojen.

Upravy béhem vyvoje produktu — Jsou vitiny poZadavky na piepracovani produktu

Vv priibéhu vyvoje, zaru¢ime tim na konci projektu uspokojené pozadavky zakaznika.

KaZdodenni spolupriace tymu — Nutnd komunikace tymu nejen pii hrubém navrhu na
zacatku, ale 1 v priibéhu vyvoje. Agilni techniky stoji na komunikaci celého tymu po celou

dobu projektu.

Motivace, vytvoreni vhodnych pracovni podminek — Cely projekt stoji na lidech, je tedy

nutné ¢leny tymu motivovat a nastavit jim co nejvhodnéjsi pracovni podminky.

Diiraz na osobni komunikaci — V ramci tymu je kladen dtiraz na osobni komunikaci, kdy
zucastnéné osoby pochopi dany problém mnohem lépe a v pifipadé potfeby mohou

okamzité reagovat.

Fungujici produkt je hlavni mira uspéchu
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Zdravy vyvoj — Je dulezité nastavit pracovni podminky tak, aby ¢clenové dokazali podat

stoprocentni vykon a nebyli piepracovani. Casto se jedné o étyficet hodin do tydne.

Diiraz na technickou vyspélost a dobry navrh — Zakladnim stavebnim kamenem celého

projektu je samostatny navrh. Je tedy nutné dbat na preciznosti a kvalitu jeho zpracovani.

Jednoduchost — Je vhodné vytvofit veskeré doprovodné dokumenty co nejjednoduseji aby

se tym mohl maximaln¢ vénovat kliCovym ¢innostem.

Vhodné vedeni tymu — Nenastavit pfili§ striktni vedeni tymu. Je nutné zachovat v ramci

moznosti tzv. samo vedeni tymu, kdy klademe diiraz na kreativitu jednotlivych ¢lena.

6.3 Priklady agilnich metodik

V dnesni dobé¢ existuje tada agilnich metodik, které jsou vyuzivany od vyvoje
softwaru az po vyvoj vyrobki. Casto se mizeme setkat s propojenim nékolika metodik

dohromady. Mezi nejcastéjsi agilni techniky fadime naptiklad tyto[31-33]:

e Scrum Development Process

e XP (Extreme Programming)

e TDD (Test — Driven Development)

e Crystal Family of Methodologies

e DSDM (Dynamic System Development Method)

e Lean Development

V nasledujicich podkapitolach si vybrané techniky piedstavime podrobngji.
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6.3.1 SCRUM

Scrum je metodika, kde se autofi Ken Schwaber, Jeff Sutherland a Mike Beedle
nechali inspirovat z rugby, kde scrum (mlyn) znamena taktické vhozeni mice do hry. Jedna
se o tymovou strategii, rozestaveni, a sehranosti tymu. Vyuzivaji se rtizné definované
postupy a ucastnici projektu vystupuji pod uréitymi rolemi. Naptiklad Scrum master se
nazyva manazer neboli Team leader, ktery slouzi jako mezi¢lanek mezi tymem a moznymi
pfichozimi problémy dale pak Product Owner, ktery je vlastnikem celého projektu.
Definuje vize projektu, rozhoduje, jaké ¢innosti se vykonaji ihned a které je mozné odlozit.
[31-33]

Metodika je slozena ze tii zdkladnich fazi. Pfedehra, hra a dohra, které jsou

znézornény na nasledujicim obrazku.

PREDEHRA | HRA , DOHRA
Pravidelnd | i I
aktualizace | . Zadné daldi pozadaviy
! Sprint c
' Backlog -
]
Sa Product | Integrace
! 5 il
Backlog ! \ Pozadaviy N
i
i
| Analyza \‘
A Yo 4| Nivih
jority ' Vivoj Findlni produkt
Priority i 4
° Odhady Testovani

\ Standardy ’—';
Technologie
Moy
inkrement

Zdroje
Obr 6.1. Schéma SCRUM metodiky
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architektura — i Dokumentace
i
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]
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i
i
]
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I

Piedehra a dohra jsou linearni faze projektu. Prostiedni faze ,hra“ se opakuje.
Metodika za¢ind u tzv. Produce Backlog nékdy také nazyvany ,wishlist”, ktery
reprezentuje seznam pozadovanych véci na dany produkt. Ve fazi hra se zabyvame tzv.
sprinty coz jsou opakujici se ¢innosti. Je dilezité dbat na Casté schiize, kde se rozebiraji
ziskana data, ptipominky, Gpravy a podobné. Tato faze mnohdy trva piiblizn¢ jeden mésic.
Na konci kazdého sprintu je svolana schiize, kde se teSi prub&éh daného sprintu, co se
povedlo nebo nepovedlo, mozné zlepseni pro piisté. V posledni fazi déleni projektu je tzv.

Sprint Backlog, ktery rozdé€luje jednotlivé definované ukoly a rozdéluje je ¢lenim tymdu.

45



Optimalizace materidlového toku ve vyrobnim podniku Marek Sulc 2020

Ty si nasledné sami hlidaji mezni terminy a odhaduji ¢asovy horizont pro splnéni tkolu.

[31-33]

SCRUM nedefinuje nastroje nebo technologické postupy projektd. Zaméfuje se
predevsim na fungovani celého tymu a schopnost komunikace. Definuje naptiklad kdy a
kdo pléanuje cCinnosti pro dany sprint nikoli vsSak, jakym zplsobem. Jednd se o
nepiedvidatelné procesy, které je nutné monitorovat. Z tohoto dtivodu jsou nezbytné Casté,

denni, porady z divodu dukladného mapovani vyvoje produktu. [31-33]

6.3.2 Extreme Programming (XP)

Jedna se o jednu z nejrozsitenéjSich metodik. Vzniké roku 1999 a jejim autorem je
Kent Beck, ktery ftekl , pokud néco funguje budeme to pouzivat maximalné neboli

extrémne “.

Metodika se zamé&fuje pfedevsim na vyvoj softwaru. Vyuziti je vhodné pro malé az
stiedni podniky, kde se pohybujte do tficeti programatort. VéEtsina projektd ma nejasné ¢i

ménici se zadani. [31-33]

Proces je rozdélen do nckolika fazi. V prvni exploracni fazi si zdkaznik vypiSe
veskeré pozadavky na produkt. Ve druhé fazi si zakaznik setadi pozadavky dle dulezitosti.
Nasledné programatofi ur¢i piibliznou dobu na poZadovany vyvoj. Nasleduje faze
samotného programovani, kdy na jejim konci je produkt pfedan zédkaznikovi k otestovani a
doplnéni pozadavkil. Na konec dochazi k predani vysledného produktu a nastava ukonceni

projektu. Cely proces je zobrazen na nasledujicim schématu. [31-33]
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Obr 6.2. Schéma XP metodiky [32]

Mezi vyhody muzeme zatadit efektivitu projektu, kde je kladen diraz na

komunikaci, jednoduchost a zpétnou vazbu. Pti vyuziti této agilni techniky jsme schopni

pruzné reagovat na prani zdkaznika. Nezatézuje také vyvoj zbyteCnym papirovanim a

zbyte¢nou dokumentaci. [31-33]
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6.3.3 Dynamic Systems Development Method (DSDM)

Tato metodika vznikla ve Velké Britanii koncem dvacatého stoleti. Hlavni myslenkou je,
stanoveni naklada a potfebného Casu pied samotnym zahdjenim projektu a az podle téchto
dvou aspekti se upravi rozsah celého projektu. Je jednou z mala metodik, které maji velice

kvalitné¢ zpracovanou dokumentaci i systém Skoleni. DSDM stoji na deviti zakladnich

principech[31-33]:

e Aktivni zapojeni zadkaznika

e Delegovani rozhodovacich pravomoci mezi ¢leny tymu

e Intenzivni dodavky produktii

e Podpora podnikovych cilt

e Interaktivni vyvoj

e Moznost zmén V prubéhu vyvoje

e Definovani pozadavkl zédkaznika na hrubé Grovni vyvoje
e Monitoring béhem celého vyvoje

e Neustald komunikace tymu

Pribéh projektu je sloZen z né€kolika fazi, pficemZ v prvni fazi se jednd o uvedeni
projektu. Nasledné se zpracuje studie proveditelnosti a obchodni studie. Nasledujici faze
probihaji interaktivné. Jedna se o vytvofeni funk¢niho modelu pro sbér dat, samotny navrh,
a naslednd implementace navrzen¢ho feSeni. Poté je produkt zaslan zakaznikovi

Kk otestovani a v piipadé potvrzeni funkénosti je projekt ukonéen.[31-33]
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7 Prakticka cast

V této kapitole bude piedstavena spolecnost, ve které jsem zpracoval praktickou ¢ast
diplomové préce.

Nejprve spoleCnost predstavim a nasledné zhodnotim soucasny stav nastavenych
procest v podniku. Po analyzovani vyrobnich procest vybereme vyrobni usek, pro
nasledné optimalizovani procesti za ucelem odstranéni plytvani a zefektivnéni daného

segmentu vyroby.

7.1 Predstaveni spoleénosti

Pro zpracovani praktické casti jsem pozadal o spolupraci vyrobni firmu, kde jsem
diky diive absolvovanym odbornym praxim a n¢kolika brigadam ziskal nékolik zkuSenosti.
Mgl jsem moZnost poznat provoz nékolika oddé€leni s rozdilnym zaméfenim a vyrobnim
fesila podobnou problematiku z oblasti optimalizace vyrobnich procesti v tomtéz podniku.
Bohuzel spolec¢nost si nepieje byt jmenovana, proto dale budu vyuzivat fiktivni nazev

ABC.

Jedna se o dcefinou spole¢nost mezinarodniho koncernu piisobici ve svém oboru
vice nez 150 let. Zacatky této spoleCnosti na Ceském uzemi se datuji od roku 1992.
Hlavnim pfedmétem podnikani je vyroba psacich potieb. Vyrobni program firmy se stava
ze dvou technologicky typickych vyrobnich sortimentt a nékterych dalSich typi kooperaci
pro dalsi podniky ve skupiné. Prvni se v€nuje vyrobé plastovych vyrobku (plnici pera,
zvyraznovace, kulickové rolery, tuzky s vlaknitym hrotem) a druhy se zaméfuje na vyrobu
Cist¢ dfevénych tuzek (pastelky, grafitové tuzky). Spole¢nost je fizena Ceskym
managementem, V jehoz cele stoji dva jednatelé. Primérny pocet zaméstnanci Sse
Vv poslednich letech pohybuje okolo 400. V poslednich letech dochazi k malému poklesu
trzeb. Spolecnost reaguje na tento stav ziskavanim novych zakazek a snazi se lépe

kontrolovat hospodaieni s usporami provoznich naklada.
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Pro snazsi pochopeni struktury podniku Ize podnik zjednoduSen¢ rozdélit na tii vyrobni

divize:

Vyvroba dievénvch tuzek a pastelek

Tento vyrobni tsek se zabyva pouze vyrobou dievénych produkti. Proces je
zahéjen vyrobou tuhy, nasleduji procesy tykajici se dfevo zpracovani a povrchové upravy.
V tomto useku také dochédzi k naslednému potisku komponenti ¢i hotovych vyrobkd.
Proces je ukoncen oddélenim baleni vyrobkd, kde jsou nasledné produkty pripraveny
k expedici nebo jiné manipulaci.

S

Vvroba a montaz $kolnich a kancelarskvch potieb z plastu

Segment vyroby plastovych komponenti je slozen zplné automatizovaného
moderniho oddéleni, kde dochéazi k vyrobé plastovych dilt na vstfikovacich lisech.

Nasleduje rozsahlé pracovisté montaze jednotlivych dilii a nasledné baleni.

Baleni a expedice vvrobku

V tomto useku dochéazi k baleni nejen vlastnich vyrobki, které jsou zminény
v pfedchozich sekcich, ale 1 vyrobki sesterskych spole€nosti koncernu. Spolecnost se
nachazi ve stavu, kdy pfechazi zformy rucniho baleni na vyuZiti automatickych a

poloautomatickych strojt, které ptinasi lepsi efektivitu baleni.
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7.2 Soucéasny stav podniku

V této Kkapitole se budu vénovat analyzovani soucasného stavu Vv podniku.
Predstavime si metody, které podnik vyuzivd napfi¢ managementem a nasledné se
zamétime na oddéleni vyroby plastovych produktii, baleni a ptipravy pro expedovani.
Tento usek jsem vybral z divodu nasbiranych zkuSenosti z letnich brigad, kdy jsem se

S témito procesy a jejich posloupnostmi setkal.

7.2.1 Management

Ze ziskanych poznatkd je patrné, Ze spolecnost je vedena dvéma jednateli, ktefi
dohlizeji na cely chod spolecnosti. Dale ve spole¢nosti jsou dva prokuristé a tym

managementu.

V této ¢asti podniku management vyuziva metodu Kaizen. Tato metoda je vyuzita
z diivodu ziskévani zpétné vazby od pracovnikl za ucelem zlepSeni systému spolecnosti a
spokojenosti pracovniki. Metoda je vyuzita formou schranek rozmisténych nejen
Vv prostorach vedeni, ale i Vv prostorach vyroby, jidelny, chodeb. Do této schranky mohou
zaméstnanci vhazovat mozné drobné, ale 1 rozséhlejsi navrhy na zlepSeni. Jednou za mésic
jsou tyto ndpady analyzovany a mnohdy pouzity pro zefektivnéni nékterych ¢innosti. Autor

realizovaného napadu je ohodnocen finan¢ni prémii.

Dal8i nedilnou technikou nejen Vv ¢asti vedeni, ale 1 ve vyrobé&, je vyuZivani
zobrazovacich a magnetickych tabuli. Spole¢nost zobrazovaci tabule vyuZiva predevSim
Vv useku vyroby, kde se vyuzivaji pro grafické zobrazovani dulezitych sdéleni, termint a
vydanych usneseni. Vyuziti téchto zobrazovacich prvki ma velky vyznam i v prostiedi
vedeni, kde se Casto vyuzivd k pfedvadéni novych produktl. Velky vyznam maji i
magnetické tabule, které se vyuzivaji hlavné pfi planovani dilezitych meznich termind, tak

aby je méli zaméstnanci na ocich.

V neposledni fad¢ probihaji Casté porady jednotlivych tymi a jednou tydné velké

MW

porady napii¢ managementem.
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7.2.2 Vyroba a montaz produkti z plastu

Proces vyroby plastovych vyrobki je rozdélen do nékolika oddéleni. Prvnim
odd¢lenim je usek, kde dochazi k vyrob¢ plastovych komponent pomoci vstiikovacich list.
Toto pracovisté obsahuje nékolik list, které jsou v tiisménném provozu. Vstiikovaci lis je

mozné vidét na obrazku nize

Obr 7.1. Vstiikovaci lis Krauss Maffei

Kazdy lis ma vyménitelnou formu. Vymeéna forem je slozity proces, ktery zabere az
nékolik hodin. Spolec¢nost se rozhodla tento ¢as vymény zkratit mino jiné tim, Ze misto
obvyklych Sroubli a matic vyuzivaji tzv rychlo upinky, Které ¢as vymény formy ze stroje

urychli.

Obr 7.2. Nahrazeni béznych Sroubii rychlo upinkami
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Tuto problematiku jsem zkoumal v mé bakalatské praci. Dale jsem v minulosti
navrhoval pofizeni vétsiho poctu forem, které by ¢asy vymény snizily z hodin na minuty.
Jednalo by se zde jen o vyménu formy, a nikoliv o vyménu tvarovych dila ve formy
stavajici. Spolecnost vyrabi nespocet typi komponent ve velkém barevném spektru. Vyrabi
se jeden typ v fad¢ rtiznych barev po kratkou dobu. Procesy €isténi, nezbytné pro prechod

na jinou barvu, jsou taktéz ¢asové naro¢né.

Prace na sméné je rozd€lena podle odbornosti mezi pracovniky lisafe zajist'ujici
rutinni provoz stroji a forem a vedouciho smény, ktery v roli sefizovace zajistuje vymeny
nastroju a technologické vedeni lisafti na sméné. Lisat zajistuje dozor nad bezchybnym
chodem stroje v€. nastaveni parametrti dané zakazky, dopliovani spradvného materidlu a
prib&znych kontrol kvality. Vedouci smény = sefizovac zajist'uje spravnou vymeénu formy,
jeji napojeni na systémy stroje, odladéni vyrobniho cyklu a feSeni spornych nebo
chybovych stavii v provozu.

Kvalita vyroby je zajiSténa fadou technickych prostiedkii na CNC vstiikovacich
lisech, které samy kontroluji a protokoluji dodrZzeni spravnych teplot plastové taveniny,
teplot chlazeni v nastroji, provozni tlaky a podobné. Optické systémy a systémy kontroly
hmotnosti lisovanych dila dale pfispivaji vyrovnané trovni jakosti vyrobku. Kvalitu
kontroluje lisaf jesté¢ podle tzv. kontrolniho planu v pfedepsanych intervalech a vysledky

protokoluje pro potieby piipadného pozdé¢jsiho dohledéani pficin eventudlnich problémil.
Z tohoto pracovisté jsou hotové dily pievazeny, v plastovych piepravkach, do

skladu, ktery se nachazi vedle pracovisté zabyvajici se ruéni montazi. Rozvrzeni pracovist’

muZeme vidét na nésledujicim obrazku.
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Balirna a montazni pracovisté 2

Sklad

L

L/

Montazni pracovisté 1

Obr 7.3. Vyroba z plastu

Pracovisté¢ montaze je rozdéleno do dvou mistnosti, pfiéemz v mistnosti ,,montazni
pracovisté 1 dochazi ksestavovani jednotlivych ~ komponent za  pomoci
poloautomatickych stroji nebo ruéniho kompletovani. ,Montazni pracovisté 2 je
vyuzivano pii vét§im poctu zakazek jako rozsifeni prvniho pracovisté. Vzhledem k fyzicky
nenarocné praci je toto pracovisté tvoreno prevazné zenskym persondlem. Jedna se

naptiklad o kompletaci plastovych vicek plnicich per s vnitinim systémem té€snéni.

klip spona pruzinka tésnéni vlozka

e { /
et

Obr 7.4. Kompletace vicka sloZeného ze ¢tyr riiznych dili

Pti detailnéjSim rozkresleni tohoto pracovisté si lze v§imnout, Ze soucasti je i maly
prostor vyhrazeny k meziskladovani. Je uren pro skladovani pouze nutného materialu, pro
pravé zadané zakazky. V piipadé dokonéeni zakazky je zbylé zbozi vraceno zpét do skladu
a prostor je pfipraven na piijem novych potfebnych dili. Nakres montdzniho oddéleni je

znézornén na nasledujicim obrazku.
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Obr 7.5. Montadzni pracoviste 1

Na obrazku nalezneme rozkreslené ru¢ni pracovisté, kde jsou pfidelend Cisla

jednotlivym tasekum:

1. Prostor vyhrazeny pro meziskladovani komponent a hotovych vyrobkt, cekajici
na preskladnéni do sekce balirny.

2. Montazni pracovisté, obsahujici poloautomatické stroje a pripravky.

3. Systém pro zadavani dat 0 zpracovanych zakazkach a vysledcich kontroly.

4. Uskladnéni nutné dokumentace a navodu pro dodrzeni spravného technologického

postupu.

Pravé na tomto oddéleni je jiz Gspé$né implementovana metoda 5S. Zavedeni této
metody zvysilo efektivitu kompletace az o n¢kolik vtefin na jeden kus vyrobku. Na tomto
oddéleni se vyuzivaji ruzné vizualizacni prostfedky, které definuji kazdému néstroji,

ptipravku, vyrobni komponenté nebo hotovym dilim své misto.

JiZz sestavené vyrobky jsou nyni pfipraveny k baleni a jsou tedy piepraveny do
oddéleni balirny, kde se nachazi jak pracovisté pro ruéni baleni, tak i pracovisté, ktera jsou
¢astecné nebo zcela automatizovana. Pracoviste je zobrazené na nasledujicim obrazku, kde

si definujeme klicova mista.
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Obr 7.6. Rozvrzeni pracovist' v oddélent balirny

Rozlohou se jedna o jedno z nejrozsahlejSich oddéleni, které mizeme rozdé€lit na
sekci pro ruéni baleni, ktera je znazornéna zlut€¢ a sekci, pro automatickou ¢i
poloautomatickou technologii, ktera je znazornéna Sedé. Zelené je znazornéno misto
vyhrazené pracovnikiim. Pro zjednoduseni muizeme tedy pracovisté¢ rozdélit na urcité

segmenty:

Misto vyhrazené personalu
Misto vyhrazené vedoucim smén
Oddéleni pro rucni baleni v piipad€ nutnosti je mozné vyuzit i pro montaz

Uschovna provoznich dokumentt, dokumentace kvality a potiebnych nastrojt

a &~ w0 N e

Sekce automatickych/poloautomatickych stroji
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Dale jsou také na schématu zndzornény cCarkované prostory urcené k odkladani
hotovych vyrobki do piepravek, které jsou pripraveny k odvozu do skladu hotovych

vyrobkii.

Nyni se dostdvame ke skladu, kde jsou uschovany jak jednotlivé komponenty, které jsou
dle potieby zavazeny na jednotliva pracovi§té montaze a balirny, tak i hotové vyrobky
ptipravené k expedici. Napfi¢ celym podnikem je vyuzivano nékolik typovych piepravek
pro snaz$i skladovani, stohovani a jejich potiebnou manipulaci. Schématické znazornéni

skladu miZzeme vidét na nasledujicim obrazku.

Obr 7.7. Sklad

Razove jsou znazornény regaly uréené pro skladovani komponenti a hotovych
vyrobkl. Déle je zde maly prostor vyhrazeny dispecerim a vedoucimu, ktery dohlizi na

spravny chod tohoto skladu.

Timto je cely proces ukoncen a zboZi je pfipraveno k expedici. Za doruceni zbozi

k zékaznikovi a dalsi potiebné kroky zodpovida logisticky tym spole¢nosti.
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8 Optimalizace vyroby

K optimalizaci vyroby jsem se rozhodl zvolit pravé oddéleni balirny, kterou jsem
vyhodnotil jako nejslab$i misto vyroby. Zde také dochazi k velkému poctu plytvani ve

formé vyroby vadnych kusii.

8.1 Justin Time

Diky nékolika zkuSenostem z brigdd pravé na oddéleni balirny vim, ze vznikaly
problémy s interni logistikou pii dovazce/odvazce materidlu na jednotliva pracovisté a
dochazelo Casto k plytvani ¢asem ve form¢ Cekani na material. Z tohoto divodu jsem
navrhl logistické feseni dodavky komponent a odvozu hotovych vyrobki s vyuzitim
systému kanbanovych karet abychom zarucili dodani pravé takového mnozstvi materidlu
jaké je v danou chvili tieba. S touto problematikou je také uzce spojena metodika JIT,
kterou vyuZijeme pii vytvotfeni doCasnych skladovacich prostor, kam budou odkladany

hotové zabalené vyrobky pripravené k uskladnéni a nasledné expedici.

V soucasné situaci jsou komponenty vzdy dovazeny piimo ze skladu k danému
pracovisti, at’ Uz se jedna 0 pIné automatické stroje nebo ruéni baleni (material pro ruéni
kompletaci je specialné oznacen). Pracovnik zadava do systému Cislo zakazky, na které
zacind pracovat. Diky systému ERP-LN je wvytvofen poZadavek na dodavku
specifikovanych komponentti na potifebné pracovisté. Jednotlivé dily jsou navezeny, jak jiz
bylo zminéno v definovanych ptepravkach pfimo na pracovisté. Schématické znazornéni

dopravy dilt na pracovisté je na nasledujicim obrazku.
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Obr 8.1. Trasy operdtorii skladu

Problémem tohoto feSeni je, Ze v ptipad¢ zahajeni n€kolika zak4zek najednou nebyl

personal skladu schopen zajistit na vSech pracovistich material v potfebném case. Stejny

problém nastal i v ptfipadé¢ dokonceni nékolika zakazek najednou a potieby odvozu

hotovych vyrobki. Personal skladu dle potieby rozvazel pottebné dily az k pracovnikovi.

Z tohoto duvodu jsem navrhl feseni, které by napomohlo k efektivnéjsi koordinaci

materidlu na pracovisti.

Jedna se o rozdéleni pracovnikli skladii do n€kolika mensSich

tymu, kde by kazdy tym obstaraval urcité useky oddéleni, které by byly barevné rozdélené.

Jedna se o rozdéleni skladnikl v tomto ptipadé€ do tfi tymi. Rozkresleni je mozné vidét na

nasledujicim obrazku.
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Obr 8.2. Rozdéleni skladnikii do barevné odlisenych tymii

Zeleny tym by dostal pozadavek o zavezeni definovanych dili na pracovisté a tato
informace by byla rozsifena 0 barvu pracovisté, kam je tfeba zbozi zavést. Tym zelenych
skladniku by tento material pfipravil na nové vzniklé docasné piekladisté, kde by podle
barevného oznaceni nasledné material vyzvedl modry nebo Cerveny tym a dopravil ho k
pfislusnému pracovisti. Nov€ vzniklé piekladové plochy je mozné vidét na nasledujicim

obrazku. Jsou zde rozdéleny prostory pro komponenty a jiz zabalené vyrobky.
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Obr 8.3. Nové navrzené docasné prekladisté

Toto feSeni ndm zaruc¢i v€asné dodani materidlu na potiebné pracovisté diky dobie
zvladnuté koordinaci a vylouci plytvani kapacitou operatorti baleni pii ¢ekani na nedodané
komponenty. Dale také definované vymezeni jednotlivych tymd nam zaruci piehledny
vyvoz/uskladnéni zboZi. Jednd se o zménu, kterd vyzaduje velmi nizké finan¢ni néklady.
Avsak je nutné fadné zaskoleni personalu a v neposledni fadé ochota pracovnikl ke zméné,

ktera je mnohdy prave klicovym bodem.

Shrnuté jednotlivé kroky optimalizace:

Rozdéleni pracovniki skladu do tii tymi
Definovani pravidel a povinnosti daného tymu
Vysvétleni optimalizace pracovnimu personalu

Vytvoreni nového prekladisté — zasobniku vychystanych zakazek

a > w0 e

Ovéteni zaméru V testovacim provozu a vyhodnoceni efektt
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8.2 Metoda 5S

Mezi dalsi uzka mista baleni se fadi pravé sekce ru¢niho baleni sady popisovacu. Je
zde zvysena kumulace produkce vadnych vyrobku, at’ uz se jedna o nedodrzeni baleni dle
vzoru, tak pouhé znecisténi jednotlivych produktd, pfed vlozenim do krabicek. V této
kapitole navrhnu optimalizované pracovis$té ru¢né balené sady, slozené z deseti barev
popisovacl. Pii podrobné analyze byly zjistény casy jednotlivych operaci a rozvrzeno

pracovisté. Vybrané pracovisté je znazornéno nize.

r
i
!
&

A

Obr 8.4. Pracovisté rucniho baleni

Na tomto pracovisti pracovali ¢tyfi zaméstnanci, ktefi provadi totozné ¢innosti.
Ptiprava pracoviSté — cisSténi stolu, pfiprava a plnéni zasobniki sefazeni do spravného
poradi, ptiprava obalovych komponent a materidlu pro etiketovani a znaceni obald.
Vlastni zpracovani vyrobni operace — vyrobku = slozeni kartonové krabicky, naplnéni
tuzek ve stanoveném potadi, uzavieni obalu etiketou, ulozeni do skupinového obalu a po
jeho celém naplnéni uzavieni a oznaceni etiketou s carovym kodem. Po analyze tohoto
pracovisté jsem vytvofil navrh zmény, ktera by vedla ke zvySeni rychlosti baleni a sniZeni
chybovosti na tomto ru¢nim pracovisti. Nize si rozepiSeme jednotlivé kroky metody 58S,

které bylo nutné nastavit.
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8.2.1 Tridéni

Ttidénim na pracovisti dokdZzeme zabranit vytvoreni nevhodné zabalené sady a tim

1 omezime plytvani ¢asem personalu a materialem.

Tento krok fesi ptipravu pracovisté na prichazejici zakazku. Pfi pfijeti nové
zakazky pracovnik obdrzi potfebnou dokumentaci, ktera také obsahuje pfesny pocet a
specifikaci ptredepsanych vyrobka v obalu. Standardné je pracovnik jiz pfedem proskolen a
obeznamen, ze na pracovisti nesmi byt jiné predméty, nez predméty a dily vztazené
vyluéné Kk aktualni zakazce. Podle pfedpisu vyrobni zakazky umisti na pracovni stil pravé
a jenom typy vyrobku zakazkou piedepsané, ¢imz zamezi piipadnému zabaleni chybnych

vyrobkil do zpracovavané zakazky.

8.2.2 Umist'ovani

Rozmisténi jednotlivych komponent na pracovnim stole dokaze, nejel urychlit
kompletaci jedné sady az o n€kolik vtetin, ale dokaze snizit namahu pracovnika, ktery
danou praci vykondva. Spravné ergonomicky navrzené pracovisté vylouci i Unavu
z monotonné se opakujicich ¢innosti, které v konec¢ném disledku mohou zapti¢init nizsi
vykon nebo dokonce pracovni neschopnost vedouci v extrémnich ptipadech k nemocem

Z povolani.

63



Optimalizace materidlového toku ve vyrobnim podniku Marek Sulc 2020

Soucasné rozlozeni pracovisté miizeme vidét na ndsledujicich dvou obréazcich,
nebot’ pracovnik nejprve musel sestavit papirové krabi¢ky a pii zhotoveni dostatec¢ného
poctu krabi¢ek musel reorganizovat pracovni stiil pro nasledné vkladani jednotlivych barev

do krabicek.

SloZené

krabicky Piifezy : :
i Jednotlivé barvy popisovadi

R BTHRY
D[j ./Oo::\

© O
% Operator T @
Typova piepravka Typova piepravka
na hotové vyroblky na hotové virobky

Obr 8.5. Puvodni rozvrzeni pracovni desky rozdélené do dvou etap

Tento technologicky proces jsem piepracoval a doSel jsem k nasledujicimu feseni.
Misto rozdéleni procesu na dvé etapy a nutnosti reorganizovat pracovisté, lze tento
problém odstranit, rozdélenim operaci mezi dva pracovniky. Na nové navrzeném
pracovisti operator 1 zajiStuje slozeni papirové krabicky nasledné hotové pouzdro predava
za pomoci Soupacky k pracovisti druhého pracovnika, ktery se zabyva pouze plnénim
tuzek do této krabicky. Nasledn€ se naplnéna krabicka opét dostdva na prvni pracovisté,
které zajisti nasledné kroky: uzavieni krabicky, zalepeni krabicky etiketou, odlozeni do
skupinového obalu, uzavieni skupinového obalu, oznaceni skupinového obalu a odlozeni
do typové piepravky. Takto nastavenou specifikaci jsem dokazal vytvofit vyhovujici
ergonomické pracovisté. Diky vhodné nastavenému staktovani pracovist nebude dochazet

k hromadéni komponent mezi jednotlivymi operacemi.
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Jednotlivé barvy popisovadt

Operator 2

SloZené krahiﬁk_\f/'

Separator etiket

/ B

QOdvijeé lepici pasky

L] Operitor 1

+

\

\
Twvpova piepravka
na hotové virobky

Obr 8.6. Nove navrzené rozvrzeni pracovniho stolu

Diky optimalizaci pracovni plochy dokazeme snizit celkovy ¢as zabaleni celého
obalu o0 25 procent, a to i za predpokladu slouceni dvou pracovnikli na jedno pracovisté. Je
tedy zjevné, ze personalni naklady na pracovniky zlistanou stejné, jedna se pouze o piesun

pracovnika. Jednotlivé kroky pracovnika jsou uvedeny v nasledujici tabulce.
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Kompletace sady popisovacl

Ukony Pocet ve skupinovém | Jednicovy | €as celého
baleni [ks] cas [s] obalu [s]
1. [sloZenikrabicky 10 5 50
2. |plnénituzek 10 16 160
3. |uzavienikrabicky 10 3 30
4. |zalepenikrabicky etiketou 10 2,1 21
5. [OdloZenido skupinového obalu 10 1,8 18
6. |uzavieniskupinového obalu 1 41 41
7. |oznaceniskupinového obalu etiketou 1 3,1 3,1
Celkovy cas 286,2

Obr 8.7. Puvodni cas jednotlivych operaci jednoho operatora

Nevhodné navrzené pracovisté vedlo K plytvani ¢asem. Jednim z hlavnich divodu
Casovych ztrat byla i reorganizace pracovisté pii prechodu na plnéni popisovaci do

krabi¢ek. Na nasledujicim grafu je mozné vidét ¢asy jednotlivych operaci.

Casy jednotlivych operaci

Cas[s]

1 2 3 4 5 6 7

Jednotlivé operace

Obr 8.8. Puvodni cas jednotlivych operaci jednoho operadtora
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Po implementaci specializace jsme dokézali zkratit operacni Casy, vyvazit Casy
jednotlivych operaci a zkratit potiebny cas pro kompletaci sady o 25 procent.
Implementovali jsme na pracovisté n¢kolik opatfeni jako je naklonéna rovina pro posun

hotovych krabicek, aplikator etiket a odvije¢ lepici pasky. Postup kompletace je mozné

vidét na nasledujicim obrazku.

Kompletace sady popisovacl

Operator 1 Operator 2
. PO(.V:Et V? Jednicovy| Cas celého PO(.V:Et V? Jednicovy | €as celého
Ukony skupinovém | skupinovém|
baleni [ks] cas [s] obalu [s] baleni [ks] cas [s] obalu [s]
1. |sloZenikrabicky 10 3,8 38 10
2. |plnénituzek 10 10 10,8 108
3. |uzavieni krabicky 10 2,3 23 10
4. |zalepenikrabicky etiketou 10 2 20 10
5. |OdloZenido skupinového obalu 10 1,8 18 10
6. |uzavreniskupinového obalu 1 4,1 4,1 1
7. |oznaceni obalu etiketou 2,9 2,9
Cas jednoho operatora 106 108
Celkovy ¢as 214
Obr 8.9. Casy jednotlivych operaci po optimalizaci pracovisté
Porovnani ¢asu pied a po optimalizaci pracovisté je mozné vidét na nasledujicim
grafu.
Porovnani ¢ast po zavedeni optimalizace
2. 180
() 160
140
120
100
80 Pfed optimalizaci
60 B Po optimalizaci
40
20
i I HEE Em __ __
1 2 3 4 5 6 7

Jednotlivé operace

Obr 8.10. Porovnani casii prred a po optimalizaci
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8.2.3 Cistota

Pracovisté by nemélo obsahovat jiné nez potfebné predméty k aktualni zakazce.
Castym problémem je konzumace jidla a tekutin p¥imo u pracovniho stolu, to Gasto vede

ke znecisténi komponent a tim i jejich znehodnoceni.

Z tohoto divodu jsem navrhl jednoducha pravidla upravujici konzumaci jidla a
tekutin pouze v prostoru tomu ur¢eném. Dale navrh obsahuje pravidlo predepisujici
vyc¢isténi pracovni plochy pied zapocetim prace a uklid pracovisté po ukonceni pracovni
smény nebo kazdé vyrobni objednavky tak, aby se zabranilo pomichani komponent v po

sobé nasledujicich vyrobnich objednavkach.

8.2.4 Standardizace

Soucasti vyrobni dokumentace je pracovni postup, ktery pracovnikovi dava
jednoduchy navod, jak spravné postupovat pii baleni rolerti do skupinového obalu. Tento
navod také obsahuje fotografickou piedlohu spravné zabalené sady rolerti nebo skute¢ny
balici vzor. Takovy dokument se na mnou popisovaném pracovisti nazyva ,,Operacni
navodka“.

Dalsi soucasti vyrobni dokumentace je protokol o provadéni kontroly jakosti
obsahujici ptfedpis pozadovanych kontrol, které je operator povinen provadeét a
protokolovat jejich Cetnost a Casové rozlozeni v pribéhu vyrobni objednavky. Systém
fizeni vyroby podle normy ISO 9001 ptedepisuje takovou standardni dokumentaci pro

% .

kazdou vyrobni operaci napti¢ popisovanou firmou.

8.2.5 Udrzeni

24

Nejtézsim krokem této metodiky je pravé krok ,,udrzeni, kdy Se snazime personal
vést k dodrzovani nastavenych pravidel. Castym problémem byva, Ze pfi nastaveni
takovéto metodiky neni problém samotnd reorganizace pracovisté, ale pravé udrzeni
nastavenych pravidel. Objektivni hodnoceni fungovani nastavenych pravidel je nastaveno

auditnim systémem napfi¢ celou vyrobni firmou podle zadsad normy ISO 9001.
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Systém interniho auditovani procesii zajiStuje skupina internich auditort
v pravidelnych intervalech. Vysledek auditu jednotlivych pracovist’ je bodovym systémem
vizualizovan a vyvoj trendu je soucasti periodického hodnoceni procesu firmy. Hrubé
zavady v dodrzeni nastavenych pravidel mohou byt podnétem i pro upravu prémiového

hodnoceni dotéenych kolektiva.

Tab. 8.1. Arch pro hodnoceni metody 5S

Pracovisté 1 Pracovisté 2

o fwa | pa | =

SUMA

Hodnotici arch zobrazeny vyse zahrnuje obé& pracovisté, na ktera je dohlizeno. Cisla
»1 az 4 predstavuji jednotlivé kroky metody 5S. Suma ndm pak dava primér dosaZenych
bodd. Pfi¢emZ se hodnoti zndmkou 1 az 5 pii¢emz 1 je stoprocentni splnéni vSech

predepsanych pravidel.

Jako motivaci k dodrzovani téchto pravidel byly vytvofeny prémie, jejichz vyse je

odstupiiovana podle preciznosti dodrzovani pravidel.

Tab. 8.2. Motivace zaméstnancu formou prémii

Suma Prémie [%]
4az6 100
6azl2 80
12a7 16 50
16 az 20 25
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8.3 Implementace agilnich technik

V této kapitole se budu vénovat implementace metody SCRUM. Po poradé
s vedenim, bylo rozhodnuto, ze agilni piistup bude vyuzit pro redesign obalu. Tento
projekt je dlouhodobé oc¢ekavany a pouziti této metody muze plynulost a rychlost projektu
zvysit. Bude se jednat o tym Sesti pracovnikl. Implementace metody bude rozd€lena na

Produktovy backlog, Sprint backlog, Prirtistek.

8.3.1 Cile projektu

Cilem tohoto projektu bude rychly a efektivni pfechod ze starého obalu na novy.
Dulezitou vlastnosti projektu je dokonceni projektu v ptedem definovaném c¢ase. Nejedna
se o nikterak velky projekt, avSak samotné zdrzeni projektu mize znamenat velké finan¢ni

ztraty pro spolecnost.

8.3.2 Produktovy backlog

Produktovy backlog mtzeme volné pielozit jako ,,zaznam aktivit“. Jedna se o soupis
veskerych vlastnosti nebo aktivit, které by mé¢l dany projekt obsahovat. Tyto vlastnosti se

sepisuji do tzv. user stories. V nasem ptipadé se bude jednat o nasledujici body.

User strories projektu

Jako zakaznik chci snadno vyndat zvyraziovac z obalu

Jako zakaznik nechci zbyte¢né velky obal

Jako zakaznik chci obal, ktery bude zaroven slouzit jako stojanek.
Jako zakaznik nechci platit zbytecné moc pencz.

Jako zakaznik checi libivy obal.

Jako vyrobce nechceme nakupovat nové stroje. Pouzijeme stavajici.

Jako vyrobce chceme, aby byl zajimavy vzhled obalu, aby predvadél piednosti
zabaleného vyrobku.

Jako vyrobce chceme mit obal ekologicky, aby ve vyrobé nevznikal draze
likvidovany odpad.

Jako vyrobce chceme rychle ptipravit pracovni plochy k okamzitému spusténi
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zménéné vyroby.

Jako vyrobce chceme tyto obaly vyuzit i pro zahrani¢ni trh — musi obsahovat

zakonem definované informace v jazykovych mutacich.

Dal§im krokem této metody je pfifadit prioritu jednotlivym stories. Uloha

S nejvyssi prioritou bude rozpracovana jako prvni. V Nasem piipad¢ sefazené pozadavky

budou nasledovné:

1.

© N o g B~ WD

9.

Jako zékaznik nechci platit zbyte¢né moc penéz.

Jako vyrobce chceme mit obal ekologicky.

Jako zékaznik chci libivy obal.

Jako zéakaznik chci snadno vyndat zvyraziovac z obalu.

Jako zakaznik chci obal, ktery bude zaroven slouzit jako stojanek.

Jako vyrobce nechceme nakupovat nové stroje. Pouzijeme stavajici.

Jako zéakaznik nechci zbyte¢né velky obal.

Jako vyrobce chceme pfipravit pracovni plochy k okamzitému spusténi
vyroby.

Jako vyrobce chceme, aby byl zajimavy vzhled obalu.

10. Jako vyrobce chceme tyto obaly vyuZit i pro zahrani¢ni trh.

8.3.3 Sprint backlog

V této podkapitole si jednotlivé pozadavky rozdélime do jednotlivych sprinti.

K témto sprintim piifadime ¢asové Useky, po které je nutné dany sprint stihnout zpracovat.

Zde si také vytvorim soupis veskerych krokt, které se budou v jednotlivych sprintech

vykonavat. Dulezité je poznamenat, ze béhem projektu metodou agilnich technik dochazi

k ndhodnym situacim, které nejsou nikde, zaznamenany ani ocekavany a je nutné je tesit

okamzité¢ vV ramci tymu.

71



Optimalizace materidlového toku ve vyrobnim podniku Marek Sulc

2020

Nasledujici tabulka predkladd navrh rozdéleni jednotlivych sprinti s pozadovanymi

ukoly. Dale obsahuje ¢asové rozmezi do kdy je tieba jednotlivy sprint zvladnout

Tab. 8.3. Rozdéleni sprintit

W r - o
Rozdeleni sprintu Cas (dny)
Sprint 1
Naplédnovani meznich termini
Rozvrieni prace
Seznameni viech ziéasnénych stran s projektem 22
Rozdé&leni prace mezi Eleny tymu
Zhodnoceni prvniho sprintu - schopnost prace v tymd, schopnost plnit dkoly véas
Sprint 2
Prizkum trhu za uéelem nalezeni vhodného materidlu na obal
Vypracovani nékolika variant konceptd
Prace na vzhledu krabicky
Konstrukéni zpracovani vybranych variant 70
Piedloieni findlniho nawvrhu obalu
Zhodnoceni druhého sprintu
Sprint 3
Zavedeni do vyroby
Vyroba a vzorkovani novych nastrojd, nastaveni stroji
Multa série a vyhodnoceni chybowych pfigin 110
Vypracovani vyrobni dokumentace
Zaskoleni personalu
Zhodnoceni tietiho sprintu
Sprint 4
Udrieni vyroby 60
Zhodnoceni celého projektu - kladné ale i zaporné
Celkem 262

Pti sestaveni jednotlivych sprintl je nutné z po€atku pocitat, Ze nastavené Casy se

mohou lisit. Roli v tom hraje naptiklad nesehranost tymu. Po urcitém ¢ase bychom se méli

blizit k odhadovanym castim jednotlivych sprintti.

Nepostradatelnym krokem po ukoncéeni sprintu je analyzovat prubéh celého

jednoho cyklu. Jak probihala komunikace v tymu nebo jestli bylo vhodné rozvrzeni

¢innosti ¢i nikoliv. Je tfeba, aby ¢lenové tymu komunikovali oteviené, aby byl tym

schopen ponaucit se ze svych chyb. Dobrym pomocnikem je pfitom pouzivani tzv.

SCRUM nasténky, kde nalezneme rozepsané jednotlivé ulohy pro dané dny. To lze
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nasledné vyuzit pro zhodnoceni celého sprintu. Tyto tikony se mohou pfesouvat i v rdmci
dennich schiizek, které jsou vyuzivané. Nejedna se o dlouhé porady, ale jen o kratké

vystizné sezeni pro feSeni aktudlnich problémti.

8.3.4 Navrh SCRUM tymu

V této podkapitole si vytvoiime navrh SCRUM tymu, ktery se bude skladat

z Product Ownera, Development tymu a Scrum Mastera.

Product owner

Jedna se o osobu, ktera komunikuje mezi SCRUM tymem a okolim. Tato osoba ma
na starost cely Produktovy Backlog. V idedlnim pfipadé je zvolena osoba, kterd dokaze
dobie komunikovat, motivovat a diky zkusenostem efektivné rozhodovat. Z tohoto divodu
bych navrhl na tuto pozici pracovnika, ktery ma nejvice zkusSenosti s fizenim projektd a

komunikaci s tymem — v daném piipad¢ technolog odd¢leni.
Development tym

SCRUM tym by byl sloZen z Sesti ¢lenti. Tym miZe byt slozen z rizné zamétenych
pracovniktl, avSak za vysledek zodpovida jako celek. Zde by se jednalo o dva ¢leny
z oddéleni marketingu, dva c¢leny zoddéleni balirny a dva ¢leny zjinych oddéleni
spojenych s procesy navrhu a designu obald. Naptiklad konstruktéra a referenta prodeje.
Scrum Master

Zvolena osoba dohlizi na dodrzovani zasad Scrum metody a je jakymsi sluhou pro

cely tym, ktery je pak schopen vénovat se jen svému projektu. Na tuto pozici navrhuji

pracovnika z oddéleni fizeni kvality.
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8.3.5 Navrh denniho ,,.Scrumu*

Zde si uvedeme prubéh ,,denniho scrumu®. Bude se Jednat pouze o navrh, je tedy
mozné, ze dle potfeby miize byt tento navrh piepracovan. Pii ndvrhu denniho Scrumu je
nutné brat v potaz, ze se jedna o velice kratkou poradu, kdy se kontroluje pribéh daného

sprintu a planuji se ¢innosti na nasledujici den.

Denni SCRUM

Cas Uddlost

9:00 - 9:05|Rekapitulace predeslého dne.

9:05 - 9:15|Jednotlivi pracovnici hodnoti priibéh jejich ¢innosti popripadné resi vzniklé komplikace.
9:15 - 9:20|Planovani prace na nasledujici den.

Obr 8.11. Denni Scrum

Denni porady jsou ¢asto vedeny piiblizné do dvaceti minut. Jelikoz se jedna o
kratkou poradu, kterd je svolana kazdy den neni tieba porady zbytecné natahovat a
prodluzovat. Charakter porady je v podstaté¢ kazdy den stejny. Muze se lisit vzniklymi
necekanymi problémy, které je nutné okamzité vyftesit. Podstatnou vlastnosti téchto porad
je, aby Scrum Master zajistil vSe potiebné, aby se tym mohl plné¢ vénovat dané
problematice. V neposledni fadé¢ je nutné si uvédomit, Zze poradu by mél vést pravé

development tym nikoliv vedeni.

8.3.6 Navrh Scrum udalosti

V této kapitole uvedu vzorové planovani Scrum udélosti. Vzorovy harmonogram
bude vstazen ke Sprintu 1. Tento navrh muze byt pouzit i pro nasledujici sprinty, je nutné
pouze aktualizovat na dany sprint. Jedna se o harmonogram schtizek ¢i udalosti v prib&hu

daného sprintu.
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Tyden 1: Planovéni celého sprintu + denni Scrum — zde je nutné pocitat s tim, Ze

prvni schizka ohledné planovani celého Scrumu miize trvat vyrazné déle, nez se

predpokladalo.

Pondeli

9:00 - 13:00 Planovani Sprintu

Utery

9:15 - 9:30

Denni Scrum

Streda

9:15 - 9:30

Denni Scrum

Ctvrtek

9:15 - 9:30

Denni Scrum

Patek

9:15 - 9:30

Denni Scrum

Obr 8.12. Planovani Scrum uddlosti

Tyden 2, 3, 4: Prace na jednotlivych tikolech daného Sprintu + kazdé rano denni

Scrum.

Pondéli

9:15 - 9:30

Denni Scrum

Utery

9:15 - 9:30

Denni Scrum

Streda

9:15 - 9:30

Dienni Scrum

Cturtek

9:15 - 9:30

Denni Scrum

Patek

9:15 - 9:30

Denni Scrum

Obr 8.13. Planovani Scrum uddlosti

Tyden 5: Dokonceni Sprintu + pfiprava na nasledujici.

Pondéli

9:15 - 9:30 |Denni Scrum

Utery

9:00 - 11:00 |Rekapitulace Sprintu

11:00 - 13:00|Zhodnoceni dokonceneho Sprintu

13:30 - 17:00|Planovani dalsSiho sprintu

Obr 8.14. Planovani Scrum udalosti
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9 Zhodnoceni navrzenych opatreni

Prvi optimalizace pracovisté se tykala vyskladinovani/uskladiovani zbozi mezi
oddélenim skladu a balirnou. Zde dochazelo k ¢asovym ztrataim, kdy pracovnici museli
¢ekat na dodani zboZi potfebného pro novou zakazku, a naopak odvoz jiz zpracované
zakazky. Z tohoto diivodu jsem zde za pomoci kanbanovych karet a metody JIT zavedl
nékolik opatieni. V prvé tfad¢ jsem vytvofit doCasné piekladisté, které slouzi k ptiprave

komponent na nésledujici zakdzku a nasledny odvoz hotovych zakazek.

Tym skladnikti jsem rozdé€lil do tii skupin. Pficemz Skupina zeleného tymu
obstaravala pouze 0dvoz/piivoz mezi skladem a do¢asnym pickladistém. Zbylé dva tymy
si rozdélily prostor balirny do dvou sektorti, kde kazdy tym obstardval jeden sektor a tim

bylo zajisténo dodani ¢i odvoz zakazek a nedochazelo k plytvani casem.

| o
| I
| I
| 1
-
|
|

Obr 8.15. Rozdéleni skladnikit do barevné odlisenych tymii

Jako druhou optimalizaci pracovisté jsem vybral tsek ru¢niho baleni, kde jsem
implementoval metodu 5S. Zavedenim této metody na pracovisté bylo docileno sniZeni
potiebného ¢asu na kompletaci jednoho kusu komponent o 25 procent. Dale se povedlo
staktovat dva pracovniky a tim i zamezit hromadéni zboZi mezi jednotlivymi operacemi.

Porovnani ¢asti pied a po optimalizaci jsou patrné z nasledujiciho grafu.

Porovnani €ast po zavedeni optimalizace

Cas[s)

100
20 Pred optimalizaci
60 M Po optimalizaci
10
~ Wl [
° - Em

1 2 3 4

5 6 7
Jednotlivé operace

Obr 8.16. Porovnani casu prred a po optimalizaci
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V zavéru mé diplomové prace jsem aplikoval agilni metodu Scrum na projekt
tykajici se redesignu obalu na psaci potieby. Zde jsem uvedl cile daného projektu,
produktovy backlog a definoval jsem jednotlivé sprinty. To je mozné vidét na nasledujicim

obrazku.

Rozdéleni sprintu Eas (dny)

Sprint 1
Maplanovani meznich termini
Rozvrieni prace

Sezndmeniviech ziéasnénych stran s projektem 22
Rozdé&leni prace mezi Eleny tymu
Zhodnoceni prvniho sprintu - schopnost prace v tymid, schopnost plnit dkoly véas

Sprint 2

Prazkum trhu za uéelem nalezeni vhodného materidlu na obal

Vypracovani nékolika variant konceptd
Prace na vzhledu krabicky
Konstrukéni zpracovani vybranych variant 70

PredloZeni finalniho navrhu obalu
Zhodnoceni druhého sprintu

Sprint 3
Zavedeni do vyroby
Vyroba a vzorkovani novych nastrojl, nastaveni strojl

MNulta série a vyhodnoceni chybowych pfigin
Vypracovani vyrobni dokumentace
Zaskoleni personalu

Zhodnoceni tfetiho sprintu

110

Sprint 4
Udrieni vyroby
Zhodnoceni celého projektu - kladné ale i zaporné

60

Celkem 262

Obr 8.16. Rozdéleni Sprintit

Zde jsou stanovené Casové useky, po které by mél byt dany sprint zvladnut. Déle
jsem vytvotil vzorovy navrh Scrum udalosti, ktery je rozsifen o ukazku pribéhu denni

Scrum porady.
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Zaver

Cilem diplomové prace bylo pfedstavit metody pro optimalizaci vyroby a nasledné
implementovani vybranych metod pfimo do redlného prostfedi. AvSak diky nastalé situaci
a nafizeni vlady nebylo mozné implementovat navrzena feSeni pfimo ve vyrobnim procesu.
Z tohoto davodu byly navrhy ptedlozeny vedeni podniku, ale jiz nedoSlo k jejich
implementaci. Kritické pfipominky a podnéty vzniklé pti konzultaci s vedoucim dotéeného
provozu jsem zpracoval a pouzil k optimalizaci vyse popsanych feSeni. V prvni ¢asti se
vénuji analyze vybranych metod pro optimalizaci vyroby, kde se snazim jednotlivé metody
rozebrat, popiipadé uvést vhodnost jejich pouziti. Jednu kapitolu jsem vénoval vyuZzivani
agilnich metod pro feSeni mensich projekti. V praktické ¢asti prace jsem vypracoval

navrhy pro optimalizovani vyroby v tseku balirny za pomoci metody 5S a JIT. Zavér prace

je vénovan metod¢ Scrum, kterou jsem vyuzil na projekt tykajici se redesign obalu na fixy.

Jako prvni navrh feseni pro optimalizaci pracovisté balirny jsem vyuzil metodu JIT
a systém kanbanovych karet. S vyuzitim téchto dvou metod jsem vytvofil tfi tymy
skladniku, které byly rozd€leny dle barev a kazdy tym zastaval definované operace.
Optimalizace tras a pohybu téchto tymut vede K odstranéni prodlev v dodani potfebnych
komponent pro dalsi zakazky k pracovnim stolim. Druhé navrzené feSeni bylo postaveno
na metod¢ 58S, kde jsme dokazali diky pfepracovani pracovisté odstranit zbytecné plytvani
Casu a zefektivnit pracovisté pro baleni kancelaiskych potieb. Posledni navrh feseni se
tykal metody Scrum, kde jsem tuto agilni techniku vyuzil na projektu pro ptepracovani

tvaru pouzdra na rolery.

Jak jiz bylo zminéno diky nastalé situaci se jednd pouze o navrhy feSeni, které lze
implementovat po rozvolnéni vladou nafizenych pravidel. Je mozné prozatim ptipravit
organiza¢ni a technické piedpoklady k navrzenym feSenim. Vysledek vySe popsaného
ptikladu ukazuje, Ze tato feSeni mohou piinést celkem zna¢né uspory Casu, a tedy i
nakladt. Ovsem je velmi diilezité pii uvedeni téchto metod do procesu analyzovat priitb¢h

implementace a navrzené feSeni v ptipad¢ potfeby upravit, pro lepsi efektivitu procest.
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