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Abstrakt

Predkladana bakalarska prace je zaméfena na metody pro planovani a fizeni vyroby, se
kterymi se lze setkat v elektrotechnickych podnicich. Soucasti prace je také SWOT analyza

vybranych metod a vhodnost jejich zavedeni v podniku.

Klicova slova

DMAIC, ERP, JIT, Kaizen, Kanban, Kvalita, logistika, MRP, proces, fizeni vyroby, Six
sigma, SWOT,TQM, vyroba.
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Abstract

This bachelor thesis is focused on methods of planning and production control which are
used in electrical companies. This work also includes SWOT analysis of selected methods and

their suitability for implementation in to the production process.

Key words

DMAIC, ERP, JIT, Kaizen, Kanban, quality, logistic, MRP, process, production
management, Six sigma, SWOT, TQM, production.
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Uvod
Jednim z cilt, ktery jsem si stanovil pii vypracovani bakalarské prace, bylo popsat nize
zminéné metody formou, ktera by méla mit vypovidajici hodnotu i pro osoby, které nejsou

v dané problematice zainteresovany. Z tohoto divodu se mulize obsahova stranka prace

v nékterych pasazich jevit jako neodborné formulovana.

Bakalaiska prace je rozdélena na dvé zakladni ¢asti. V prvni ¢asti bakalaifské praci jsou
popsany metody pro planovani a fizeni vyroby, se kterymi se lze setkat v elektrotechnicke
vyrob¢. Prvni ¢ast prace je rozdélena do péti kapitol. Prvni kapitola je zaméfena na zakladni
rozdéleni a fungovani procest v organizaci. V této kapitole jsou také popsany metody fizeni
procesti a s tim souvisejici metoda Six Sigma. Druhd kapitola se tyka zdkladniho rozdéleni a
déleni vyroby. V tfeti kapitole jsou popsany zakladni metody v fizeni vyroby. Mezi zakladni
metody se fadi metoda JIT a metoda KANBAN. U metodé JIT jsou taktéz popsany podpiirné
techniky, které napomahaji k jejimu zlepSeni. Je zde také popsana jedna analytickd metoda a
to matice BCG. Ve ¢tvrté kapitole jsem se zaméfil na planovani vyroby a s tim souvisejici
metody: SWOT analyza, MRP, MRP II, ERP. V posledni paté kapitole prvni ¢asti jsou
popsany, dvé zdkladni metody v fizeni kvality. Jedna se o metodu TQM a metodu KAIZEN.
Dél je zde popsan jednoduché japonska metoda poka — yoke.

Druha ¢ast prace je zaméfena na analytické zhodnoceni metod pomoci analytického

nastroje SWOT analyzy a nasledné srovnani metod.
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1 Proces

Proces (z latinského processus —, postupovat, vyvijet se*) lze vSeobecné definovat jako
postupny tok dé&ju, stavu, aktivit nebo prace. ,,Proces chapeme jako strukturovany sled
navazujicich ¢innosti popisujicich tok prace — postup tvorby ptidané hodnoty — postupujici
od jednoho pracovnika ke druhému (v piipadé slozitych procesi =z jednoho Utvaru
do druhého), poskytujici méfitelnou sluzbu, vyrobek internimu nebo externimu zakaznikovi
za predpokladu pfemény vstupl na vystupy a vyuzivani zdroju [1].“ Pro pfesné pochopeni
procesu je nutné znat jeho kontext pouziti, jelikoz kazdy proces je jinak definovan a fizen.
Uvedu zde par piikladi procesu z praxe [2], se kterymi se lIze setkat v elektrotechnické

vyrobg.

e Business proces (proces jako tok ¢innosti a prace),

e Produkéni proces (proces jako tvorba hodnoty, produktu),

e Vyrobni proces (proces jako tvorba produktu),

e Technologicky proces (proces jako postup vyroby nebo tvorby néceho),

e Chemicky proces (proces jako chemicky dé&j).

Podle chovani 1ze procesy rozdélit na dva zakladni stavy.

e Deterministicky proces — vztahy mezi prvky v daném procesu jsou pevné dany a fidi
se podle uréitych pravidel, od kterych se nesmi odchylit (vSechny hodnoty a chovani
je piesné znamo).

e Stochasticky proces — nahodilost (néco, co neni pfesné¢ znamo, pouze vysvétlit

pravdépodobnosti).

1.1 Procesni fizeni

Mira fizeni je v riznych organizacich a systémech rizna. Nejlepsi je, kdyz “kazdy vi, co
ma délat”, kdyz procesy zdanlivé “samy od sebe funguji”, nebo jesté¢ Iépe se samy
od sebe zlepsuji. Takova situace muze nastat pouze diky dobie nastavenému, dobie
poskladanému a stejné smyslejicimu tymu lidi a diky dobfe fungujicim technologiim. Lid¢é a
technologie totiz ovliviiuji fungujici procesy nejvice. Zakladem manazerské prace pii fizeni
procesu je tedy vhodny vybér technologii a lidi, jejich organizovéni, tedy seskupeni ¢innosti,
technologii alidi do procest, sefazeni vSech ¢innosti do organiza¢éni struktury a jejich
pfifazeni konkrétnim pracovnikim na konkrétnich pracovnich mistech. Dennodenni praci

je pak koordinovani ¢innosti, procesit a jejich feSeni pfi rozhodovani vyjimeénych situaci,

12
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které nastavaji. Velmi kli¢ova je schopnost organizace prubézné procesy zlepSovat. To se bez

lidi neobejde, protoze navrhy a samotné zlepSovani musi vzdy vychazet od lidi. [1], [2], [3]

Jednim ze zékladnich nastroji, jak popsat uroven fizeni, je model zralosti, neboli CMM

[3]. Jedna se o pétistupniové hodnoceni vyspélosti fizeni procest v organizaci.

Continuously 5
improving

process Optimizing Level

Predictable - 4
FOCESS
P Managed Level
Standard, =

consistent
pmceﬁs . 3

Defined Level

Disciplined
process - 2 I
Repeatable Level

Obrazek 1:Model rizeni CMM [4]

1) Pocateéni — realizace adhoc,

2) Opakované — standart pro zavedeni zakladniho opakovani procesi,
3) Definovana — procesy organizace jsou zdokumentovany,

4) Rizena — procesy jsou fizeny a provadi se méfeni vykonnosti,

5) Optimalizace — trvalé zlepSovani procesi, inovaéni cykly na procesnim fizeni.

1.2 PFistupy Fizeni procest

Procesy z hlediska piistupu fizeni, 1ze naformulovat do tii zékladnich postupi.

1.2.1 Funkgéni pristup

Jedna se o nejstarsi definovany piistup k procesu. Vychazi ze Smithovi filosofie
,Bohatstvi ndrodii*“ — organizacni déleni dovednosti. Prace je rozdélena na nejjednodussi dilci
ukony, ktery jsou schopni vykonavat i nekvalifikovani pracovnici. Mizeme tedy fici, Ze délba
prace je rozdélena do funkénich jednotek v organizaéni struktufe, v niz ma kazda jednotka
vlastni, pfedem definovanou dil¢i ¢innost, nezdvislou na celkovém toku ¢innosti. Nezéavislost
dil¢ich toki, mize vést k rizikovym mistiim, duplicité ¢innosti ¢i nejednoznacnosti piikazi.

Dalsim negativnim bodem je motivace zaméstnanct. S neustdlym opakovanim jedneé
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atée samé véci, bez jakékoliv inovace, dochazi k monotonnosti a pracovnik ztraci pozitek

ze své préce. Navic zné svoji praci tak detailné, ze se snizuje jeho kvalita. [1]

1.2.2 Procesni pristup

Tento pfistup umoznuje nahled na organizaci jako na systém vzajemné provazanych
procest. Prace neni vykonavana separatn¢ v oddélenych funk¢nich utvarech, ale naopak jimi
»protékda™. Hlavnim znakem procesniho piistupu je pravé schopnost reakce na rizné
pozadavky (zakaznikd) apruzny ptechod mezi nimi., Myslet a jednat v propojenych
pracovnich postupech umoziiuje vSem zucastnénym ziskat prehled nad celkovym

hodnotvornym retézcem a zlepsit chod organizace. * [1], [5]

1.2.3 Projektovy pristup

Jedna se o slozité, komplikované ftizeni, kde se jednotlivi dil¢i celky, navrhnou
do projektu, ktery je feSen a nasledné dosahne optimalniho feSeni az v prub&hu realizace.

Dalo by se fici, ze se jedné o pravy opak funkéniho ptistupu.

1.3 Procesy v organizaci

Zéakladni kostrou procesti v organizaci je produk¢ni proces (nebo procesy), ktery
horizontaln¢ prochézi napti¢ celou organizaci. Nejobvyklejsi déleni procestu jedle toho,
kdo je procesnim zakaznikem a podle ptidané hodnoty, kterou mu piinaseji. Zakaznikem

procesu muze byt klient firmy, zaméstnanec, manaZer nebo jiny stakeholder. [1], [4]

e Hlavni procesy jsou orientovany vici zakaznikovi organizace, vytvaii vyrobek nebo
sluzbu.

e Podpiirné procesy jsou vSechny procesy, jejichz jedinym cilem je zajistit fungovani
hlavnich procest a organizace.

e Ridici procesy a &innosti jsou vsechny aktivity, které koordinuji, idi, organizuji

a planuji vSe ostatni.

1.4 Metody fizeni procesi

Jestlize chceme zlepSovat vykonnost podniku, je nutné principy jeho fungovani vnimat

jako systém, jehoz jednotlivé ¢asti spolu navzajem souviseji [5].

Jakékoliv dil¢i organizacni zména sebou nese velka rizika, pokud budeme fesit pouze

jeden dil¢i problém. Ke spravné optimalizaci dojdeme pouze tehdy, kdyZz se na problém
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budeme divat jako na celek a budeme meénit cely zavedeny systém. Metody fizeni
procesu jsou zaméfeny na spravné nastaveni procesu V ur¢ité oblasti, nebo celé organizaci
ana inovace procesu. Existuje spousta metod, kterymi lze procesy fidit. Témito metodami

jsou napiiklad:

1.4.1 PDCA cyklus

PDCA (zkratka z anglického plan-do-check-act), ¢ili ,,planuj, udé€lej, kontroluj, jednej.
Jedna se o kolob¢h, ktery se neustale opakuje. Opakovanim cyklu dochazi k neustaléemu
odstrafiovani problému a tim k zlepSovani procesu v dané organizaci. Metoda PDCA cyklu

[6], [7] je tvofena Ctyimi po sob¢ jdoucimi kroky.

Obrézek 2:Spirala PDCA cyklu [7]
P — Plan (planuj) — cyklus zacina ziskavanim informaci a popisem feSeného

problému. Tyto informace, slouzi pro piipravu planu. Plan by mél obsahovat
jednotlivé ¢innosti, které je zapotiebi realizovat k uspéSnému odstranéni problému.

e D - Do (délej) — po vypracovani planu je dalsim krokem zavedeni popsanych ¢innosti.

e C — Check (kontroluj) — nasleduje sledovani dosazenych vysledku a jejich porovnani
s planem. Jedna se tedy o kontrolu, zda je ptiivodni problém skute¢né fesen.

e A - Act (jednej) — dojde-li k situaci, ze se vysledek lisi od ocekavani a problém nelze
vytesit, je zapotiebi hledat pfi¢inu problému. Novy plan je poté zaméfen na odstranéni
jejich pficiny. Je-li problém UspéSné odstranén, je tfeba udélat posledni a zavérecny
krok. VSechny potiebné zmény zavést ¢i standardizovat do procest nebo systému.
Také se samoziejmée presvédcCit, zda zmény jsou fadné uplatiiovany a jsou soucasti

béznych kazdodennich ¢innosti.
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1.4.2 Metoda Six Sigma

Six Sigma je metoda fizeni podnikt, kterd ma zéklad ve filosofické myslence, neustalého
zlepsovani procesu, na zaklad¢ zpétnych vazeb od zékaznikii, pomoci analyzy procesi a
standardli metod fizeni. Zpétnd vazba od zakaznikli (za zp€tnou vazbu miizeme brat i
zaméstnance v dané organizaci), poskytuje informace, které se pouzivaji k fizeni
a rozhodovani. Six sigma si klade za cil, maximalizaci zisku, efektivnost vyuzivani zdroja,
zvySovani produktivity, redukci podplrnych procesi a minimalizaci negativnich jevi

(co nejméné defektt, neshod, ztrat, reklamaci a naklada).

Definice podle P.S.Pandeho, R.P.Neumanna a R. R. Cavanagh zni: ,, MetodaSix Sigma je
uplny a flexibilni systéem dosahovani, udrzovani a maximalizace obchodniho uspéchu. Six
Sigma je zejména zalozena na porozumeéni potreb a ocekdavani zdkazniki, disciplinovaném
pouzivani faktii, dat a statistické analyzy a na zdakladé peclivého pristupu k rizeni, zlepSovani

a vytvareni novych obchodnich, vyrobnich a obsluznych procesii [8].%

Metodou Six Sigma se méfi kvalita, kterd umoziuje porovnavat rizné€ procesy
dle dosazené urovné sigma. Metoda je zalozena na systému zlepSovani kvality zaméfena
na snizeni poc¢tu chyb, které musime udrzet v pozadovaném intervalu, respektive na nizké
hodnoté. Z hlediska filozofie firmy se jednd o manaZerskou strategii zaméfenou

na spokojenost zékaznika a rozhodovani na zékladé ovétenych dat.

Sigma je pismeno fecké abecedy, o, které se ve statistice pouzivd jako oznaceni
smérodatné odchylky. Jinymi slovy vyjadiuje miru odliSnosti jednotlivych prvkd souboru.
Urovné sigma ukazuji, s jakou pravdépodobnosti se v daném procesu vyskytne chyba. Vyssi
uroven kvality sigma oznacuje procesy, ve kterych dojde s mensi pravdépodobnosti k chybé,

zpusobujici nesplnéni pozadavku zakaznika. [8], [9]
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Uroveni kvality sigma se vyjadfuje v zavislosti na DPMO (Defects per milion

opportunities), po¢tem chyb na 1 milion pfileZitosti — takto:

Tabulka 1:Uroveii six sigma [8]

Zpusobilost procesu Sigma

uroven sigma mira vad Efektivnost %
lo 692462 DMPO 31,7538%

26 308538 DMPO 69,1462%

30 66807 DMPO 93,3193%

4G 6210 DMPO 99,379%

50 333 DMPO 99,9767%

66 3,4 DMPO 99,9997%

A jaké pfinosy lze tedy ofekava od zavedeni six sigma? Jak jiz bylo zminéno, jeden
Z hlavnich dirazl je kladen na trvaly uspéch, ktery je dan tsporou nékladi a spokojenosti
zakaznika, kterd je lepSi nez jakakoliv sebe presvédcujici reklama, tim roste i vyznam
zakaznika, jehoz role je pro dalsi tspéch firmy neméné podstatna [10]. Kvalitativné
manazersky zvladnuté procesy a dokonald kvalita jsou neméné dilezitou roli k urceni
vykonnostnich cild. Jednim z odrazovych mustki ke zvladnuti téchto pfinost je ale bezesporu
neustala, zvysujici se kvalifika¢ni vzdélavani v celé sféfe podniku tzn. Od délnickych profesi

az k top managementu.

K dosazeni svych cili vyuziva metodika (filosofie) Six sigma, dal$i podpirné metody,
které vedou k tizenému zlepSeni. Za zminku stoji univerzalni metoda DMAIC, ktera vede
K postupnému zlepsovani procesu. Dalsi metody, se kterymi se lze setkat, budou popsany v 6.

Kapitole tizeni kvality.

1.4.2.1 Podpirny proces DMAIC

DMAIC — cyklus zlepSovani, jedna se o univerzalné¢ pouzitelnou metodu postupného
zlepSovani, ktera je integralni soucasti metody Six Sigma. Pouziva se pro jakékoliv zlepSeni
(kvalita vyrobki, sluzeb, procest, dat, aplikaci). Sklada se zpéti fazi, které vedou
K postupnému zlepSovani. Jedna se o propracovanéjsi PDCA cyklus. Faze [8], [11] cyklu

zlepSeni jsou:
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e D (Define) definovat — definuji se cile, popisuje se pfedmét a cile jeho zlepSeni
(vyrobek, sluzba, proces, data, atd.). V této fazi je nezbytné zajistit ziskani podklada
0 procesu a zakaznikovi. Déle by mélo nasledovat zajisténi vhodného tymu k realizaci
a stanoveni termint. Ve fazi D si realizator klade otadzky co, kdo, pro¢, jak dlouho
a jak moc bude zlepSovat. Stanovuji se tedy cile, nikoliv zplsoby jejich dosazeni.

e M (Measure) méfit — prvnim ¢asti méfeni je méfeni vychozich podminek ve smyslu
principu “co nemérim, neridim”. M¢éfeni a sbér je tedy jedna z kliGovych fazi
ke zlepSeni procesu. K méfeni dale patfi ureni moznych pti¢in, které ovliviuji
vystupy, ve kterych se vyskytuji chyby. Realizator faze E by se také mél zaméfit
na sledovani intervall, ve kterych dochazi k vyskytu chyb a v neposledni fadé také
na finan¢ni narocnost projektu, ktera je spjata s ndklady na potfizeni a vyhodnoceni
dat. Sbér informaci a jejich vyhodnoceni, poskytuje tedy prehled o soucasné situaci.
Druhou ¢asti méfeni je stanoveni cilli, kterych chceme, uspé&$nou realizaci procesu
dosahnou.

e A (Analyze) analyzovat — analyza zjisténych skute¢nosti, pfi¢in a nedostatki.

e | (Improve) zlepSovat — klicova faze celého cyklu, ve které dochazi ke zlepSeni
na zakladé analyzovanych a zméfenych skute¢nosti. Ve féazi | jsou realiztorem
hodnoceny piinosy, néklady a rizika jednotlivych feseni.

e C (Control) fidit — soustavnym monitorovanim kli¢ovych charakteristik procesu
je tieba zafidit, aby se problém jiz neopakoval. Cilem faze C je tedy udrzeni
zlepSeného stavu s néaslednym zabezpecenim, aby se jiz jednou vyskytld porucha

neopakovala.

5 1.
CONTROL DEFINE

Obrazek 3:posloupnost krokii v DMAIC cyklu [9]
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1.4.2.2 Aplikace DMAIC [8], [11]

e Definovani, jedna se o fazi, ktera je primarné zaloZzena na lidskych aspektech.
Vysledky by mély byt pevné definované a srozumitelné. K spravnému definovani
a srozumitelnosti slozi nastroj brainstormingu. Aplikace brainstormingu v malych
firmach je v soucasnosti automatické a samoziejmé. Ve vétSich firmach se s nim lze
setkat formou porad, dosti Casto je ale i opomijen. Existuji také podpurné nastroje,
které jsou zaméteny na budovani tymu, nebo néstroje zamétujici se na zékaznika jako
je napiiklad VOC (Voice of the Customer).

e Mc¢feni, zvoleni a pouziti né€jaké vhodné statistické metody. Pfed méfenim je vhodné
byt obezndmen s druhem méfeni a parametra na, které je cileno zlepseni procesu. Dale
se také musi najit optimalni pomér mezi vynaloZzenymi ndklady a mnoZzstvim
informaci, které by mélo méfeni piinést. V Sir§Sim pojeti se musi do méfeni také
zahrnout data ekonomické povahy. Pii méfeni se miizeme setkat, také s dalSimi
podpirnymi nastroji jak jsou ANOVA (analyza rozptylu), formuldf vypocti sigma,
histogram, rozd¢leni pravdépodobnosti atd.

e Analyza je zalozena na vyuziti statistickych metod. V analyze jsou detailné
zpracovany vysledky méfeni, rozbor a hleddni skrytych souvislosti. Analyzu lze
provést od zakladnich technik, pies pokrocilejsi statistiku, kontingen¢ni tabulky,
Paretovu analyzu, metodu ANOVA az po pouziti obecnych nelinearnich modela ¢i
faktorovou analyzu.

e ZlepSeni je faze ve, které jsou méfena data po dikladné analyze a jsou tedy definovana
mista, kde dochazi Kk nejvétsimu poctu chyb. Tato mista musi byt sledovana
a zlepSovana. V daném procesu se muze jednat pouze o jednoduchy problém, ktery je
dany proces financné zatézuje.

e Rizeni a kontrola jedna se o koneénou a jednoduchou fazi, kterd pii pohledu
na Paretiiv, Shewharttiv diagram ukazuje, jak moc byla optimalizace daného procesu
uspéSna a jestli pfinesla stanovené vysledky. Pii pfijatelném vysledku je stav
udrzovan, v opaéném piipadé je nutné dbat vice na dodrzovéani jednotlivych, nové

zavedenych opatieni.
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1.4.3 Paretova analyza

Paretovo pravidlo, dnes Castéji Paretova analyza (v logistice se setkdme s pojmem ABC
analyza) je matematickym nastrojem, se statisticky dolozenou pouckou, kterd tvrdi, ze 20 %
spravné vybranych ¢innosti pfinese 80% vysledkd, jinymi slovy menSina spravné vybranych
¢innosti ptinese vétSinu vysledkt. Véci se tedy daji délat velmi efektivné s vynalozenim velmi
malého usili. Nezéalezi na tom, zda je dany pomér 70:30 nebo 10:90, ale jde predevSim
0 10, Ze své€t je sdm o sob¢ nevyvazeny a sami si musime dokazat urcit, to co je a to co neni
dilezité. Parettv princip vychazi z mySlenky Villfreda Pareta (pozdéji bylo zdokonaleno
a zavedeno Josephem M. Juranen), ktery v 19. Stoleti zkoumal rozlozeni penéz mezi
obyvateli v Italii a doSel kzavéru, ze 20 % obyvatel vlastni 80% bohatstvi, nacez

se presveédcil 1 v jinych zemich, Ze tomu tak je.

Je tedy potieba mit na paméti, zZe svét je nevyvazeny a je potieba si stanovit preference
véci, které jsou dilezité a ty které lze odlozit jako méné podstatné. Je potieba tedy vybirat
véci které maji vyznam, informace které maji hodnotu, ¢innosti které nejsou zbytecné, nybrz
uzitecné a osoby se kterymi se vyplati stykat. Dtlezité v tomto ohledu je, ucit jen ty spravné,
umeét je vyuZzit v praxi a zbytkem se nezaobirat. Jakmile neni ¢loveék sdm sob& panem, existuje
vysoka pravdépodobnost, ze se pravé on podili na té neefektivni ¢innosti. Pro pfedstavu jsou
zde uvedeny nékteré ptiklady Paretova pravidla. Chtél bych jen podotknout, Ze se jedna pouze
o zobecnéni pomoci 80/20, realita mize byt vSak zcela odli$na, jak je znazornéno na Grafu 1

nize:

e 80% trzeb vznikne praci 20% zaméstnanci,
e 80% pfijmi pochazi od 20% zakaznikd,
e 80% skladové plochy, zabira 20% polozek,

e 80% odstavek vyroby je zplisobeno 20% zatizeni tovary.
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Obrazek 4: Ukazka Paretova diagramu [12]

1.4.3.1 Jak postupovat pro uspésSnou aplikaci Paretovy analyzy?

Stanoveni mista analyzy — vybér procesu, ¢innost v misté kde se pozaduje navySeni
zisku, efektivity. Mize se jednat se napi. 0 vyskyt zavad, reklamace apod.,

Sbér dat — ziskani dat, kterd musi byt namétfena v pfedem definovaném casovém
horizontu, a kterd musi mit vypovidajici hodnotu,

Usporadat data — naméfenym hodnotdm se pfifadi kritérium, ¢i véha, ktera pfiméfené
rozlozi zavaznost problému. Data musi byt sefazena sestupné od nejvetsi po nejmensi
hodnotu,

Lorenzova kumulativni krivka — kumulativni sefteni naméfenych hodnot
jednotlivych dat a nasledné vyneseni Lorenzovy kiivky,

Stanoveni kritérii rozhodovani — kritéria, které si podnik stanovil.

Identifikace hlavnich p¥i¢in — ze stanovenych kriterii identifikovat hlavni pii¢iny
problému, viz graf 1. Odstranénim tfech nejvyznamnéjSich zavad mize dojit
k usporam az 85%,

Stanoveni napravnych opatieni — méla by sméfovat k odstranéni pticin, tam kde

dochézi k nejvyssim ztratam a je tudiz predpokladem k budoucimu navyseni zisku
[12].
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1.4.4 Standard ISO 9001:2008

ISO — International Organization for Standardization — Jedn& se o mezinarodni organizaci
zabyvajici se tvorbou norem. Mezi nejpouzivanéjsi normu patii ISO 9001:2008, ktera
stanovuje pozadavky na systém fizeni kvality. Standart ISO 9001:2008 nelze brat za metodu
fizeni. Jedna se pouze o normu, kterou lze pozadovat za odrazovy mustek pii nastavovani
zakladnich fidicich procesti ve spolecnosti, kterd si klade za cil neustale zlepSovat kvalitu

poskytovanych vyrobku ¢i sluzeb. [13]

1.5 Simulace procesu

Jednim z kroku, ktery se uplatituje pti zavadéni podnikovych procest, je jeho softwarova
simulace. Pomoci nastroji metody simulace procesti muZeme snadno namodelovat dany
proces a tim padem odhadnou chovani namodelovaného procesu pii jeho vnitinich a vnéjsich
zméndm. Pomoci simulace mizeme nasimulovat vice alternativ v disledku toho, které je pro
podnik momentalné piijatelngj$i. Pro pocitatovou simulaci procest lze vyuzit mnoho

softwarovych programi. Jednim z nejoblibenéjsich programt je program ARIS.

Pocitacova simulace umoziuje:
e napodobit chovani procest,
e testovani vlivii zmén podminek a parametrti chovani proces,
e zkoumani nerealizovanych variant procest,
e co by se stalo, kdyby*,

¢ identifikovani Uzkych mist vyrobniho procesu. [14]
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2 Vyroba

Vyroba je ¢innost, ktera pfeménuje prirodni predméty na statky. Jedna se o zékladni fazi
hospodaiského procesu. K tomu, abychom mohli vyrabét, je potieba mit vyrobni faktory.
Existuji tfi vyrobni faktory (pracovni sila, pfirodni zdroje a kapitdl), které musime mit,
abychom mohli byt soucasti hospodarského procesu. Soucasti vyrobniho procesu je pfeména
vstupl (zafizeni, prace, material, kapital, informace) na vystupy (statky, sluzby.) [15] Pribéh

vyroby se odehrava ve dvou krocich. Piiprava vyroby a samotna vyroba.

Do ptipravy vyroby zahrnujeme vSe od vyzkumu, vyvoje, aZ po zpracovani
technologického postupu, inovace. Jedna se o velmi nakladnou polozku, ktera se odrazi ve

vysledné cené vysledného vyrobku. Ptiprava vyroby ma nasledujici kroky [16], [17]:

e Konstrukce vyroby — jak bude vyrobek vypadat,
e Technologie piiprava — jak se bude postupovat,
e Organiza¢ni priprava — zajiSténi potiebnych pracovnikii, vhodnych prostor, surovin,

financovani.

Vyroba je proces, ktery pfeménuje jiz zminéné vstupy na vystupy. Stupné[15]

rozpracovanosti vyrobku jsou nasledovné:

e ZA&soby (surovina a material),

e Nedokon¢ena vyroba — nelze prodavat, nebyl dokonéen cely vyrobni postup,

e Polotovar — jiz lze prodavat odlitky, jinak se musi je$té opracovat,

e Hotovy vyrobek — uréen jiz k prodeji, vyrobek prosel celym technologickym

procesem.

2.1 Vazba vstupni material — vystupni material

e Vyroba typu A — Vstupni materialy jsou mnohem vé&tsi nez vystupni produkty

(strojirensky, letecky primysl).

—»
—» Vyroba typu A >
—>

Obrazek 5:Vyroba typu A [17]
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Vyroba typu V — Vstupni materialy jsou mnohem mensi nez vystupni produkty

(ocelatsky, textilni pramysl).

—>
—_—p Vyroba typu V
—»

Obréazek 6:Vyroba typu V [17]

Vyroba typu T — Produkt se skldda z omezené mnoziny komponent. Existuji zcela

odli$né technologické postupy (elektrotechnika a vyroba spotfebniho zbozi).

—»
_p VyrobatypuT
—

ARy

Obrézek 7:Vyroba typu T [17]

2.2 Typy vyroby

Vyrobu je mozné popsat jako proces, pii kterém dochazi k pietvaieni zdroji na produkty.

Efektivni fizeni zdroji 1 produktl 1ze pak chapat jako zékladni funkci planovéani ve vyrobe¢.

Proces vyroby je mozné klasifikovat dle celé fady kritérii. [17]

2.2.1 Déleni dle ¢etnosti opakovani vyroby

Zakazkova vyroba — jedna se o proces, pfi kterém se do vyroby dostava pouze malé
mnozstvi druhti vyrobkl, nebo jeden individudlni, jako naptiklad parni turbina pro
elektrarnu. Takovy vyrobni proces je nahodily, nemd tudiz pevné stanoveny pohyb
vyrobnich operaci na pracovisti. Jsou kladeny vysoké ndroky na kvalifikaci
pracovnikil. Casova naro&nost na vyrobu takovychto vyrobki je zna¢na, proto se &asto
vyuzivaji metody planovani jako je MPR, CRP nebo MPR 1I. [18]

Seriova vyroba — jedna se o vyrobu velkého mnozstvi standardizovanych produktd,
které se vyrabi na montaznich linkach, za pomoci modernich technologii (robott
a automati), které osvobozuji od nebezpecné, té¢zké a monotonni prace, dokazou také
eliminovat moznou chybu lidského faktoru. Nevyhodou sériové vyroby je jeji
rozsdhlost a stim souvisejici riziko chyby, ktera ma jak finan¢ni tak vyrobni

(technologicky) dopad na chod firmy. Nezbytnou soucasti vyroby je proto fizeni
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2.2.2

2.2.3

224

2.2.5

a planovani vyroby. V neposledni fadé také logistika. Vyuziva se zde japonské

planovaci metody Kanban. [18]

Déleni dle vztahu k odbytu

Zakaznicka vyroba — vyroba je orientovana na zakaznické vyrobky tzv. ,,na télo
zakaznika®. Je stanovena cena, datum dodani, zptisob dodani. [17]
Vyroba pro trh — obecné orientovana vyroba, vyroba pro trh, na zakladné prizkumu

od vybrané skupiny lidi. [17]
Rozdéleni dle spojitosti vyrobniho toku

Spojity tok — zahrnuje vSechny procesy, pfi kterych nedochazi k zastaveni vyrobniho
cyklu a materidlu béhem vyrobniho procesu. Spojita vyroba je upfednostiiovana tam,
kde je kladen diraz na nizké ceny, vysokou kvalitu a velké objemy produkce.
Nevyhodou této vyroby je jeji optimalizace, pii niz mize dojit napt. k zastaveni
vyroby a tim padem ke ztratam. [18], [19]

Nespojity tok — vyrobni postupy vyrobnich zatizeni, které mohou byt ménény, nebo
zastaveny b&hem vyrobniho procesu. Na rozdil od spojitého toku, cena zde nehraje,
az tak velky roly. [18], [19]

Déleni dle vztahu k vyrobnimu procesu

Hlavni vyroba — nejdulezitéjsi ¢ast pii vyrobe, ktera predstavuje souhrn operaci, které
jsou nutné k zhotoveni zakladniho vyrobku. [18], [19]

Pomocna vyroba — slouzi k zhotoveni potfebnych vyrobkl (formy nastroje, piipravky
apod.), které slozi k chodu hlavni vyroby. [18], [19]

Vedlejsi vyroba — jedna se o podpirnou fazi, ktera zabezpecuje podniku potiebné
druhy energii (plyn, energie) spotiebovavané béhem hlavni a vedlejsi vyroby. [18],
[19]

Rozdéleni dle vyrobniho programu

Zakladni — jedna se o vyrobu, na kterou se podnik zaméfuje a ktera je zaroven dana
vyrobnim programem podniku. [18], [19]
Doplitkova — je soucasti vyrobniho cyklu hlavni vyroby. Vyuziva se u ni momentalné

nepotiebné vyrobni kapacity podniku. Vyuziti napt. zmetkd, odpadu apod. [18], [19]
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e PfidruZena — nevyuziva se kapacitnich a vyrobnich zafizeni, na kterych stoji hlavni
a vedlejsi vyroba. Vystupem jsou vyrobky, které nemaji co do Cinéni se zamétenim

podniku.

3 Rizeni vyroby

Vyroba je souhrn ¢innosti, které v kone¢né fazi vytvari urcitou hodnotu, za kterou
je zdkaznik ochoten zaplatit. Vyroba zahrnuje veSkeré hospodaiské ¢innosti spojené
se zajisténim vyrobkli a sluzeb. Podstata vyroby je etapovy proces premény vstupil

ve vystupy. Vyroba je Uzce spojena s planovanim logistikou a oblasti fizeni kvality. [15]

3.1 Logistika

Logistika byla od svého zavedeni definovana spoustou odborniki, vesmés se ale jedna
0 ¢innost, ktera se zabyva toky zbozi, penéz a informaci jak mezi dodavateli a odbérateli, tak
také uvniti jednotlivych firem, a to vetné systému na skladovani zdsob. Vystupnim cilem
logistiky je optimalizace vySe zminénych tokt, tak aby pfedstavovali, co moznd nejmensi

naklady pro firmy. [20]

Jedna ze zékladnich logistickych metod, kterd se pouziva pro fizeni zasob, je Japonci
vynalezena metoda. Tato metoda nese nédzev Just in Time. V nasledujicich strankach
si zminénou metodu popiSeme trochu podrobnéji, a poté si nadefinujeme, nékteré postupy,

metody, které souvisi se zavedenim této metody.

3.1.1 Historie Justin Time

Systém Just in Time (dale jen JIT) je jednim z nejznaméjSich a nejrozsifenéjSich
logistickych systémut dnes$ni doby, ktery vznikl po II. Svétové vélce v Japonsku. JIT byl
poprvé implementovan v podnicich Toyota Motor Company (dale jen TMC) a to v 50. letech
20. Stoleti. Za hlavniho tviirce JIT je povazovan Taiichi Ohno, ktery zacal pracovat pro TMC
vroce 1943. Divody k vymysleni JIT byly nedostate¢né kapacity a velikosti skladovacich
prostor, dale omezeni plytvani ve vyrob&. Nejprve byla tato metoda vyuZivana jen
v podnicich TMC. K velkému a masovému rozsifeni metody doslo az v 80. letech 20. Stoleti,
kdy zacali metodu vyuzivat rozlicné americké a japonské firmy. Pojem JIT se vétSinou
do Cestiny nepieklada, ale pokud bychom tento pojem pielozily, dostaneme Cesky pieklad

»praveé veas®. [21]
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3.1.2 Princip JIT

Jak nazev napovidd metoda JIT je metodou zaméfenou na cas. Filosofii neni zaméteni
pouze na vyrobu. S vyrobou je propojen jesté nakup a logistiku. Mluvime tedy o celozivotni
strategii podniku, ktera se neustile musi pfizpisobovat meénicim se podminkam

ve spolec¢nosti. [22], [23]

Hlavnim principem JIT je zamezeni plytvani ve vyrobé. Podstatou metody je omezeni
nebo Uplné odstranéni vSech forem plytvani ve vyrobé. Dle Ohna se plytvani ve vyrobé déli
do sedmi kategorii, anglicky pojem pro téchto sedm kategorii je seven waste [24] (nebo muda

V japonsting):

e Nadvyroba (Over-production),

e Plytvani casem a stroju (Waiting),

e Plytvani spojené s dopravou jednotek (Transportation),
e Plytvani pfi zpracovani materialu (Over-processing),

e Plytvani pfi sepisovani zasob (Inventory),

e Plytvani pohybem (Motion),

e Plytvani ve form¢ kazovych jednotek (Defect).

Vzorovym vyrobnim podnikem kde dochézi k vyraznému uplatnéni JIT je podnik Toyota
v Motomachi. Tento podnik neméa sklad pro jednotlivé komponenty, do vyroby jsou
jednotlivé komponenty dodavany piimo z dopravnich prostiedk. Dochazi zde k dodavkam
vzdy jen nutnych a pravé v dany okamzik potiebnych komponentti, nedochazi tedy k zadné

formé plytvani, které jsou uvedeny vyse.

Avsak tento zptsob dodavéani neni jediny. ZjednoduSené¢ lze fici, ze dodavajici ¢lanek
se vzdy pfizptisobuje odebirajicimu ¢lanku. Dodavajici ¢lanek ma za kol dodavat v malych
mnozstvich ,,na cas* tzn. Dodavat az v okamziku vzniku potifeby u odbératele a dodat
az Vv nejpozdéj§im mozném okamziku. Toho lze dosahnout pomoci dvou [25] ruznych

strategii.

e Synchroniza¢ni strategie je definovana tim, Ze dodavatel vyrabi a vzapéti (bez
skladovani) odebira piesné pozadované mnozstvi v dohodnute frekvenci. Usetii

naklady na uskladnéni, avSak jeho vyroba malych davek bude nakladné&jsi, vzrostou
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také naklady spojené s piepravou k odbérateli a piepravni vzdalenost se muze stat

limitujicim faktorem.

Emancipaéni, kdy dodavatel vyrabi vétsi davky a niz§imi vyrobnimi néklady, aby
uspokojil odbératele malou velikosti a velkou frekvenci dodavek. Expeduje ptes sklad
dodavky v rezimu JIT se tedy uskute¢ni az ze skladu dodavatele, vzniknou vsak
naklady na uskladnéni komponentli a zaroven i celkové logistick¢é naklady budou

VEtSi.

- TRADICNI

7

- EMANCIPACNI

Wrobni zdvod dodavatele

i

Einalni virok
Finaini vyrobce

- EMANCIPACNI .
—

N4

- SYNCHRONIZACNI

W

Obrazek 8: Strategie JIT [26]
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Zjednodusené feCeno by se dala metoda JIT charakterizovat. Vyrobit jen nezbytny

komponent. V nezbytném mnozstvi a dodat ho za nezbytny cas.

3.1.3 Tok materialu v JIT

Rizeni zasob metodou JIT je jednou z mnohych metod jak snizit naklady podniku
z divodu udrzeni jeho konkurence schopnosti na trhu. Metoda se opira, jak plyne z ndzvu
0 to ,,mit néco n€kde v ¢as*“. V pfipad¢ firem se jedna o materidlovy tok, ktery je nezbytnou
soucasti vyroby. Z implementace nastrojii finan¢ni analyzy (likvidita, fizeni aktiv), dojdeme
k faktu, ze zasoby jsou z pohledu skladovani ,,tzv. mrtva obézna aktiva“ a piinasi zna¢nou

finan¢ni zatéz pro podniky.

Dal$im neméné¢ podstatnym faktem je také to, ze naklady na vybudovéani a vedeni
skladovych jednotek jsou, co se tyCe financnich prostfedkid, velmi nédkladnou investici.
Metoda JIT se zavadi, mimo jiné také z divodu snizeni této finan¢ni zatéze. Neinvestované
penize se mohou vyzivat jinym efektivnéjSim zpisobem, napt. na marketing, prostiednictvim
n¢hoz se firmy snazi uspokojit zadkaznické potieby. Krom marketingu, mohou uSetfené
finance za skladovaci jednotky poslouzit mimo jiné na kvalifikace, re-kvalifikace
zaméstnancl, kterd by méla sméfovat ke zvySovani kvality vyrobki a tim 1 lepSimu jménu,

respektive lepSimu postaveni na trhu.

Podstatou JIT je tedy zajistit, aby bylo spravné zboZzi v pozadovaném mnozstvi, kvalité,
cen¢, informacemi a Case u odbératele. Dlraz je kladen piedev§im na vybér kvalitniho
dodavatele a dopravce. Neni dulezita rychlost, ale pfesnost dodavek. Odbératel méa vystavni
postaveni v odbératelsky-dodavatelském vztahu a dodavatel k tomu musi tak pfistupovat. Jaké

jsou tedy koneéné vyhody a nevyhody metody JIT?

Vyhody metody JIT:
e pruznost vyroby,
e sniZeni vyrobnich nakladd,
e vysoka konkurenceschopnost,
e vyssi produktivita,
e snizeni zasob.
Nevyhody metody JIT:
e infrastruktura,

e odbcratel se stava ,,otrokem* dodavatele a dopravce,
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e znecisténi ovzdusi CO2 ze zvysené automobilové dopravy.

3.1.4 Pfinosy ze zavedeni JIT

Ptinosy, které ptinasi zavedeni metody JIT do podniku mohou byt pomérné znacené.
Mezi hlavni piinosy patii piedev§sim zlepSeni produktivity vyroby, snizeni mnozstvi zasob
ve vyrobé, s tim souvisejici mensi naklady na uskladnéni materialu, sniZzeni zasob hotovych
vyrobktli dale snizeni doby vyroby a v neposledni fadé¢ dochéazi k vyraznému zvySeni obratky
zasob. Systém JIT muze také vést ke snizeni distribu¢nich nakladd, k niz§im nakladim
za prepravu a ke zkvalitnéni vyrobkll od dodavatelli, dodavatel¢ dodavaji menSi mnozstvi

vyrobk, tudiz by méelo dojit ke zvySeni kvality téchto vyrobk.

3.1.5 Podminky pro zavedeni JIT

V dnesni dob¢ je JIT jiz velice uznavany a pouzivany model. Pro zavedeni JIT by mélo
byt splnéno né€kolik podminek hlavni podminkou je zavedeni ve firmach s opakujici
se vyrobou, dale by mél byt provoz a pohyb vSech materidlti, komponentl a dili provadén
by méli byt co nejmensi. Podnik by mél produkovat, jen co je potieba a nemélo by dochazek
ke skladovani finalnich produkti. VeSkeré produkty by méli odchazet ze spolecnosti
neprodlené po jejich vyrobé. Diky zavedeni JIT nedochazi k vazani kapitalu ve skladovych
zasobéach. [22], [23]

Jak jiz bylo uvedeno jednim ze zdkladnich prvki JIT je omezeni plytvani. Bez tohoto
pfistupu by systém JIT nemohl fungovat. Dal§im dilezitym prvkem JIT je pruZznost vyrobniho
sytému toto vSak muze, vzhledem k velmi nizkému mnozstvi rezerv, vést ke komplikacim.
Pokud nebude pruzny systém vyroby fungovat spravné, mize dojit k omezeni spravného
fungovani podniku.

Dtlezitou podminkou pro spravné fungovani JIT je spravnd a vhodnd integrace vsSech
dopravci. Pokud nedojde k spravnému zahrnuti dodavatelt do JIT, nelze pozadovat dodavky
,prave vcas . V ptipadé€, Ze se povede integrovat dodavatele spravné a vhodné do systému
muze podnik pracovat témét bez jakychkoliv zasob a znacné omezit néklady za skladovani

zasob.
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3.1.6 Podptrné techniky JIT

Metoda JIT miize byt Gsp&ina jen v piipads, Ze je vhodné uzptisobeno pracoviits. Spatné
podminky na pracovisti vedou ke zbyte¢nému plytvani, ztratam a omezeni fungovani systému
JIT. Mezi tyto ztraty se fadi napt.: zbytecné pohyby pfi vyhybani se pirekazkam, ztrata Casu
pfi hledani polozek, zpozdéni kvili poruse systém a zafizeni a ztraty kvili nehodam, kterym
je mozno se vyhnout pii spravné a peclivé organizovaném pracovisti. Podniky mohou
pouzivat rtuzné systémy ke zlepSeni kvality podminek na pracovisti. Velmi pouzivany
a oblibeny je systém 5S. Systém 5S [27] je soubor péti zakladnich pravidel, které v angli¢ting

za¢inaji na pismeno S, avSak puvod téchto pojmii je pievzat z japonské strategie 5S.
e Sort - Seiry — Tridéni

Dochazi ke kontrole pracovisté a urcuje se pracovni proces, podle kterého se na pracovisti
bude pracovat. Po urceni pracovniho procesu se urci, jaké pracovni polozky jsou pii plnéni
daného pracovniho ukolu nutné. Tyto polozky se nechaji na pracovisti zbylé a nepotiebné
polozky jsou umistény do skladu. Zde ve skladu jsou vSechny polozky evidovany a oznaceny.
Pfi spravném oznaceni, dochazi v ptipad¢ nutnosti, k rychlému vydani potifebnych polozek a
vybaveni. Veskeré polozky a vybaveni maji své misto ve skladu, nedochazi tedy, ke vzniku
zmatkll na pracovisti a tedy nevznikaji néjaké prostoje z nepotradku na pracovisti.

e Setin Order — Seiton — Dej do poradku

V tomto kroku se ujasiiuji jednotlivé pracovni kroky a jejich néslednd provézanost.
K jednotlivym pracovnim krokiim se pfifazuji jednotlivé polozky a vybaveni, je dulezité,
aby kazda polozka a vybaveni méli své misto a byly ukladany zpét na své misto. Nesmi
dochézet k tomu, aby pracovnik ztracel ¢as hledanim jednotlivého vybaveni a polozek. Kazda
nadbytec¢na polozka a vybaveni na pracovisti mohou zplsobit zpoZdéni pracovniho procesu a
také jeho prodrazeni.

e Shine — Seiso — Cistota

V dal$im kroku je dalezité udrzovani potfadku a Cistoty na pracovisti. Toto se tyka také
veSkerého vybaveni a strojniho zafizeni. Pokud nebude zafizeni a vybaveni udrzovéna
v ¢istoté, muze dochazet k Casté poruSe zafizeni a zdrzovani pracovniho procesu. Dale
je velice dilezité udrzovat Gisté a hygienické prostiedi. Spatna a nedostateéna hygiena miize

vést k vzniku fady onemocnéni na pracovisti.
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e Standardize — Seiketsu — Standardizace

Zde je dilezité stanoveni n¢jakého standardu, podle kterého se budou jednotlivé pracovni
procesy vykondvat. Zaméstnavatel musi zajistit, aby jednotlivi pracovnici méli spravné
a duikladné povédomi o pracovnich postupech a standardech dané spole¢nosti. Spole¢nost
tedy zajist'uje svym pracovnikiim dikladna Skoleni. Kazdy pracovnik by mél znam pracovni
procesy ,,nazpamét™, mél by védét, co a jak ma pouzivat a dale by mél znat svoji roli a tlohu
na pracovisti.

e Sustain - Shitsuke — UdrZovani

Poslednim a velice dulezitym krokem je udrZovani. Veskeré ptredeslé kroky nebudou
spravné fungovat, pokud nebude dochdzet k jejich udrZzovani. Béhem tohoto kroku dochazi
k monitorovani jednotlivych krokl a k nasledné komunikaci zajist'ujici jejich dodrzeni nebo

ptipadné vylepseni.

3.1.7 Kanban

Jednim z dalsich podptrnych mechanizmii pii zavadéni metody JIT je metoda KANBAN.
KANBAN je nastroj, kterym lze fidit vyrobni procesy a planovani vyroby. Systém kanbanu
funguje tak, Ze jednotliva pracovisté vyvolavaji své aktivity u piedchazejiciho vyrobniho
stupné¢ pomoci KANBAN karty. Na tomto zdkladé¢ se vytvaii samo fidici regulaéni
(kanbanove) okruhy. KANBAN se zavadi z divodu informaéni signalizace stavu zasob

v probihajicim vyrobnim procesu. [28], [29]

V systému KANBAN je mozné pracovisté ve vyrobé rozdélit na tzv. prodejce a kupujici.
Kazdy prodejce je zaroven kupujicim. Jsou piesné definovany dodavatelsko-odbératelské
vztahy, tj. okruhy pracovist’, ktera si navzajem dodavaji a odebiraji material a rozpracované
vyrobky. Kupujici posle prodejci objednavku (karticka objednavka). Prodejce, ktery je
zaroven vyrobcem pozadovanych komponentt, je v pozadovaném terminu a mnozstvi doda

s dodacim listem (karti¢ka dodaci list). [28], [29]

V systéemu KANBAN neni dovoleno tvofit zasoby a to jak u prodejci, tak u dodavateli.
Z principielniho hlediska to neni ani mozné a KANBAN by tak ztracel sviij vyznam. Rychlost
dodavek hraje na rozdil od JIT (kde je, podle mého nazoru vhodné uptednostnit spolehlivost
¢i presnost pied onou rychlosti)v KANBAN okruhu dulezitou roli. Aplikace tohoto systému
vyzaduje rovnomérny a jednosmérny materialovy tok a synchronizaci jednotlivych operaci.

Proto se musi uz pfi navrhu vyrobni dispozice dosdhnout vyvéazeni vyrobnich kapacit (tvorba
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skupin pifibuznych vyrobku, zajisténi pravidelného odbéru, a tim i vyroby, pouziti principt

skupinové technologie apod.). [28], [29]

Piedpokladem pro aplikaci systtmu KANBAN je sériova vyroba, ktera ma zajistény
pravidelny odbyt. Jakmile neni splnén tento predpoklad, je nutné systtm KANBAN vybavit
specidlnim planovacim systémem (urCovani kapacity regulacnich okruht, jejich tolerancnich
rozsahii apod.). Do systtmu KANBAN lze zaimplementovat, i jednu z nejzakladnéjsich
metod fizeni pohybu materialového toku a to metodu FIFO (z anglického First In First Out,
pielozeno jako Prvni dovnitt, prvni ven). FIFO je jednoducha a G¢inna metoda, kterou lze
fidit, respektive organizovat a manipulovat pohyb materidlu, dat nebo cehokoliv jiného.

Pozadavky na material jsou vydavany v poradi, v jakém do systému vstoupily.[30]

Princip fizeni systémem KANBAN je zalozen na tvorbé tzv. samo fidicich regulacnich
okruhti, pficemz nckteré Ulohy fizeni jsou ponechdny centrdlnimu fizeni (terminové
a kapacitni plany, vyhotoveni karet, jejich dodani a odebrani, fizeni pohybu dodavek
apod.).[28]

3.1.7.1 KANBAN Kkarta

V podniku se KANBAN karta uplatiiuje jako nastroj pii fizeni vyroby, ktery piedava
dodavatelskému pracovisti signdl k zahdjeni ¢innosti. KANBAN karty jsou rizné, podle
vyuziti v riznych regulacnich okruzich a také podle funkci, které plni. Pti pouziti v fizeni
materidlového toku se klasické plastové KANBAN karty moc nevyuZivaji. Jednodu$sim a
praktict&jSim feSenim pro pfenos informace je tedy mozno vyuZzit samotnou etiketu na balici
jednotce, dale se miizeme setkat s klasickymi EAN ¢arovymi kody, QR kody, nebo dal§imi
prostiedky pro automatizovany sbér dat. KANBAN karta kromé jiného odpovidd na
nasledujici otazky [28]:

Kdo? — Vyrobni nebo dodavatelské misto.

Co? — Vyrobek, materidl, ¢innost — popis, identifikacni Cislo.
Pro koho? — Spotiebni misto.

Kolik? — Mnozstvi, velikost dodavky.

Kdy? — Cas, ¢asovy interval.
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3.1.7.2 Jednoduchy regula¢ni okruh

Jedna se o jednoduchy kanbanovy okruh, ktery vyuziva pouze jeden druh karty. Pfevazné
se jedna o vyrobni kanbanové karty, ale lze jej sestavit i z transportnich kanband,
a to predevsim na zacatku vyrobniho fetézce. Charakteristickym znakem takového okruhu
je jeden zasobnik mezi dodavatelskym a zakaznickym pracovistém. Pro nazornou ukazku zde

uvedu jednoduchy princip kanbanového okruhu s vyrobnimi kanbanovymi kartami:[28],[29]

{3)

Tabule Kanban

¥
(1)
Vyrobni (5) Kanbanovy (2) Vyrobni «
* pracovisté P(i-1) ‘ sklad K(i) * pracovisté P(i) .

Obréazek 9: Jednoduchy KANBAN okruh [28]

1) Z nadfazeného pracovisté piijde pozadavek na dodani vyrobku.

2) Ke splnéni kroku ,,1 na dodani vyrobku je potfeba material. Material se nachazi
v kanbanovém skladu K(i), ktery je po obdrzeni pozadavku néasledné dodan na vyrobni
pracovisté P(1).

3) Zpiepravy s materialem je sejmuta kanbanova karta, ktera je jako pozadavek na
dodani materialu pfesunuta na tabuli kanban dodavatelského pracovisté P(i-1).

4) Piitomnost KANBAN karty na KANBAN tabuli je signdlem Kk zahajeni vyroby
materialu na pracovi$ti P(i-1) v mnozstvi, které je definovano KANBAN Kkartou.

5) Po vyrobeni materialu na pracovisti P(i-1) je KANBAN Kkarta spolu s skladovou
jednotkou pfesunuta do kanbanového skaldu K(i) a nasledné pfesunuta na vyrobni

pracoviste P(i).

Pocet KANBAN Kkaret v jednoduchém KANBAN okruhu lze stanovit nasledujicim
zpusobem a to jako: CPK = w, kde PSD je primérna spotieba dilii za ¢asovou

jednotku, Pd je pribézna doba nutna pro dodani dili od jejich objednani, a je bezpecnosti

koeficient a D je pocet dilii pro jednu kanbanovou kartu.
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3.2 Analytické metody fizeni vyroby

Pfi analytickych technikdch se provadi postupy a zpusoby provedeni rozboru jejich
problému, stavu a skute¢nosti. Jedna se o ¢asové a tikolové omezenou metodu. Mezi z&kladni

analytické metody patii BCG, Brainstorming, 6 otazek, SWOT. [31]

3.2.1 Matice BCG

Matice BCG (Boston Consulting Group) je nastrojem kterym lze efektivné hodnotit
produktové portfolio (firmy nabizejici vice jak jeden produkt nebo sluzbu, maji své portfolio,
které sdruzuje vyrobky v odlisnych fazich rdstu, postaveni na trhu a rentability, tak
aby management podniku mohl efektivné rozhodovat o inovacnich investicich do novych,
¢i stavajicich produkt) pti marketingovém a prodejnim planovani. Zavedeni matice, jeji
vyhodnoceni a nasledna realizace mize vést k rozhodnutim, které nemusi byt pro firmu

pfinosna, proto je nezbytna zkuSenost a pripravenost realizaéniho tymu. [31], [32], [33]

Pomoci matice BCG hodnotime rychlost rastu daného trhu, ve kterém se nachazi
vyrobek, sluzba, firma (osa y) a zaroven velikost jeho trzniho podilu (osa x). Na zakladé
kritérii os x a y, vznika matice, do niz jsou zasazeny produkty z portfolia podniku. Produkty

jsou rozdéleny do 4 kategorii, z hlediska v jaké kvadrantu se z pohledu os x a y nachazi.

Kvadranty BCG [31], [32], [33] matice maji nasledujici specifika:

A

HVEZDY OTAZNIiKY

DOJNE PRASIVI
KRAVY PSI

\ 4

Obrazek 10: BGC matice [34]
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e Rychle rostouci trh a vysoky trzni podil — Hvézdy:

Jedna se o nové vyrobky, na zacitku svého zivotniho cyklu. Trzby a podil na trhu
je vysoky, nicméné postupem Casu se muze na trhu objevit konkurence, ktera podil na trhu
naopak zmenSuje. Hvézdy jsou typickym piikladem inovaci stavajicich vyrobku. Nestac¢i jen
a pouze cileny marketing, ale je potieba i inovace.

e Pomalu rostouci trh a vysoky trZni podil — dojné kravy:

Jedna se o vyrobky, které jsou na samém vrcholu své zivotnosti. Jiz neni potieba
investic do inovaci, ale jen do nastroji, které udrzi podniku vysoky trzni podil, ktery sice
muze postupem casu klesat a klesat bude, ale v tuhle dobu jiz podnik nevynaklddd pomérné
znacné financni prostfedky do inovaci.

e Pomalu rostouci trh a maly trzni podil — praSivi psi:

Pievazné se jedna vyrobky, které je vhodné z pohledu firmy eliminovat na minimum,
fika tak 1 vétSina poucek a definic. PraSivi psi mohou vznikat ze Spatného manaZerského
rozhodnuti, nebo se muize jednat o dojné kravy, kterym podnik nevénoval pozornost.
Z pohledu zivotniho cyklu se ve vétSin€ pripada jednd o vyroby, které jsou na samém konci
svého cyklu. Slovo pfevazné bylo na zacatku odstavce pouzito pro to, Ze ne vzdy je potieba
okamzit¢ stahnuti vyrobku z trhu. PrasSivy pes miize slouZzit i jako odrazovy mistek pro
podniky, které zatim nemaji moc zkuSenosti s danym segmentem trhu a potiebuji tak nabrat
néjaké zkusenosti pro svij budouci potencidlni rist. Jind moznostvyuziti prasSivého psa tkvi
V moznosti vyuzit ho jako vhodnou podporu propagace pro hvézdy a dojné kravy.

e Rychle rostouci trh a maly podil — otazniky:

Jak vypovida nézev, jedna se o produkty, které nelze jednoznacn€ nékam prifadit. Sice
se nachazi na rostoucim trhu, ale jejich trzni podil je maly. V odborné literatuie se lze, nékdy
dozvédét, ze je potieba otazniky rozdélit na silné a slabé. Slabé eliminovat a ze silnych udélat
dojné kravy, to je ale v rozporu s danym trhem, ktery by se musel podle toho diametralné

zménit, coZ neni v silach firmy nijak ovlivnit.
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4 Planovani vyroby

Planovani vyrob je jednou z ¢innosti pii fizeni vyroby. Pfi planovani si podnik poklada tii

zékladni otazky a to:

e (o vyrabét?
o Jak vyrabét?

e Pro koho vyrabét?

Zjednodusené lze fici, ze lze po zodpovézeni vySe polozenych otazek, sestavit vyrobni
plan, ktery je nasledné v podniku implantovan. Pfi planovani a fizeni vyroby je také neméné
dulezita strategie, kterou podnik zvoli pro jednotlivé plany pro vlastnim horizontu planovani,

jak je znazornéno v tabulce 2.

Tabulka 2: Planovani [35]

Planovani Pfedmét planovani ¢asovy horizont
Strategické trhy, sortiment, _d1str1bucn1 k_analy, vyrobni
program, vyrobit nebo koupit >3 roky
Dlouhodobé | investice, budovy, kapital >1-3 roky
Strednédobé | kapacity, skupiny vyrobku, MPS 1 rok
Krétkodobé operativni planovani, lhitové planovani,
rozvrhovani 1den-1rok

4.1 SWOT analyza

SWOT analyza je analytickd metoda, ktera slouzi k zhodnoceni vnéjSich a vnitinich
faktord. Tyto faktory ovliviiuji tispé$nost podniku nebo urcitého produktu ¢i sluzby. Velmi
Casto se SWOT analyza pouziva v rdmci strategického Fizeni. Jednoduse lze fici, Ze SWOT
analyza je metoda, pii které podnik muize velice snadno identifikovat svoje slabé a silné

stranky ve vztahu k piilezitostem a hrozbam, které ptichazeji z vnéjsiho prostiedni. [36]

SWOT analyza vznikla v 60. — 70. letech na Stanfordové univerzité v USA. Tym vedeny

Albertem S. Humpreyem m¢l za ukol analyzovat diivody netspéchu pii planovacim procesu

vvvvvv

kategorii: ,,Satisfactory* dale dobré v budoucnu ,,Opportunities* dal§imi prvky byly urcité
negativni véci a to ,, Spatné ted’ Fault* a ,,Spatné v budoucnu Threat”. Po slozeni pocatecnich

pismen vznikl ptivodni nazev této metody SOFT. Pozdéji byl nazev upraven na SWOT. [37]
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V dal$ich fazich vyvoje metody byl lehce upraven vyznam jednotlivych prvki SWOT

analyzy. Jednotliva pismena jsou slozenim pocate¢nich pismen nasledujicich pojmi:

S — Strenght — silné stranky,

W — Weaknesses — slabé stranky,
O — Opportunities — prilezitosti,
T — Threat — hrozby [36].

Tabulka 3: SWOT tabulka

SWAT TABULKA
Pomocné Skodlivé
?g SILNE STRANKY SLABE STRANKY
>
5%
g PRILEZITOSTI
>

Jak je psano vySe SWOT analyza hodnoti vnitini a vnéjsi faktory:
Vnitini faktory hodnoti silné (S) a slabé (W) stranky podniku, tyto vnitini faktory lze snadno
zménit, jediné na ¢em zde zalezi, je vule podniku po dané zméné. Béhem vnitini analyzy
je dulezité zaméfeni na [38], [39]:

e Pozice natrhu,

e Personalni vybaveni,

e Existence informac¢niho systému,

e Technickou a technologickou uroven,

e Financovani podniku,

e Oblast marketingu,
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e Vztah se zdkazniky.

Vnéjsi faktory jsou piilezitosti (O) a hrozby (T). Avsak tyto faktory nejsou v piimé
kontrole podniku. Cilem analyzy vngjSich faktorG je ur¢it mozny budouci rozvoj firmy
a zaroven zhodnotit moznéa budouci rizika, které mohou nastat. Veskeré pftilezitosti se snazi
podnik maximalizovat, naopak vliv hrozeb se podnik snazi co nejvice minimalizovat, avSak

nikdy se jich nemuze uplné zbavit. Pti vnéjsi analyze se podnik zamétuje na[38],[39]:

e Socialni situaci ve vztahu k zakaznikim,
e VIivy demografické,

e Kulturni faktory,

e Technické a technologické prostiedi,

e Ekonomické faktory,

e Politické a legislativni vlivy,

e Potencialni konkurenci.

4.1.1 Vyuziti SWOT analyzy v praxi:

wevr

SWOT analyzy je jeji univerzalnost. Lze tuto metodu pouzit pro podnik jako celek nebo

se zamg&fit jen na urc¢ité oblasti produkty. [36]

4.2 MRP

Zkratka MRP znamena Material Requirements Planning do ¢estiny se obvykle pieklada
jako planovani materidlovych potieb. Jedna se zplsob fizeni, ktery byl vyhradné zaloZeny
na planovani materialovych potieb. Tento zpisob planovani, byl pouzivany spise v minulosti,

dnes se vice pouziva metoda MRP II. [40]

Pro MRP byl vétSinou pouZzivany software, ktery usnadituje planovani materidlovych
potieb. Existuje celd fada programt a systémovych balickt, které napomahaji vyuziti MRP.
Kazdy programy vyuZzivd pro planovani rizné vypolty a postupy. Ve vétSin€é piipadi
je zakladnim prvkem k dalsimu vypoétu tzv. kusovnik (Bill of material BoM). Kusovnik
je seznam komponentt, ktery je potifebny pro sestaveni nebo vyrobu ur¢itého vyrobku nebo

produktu. [40], [41]
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Pro spravné fungovani MRP je dulezité spravné urcit vstupy a vystupy, které jsou pro
dany vyrobek podstatné.

Mezi vstupy se fadi: [43]
e Mnozstvi vyrobkd, které se musi vyrobit,
e Cas, ktery je potiebny na pokryti pozadavki,
e Doba uskladnéni materialu,
e Inventurni stav materialu, ktery je na sklad¢,
e Materidl, ktery je objednany u dodavateld,
e Kusovniky jednotlivych vyrobkd,
e Planovaci data,
¢ Planovaci, kvalitativni a testovaci standardy,
e Zmetkovitost.
Mezi vystupy se fadi: [43]
e Doporuceni pro vyrobu — zvySeni, zruSeni nebo poniZena vyroby dle poptavky,
e Doporuceni na nakup,
e Doporuceni na ¢as dodéani vyrobk,
e HIlaseni chyb a nesrovnalosti.
Vyhody a cile MRP: [43]
e Zajisténi pozadovaného mnoZstvi materialu pro vyrobu,
e SniZeni stavu materidlovych zasob,
e ZlepSeni planovani vyroby, dodacich planti a ndkupu materialu.
Nevyhody MRP: [43]
e Detailni ptiprava a kontrola uplnosti vstupnich dat,

e Organizacni zabezpeceni celého procesu.

4.3 MRP I
Nastupce metody MRP. Vyznam zkratky znamena Manufacturing Resource Planning
do Cestiny lze pielozit jako planovani podnikovych zasob. Jedna se o zpisob fizeni

a planovani zahrnujici veskeré zdroje spojené s vyrobou [43].

Vyhody pouziti:
e Mozna simulace v€asného feSeni problému,

e Propojeni chodu vyroby s hlavnimi oblastmi fizeni podniku.

40



Pouzivané metody pro planovani a rizeni vyroby Jan Brandtlik 2015

Plan vyroby
na urovni
zakazek

Zdroje a
kapacity

Rizeni zédsob

Y ket MRP
Materialove .
listky Analyza |
Rizeni
l prodeje
Analyza Dilenské kizeni
- Fizeni vv izeni
otreb fizeni vyroby
Eapacit | a operativni _ I‘O’Zpt:acova
evidence ne vyroby

Obrazek 11: Koncept MRP 1 [44]

4.4 ERP

Zkratka ERP znamena Enterprise Resource Planning. Jedna se o informacni systém, ktery
je ve velké mife pouzivany pievazné velkym spolecnostmi, i kdyz v dnesni dobé s moznosti
levného poiizeni vypocetni techniky a dostupnosti ERP systému dochazi k jeho integraci i do
mengich spole¢nosti. Ukolem ERP systémii je zajisténi a pokryti planovani a fizeni vsech
dulezitych procest, které probihaji ve firmach. ERP systémy se staraji o procesy na vsech
firemnich Urovnich. [45], [46]

4.4.1 Ukoly ERP systém

e zlepSeni informacnich procest a ziskani naskoku pfed konkurenci,
e detailni a aktualni ptehledy o vykonnosti podniku,
e dostatek informaci o partnerech i zakaznicich, novy impuls pro obchod,

e Zzjednoduseni planovani a vyroby [47].

V dnesni dobé¢, kdy je vypocetni technika dostupna na kazdém kroku, neni otazka, zda
vyuzit informacnich systémi aktudlni. Aktudlni se stdva otdzka jaky systém pouzit.
Na dneSnim trhu se vyskytuje celd fada informacnich systém a to od systémil pro

ty nejmensi spolecnosti az po systémy pro obrovské nadnarodni korporace.
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4.4.2 Casti ERP systému

Kazdy podnikovy informacni systém se skladd z mnoha casti. Kazda z téchto ¢asti jiné
potieby, které jsou urcené pro potieby fizeni firmy. Zaroven s velikosti firmy bude riist také

velikost a pocet nejrizné€jSich slozek a casti ERP systémi.

Zakladnim prvkem pro informacni systémy pro velké az vétsi firmy, je aplikacni jadro
asada standardnich modulii. Malé spolecnosti zpravidla nevyuzivaji informacni,
ale ekonomické systémy, jejichz tkolem je FeSeni pouze v oblasti ucetnictvi a jemu blizké

obory. Aplika¢ni jadro a standardni moduly obvykle pokryvaji nasledujici oblasti: [47]

e ekonomika,

e |ogistika a skladové hospodafstvi,
e lidske zdroje,

e marketing a CRM,

e manazerské vyhodnocovani.

Kazda firma si informacni systém a jeho pridavné moduly vybird na zakladé provadéné

¢innosti.
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5 Rizeni kvality

Rizeni kvality v podniku je nezbytnou soudasti pro sou¢asny model mezinarodniho trhu,
kde se vdaném segmentu trhu stietava stale vice a vice konkuren¢nich podniki.
Ze soucasnych priorit zakaznikti se jiz nelze spoléhat pouze na cenu, ktera byla v minulosti
uptednostiiovana, pii vybéru zbozi. Dnesni zakaznik chce byt také spokojen s tim, co mu trh

nabizi a podniky cht&ji mit tyto spokojené zakazniky.

Realizace takovéto urovné kvality v podniku se dé€je pouze za ptredpokladu, ze jsou
bezchybné ovladany procesy a Cinnosti ve vSech oblastech podniku. Jakost neni pouze
0 kvalité vyrobku, ale také o tam jak se dana firma chova, respektive jak je vedena. Pro
celkové fizeni kvality je potom tedy vhodné zavést pojem Total Quality Management.
Metodika TQM je jakasi strategie, ktera tvrdi, Ze bez managementu nelze doséhnout
pozadované jakosti k dosazeni vytyCenych cili. Metoda TQM neni, co se tyCe zavadéni
novych prvkil, ni¢im revolucni. Jedné se pouze o disledné, systematické uplatnovani metod

Vv podnikové struktute. [48], [49]

5.1 TQM

Jednotlivé dil¢i slozky TQM [49] Ize interpretovat takto:

e Total — Jak jiz bylo zminéno, jedna se o celopodnikovou problematiku. Kazdy
V podniku by mél byt obezndmen, ale pfedevSim zapojen do zvySovani jakosti. Do
zvySovani jakosti musi byt zahrnuty krom vyrobku, také sluzby a Cinnosti, které
souvisi s vytvarenim konkuren¢né schopného podniku.

e Quality — Jakost zahrnuje vSe, co je spojeno s o¢ekavanim zakaznikd. Zakaznik ma
vystavni postaveni, jelikoZ je to on, kdo urcuje ony specifické ¢i pfedem dané
pozadavky. Zakaznik nemd poZadavek jen na kvalitn€ nové vznikly, smontovany
vyrobek, ale také napt. na garanci v jaké kvalité, Case a misté¢ mu bude vyfizena.

e Management — Jednd se o fidici aktivity manaZerGi zahrnujici planovani, fizeni,
kontroly a motivaci. Rizeni na dané urovni mize mit charakter strategického,

taktického, nebo operativniho planovani, kontroly ¢i motivace.

5.2 KAIZEN

Tak jako predesla metoda KANBAN, tak i metoda KAIZEN vznikla v Japonsku. Pojem

KAIZEN by se dal pfelozit jako zlepSeni. Jednd se o metodu postupného zlepSovani
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zalozenou na japonskych kulturnich tradicich. V metodé KAIZEN se podnik zamétfuje na
postupné zlepSovani a optimalizaci pracovnich procesti a postupli, zvySovani kvality,
snizovani zmetkovitosti diky témto postupim dochazi k uspoie materidlu a ¢asu coz vede
k aspofe celkovych nakladi. Dalsi prvkem, kterym se metoda KAIZEN zabyva je bezpecnost
prace a tim sniZovani urazovosti na pracovisti. V této metod¢ je podstatné zapojeni velkého
mnozstvi pracovnikii z daného ttvaru, at’ se jedna o délniky ¢i vrcholové manazery. VSichni
zucastnéni mohou prichdzet s ndpady na zlepSeni. V dalsi fazi jsou prednesené napady

diskutovany a je rozhodnuto, zdaje dana idea vhodna pro zapracovani do podniku. [24], [50]

Metoda KAIZEN napomahd ke zlepSeni komunikace, déale zlepsSuje klima a kulturu
organizace na pracovisti. Dale miize tato metoda pusobit jako jisty motivaéni prvek pro

pracovniky.

5.2.1 Hlavni koncepce KAIZEN

Pro spravné uskutecnéni a fungovani metody KAIZEN se manazeii podniku musi naudit

realizovat urcité zakladni koncepce a systémy: [24], [51]

o KAIZEN a management,

e proces versus vysledek,

e realizace cykli PDCA/SDCA,
e Kkvalita na prvnim miste,

e nasledujici vyrobni proces je vaSim zdkaznikem.

5.2.2 Hlavni ucel filosofie KAIZEN

Pro uspésnou realizaci systému KAIZEN jsou dulezité nasledujici hlavni systémy: [24],
[51]

e absolutni kontrola/fizeni kvality,

e vyrobni systém JIT,

e absolutni tdrzba vyrobnich prostiedki,
o realizace politiky,

e systém zlepSovani navrhi,

e koordinace KAIZEN krouzkd.
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5.2.3 Pfinosy ze zavedeni KAIZEN

Hlavné v japonskych firméach se projevily nasledujici jevy po zavedeni: [24], [51]

e zvySeni produktivity prace bez dodate¢nych investic o 30-50%,
e zkraceni periody pro dosazeni bodu zvratu,

e schopnost rychleji a pruznéji reagovat na pozadavky trhu,

e zvySeni konkurenceschopnosti,

e zlepSeni motivace pracovnikl ke kvalitngjsi préci.

5.2.4 KAIZEN v praxi

Pokud chce organizace néjakou ¢innost nazyvat pojmem KAIZEN méla by tato ¢innost

spliovat urcité parametry: [52]

e probiha opakovang,
¢ vsichni maji moznost se ucastnit a dé¢laji to,

e probiha vSude a na vSech urovnich.

V metod¢ KAIZEN muze ke zlepsovani dochazet nékolika zptisoby. Jednim ze zptsobu
muze byt zlepSovani formou projekti. Projekty jsou zaméfené pievazné na feSeni

vvvvvvvvvv

zameéstnancu.

Tyto napady mohou byt realizovany napt. formou individualnich névrht, takovy navrh
muze podat jakykoliv zaméstnance. Pti spravném fungovani metody KAIZEN by dle mého
nazoru mél fungovat ur€ity systém odmén pro napady, které byly schvaleny, realizovany
a firmé¢ ptinesly jisty prospéch. At uz formou uspor nebo zlepsenim podminek na pracovisti.
| kdyZ jsou individuélni ndvrhy velice dobrym zplisobem jak aplikovat metodu KAIZEN mayji
nekolik slabin. Takto podané navrhy nejsou cilené a nepouZivaji zadné nastroje, které by
zvySovaly jejich efektivitu a ucinnost. Toto omezeni je moZzné velmi dobie eliminovat
zavedenim tzv. KAIZEN krouzkii a KAIZEN workshopt. Pro spravné fungovani tohoto
systému je dilezita tzv. KAIZEN organiza¢ni struktura [52], [53]. Do této struktury se fadi
KAIZEN praktikant, KAIZEN trenér a KAIZEN manazer.

KAIZEN praktikanti jsou osoby, které pracuji v jednotlivych oddélenich na pozicich

jako vedouci linek, tymovy pieddk nebo vedouci skupiny. Praktikanti maji trénink
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na zlepSovani pomoci metody KAIZEN. Jsou fizeni KAIZEN trenéry. KAIZEN praktikanti

maji nékolik kompetenci a povinnosti:

pfitomnost na workshopech ve svych oddélenich a spoluprace s KAIZEN trenérem
na dosazeni pozadovanych vysledkd,

vedeni KAIZEN zkousky,

podpora plnéni ak¢niho plani z workshopu,

vyhledavani témat pro dalsi workshopy a KAIZEN zkousky.

KAIZEN trenér je nadfizeny KAIZEN praktikanta a disciplinarné podtizeny KAIZEN

manazerovy, jeho Ukoly jsou:

trénink metod a néstroju,
moderace KAIZEN workshopt,
vymeéna informaci a nejlepSich feseni.

koordinace KAIZEN zkousek.

KAIZEN manazZeri jsou podiizeni piimo fediteli zavodu. V oblasti zlepSovani

spolupracuji s TOP managementem. Jejich Ukoly a povinnosti jsou:

5.2.5

koordinace procesu zlepSovani,

spolupréce pii vytvareni a rozpadu cilt zlepSovani pro cely zavod,
metodické fizeni KAIZEN trenérti a KAIZEN praktikantd,
piiprava metod a nastroji KAIZEN,

fizeni tréninku téchto metod a nastroju.

KAIZEN krouzek

KAIZEN trenéti a KAIZEN manazeti maji za tkol fizeni KAIZEN zkousku a KAIZEN

workshopt. Ke KAIZEN krouzku lez pfistupovat jako k malému KAIZEN workshopu.

Trvani takového krouzku je néco mezi 30 — 60 minutami. Tyto krouzky jsou organizovany na

diln¢ nebo v kancelafi a o jejich organizovani a moderovani se starda KAIZEN praktikant.

Béhem téchto krouzkl probihd diskuze na téma vyhledavani a eliminace ztrdt. Vystupem

téchto krouzku je obvykle navrh na zlepSeni a jejich realizaci. [53]
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Tabulka 4:KAIZEN krouzky [53]

Postup Metoda Provadi Cas
Vybér teritoria, pozvani pracovnikd - Kaizen A ol w2
¥ 'P P praktikant | WS
Vysvétleni zptsobu prace v KAIZEN Kaizen .
€ — . 5 min.
krouzku praktikant
Pozorovani zvoleného procesu, L, S . .
, o ) S ., Pozorovani na mistne Tym 15 min
zaznam viditelnych forem plytvani
Vybér nejvétsich plytvani Bodova metoda Tym 10min
Navrh feseni, odstranéni plytvani nacrtky, realizace na misté Tym 30 min

5.2.6 KAIZEN workshop

Pii metodé¢ KAIZEN workshoptl je vyuzivano postupll jako u brainstormingu, bodové

metody, Iskikawaho diagramu 5x pro¢, hodnotici matice apod. Toto vede ke strukturovanému

feSeni problému. Workshopy trvaji 1- 5 dni. Jsou realizovany podle dohodnutych plant, ktery

je vypracovan KAIZEN manazefi jednotlivych oddéleni. Workshopu se zGcastni vybrani

pracovnici. Po skonc¢eni workshopu dojde KAIZEN trenérem k vyhodnoceni workshopu a

tyto vysledky jsou prezentovany managementu podniku. Uspéch workshopu tkvi pfedeviim

v tymové spolupréci. [53]

£ i
s o @
Problém 5 Pricina 0
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£ ] E
S 3] 51
E £
£ £
g 2
b 3
Pfiprava Analyza Vybér zakladni Navrh moZnych
WS problému pficiny fedeni
Faze 0 Faze 1 Faze 2 Faze 3

Vybér nejlepsich
redeni

Faze 4

Obrézek 12: KAIZEN workshop [53]
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a kontrola
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Tento postup je pouze jednim z moznych piistupt k feSeni KAIZEN. Kazda spole¢nost

by si ptizptsobit KAIZEN svym moznostem a piedstavam.
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5.3 Poka-yoke

Poka-yoke je jednoduchy japonsky systém, ktery chrani pted netimyslnou chybou
ze strany zaméstnance. V piipadné vzniku chyby je sjednana okamzita naprava. V poka-yoke
se vzdy jedna o chybu lidského faktoru, i kdyZ je ve vét§ing piipadd nechténa. Clovék
ma tendenci zapominat, nebo je suzovan inavou, rutinou, soustiedénim a tudiz nechtén¢ déla
chyby, které mu jsou, pak davana za vinu. Takovyto pfistup je pro zaméstnance frustrujici,
Aby zakaznici nedostavali vadné vyrobky, musi se stat podnikem tzv. ,,zero defect™ podnikem

(nulovy pocet vad) a s poka-yoke toho lze dosahnout. [54]
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6 Analyticka cast

V praktické ¢asti budou hlavni metody, které byly vySe popsany, zhodnoceny pomoci
SWOT analyzy. Budou hodnoceny jak slabé a silné stranky, tak i ptilezitost a hrozby, které¢
z jednotlivych metod plynou. Néstroj SWOT analyzy byl vybran pro svoji jednoduchost
a prehlednost. V zavéru praktické ¢asti bude vybrana jedna metoda s nejlep$imi predpoklady
a jedna metoda s nejhor$imi piedpoklady a vhodnost jejich zavedeni ve vyrob&. Nastrojem
SWOT analyzy budou podrobeny tyto metody: Six Sigma, Just in Time, KANBAN, KAIZEN

Jan Brandtlik

aTQM.
Tabulka 5: SWOT analyzaSix Sigmy
SIXSIGMA
Pomocné Skodlivé
SILNE STRANKY SLABE STRANKY
e vyssi sigma mén¢ chyb, existence minimalni zpétné
e zlepSeni procesu planovani a vazby od zaméstnanc,
fizeni pomoci DMAIC, nedostate¢na kvalifikace
e snadnd identifikace zaméstnancu na vSech
problému, drovnich,
e méfeni mensSich nespravné zavedeni zmény, jeji
,Jednodussich* subprocesti = pochopeni a kontrola,
= lepsi identifikace problému, vysoké finan¢ni naroky na
"E e vyuriti Paretovy analyzy a zavedeni a udrZeni sigmy,
> dalsich metod, s principy sigma, musi byt
e motivace zaméstnanct, obeznamen kazdy
e Siroka oblast pouziti, zamestnanec,
e sériova, zakazkova vyroba, slozity statisticky aparat.
e malé, velké podniky,
e pfijatelni finan¢ni prostredky
na projekt sigma
e néklady na projekt:piinosu
(cca 1:10).
PRILEZITOSTI
e vyssi kvalita = vice
B spokojenych zakazniki,
@ s . Nxro e
£ e vyssi kvalit = vyssi zisk,
e vyssi konkurenceschopnost.
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Tabulka 6:SWOT analyza JIT

JIT

N

n

Dl

Vnit

Pomocné Skodlivé
SILNESTRANKY SLABESTRANKY
e minimalni pozadavky na e seven Wales (muda) =
skladove jednotky= plytvani,
minimalni finanéni zatéz, e sklad=finan¢ni zatéz,
e minimalni plytvani ve e ochota

vyrobé,

dodavka az v okamziku
potieby (synchronizacni,
emancipacni strategie),
pruznost vyroby,

vyssi produktivita,
zvyseni kvality,
opakujici se vyroba,
moznost provazani s 5S.

zaméstnancu=vzdélavani,ucen
a novych véci,

e velikost dodavek (co
nejmensi),

e nedodrzovani ¢asovych pland.

PRILEZITOSTI

snizeni nadkladi=“oceni to

zakaznik®,
zvySeni
konkurenceschopnosti.
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Tabulka 7: SWOT analyza KANBAN

KANBAN

Pomocné

Skodlivé

Vnitfni

SILNESTRANKY

tvorba pribuznych vyrobkd,
aplikace FIFO,

mén¢ vlozenych finan¢nich
prostiedkii do kvality,
redukce potieby ploch,
niz8i personalni naklady,
sniZeni skladovych pohybii,
plynulost procest,

vysoka produktivita

reakce zmény v poptavce,
vyssi efektivnost.

PRILEZITOSTI

vetsi konkurenceschopnost,
lepsi schopnost tidit
dodavatelsky tetézec.
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SLABESTRANKY

moznost zastarani zasob,
rychlost dodavek (piepravni
cas),

musi byt zajistén pravidelny
odbyt,

motivace personélu,
kanbanovy okruh (nedostatek
materialu=zastaveni
vyroby=penize)

chyby zaméstnancu (lidsky
faktor, uzivatelé KANBANU),
vcasné nedokonceni procesu,
nestandardizované operace,
rozmanitost vyroby,
nezaru¢end dodavka vstupniho
materiélu,

hluboké zmény v fizeni a
odbornost zaméstnanct.




Pouzivané metody pro planovani a rizeni vyroby

Jan Brandtlik

2015

Tabulka 8:SWOT analyza KAIZEN

KAIZEN

Pomocné

Skodlivé

Vnitfni

SILNE STRANKY
zvySovani bezpecnosti,
vSe se da zlepSovat (kvalita,
terminy),
kazdy mtze prispét ke
zlepSeni,
zlepSuje vztahy, komunikaci
na pracovisti,
motivace pracovniki, pro
lepsi cile,
KAIZEN krouzky,
workshopy,
brainstorming,
feSeni malych problému,
niz8i finan¢ni naroky (plati se
zameéstnanci).

Vnéjsi

PRILEZITOSTI

vyssi konkurenceschopnost,
lepsi schopnost reagovat na
zmény trhu.
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SLABE STRANKY

neochota pracovnikli na sobé
Zapracovat,

pouze ve spolupréci s JIT,
TQM, TPM spojitost s ,,5S%,
pouze pro opakovanou ¢innost,
delegovani,

ve vsech vrstvach podniku,
vSichni zaméstnanci musi
smétfovat k vyty¢enému cily,
vytvofeni dlouhodobé strategie
a jeji propagace mezi
zaméstnance (,,sttednédoba,
dlouhy ¢asovy horizont™).
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Tabulka 9: SWOT analyza TQM

Pomocné Skodlivé
SILNE STRANKY SLABE STRANKY
e nutnd provazanost celé
e absolutni kontrola kvality, organizace (vymeéna
e kladeni durazu na pozadavky informaci),
- a potfeby zékaznik, e Ucast vSech pracovnikil
jg e ckonomicka prosperita (pii (ankety, brainstorming),
S spravném zavedeni jakosti), e (asova naro¢nost zavedeni 1-3
¢ snizuje naklady, roky (zalezitost zavedeni
e mozna provazanost novych hodnot a postupt),
s KAIZEN, Poka-yoke. e neporozuméni potiebdm
soucasného zakaznika.
PRILEZITOSTI
e vyssi konkurenceschopnost.
5
(=
>

6.1 Srovnani

Pro komparaci byly vybrany dvé metody. Jako metody s nejlepsimi piedpoklady byla
vybrana SIX SIGMA, metoda s nejhorSimi piedpoklady metoda KANBAN. Z hlediska
aplikace zmén KANBAN je vyuzivano metody KAIZEN, jak je ale patrné z tabulky 8, je
taktéz zapotiebi spoluprace sJIT, TQM, TPM, tudiz je nutnd celkova provazanost
jednotlivych metod. Z tohoto divodu se mné metoda KANBAN jevi jako nejhor$i mozna

varianta.
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Obé¢ zvolené metody jsou primarné zacileny na zvySovani efektivnosti, avSak obé metody
toho dociluji odlisnymi zptsoby. Jednim ze spole¢nych znakl vsak je, Zze vyssich vynost lze

dosdhnou zefektivnénim produkce a ne obligatnim zvySovanim cen na ukor zékaznika.

KANBAN se zaméfuje na zefektivnéni komunikace mezi jednotlivymi pracovisti. To ma
za nasledek mimo jiné i minimalizaci skladovych naklada. K minimalizaci dochazi na zakladé
vyvolani pozadavku na meziprodukt. Dochazi tim také k optimalizaci ¢asu pienosu. SIX
SIGMA vyuziva k vys§im vynosim minimalizaci chybnych vyrobki a procesti. Myslenka
SIX SIGMY tkvi v tom Ze, spokojeny zakaznik se rad vrati a ptfivede s sebou i své zname.

Zakaznik je tedy v SIX SIGMA zakladnim stavebnim kamenem.

Jak je patrné tabulek 5 a 7, obé metody potiebuji kvalifikované pracovniky na vSech
urovnich. Na nizsich pozicich je tudiz vyzadovano plné pochopeni dané filosofie a zvladani
pridélenych ukoli bez sebemensich chyb. Dalo by se fici, Ze: ,, Retézec je totiz tak silny, jako
nejslabsi clanek. “ Jak jiz bylo zminéno, pfi aplikaci zmén KANBANU je vyZadovano metody
KAIZEN. SIX SIGMA se spi§ zaméfuje na podméty, nez na uvedeni zmén do praxe. Ke
zméndm nedochazi pouze z divodu zastaravani vyrobnich procesi a vyvojem novych

technologii, ale jsou to hlavné zmény v preferencich zakaznika.

Ob¢ metody maji vSak i své stinné stranky. U metody KANBAN jde o minimalizaci
chybovosti vyroby a dodavek, tak aby se potfebné vstupy dostadvaly na pracovisté v¢as. Pro
SIX SIGMA je klicové, aby zavedend zména byla dobie pochopend, spravné zavedena
a kontrolovan4, a aby jeji nasledky pietrvaly idealné do doby, nez bude nahrazena jinou, lepsi

zmeénou.

Ob¢ zvolené strategie by mély zvysit efektivitu vyroby a tim i zisky v podnicich, bez
nutnosti pouhého zvySovani cen. KANBAN je ptfevazné urcen pro vyrobni podniky, ale lze
sesnim setkat i Vvobchodé a vmistech, kde dochazi k pravidelnému z&sobovani
meziprodukty. Six sigma je diky svému konceptu vzdélavani a trénink zaméstnancii vhodna
spiSe pro vétsi podniky, ale jakoZto systém kontroly a odstranéni chyb mulZe byt pouZzit

ve vsech typech podnikd.

Ackoliv se jedna o rtizné filozofie, jedna vychodu, druha zapadu, je tu moznost zajimavé
kombinace obou strategii. Pro KANBAN je nezbyté, aby bylo na vystupu minimum chyb
0 coz se stard pravé Six sigma. Six sigma si naopak zakladd na komunikaci a kooperaci

jednotlivych tymt, které muze zprostiedkovat pravé zminény KANBA.
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Zaveér

Bakalaiska prace je zaméfena na metody pro planovani a fizeni vyroby. S vySe
popsanymi metodami jako je Six Sigma, JIT, KANBNA, MRP, MRP Il, ERP, KAIZE se
taktéz poji jejich vyuzitelnost v elektrotechnické vyrobé. V dnesni dobé stile zvySujici se
konkurence na trhu a pozadavki zakaznika na co mozna nevyssi kvalitu vyrobku za piijatelné
finanéni prostiedky, je proto nezbyté vyuzivani téchto optimalizacnich metody. V praci byly
popsany pouze vyse zminéné zakladni metody, nicméné principy ostatnich metod vychazi ze
stejnych myslenek. Souc¢asné moderni metody, které si jednotlivé podniky vytvafeni pro svoji

potiebu tzv. ,,na té€lo* jsou vétsinou pouze kombinaci jinych metod.
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