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ANOTACE

Tato bakalarska prace se zabyva problematikou zavedeni metod prumyslového inZenyrstvi
V podniku Juta a.s., zavod 01. Tyto metody obecné charakterizuje a zkouma jejich uplatnéni
V podniku. Vystupem prdce je ndvrh nejvhodnéjsi metody primyslového inZenyrstvi pro
aplikaci v podniku Juta, zdvod 01.

KLICOVA SLOVA
Prumyslové inZenyrstvi, plytvani, stihly podnik, Juta a.s.
TITLE
Application of Modern Methods of Industrial Engineering in the Company
ANNOTATION

This thesis deals with the introduction of industrial engineering methods in the enterprise
Juta a.s., enterprise 01. It describes these methods in general and studies their application in
the enterprise. Outcome of the thesis is to project the most appropriate methods of industrial
engineering for their application in the Juta enterprise, enterprise 01.

KEYWORDS

Industrial ingeneering, waste, lean enterprise, Juta a.s.
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Uvob

Pokud chce podnik prosadit na dne$nim nabitém trhu, musi tvrdé bojovat o kazdého
zdkaznika. Dne$ni trh je mozno charakterizovat jako permanentni bojisté, kde nelze
ocekavat zadné slitovani, v poptedi stoji pozadavky zakaznikli vyrdbét nebo poskytovat
sluzbu podle jejich individudlnich pozadavki. Ale vyzaduji cenu, kterd se objevuje u
hromadné produkovanych vyrobkl nebo sluzeb. Disledkem toho je, ze podniky, které se
chtéji dlouhodobé udrzet na trhu, musi vyrabét stale vice vyrobkl, ¢imz ohromné roste
variabilita jejich vyroby. Na druhou stranu musi dosahovat také vysoké trovné kvality,
spolehlivosti v rychlosti a ptesnosti dodavek, pii nizkych nakladech, které jsou dosahovany

V hromadné vyrobé& béznych vyrobki.

Zda se, ze tohoto dosahnout neni mozné, nicméné v 90. letech byly objeveny metody,
které¢ se rozvijely v Japonsku od 50. let. Tyto metody ptivedly japonské vyrobce
automobill k tomu, Ze byly schopni vyrabét 1épe, rychleji a levnéji nez jejich konkurence.
Prikkopnikem v této oblasti se stal Taiichi Ohno, otec vyrobniho systému Toyota. Mnohé
podniky se od té doby pokousely kopirovat vyrobni systém Toyoty, avSak setkaly se
s neuspéchem. Tento systém totiz vznikal jako reakce na specifické problémy, které
musela Toyota feSit. Tento systém tedy nelze aplikovat na kazdy podnik, spiSe by si

manazefi podnikti méli uvédomit cestu Toyoty a po téchto krocich se vydat.
V této praci by se autor chtél zabyvat touto problematikou, zejména si klade za cil:

e objasnéni pojmu prumyslové inzenyrstvi a zékladnich principi Stihlych metod,
¢ analyza uplatnéni metod primyslového inzenyrstvi v konkrétnim podniku,

e vybér a navrh aplikace konkrétni metody v podniku.

Knaplnéni téchto cili autor vyuzije rizné metody vyzkumu jako pozorovani,

strukturovany fizeny rozhovor, komparaci, resersi literatury a internetu.

V kazdém podniku by mélo byt klicovou ulohou manaZzeri uceni svych
spolupracovnikii, protoze pouze 10 % lidského talentu je vrozenych a zbylych 90 % se
rozviji praktickou zkuSenosti. V cesté za zlepSenim by se tedy méli manazetfi zamétit na

vzdélavani se od ,,dobrych* ucitelt a posléze své zkusenosti predat dale.
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1 OBECNA CHARAKTERISTIKA PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Primyslové inzenyrstvi je pomérné¢ mlady multidisciplinarni obor, ktery se zabyva
potiebami podnikl v oblasti moderniho priimyslového managementu. SnaZi se kombinovat
technologické znalosti z riznych obord s poznatky z podnikového fizeni, aby dosahlo
racionalizace, optimalizace a zefektivnéni vyrobnich 1 nevyrobnich procest. Systematicky
zavadi rizné metodologie do podniku s cilem zvysit efektivitu a konkurenceschopnost.

V praxi se pouzivaji rizné metody jak tyto metodologie v podniku uplatnit.

Panové Masin a Vytlacil definuji primyslové inZenyrstvi jako ,,interdisciplindrni obor,
ktery se zabyva projektovanim, zavadeénim a zlepSovanim integrovanych systemu lidli,
strojii, materialii a energii s cilem dosahnout co nejvyssi produktivity. “ (MaSin a Vytlacil,

2000, s. 81)

Nejprve autor vymezi zakladni pojmy vztahujici se k tomuto tématu.

1.1Vymezeni zakladnich pojmu z oblasti primyslového inZenyrstvi

Primyslové inzenyrstvi se zabyva analyzou podnikovych procesi, hleda skryté pficiny

vzniklych problémil a snazi se tyto pti¢iny zredukovat ¢i odstranit.

Diive nez se autor zamé&fi na analyzu pfi¢in, které zpusobuji potize ve fungovani
procest, je dulezité vyjasnit si nékolik dulezitych pojmu, jako jsou proces, ¢innost,

produkt, plytvani...

1.1.1Proces, procesni tok

Mezi zakladni pojmy tohoto tématu patii samoziejmé proces. D4 se definovat jako
»Soubor cinnosti, ktery vyZaduje jeden nebo vice druhii vstupii a tvori vystup, ktery ma pro

zdkaznika hodnotu.* (Simonova, 2009, s. 50)

Je to souhrn ¢innosti nebo aktivit, které musi obsluhujici personal vykonat (manualné,

intelektualné), aby vytvoftil produkt, ktery bude mit uréitou hodnotu pro zakaznika procesu.

Pokud se na proces nahlizi z pohledu vyvoje v Case a pridaji se dalsi dva dulezité prvky,

a to spoluprace lidi, ktefi se na procesu podileji, a hodnota, na kterou lze nahlizet ze dvou
12



uhlt pohledu (hodnota pro podnik a pro zakaznika), Ize definovat procesni tok jako: ,,Sled
kroku (cinnosti, udalosti nebo interakci), ktery predstavuje postupné rozvijejici se proces,
zapojuje do spoluprace alespon dvé osoby a vytvari urcitou hodnotu pro zakaznika, jemuz

ma slouzit, nebo prispévek pro podnik, v némz se uskutecnuje.” (Svozilova, 2011, s. 15)

Vétsina procesnich toki ma zacatek i konec uvnitt podniku, pokud jde ale o kratké
sledy ¢innosti, mohou prochazet n€kolika vnitinimi organiza¢nimi jednotkami. Procesni
toky mohou probihat bud’ v pfimé navaznosti, nebo paralelné, pokud to tedy povaha

jednotlivych ukolt dovoluje.

1.1.2Cinnost

Zakladnim elementem procesu je ¢innost. ,, Proces se skldda ze soucinnosti cinnosti, kdy
cinnost je urcity sled pracovnich ukonii. Je presné stanovena spoluprdce a ndavaznost

innosti. * (Simonova, 2009, s. 52)

V procesnim managementu, lze na ¢innost nahlizet z pohledu méfitelnych udaja, které
se k ¢innosti fadi. Pak lze mluvit o nejmensi jednotce prace, ktera ma:
e urcité trvani,
¢ logickou navaznost na jiné ¢innosti procesu,
e zdroje, které spotfebovava a které se pocitaji do nakladi na provedeni.
Otéazka spociva v tom, jak ohraniCit jednotlivé ¢innosti, vétSina odbornikl se ptiklani
k pravidlu ,,1-1-1, tedy jednotkou ¢innosti je to, O V ramci jednoho procesu ud¢la jedna

osoba na jednom misté. (Svozilova, 2011)

1.1.3U¢astnici procesu

V dnesni dob¢ existuje pouze minimum procest, které probihaji bez casti fyzickych
osob. Tyto osoby se daji podle jejich specifickych vztahti k procesu, znalosti ¢i rozsahu

odpovédnosti dale délit:

13



Zakaznik procesu je ten, ktery pocituje potiebu, pfani ¢i pozadavek, ktery lze
zajistit produktem, ktery je produkovan urcitym procesem a ma urcitou hodnotu
pro zakaznika, za kterou je ochoten zaplatit.

Dodavatel procesu je ten, kdo zajistuje vstupy, které proces potiebuje, aby zajistil
to, co od néj zadaji jeho zdkaznici.

Sponzor procesu ma zajem na tom, aby mél proces odpovidajici vlastnosti. Jeho
zainteresovanost ho predurcuje k tomu, aby aktivné stal za zlepSovatelskymi
Iniciativami.

Podnik je vlastnikem zdroji, které jsou v podniku spotfebovavany a jako takovy
ma zajem na tom, aby se zvySovala kapacita procesu a aby se vlastnosti produktu
ptizplsobovaly ptani zdkaznika rychleji nez konkurence.

Manazer je osoba, kterd se pfimo ucastni fizeni procesu a zpravidla je k jeho
vysledkiim vazana osobni odpovédnosti.

Operator procesu je osoba, kterd se procesu piimo ucastni, ze své pozice muze

ovlivnit pouze ty vlastnosti produktu, na nichz se svou praci podili. (Svozilova,
2011)

1.1.4Rizeni a zlepSovani procesi

Hlavni cil procesniho fizeni je rozvijet a optimalizovat chod podniku, aby ucelné,

efektivné a hospodarné reagoval na pozadavky zékaznika. (Simonova, 2009)

ZlepSovani procesit v podniku je takovad cCinnost, kterd se specificky zaméfuje na

chovani procesu, odhalovani chyb v chodu procesu tak, aby zajistila co nejvyssi kvalitu

vystupu. (Svozilova, 2011)

Aby se podnik mohl udrzet na trhu, je zlepSovani podnikovych procesit holou

nezbytnosti. V soucasnosti jsou podniky nuceny svymi zdkazniky k soustavnému

zlepSovani svych procest. Pokud totiz nedostane zakaznik, co zad4a, mize se obratit na

konkurenéni podnik.

Tento piistup je zalozen na porozuméni a znalosti soucasnych procest, jenom tak se da

stavajici proces zlepsit. (Repa, 2006)
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1.1.5PIytvéni

Hlavnim tkolem pramyslového inzenyrstvi je zlepSovani podnikovych procesi,
zejména pak odstranovani plytvani z téchto procesi. Plytvani se v urCité mife a formé

objevuje v kazdém procesu.

Jako plytvani lze oznacit vSechny aktivity podniku, které stoji penize, ale neptidavaji
hodnotu vyrobku ¢i sluzbé, za kterou je zakaznik ochoten zaplatit. Plytvani se stava
zdrojem ztrat podniku a vede Kk neefektivité a snizovani jeho zisku. Jak jiz bylo uvedeno,
uréitda mira a forma plytvani se vyskytuje v kazdém podniku, je dulezité, aby se ho
zaméstnanci snazili neustale vyhledavat a odstrafiovat a tim napomahali zvySovat
produktivitu a snizovat naklady podniku. (Svozilova, 2011) Mezi zakladni druhy plytvani
patii:

e Cekani — na stroj, material, sou¢éstky, informace,

e nadvyroba — vyrabi se mnoho nebo piilis brzo,

e piepracovavani — odstraiiovani nekvality,

e doprava — kazda nadbyte¢na pieprava a manipulace,

e piemist'ovani — zbyte¢ny pohyb, ktery nepiidava hodnotu,

¢ nadbytecna prace — ¢innosti nad ramec definované specifikace,

e skladovani — zasoby ptesahujici minimum potiebné ke splnéni vyrobnich ukold,

e intelekt, nevyuzité schopnosti pracovniki — jedna se o nejvétsi plytvani v podniku.

(Kosturiak, 2006)

1.2Zakladni pristupy prumyslového inZenyrstvi
V primyslovém inZenyrstvi se lze setkat se dvéma zékladnimi pfistupy a to:

e klasické primyslové inzenyrstvi,

e moderni priimyslové inZzenyrstvi.
Obecné lze konstatovat, Ze v klasickém primyslovém inZzenyrstvi prevazuji exaktni
metody (MTM, metody matematické statistiky, metody hromadné obsluhy...), postupem
casu bylo tfeba reagovat na nové dynamické, turbulentni a riskantni konkuren¢ni prostredi.

Primyslové inzenyrstvi na tyto skuteCnosti reagovalo novymi modernimi pfistupy.
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Moderni pojeti se svymi metodami (TPM, ,,poka-yoke“, SMED...) soustfed’uje na socio-
technické systémy a turbulentni obchodni prostiedi. (Masin a Vytlacil, 1996)

V souvislosti s primyslovym inZenyrstvim a jeho metodami lze hovofit nejéastéji 0 tzv.

Stihlém podniku.
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2 METODY A TRENDY PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Jako trend lze oznalit sméfovani ¢i tendenci spiSe dlouhodobého procesu zmény.
Soucasnym trendem primyslového inzenyrstvi je vlna celosvétového zeStihlovani,
zejména pak automobilky tla¢i na své dodavatele a n€kdy je tim nuti, aby byli Stihlej$i nez

ony samy.

Ke ,,$tihlému* trendu se vztahuji rizné metody. Jako metodu zde chapeme postup nebo

navod, jak dosahnout urcitého poznéni. Jedna se tedy o ,,cestu* k ziskani poznatku.

V devadesatych letech byly objeveny japonské metody, které se vyvijely od padesatych
let zeyména v automobilovém primyslu. Zacalo se zeStihlovat. Kazdy by chtél byt tak
uspesny v oblasti odstranovani plytvani jako Toyota, proto se snazil aplikovat jeji vyrobni
systém. Ale kazdy podnik je jiny a metody z Toyoty se nedaji aplikovat vSude. Tyto
metody jsou soucasti riznych metodologii, jako jsou napf. lean, six sigma, lean six sigma,

TOC.

Metody primyslového inzenyrstvi vSak pronikaji i do jinych oblasti jako napf. bank,
obchodnich fetézcl, nemocnic, stavebnich spolecnosti... Je tfeba najit ty spravné metody
pro dany podnik, v opacném piipadé¢ by bylo toto usili pouze dal§im plytvanim. Tato prace
je zaméfena na popis metod, které obsahuje metodologie lean (Stihly podnik). (Kosturiak,
2006)

Vzhledem k velkému mnozstvi metod prumyslového inzenyrstvi, uvede autor pouze

metody relevantni k podniku, ve kterém budou metody zkoumany.

2.18tihly podnik

Mezi zékladni pfistupy k zlepSovani podnikovych procest patii Lean nebo také Stihly
podnik. Tato metodologie byla vyvinuta v Japonsku, konkrétné ji zavedla Toyota. ,, Pokud
chapeme pod pojmem Stihly koncept to, co cely svet obdivuje ve firmé Toyota, je treba si
uvedomit, ze zeStihlovani neni redukce pracovnikii ani nepromyslené snizovani zdsob nebo
zavadeéni vyrobnich bunék ve tvaru U. Stihly podnik je filozofie zdokonalovaini procesi,

kterou Toyota rozviji uz vice nez 70 let. ““ (Kosturiak, 2008, s. 20)
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Nejprve se uplatnil tento ptistup v primyslové vyrobé, ale postupné si tato metodologie
nasla uplatnéni 1 v oblasti sluZzeb a administrativé. Obsahuje soubor nastrojli a postupd, jak

1ze ptistupovat k odstranovani plytvani z podnikovych procest.

Avsak $tihly podnik netvoii pouze jen tyto néstroje a postupy, ale predevsim lidé, jejich

postoje Kk praci, znalosti a motivace.

Uziva pét hlavnich zésad, které jsou hluboce zakotveny ve vyzkumu a zkuSenostech.
Tyto zasady jsou:
e urceni hodnoty v o¢ich zdkaznika. Tato hodnota je brana jako vyrobek ¢i sluzba

pokryvajici pottebu zdkaznika v ur¢itém Case a cen¢ podle jeho predstav,

identifikace ¢innosti, které se podileji na postupném vytvareni hodnoty,

plna aplikace Lean metodologie na cely podnik,

e pochopeni vzajemné zavislosti podnikovych ¢innosti, které zvysuji hodnotu,

hodnotu ptidavaji i lidé, ne jenom procesy. (Murman, 2002)
Aby byla Lean opravdu ucinna, musi prortust hluboko do mysli vSech zaméstnanct a

musi se stat soucasti podnikové kultury.

Stihly podnik lze rozebrat do &tyt hlavnich oblasti (obrazek ¢. 1) a to:
e Stihla vyroba, coZ znamena vyrabét jednoduse v samofizené vyrobs. Vyroba se
koncentruje na sniZovani nakladi, toto usili do sebe vztahuje vSechny pracovniky

podniku — od vrcholového managementu az po pracovniky ve vyrobé. (Jirdsek,

1998)

[1] Stihla logistika a materialovy tok, ktery se soustfed’'uje na pohyb materidlu a na
informacni tok scilem zabezpeCit co nejkrats§i prubéznou dobu vyroby a bez
zbyte¢nych zasob. (AVONET, S.R.O. Stihla logistika a materidlovy tok. Akademie
produktivity a inovaci s.r.o. [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z: http://e-
api.cz/page/67820.stihla-logistika-a-materialovy-tok/)

e Stihly vyvoj, protoZe ,, cesta ke Stihlému podniku zacind uz ve vyvojovych etapdch
V technické pripravé vyroby. Zde jsou zasadné ovlivnény variabilni nadklady
(naklady na material), ale i fixni ndklady (kapacity, plochy, vyrobni zarizeni).
Konstruktér a technolog zaroven urcuji zpitsob vyroby a montaze a maji moznost

primo do vyrobku a vyrobniho procesu zabudovat principy stihlosti.*“ (KoSturiak,

2006, s. 31)
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e Stihl4 administrativa, protoze i ta ma nékolik zakladnich metod a prvki, jak

odstranit plytvani za svych procest.

Stihly a inovativni podnik

Stihla logistika

"=
=

® <
B -
2 o
=

E E
- s
= =
. I~
= w
-

w

Kultura realizace a koncentrace na cile

Obrazek ¢. 1 - Prvky stihlého podniku

Zdroj: AVONET, S.R.O. Stihly a inovativni podnik. Akademie produktivity a inovaci s.r.o. [online]. [cit.
2013-04-27]. Dostupné z: http://e-api.cz/page/68252.stihly-a-inovativni-podnik/

V téchto oblastech existuji rizné metody jak Stihlosti dosahnout, vycet téchto metod

autor uvadi v tabulce €. 1.
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Tabulka & 1 - Metody a prvky §tihlého podniku

Stihly podnik
Stihl4 vyroba Stihl4 logistika Stihly vyvoj Stihla administrativa

e 5tihlé pracoviste, e optimalizace e integrované ¢ 5S a vizualizace,
vizualizace, logistické sité, simultanni , .

inzenyrstvi * tymova prace,

e tymova prace, e management toku ’ « management toku

hodnot, e zkuSenosti lidi a g
e management toku , .o hodnot,
, tymova prace,
hodnot, e spoluprace o efektivni
s dodavateli a e management toku .
e Kanban, pull, N : management ¢asu
) odbérateli, hodnot,
synchronizace, a porad,
vyvazeny tok, e management e projektovy o kaizen
. dodavatelskych management, ’

e kaizen, . v .

fetézcu — SCM, o Kaizen e procesy kvality,

* procesy kvality a o kaizen, . o §tihly layout
standardizovana e modularita, v administrative
prace, ekvalita a standardizace, ’

o $h1¥ lavout standardizace unifikace produktu, e standardizovana

A logistickych . prace
vyrobni burky, , ¢ CA technologie,
procest,
e TPM, . . e DFMA cykKlus, VA
e informacni a .
L oo (hodnotova

e rychlé zmény, komunikacni analyza)

redukce davek systém, Y

¢ TPM v logistice

Zdroj: upraveno podle KOSTURIAK, Jin a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. 1. vyd. Praha: Alfa
Publishing, 2006, 237 s. ISBN 80-868-5138-9.

2.2Management toku hodnot

Management toku hodnot je zédkladni nastroj pro analyzu plytvani ve vyrobé¢, logistice,

vyvoji a administrativé. Tok hodnot tvofi vSechny procesy (zvysujici nebo nezvysujici

hodnotu), které¢ souvisi s vyrobkem od materidlu po jeho kone¢nou podobu. (Kosturiak,

2006)

Management toku hodnot umoziuje:

e Zobrazeni soucasného stavu toku hodnot diagramem toku hodnot. Tento diagram

zobrazuje mapu, ktera se vytvaii pfimo ve vyrobnim procesu a zachycuje tok




materialu, tok informaci, zplsob fizeni vyroby, parametry procest a casy, kdy se
pfidava a nepfidava hodnota. Pomér téchto ¢asli ndm potom ukédze miru plytvani a
potencialy pro zlepSeni v hodnotovém toku. Pak se da fici, kolik procent Casu
z celkové prubézné doby vyroby je material v zasob€, jak dlouhd je skutecna
pribézna doba vyroby aj.

e Definici nového, efektivniho toku hodnot k zakaznikovi a jeho neustalé
zlepSovani.

e Realizaci krokt, které posunou soucasné procesy do nového stavu. (Kosturiak,
2010)

Tuto metodu je mozné pouzivat pro synchronizaci procesti, zamérem je podle

ustalenych symbolit a obrazkli popsat vazby a souvislosti materidlovych a informacnich

tokti ve sledovaném hodnotovém toku konkrétniho vyrobku.

2.3Standardizace procesi

Pojem standardizace znaci vSechny aktivity, které ucelné¢ usmériuji a odstranuji
rozmanitosti vS§ech moznych feSeni, a to od navrhu vyrobku ptes vyrobu az po jeho prodej.
Na zadkladé optimalizace je pak vytvofeno standardni fesSeni, ureny podminky, doba
platnosti a navaznosti. Vysledkem standardiza¢niho Usili je dokumentovany ptedpis zvany

norma (standard). (Rasticova, 2010)

Stihlost podniku spo&iva také v kvalité. V poslednich letech je v nasich podnicich
diskutovana kvalita ptfedev§im ve vztahu K certifikaci a auditu zakaznikt, avsak pocet stran

ve smérnicich kvality byva ¢asto kontraproduktivni.

Kvalita a produktivita izce souvisi se standardy na pracovistich. ,, Ve stihlem podniku
musime vSechny pracovni operace na pracovisti standardizovat s ohledem na kvalitu,
bezpecnost, co nejlepsi poradi jejich vykonavani a efektivni vyuziti pracovnikii, materialu,
strojit a naradi. Standardy v podniku pomdhaji udrzet podminky z pohledu kvality,
nadkladui, produktivity, terminii, bezpecnosti a etiky. “(Kosturiak, 2006, s. 87)

Standardy na pracovisti se zamétuji napi. na redukci variability procesti a opravu chyb,
zvySeni bezpecnosti, usnadnéni komunikace, zviditelnéni probléml zvySeni pracovni
discipliny.
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Podniky casto aplikuji management kvality na bazi standardd, existuje cela fada
standardd jako napt. normy ISO 9000, normy automobilového primyslu, odvétvové normy
V potravinafstvi. Realizace systémil podle téchto norem je velice vyhodna zejména proto,
7e jsou jasn¢ stanovené pozadavky na systém a ovéfeni plnéni pozadavki kontroluje

nezavisla certifikace. (Blecharz, 2011)

2.3.1Normy ISO rady 9000

Tyto normy jsou celosvétové uzndvanym standardem. V poptedi stoji mySlenka
certifikace, v podniku to stimuluje piedevsim identifikaci, pfedstaveni a popis procesi
Vramci realizace vyrobku. Management se pak soustfedi na cile (kvalitu), zachovani
programu zlepSovani a kontrolu dosazenych vysledkii. U tohoto konceptu hrozi, ze se po
dosazeni certifikace budou zaméstnanci vénovat znovu své ,kazdodenni® ¢innosti, to
znamend, ze ¢innosti tykajici se kvality a zlepSovani procesil nechaji opét jen zvlastnimu

oddéleni kvality. (Topfer, 2008)

Ceska republika je &lenem ISO (mezinarodni normy) a piejima tyto normy do své
normalizaéni soustavy pod nazvem CSN. Zakladni normy pro kvalitu je &iselna fada 9000

a zakladem budou normy CSN ISO 9000 a CSN ISO 9001. (Blecharz, 2011)

Normy ISO 9000 byly pfijaty v roce 1987 a pfiiblizné v sedmiletych intervalech byly
aktualizovany. Doporuceni pro systém fizeni jakosti jsou uvedena v né€kolika z nich,
pficemz kazda ma jinou funkci:

1. ISO 9000 ptedstavuje uvod do problematiky fizeni jakosti ve smyslu filosofie ISO
a v druhé casti podava vyklad zakladnich pojmu z oblasti managementu kvality.

2. ISO 9001 uvadi kritéria, podle nichZ se posuzuje zavedeny systém.

3. ISO 9004 1ze vyuzit jako metodicky material pro zlepSovani managementu jakosti.
4. 1SO tady 10 000 slouzi k podpote a rozsiteni systému jakosti.

Strukturu norem lze vyjadrit jako:

e |SO 9000:2005 - Systémy managementu kvality — zaklady, zasady a slovnik,
¢ SO 9001:2000 - Systém managementu jakosti — pozadavky,
e ISO 9004:2000 - Systém managementu jakosti — smeérnice pro zlepSovani

vykonnosti,
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e Normy fady 10 000.

Tyto normy maji ur€ité charakteristické rysy, da se fici, Ze normy ISO fady 9000:

e Maji univerzalni charakter (nezalezi na charakteru procesu, ani na povaze

vyrobku).

¢ Nejsou zavazné, ale pouze doporucujici (stdvaji se zavaznymi az v okamziku, kdy
se dodavatel v obchodni smlouvé zaruc¢i odbérateli, Ze u sebe aplikuje systém

jakosti podle nékteré z modelovych norem ISO).

e Jsou pouze souborem minimalnich pozadavki, které by mély byt v podnicich

implementovany.

e Nezaru¢i ani v piipad¢ jejich striktniho dodrzovani zdkladni cil managementu
jakosti (plnou spokojenost a loajalitu zakaznikti, dobré ekonomické vysledky).

(Nenadal, 1998)

Autor zminuje prednostné normy ISO, protoze podnik, ve kterém bude srovnavat

metody prumyslového inzenyrstvi, tyto normy uplatiuje.

2.4Jidoka

Dalsim zptsobem piedchézeni dodavky nekvalitnich vyrobkl zdkaznikovi je japonska
metoda Jidoka. Na nékterych pracovistich je bézné, ze pracovnik musi z diivodu moznosti
nahlého vzniku abnormality stat pobliz stroje a dohlizet na jeho chod. Diivodem této
zbytecné a pasivni pifitomnosti operatori u stroji je, ze stroje nezvladnou rozpoznat
vzniklou abnormalitu. Pfenesenim této schopnosti na stroj uvolnime obsluhu od neustale
nutnosti dohlizet na chod stroje. Cesta ke zvySovdni autonomnosti pracovist a

odstrafiovani téchto nedostatkti vede pfes japonskou metodu jidoka.

Stroj, na kterém byl uplatnén princip jidoka (autonomni stroj), jiz mize identifikovat
abnormalitu a nasledné se vypnout pfi jejim vyskytu. Pfi plné automatizaci stroj piebira
veskeré zakladni funkce obsluhy vcetné korekce a napravy abnormalit.

K tomu, aby se zvySovala autonomnost pracovisté, musime stroje a pracovisté vybavit

dvéma typy prostfedka automatizace:
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e Zatizeni poka-yoke, které dokaze zachytit nebo piedpovédét abnormalitu v chodu
stroje z pohledu kvality, vykonu nebo bezpe¢nosti a chod stroje zastavit. (Vytlaéil,
1998) Toto zatfizeni samo o sobé& neeliminuje chyby, je to pouze prostiedek, ktery
umoziuje detekci a okamzitou nadpravu chyb. Miize byt nainstalovano pii nasledné
kontrole (kontrola délnikem na dal§im pracovisti), samokontrole (zpétna kontrola
samotnym d¢lnikem) nebo pii kontrole u zdroje. V poslednim piipadé je

vysledkem nulovy pocet neshod. (Blecharz, 2011)

e Zafizeni andon, které dokaZe pfi zastaveni stroje pracovnikiim vyslat vystrazny

signal. (Vytlacil, 1998)

2.58tihly layout a vyrobni buiiky

Az 87 % casu, ktery stravi materidl v podniku, souvisi s oblasti ptepravy, skladovanim a
manipulaci. Tyto naklady souvisi s nespravné navrzenym layoutem, ktery v nékterych

podnicich je hlavnim zdrojem plytvani.

Lékem na toto plytvani je Stihly layout, ktery ma parametry jako: pfimy materidlovy tok
smérem k montazni lince a expedici, minimalizace pfepravnich vzdalenosti mezi

operacemi, minimalni plochy na zasobniky a mezisklady, pfimocaré a kratké trasy aj.

Vzhledem Kk Sirokému sortimentu vyrobkd nemohou podniky projektovat pro kazdy
vyrobek samostatnou linku. Vhodnym feSenim je projektovat vyrobni buiiky pro skupiny

vyrobk, které maji spole¢né charakteristiky (vyrobni postup, tvar, velikost...). (KoSturiak,
2006)

Koncepce vyrobnich bunék, jakozto zdkladni kdmen vyrobkové orientovaného podniku,
prokdzala, ze pokud existuji podminky pro vytvofeni rodin podobnych vyrobku,
vyrabénych ve vyrobnich bunkéach, neni divod, pro¢ nevytvaiet a zpracovavat malé

vyrobni davky — jeden z aktualnich cild podniku. (Masin, 2000)
Mezi zakladni tii typy vyrobnich bun¢k patfi:
e bunky pro vyrobu soucasti (obrabéni, lisovani, kovani...),
e montazni buiky,
e procesni bunky (lakovani, tepelné zpracovani...).
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Bunkové usporadani je vyznamnym krokem ve sméru k vyssi produktivité. Velmi tésné
souvisi s problematikou vyrobnich tymul. Spojenim téchto 2 konceptli pak dosdhneme
tymov¢ orientované vyrobni buiky.

Ty spojujii na jednom mist¢ vSechny schopnosti a dovednosti pracovniki a

technologicka zatizeni, potiebna k vyrob¢ vyrobkli nebo rodiny vyrobku. (Vytladil, 1997)

2.6Synchronizace procesi

Synchronizace procesii v ramci Stihlé vyroby znamend, ze vyroba je schopnd vyrabét
pruzné sekvence produktd pii minimalnich zasobach, kratkych pribéznych casech podle
pozadavku zdkaznika. Pokud se toto vyrobé podaii, vznikne ve vyrobé plynuly tok,
Vv kterém produkt protece k zdkaznikovi rychleji, bez zbyte¢nych zdrZeni a pii nizkych
zasobach.

Budovani plynulych tokt je vétSinou jeden z poslednich krokt pti projektu zesStihlovani,
protoze vyzaduje splnéni né€kolika piedpokladd, jako jsou funkéni systém fizeni kvality,
TPM, SMED, stihly layout, tymova prace...

Zakladnimi systémy fizeni vyroby, které se vyuzivaji k zvySovani plynulosti toku, jsou

Kanban a Heijunka.

2.7TPM

TPM (Total Produktive Maintenance — totaln¢ produktivni udrzba) je dal$i metodou

vyvinutou v Japonsku, konkrétné Seiichim Nakajimou.

Zékladem TPM je pieneseni zodpovédnosti za denni béznou udrzbu stroje a za
udrzovani Cistoty a potfadku pracovisté na obsluhu stroje. Bézn¢ obsluha zaujima postoj, ze
na stroji pouze pracuje, ale nékdo jiny se o néj stard. Metoda TPM se snazi tuto

zodpovédnost pfenést na obsluhu.

V praxi se ukazuje, ze vétSina velkych poruch je zpiisobena zejména zanedbanim

povinnosti obsluhy a udrzby pti provadéni bézné a denni péce. (Nenadal, 2008)

25



Jednou z moznosti, jak zvysit produktivitu zafizeni, je odstranéni piestavek v jejich
praci (klasicka udrzba se zabyva pferuSenimi z diivodu poruchy). TPM také zasahuje do
ztrat, vzniklych pfi préaci s poskozenymi komponenty nebo pfi pouziti nespravné pracovni

metody.

TPM pouziva pét hlavnich ¢innosti na eliminaci pieruSeni v praci vyrobniho zatizeni a

to:

1.,, Pouzivani optimalnich podminek pro praci zarizeni (cCisténi, mazani, utahovani
Sroubii, tésneni a kryty apod.,
2.Dodrzovani predepsanych provoznich podminek,
3.Véasné diagnostikovani a obnova poskozenych prvkii,
4.0dstranovani konstrukcnich nedostatki v zarizeni,
5.Zdokonalovani schopnosti pracovnikii v oblasti obsluhy, diagnostiky a udrzby
zarizeni. ** (KoSturiak, 2006, s. 94)
Mnohd pracovisté jsou zatizena velkymi ztratami, protoze se mnoho nedéld pro
odstranéni jejich pfi¢in. Operator si mnohokrat nevSimne opotiebovani jisté soucasti
zafizeni nebo neciti potfebu toto zafizeni opravit nebo vyménit. Toto je vSak potifeba

zménit, TPM se tak toc¢i okolo téchto tii zmén:

e zména postoji a mysleni,
e zména strojul a zatizeni,

e zména pracovisté. (Masin, 2000)

2.8ZlepSovani procesu - KAIZEN

Pojem Kaizen se piekladd doslova jako ,,ménit k lepSimu. Tento pojem tedy znamena
neustalé zlepSovani procest, Cinnosti, lidi a jejich spoluprice v podniku. Zakladem je
vytvoifena kultura nespokojenosti se sou¢asnym stavem a tudiz potieba zlepSovani.

Stouto filozofii zacala Toyota a byla postavena na dvou pilifich a to na respektu
k lidem a na neustalém zlepSovani procesu. Jeji manazefi Casto pouzivaji véty typu: ,,My
nevytvafime auta, vytvafime lidi. Lidé k ndm nechodi vyrabé&t auta, ale premyslet, jak auta

vyrabét co nejlépe.* (Kosturiak, 2010)
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., Kaizen znamend, Ze na planovani a dosazeni uspéchu se podileji vsichni — od

vykonného reditele az po radového zaméstnance. * (Imai, 2005)

Kazdy v podniku se musi snazit dodrzovat pravidla pro praktikovani koncepce Kaizen

na pracovisti (gemba):

1. hospodarenti,
2. odstranéni muda (plytvani),
3. standardizace.
Obecné¢ pravidlo fika, ze pfi zavedeni kvalitniho hospodateni na pracovisti klesa pocet
chyb na polovinu a standardizaci se toto ¢islo snizi o dal$i polovinu. Ptesto néktefi
manazeti rad€ji diveétuji kontrolnim tabulkdm a statistickym procestim kvality, nez aby se

pracovisté snazili uklidit, odstranit muda nebo standardizovat.

2.9SMED

,, Cas serizovani (Cas prestavby) je cas potrebny od ukonceni vyroby posledniho kusu na
odstraneni starého naradi a pripravkii, nastaveni nového naradi, nastaveni a doladeni

parametri procesu, zkusebni behy, az po vyrobu prvniho dobrého kusu. “ (Kosturiak, 2010,

5. 199)

SMED (Single Minute Exchange of Die), nebo-li rychlé zmény jsou systematickym
procesem minimalizace ¢asu piestavby pracovi§t¢ dvou po sob& nasledujicich operaci.

(Kosturiak, 2010)
SMED probiha ve tech krocich:

1. krok: oddélit praci interniho sefizeni (prace, vykonavana pii vypnutém stroji) od

externiho sefizeni (prace vykondvana béhem chodu zatizeni). Ptipravu ndstroji a

jejich udrzbu jde piece zvladat i za chodu stroje, bohuzel se tak casto nedéje.

2. krok: uprava interniho ¢asu sefizeni tak, ze se stale vice praci bude vykonavat

externé.

3. krok: zlepsovani a redukce interniho a externiho ¢asu setizeni. (Vytlaéil, 1998)
Provedenim téchto tfi krokti Ize dosdhnout vyrazného zkraceni ptivodni doby zmény

sortimentu.
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2.10Program 5 S

Zakladem §tihlé vyroby je Stihlé pracovisté, které se Casto zjednoduSené interpretuje
jako 5 S. Tento program se zaméfuje na 5 jednoduchych principd, tyto principy jsou
spojeny s principy ergonomie, ale i sanalyzou méfeni prace tak, aby pracovnik pfi

minimalni ndmaze podal maximalni vykon. (Kosturiak, 2006)
Tyto principy délime podle japonskych slov za¢inajicich na pismeno ,,S“ na:

1. Seiri — tuklid, v8e piebyteéné uklidit, ponechat pouze potiebné a funk¢ni
prostiedky,

2. Seiton — poradek, mit kazdy pfedmét uloZzeny na urcitém misté, zvysit prehlednost
a funkénost,

3. Seiso — cisténi, udrzovani pofadku na pracovisti jako zaklad pro zvySeni kvality
prace,

4. Seiketsu — standardizace, pomoci standardii podporovat navyky v tklidu, potadku
a CiSténi,

5. Shitsuke — disciplina, dodrZzovani piedpisii na pracovisti. (Vytlacil, 1998)

,, Cile programu 58 jsou nasledujici:

e zménit postoje pracovnikit k pracovistim a strojiim,
o vytvorit disciplinované a organizované pracoviste,
e pripravit kompetentni pracovniky z pohledii strojit a pracovist,
e ovlivnit a zaujmout zakaznika,
e budovat spolehlivou tovarnu.* (Vytlacil, 1998, s. 350)
V ramci ,,S“ jsou pak obsazeny aktivity, kterymi se k témto cilim pracovnici dostanou

nebo alespon piiblizi.

2.11Vizualni management

V soucasnosti probiha rozmach v oblasti IT, ale v podnicich je tieba vzkiisit stary druh
komunikace — vizudlni komunikaci. Tato potfeba vychazi z pozadavku na rychlejsi,
levnéjsi a kvalitnéj$i dodavku zbozi zakazniktim. (Vytlacil, 1997)
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Princip vizualizace se zakladd na jednoduchém faktu, ze clovék vnima az 80%

informaci o¢ima. ,, Cilem vizualniho rizeni je podporit:

e predani a sdileni informaci o stavu procesu bez zbytecnych zpozdeni,

nasmeérovani informaci o aktualnich problémech na kazdého pracovnika,
vyuziti schopnosti kazdého pracovnika pro zlepseni stavu,

tymovou prdci a jeji vysledky,

stav reSenych projekti,

rozvoj pocitu hrdosti a uspéechu v lidech,

e preddvani informaci o dosazeném zlepseni (pokroku). “* (Vytlacil, 1998, s 367)

Pro analyzu téchto metod v konkrétnim podniku si autor zvolil podnik Juta a.s. Profil

podniku Juta a.s. autor uvadi v dalsi kapitole.
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3 PROFILJUTAA.S.

JUTA as. je vyrobce Sirokého sortimentu produktl pro stavebnictvi a zeméd¢lstvi,
obalovych materialii a materiala pro technické ucely. Vice nez 80% produkce je vyvazeno

do zemi celého svéta a ro¢ni obrat pro rok 2012 prevysuje ¢astku 6 mld. K¢.

3.1Zakladni informace

Reditelstvi podniku je situovano ve vychodnich Cechéach, ve Dvoie Kralové nad Labem
a ma kroku 2012 c¢trnact vyrobnich zavodl. Zajistuje dulezité objemy zakazek a tim

piiznivé ovliviiuje i existenci dalSich pracovnich mist.

Juta a.s. roku 2012 zaméstnava pres 2000 zaméstnancii, Juta a. s. tedy predstavuje
predniho zaméstnavatele v regionu. Systém motivace je zalozen predev§im na moznostech
dalsitho vzd¢lavani, ristu kvalifikace, pracovniho postupu, na celkové seberealizaci a

samoziejmé na odménovani.
U rozhodujicich profesi je mésicni troveit mzdy zavisla na:

e pohledavkach,
e zasobach,
e trzbach.
Systém je managementem respektovan a denné sledovan a pomoci vhodnych finan¢nich

mechanizmu kontrolovan.

Obrat pro rok 2011 ¢inil zhruba 5 mld. korun, pro rok 2012 se obrat vySplhal na 6,5
mld. korun. Podnik se zna¢nou mérou podili na celkovém exportu ¢eského prumyslu a
v roce 2012 vyvazel okolo 80 % z celkového objemu prodeje, tento pomér bude zachovany
I v nejblizsich letech. Da se fici, ze dodava své vyrobky do vSech stati Evropy, ve svété

jsou to pak napt. Cina, Japonsko, Malajsie, Iran, Jizni Afrika, Kanada...

JUTA je proto povaZzovana za velmi uspéSnou Ceskou spole¢nost se silnym a
dynamickym vrcholovym managementem, s bezchybnou platebni moralkou a klientelou

zakaznikl zejména z vyspélych stati EU.
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3.2Historie podniku

Historie podniku JUTA saha do poloviny 19. stoleti, kdy tovarny v soukromém
vlastnictvi vyrabély ptize, tkaniny, pytle, vazaci motouzy a lana z ptirodnich materiald, a
to pfevazné zjuty a Inu. Archivni dokumenty nam dokazuji, Zze Ceské jutaiské zavody
vznikaly jiz v posledni ¢étvrtiné devatenactého stoleti, kdy v disledku krize ve Inafstvi

dochazelo ke zpracovani jutového vlakna.

Po prvni svétové valce a rozpadu Rakouska — Uherska zalozily v roce 1920 ¢lenské
firmy v CSR nové ustiedi pro fizeni jutaiské vyroby ,,JUTA, spol. sr.o., Praha“.
Predmétem podnikdni byl spolecny ndkup surovin a prodej vyrobkill, centrdlni cenova

politika a boj s konkurenci.

Po znarodnéni tovaren v roce 1948 byl zalozen statni podnik se sidlem v Praze, doslo
k pficlenéni nékolika zavodu a provozoven se zastaralou konopatskou a sisalovou vyrobou.
V disledku sjednocovani vyrobnich procesi dochéazelo v dalsim obdobi k fadé
reorganizacnich zmén. Nékteré zavody byly zruSeny, pfipadné vyclenény. Tak podnik

doséhl 34 zavodu se zékladni jutatskou a konopatskou vyrobou.

V roce 1949 bylo rozhodnuto o zméné nazvu na ,,JUTA, narodni podnik, Dvir Kralové
nad Labem* a podnikové feditelstvi se na pielomu roku 1950/51 piestéhovalo z Prahy do
Dvora Kralové nad Labem. Do roku 1992 byl podnik JUTA ve vlastnictvi statu. Dnesni
akciova spolecnost vznikla ze stidtniho podniku privatizaci v prvni viné kupdénové
privatizace zapisem do obchodniho rejstiiku ke dni 1. 5. 1992. (VANURA, Radek. O
spolecnosti. JUTA [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z: http://www.juta.cz/obecne/o-
spolecnosti.html)

3.30rganizaéni usporiadani Juta a.s.

Registrovany akciovy kapital k roku 2012 tvoti 343 589 listinnych akcii na majitele
ve jmenovité hodnoté 1.000,- K&. Spoleénost ovlada predseda piedstavenstva a generalni

feditel.

31


http://www.juta.cz/obecne/o-spolecnosti.html
http://www.juta.cz/obecne/o-spolecnosti.html

Spole¢nost ma 14 vyrobnich zavoda (Sest ve Dvote Kralové nad Labem, ostatni
v severni a vychodni c¢asti republiky — Upice, Adamov, Jaroméf, Bernartice, Visiova,

Turnov, Prerov a Olomouc), jednu spravni a obchodni jednotku viz obrazek €. 2.

Obrazek ¢ 2 - RozloZeni zdvodii Juta a.s.

Zdroj: VANURA, Radek. Kontakty. JUTA [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z:
http://www.juta.cz/kontakty.html

Stru¢na charakteristika jednotlivych zavodu je vidét v tabulce €. 2.

32


http://www.juta.cz/kontakty.html

Tabulka ¢. 2 - Struénd charakteristika zdavodii

Zavod Vyrabény produkt I1SO 9000,14000,
18000

01 Dvir Kralové n.L. Podstfesni folie, parotésné folie a|Ano
parozébrany, raslové pytle na roli,
stinici raslové Uplety, PP tkaniny,
sitovina na baleni slamy, diftzni
membrany pro nevétrané a bednéné
Sikmé stfechy, mikroporézni folie pro
vyrobu diftznich membran,
polypropylenovy kompozit pro
specialni ochranné odévy

02 Upice PP tkaniny, agrotextilie, tkané|Ano
geotextilie, vaky, drefova pfize,
podkladové tkaniny pod koberce, filtry

03 Dvur Kralové n.L. PP tkaniny, velkoobjemové vaky, Sici|Ano
ptize, popruhy, polpet

04 Jaromér HDPE folie, PP tkaniny, pytle, | Ano
komponenty na vaky

05 Bernartice vaky, popruhy Ano

06 Visnova vaky, popruhy Ne

07 Dvilr Kralové nad Labem |netkané geotextilie Ano

- Ziret

08 Turnov netkané geotextilie Ano

09 Prerov Sklady Ne

10 Olomouc Motouzy Ano

11 Dviir Kralové n. L. stroje a ndhradni dily pro zavody JUTA | Ne

a.s.
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Tabulka é. 2 - pokracovani

Zavod Vyrabény produkt 1SO 9000,14000,
18000

12 Adamov raslové pytle, stinici raslové uplety Ano

14 Dvir Kralové n. L - Zire¢ |izolaéni folie — nebezpeéné skladky Ano

15 Dvur Kralové n. L- umelé travniky Ano

Jutagrass

20 Reditelstvi spole¢nosti Odbyt Ano

3.4Vyrobni program

Juta a. s. je vedoucim Ceskym vyrobcem Sirokého sortimentu polypropylenovych a

polyetylenovych tkanin, velkoobjemovych vaki, podstfesnich folii, hydroizolac¢nich folii,

raslovych pytld, netkanych textilii a umélych travnika.

Jednotlivé zavody jsou z hlediska vyroby zna¢né samostatné. Vzajemna Kooperace neni
velka, Casto Se omezuji na specializované vyrobky, vyménu zkuSenosti a know-how.
Hlavni vyrobky jsou umistovany do oblasti primyslovych oballi, zemedélstvi, stavebnictvi

a kobercafského prumyslu. Pro ilustraci autor uvadi piiklady vyrobku Zavodu 01 na

obrazku ¢. 3 (JUTATOP), na obrazku ¢. 4 JUTAFOL D).

Rada vyrobki spoleénosti JUTA a.s. je pfizptisobena podminkam evropskych norem a

na ¢ast vyrobku ziskala certifikaty tuzemskych i evropskych zkuSeben. VétSina zavodi se

fidi standardy 1SO 9 000, 14 000 a 18 000.
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Obrdzek ¢ 3 - JUTATOP

Zdroj: VANURA, Radek. JUTATOP. JUTA [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z:
http://www.juta.cz/vyrobni-programy/strechy-a-steny/vyrobky/jutatop.html

>

Obrazek ¢. 4 - JUTAFOL D

Zdroj: VANURA, Radek. JUTAFOL D. JUTA [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z:
http://www.juta.cz/vyrobni-programy/strechy-a-steny/vyrobky/jutafol-d.html

V dal$im textu se autor bude zabyvat metodami, které se vtomto podniku realné
uplatiiuji. K této analyze si autor zvolil konkrétné zadvod 01. V tomto zavod¢ se uplatiiuji
zejména metody management toku hodnot, standardizace, tvorba Stihlého layoutu a

vyrobnich buné€k, synchronizace procesu, Jidoka a vizualizace.
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4 UPLATNENI PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI V JUTAA.S.

V této kapitole autor uvede zakladni metody, které se pouzivaji v konkrétnim podniku
K odstranovani plytvani. Za timto G¢elem si zvolil podnik Juta a.s., z jednotlivych zavodu
si zvolil konkrétné zavod 01, ktery se specializuje na podstfesni folie, parotésné folie a
parozabrany, raslové pytle na roli... Charakterizované metody primyslového inzenyrstvi

se tedy nevztahuji k celému podniku Juta a.s., ale pouze k Juté a.s., zdvodu 01.

4.1Management toku hodnot

Management zavodu identifikoval potiebné procesy, stanovil jejich vzajemné vazby,
zajistuje dostupnost zdroju potfebnych pro monitorovani a fizeni procest. Vedeni zavodu
mefi, monitoruje a analyzuje tyto procesy a uplatiiuje opatfeni potfebnd pro dosazeni
planovanych vysledk a neustalého zlepSovani.

V ramci svého rozvoje definuje strategické cile v oblasti svého pfedmétu podnikani,
s dirazem na vysokou kvalitu dodavanych vyrobku a poskytovanych sluzeb a na ochranu
zivotniho prostiedi.

Zavod identifikoval tyto zakladni (hlavni) procesy:

e proces fizeni,
e proces fizeni zdroju,
e proces realizace produktu,

e proces méfeni a zlepSovani (obrazek ¢. 5).
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RIDICi PROCES

Proces fizeni

HLAVNI PROCES Pozadavky
Material
Dodavky > Proces realizace produktu P Produkt
Energie
Zdroje

PODPURNE PROCESY

Proces fizeni zdroja P " Proces méfeni a zlepSovani

i

Obrazek ¢. 5 - Mapa procesu

Zdroj: interni zdroje podniku

V ramci procesu realizace produktu dale identifikoval nasledujici dil¢i (podiizené)
podprocesy: chemicky provoz, vyroba novych textilii, raslova vyroba a regranulace. Mimo
tyto podprocesy jsou identifikovany outsourcingové ¢innosti: spravce pocitatové sité,
technickd zhodnocovani stroji a zafizeni, akreditované testovani vyrobku. (Pultarova,

2010)

Vstupy, vystupy a zakladni principy fizeni hlavnich procest zavodu jsou uvedeny

v priloze A.

4.2Standardizace (ISO rady 9000)

Z hlediska standardizace zavod 01 provadi svou ¢innost vyhradné dle norem systému
jakosti CSN EN ISO 9001:2008. Tuto certifikaci QMS (quality management system) ma
spolecnost zavedenu od roku 2007. Dale se zavod fidi normami systému bezpe€nosti a
ochrany zdravi pii praci podle CSN EN 14001:2004 a normami environmentalniho

systému jakosti podle CSN OHSAS 18001:2007 (viz ptiloha B).
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Hlavni divod zavedeni této certifikace je udrzeni stdvajicich zdkazniki a ziskani
novych. V dneSni dobé, kdy konkurence stile roste, tuto certifikaci zdkaznici piimo

vyzaduji, dokonce v obchodnich vztazich v EU je certifikace jednou z hlavnich podminek.

Predmétem certifikace podle norem EN ISO 9001, EN ISO 14001 a standardu OHSAS
18001 je vyroba difiznich membran, mikroporéznich filmu, podsttesnich folii, parozabran,

pletenych pytli a balicich sit'ovin.

Management zavodu vytvofil, udrzuje a rozviji integrovany systém fizeni (dale ISR)

podle pozadavkl EN ISO 9001, EN ISO 14001 a OHSAS 18001.

4.2 1Integrovany systém Fizeni

Vyrobni feditel stanovil politiku ISR zavodu se zdmérem na trvalou orientaci na
zakaznika. Dosahovani trvalé kvality, ochrana zivotniho prostiedi, bezpecnost prace a
ochrana zdravi patfi mezi priority vedeni zavodu. Politika ISR zavodu je vychozim

podkladem pro stanoveni cilii ISR pro kazdy hospodaisky rok.

Integrovany systém fizeni je zaveden v celém zdvodu. Uplatnéni pozadavkil norem
na systém fizeni je pro podminky zdvodu vyjadieno v organiza¢nim schématu zavodu 01

dle provozu a stiedisek (ptiloha C).

ISR vsob& kombinuje 3 systémy (kvalita, environment a bezpeénost prace). Jejich
zavadéni vyplyva z pozadavkil dvojiho druhu, pozadavky spole¢né pro vSechny 3 systémy

a individualni pozadavky norem (obrazek €. 6)
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Obrazek ¢. 6 — Integrovany systém managementu
Zdroj: SYMBIO DIGITAL, S.R.O. OHSAS

18001. E-ISO [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z: http://www.eiso.cz/poradenstvi/zavadeni-
systemu/ohsas+18001/

Management zavodu vychazeje ze strategickych cila podniku se zavazuje v oblasti

fizeni kvality:

e zvySovat uroven plnéni pozadavkl zékaznik,

e inovovat vyrobky, hledat nové aplikace svych vyrobki a vyuziti modernich
technologit,

e zvySovat uroven zpusobilosti pracovniki,

e vyrabét ve shod¢ s platnymi technickymi normami a platnou legislativou.

Dale pak v oblasti ochrany a péce o zivotni prostiedi se zavazuje:

e aplikovat prislusné zakony vztahujicich se k zivotnimu prostiedi,

¢ soustavn¢ identifikovat vlivy na zivotni prostiedsi,

e zajistit co nejmensi negativni dopad na Zivotni prostiedi,

e vzdélavanim docilovat aktivniho pfistupu a dodrzovani zdsad ochrany zivotniho
prostiedi.

A v posledni oblasti, bezpecnosti a ochrany pfi praci, se zavazuje:

e aplikovat pfislusné zdkony vztahujicich se k bezpecnosti prace,

¢ soustavn¢ identifikovat rizika jednotlivych pracovnich ¢innosti,
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e vzdélavanim docilovat dodrZzovani zasad bezpecnosti prace.
Tato politika integrovaného systému fizeni je zavazna pro vSechny zaméstnance

zavodu.

Zavod na zakladé uvedenych procesi v kapitole 4.1 dale definuje v ramci integrovaného
systému fizeni odpovédnost managementu, management zdrojl, realizaci produktu a

méfent, analyzu a zlepSovani.

Dale monitoruje a méfi spokojenost zékaznika a zajiStovani pozadavki environmentu
jako kriteria vykonnosti integrovaného systému fizeni. Jsou zde i uréeny zpisoby ziskavani

a vyuziti téchto informaci.

ISR je monitorovan a méfen internimi audity, dle dokumentovaného postupu Vv
Kontrolnim fadu ISR. V zavodu se aplikuji vhodné metody monitorovani a méfeni ISR.

Tyto metody prokazuji vykonnost procesii na zakladé stanovenych kritérii.

Zavod také monitoruje a méfi znaky produktu s cilem ovéfit, jak byly naplnény
pozadavky zdkaznika na produkt a pozadavky environmentu. To provadi kontrolnimi
kroky v procesu realizace produktu. Dale se v zavodé 01 stanovuji ¢innosti pro uvolnéni

produktu a definuji se osoby schvalujici uvolnéni produktu piislusnymi zdznamy.

Zavod urCuje, shromazd’uje a analyzuje vhodné tdaje pro prokazani efektivnosti
integrovaného systému fizeni. Jsou zde také identifikovany analyzy, zejména v nize

uvedenych oblastech:

e spokojenost zékaznika,

e hodnoceni dodavatelu,

e zpusobilosti pracovnik,

o stav infrastruktury,

e cile integrovan¢ho systému fizeni,
e programy EMS a projekty zlepSovani ISR,
e kriteria procest,

o kriteria produktu,

e environmentalni aspekty,

e identifikace rizik,

e interni audity,
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e opatieni k naprave,
e preventivni opatfeni.
Juta a.s., zdvod 01 identifikuje a fidi pozadavky zakaznika na produkt a pozadavky
environmentu, které nejsou ve shod€. Neshoda je fizena pfijetim opatfeni k odstranéni
neshody, schvalenim neshody a jeji pfijeti s vyjimkou a zamezenim dalSiho postupu. O

povaze neshod jsou udrzovany zaznamy. (Pultarova, 2010)

4.38tihly layout a vyrobni buiiky

Zavod 01 je ptivodné rozd€len do tii hal, postupem casu byla z divodu skladovéani
piipojena i ¢tvrta hala. Layout zavodu je navrzen pievazné do procesnich bun¢k (tkani,

kasSirovani, kalandrovani, potisk...).
Cely layout prvni haly Ize vidét na obrazku €. 7, hala je rozdélena do tii ¢asti a to:

e raslova vyroba,
e tkalcovna a kasSirovani,

e vyroba difuznich membran a podstieSnich difuznich (netkanych) folii.
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Obrdazek ¢ T - Ukdzka layoutu prvni haly

Zdroj: interni zdroje podniku

V dolni ¢asti obrazku je mozné vidét raslovou vyrobu, buriky jsou zde zaméfené na
vyrobu siti (vicebarevnych, bezbarvych) a pytli. Ve stfedu obrazku v levé ¢asti lze vidét
tkalcovnu a kasirovani (nanaseni plastu) podstiesni folie. V pravé ¢asti jsou umistény
extruzni linky, které vyrabi folie a pasky pro plynulé zadsobovani pro raslovou vyrobu a
vyrobu membran a podstieSnich folii, které jsou zobrazeny v horni ¢asti obrazku.
K uskladnéni jsou piipraveny regaly, v co nejbliz§i vzdalenosti pro potfeby jednotlivych
vyrobnich buné¢k, kde jsou umistény folie a civky pro tkalcovské stroje. Hotové vyrobky
putuji bud’ do skladu hotovych vyrobkli (na obrazku vpravo dole) nebo jsou piepraveny

Z prepravni rampy k dal§imu zpracovani (potisk, ptebalovani).

Na tuto halu navazuje dalsi ,,prostiedni* hala (obrazek ¢. 8), ktera obsahuje stroje pro

nanaseni aplikacnich pasek a piebaleci stroje. V levé casti obrazku je zobrazen sklad
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s expedi¢ni rampou. Dale navazuje tfeti hala, ve které jsou umistény stroje pro
kalandrovani (tlakové lisovani), potisk a pro ptebaleni. Po piebaleni jsou hotové vyrobky
umistény ve skladech (horni ¢ast obrazku) nebo pfipraveny na expedici u expedi¢ni rampy

(na obrazku vpravo). Propojeni vSech tii hal Ize pak pozorovat v piiloze D.

Obrazek ¢ 8 - Ukdzka layoutu druhé a tieti haly

Zdroj:interni zdroje podniku

Diky uzkym skladiim byla zrekonstruovana a ptipojena hala byvalého arealu Tiba Dvur
Kralové nad Labem (pifiloha E). Tato hala obsahuje zatérovou linku pro vyrobu
podstienich folii, kaSirovaci linku a potiskovaci stroj. Zbytek haly (cca 2/3) tvofi

skladovaci prostory.

4.4Synchronizace procesu

V zavod¢ se v oblasti synchronizace procesti vyuziva systém tahu (pull systém), jde o
casové navazovani procest tak, aby vystup z jednoho procesu okamzité ptresel do druhého.

Tento systém je mozno vidét na obrazku €. 9, kde je znazornén rozdil mezi systémem tlaku
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(push) a systémem tahu, ktery zavod vyuziva. V push systému se vyrobni zakazky
»protlatuji“ vyrobnim systémem, naopak v zavodé 01 zakazky protékaji vyrobou na
principu ,,dones®, kde je kazdy zaméstnanec na urcitém vyrobnim stupni odpovédny za
zajisténi pozadavkd navazujicich vyrobnich stupiii. Snazi se o rovnomérné a vyvazené

vyrobni kapacity, avSak pii vyrobé orientované na zdkaznika je to Casto obtizné.

Don’t push Pull instead

OH NO!
e e

dul

Obrazek ¢ 9 — Rozdil mezi push a pull systémem

Zdroj: Kanban presentation - Kanban in 4 easy steps. Kanban Tool [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z:
http://kanbantool.com/kanban-presentation

Zavod zafne vyrabét az poté, co dostane objedndvku, pii tom se snazi o pruzné
sekvence vyrobku pii minimalnich zasobach a kratkych pribéznych ¢asech. Existuje zde
n¢kolik stupiitt vyroby, podle toho se planuje vyroba. Napt. difuzni félie ,,probéhne*
vyrobou béhem Cc¢tyi dnti, kdy po utkéni a kaSirovani pokracuje proces kalandrovanim,
potiskem (potiskova folie), lepenim a nakonec prebalenim a expedici. Tento systém je

zobrazen na obrazku ¢. 10.
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Flanring

Obrazek ¢ 10 — Pull systém

Zdroj: JOSE. Lean Tools. 4Lean [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z:

http://www.4lean.net/cms/index.php?option=com_content&view=article &id=70&Itemid=188&lang=en

4.5Jidoka

Dalsi metodu, ktera se v zavodé uplatiiuje je Jidoka, konkrétné nastroje poka-yoke a
andon. Ve vsech procesech v zavodu existuje fada piilezitosti, kde vyrobit chybu, to mtze
vést k nejakostnimu produktu nebo k plytvani. Chyby, které zpusobi personal, jsou
vétsinou chyby z nedbalosti. Z tohoto divodu zavod zavedl systém poka-yoke. Tento
systém vyhledava moznou chybu v procesu, blokuje ho a v ramci zpétné vazby vyzaduje
jeji odstranéni. Tento systém vychazi ztoho, Ze je efektivnéjsi aktivné odstraiiovat

disledky chyb identifikaci a odstranénim chyby v misté jejiho vzniku.
Poka-yoke ma tfi zakladni funkce:

e zastaveni stroje nebo procesu,
e kontrola,
e varovné signaly pro obsluhu (andon).
Pro detekci chyb a defektd se pouzivaji rizné nastroje v ramci poka-yoke. Detektory

mohou byt rozd€leny na dvé zakladni skupiny:

o kontaktni,

e nekontaktni.
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V ramci kontaktnich detektort se jedna o rtizné mikrospinace a koncové spinace. Tyto
spinace se v zavod¢ 01 vyuZivaji napf. k zajisténi toho, Ze operace nezacne diive nez je
polotovar na ureném misté, jde napf. o senzory posuvu nebo vzdalenosti, vdhy apod.
Dalsi spinace zajist'uji zastaveni procesu, kdyZ ma polotovar Spatny tvar. Tento snimac je
mozno vidét na obrazku ¢. 11. Jedna se o kaSirovaci stroj, kde se nanasi plast na tkaninu
v urcité vrstvé. Tuto $ifi pak kontroluje po celé délce tkaniny pohyblivy snimag, ktery v

piipadé detekce nespravné vrstvy, zastavi chod stroje.

Obrazek ¢ 11 — Kontaktni snimadé — kontrola vrstvy plastu

Zdroj: viastni zpracovani

Z nekontaktnich detektorii se nejvice vyuzivaji fotoelektrické snimace a spinace. Lze je

rozdélit na:

e reflexni (dvé jednotky pro vysilani a piijem svételného paprsku),
e transmisni (jednotka vysilajici 1 snimajici svételny paprsek).
Piiklad transmisniho snimace lze vidét na prebaleci lince (obrazek ¢. 12), kde se
vyrobend podstiesni folie feze z velkonabalu (cca 3000 m) na rolicky po 50 m, zalezi vSak

na typu vyrobku. Pak jsou tyto rolicky zabaleny a pfipraveny na expedici.
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Obrazek ¢ 12 - Prebdleci linka

Zdroj: viastni zpracovani

Transmisni snimac¢ je zachycen na obrazku ¢. 13, kdy snima¢ vycka pteruseni svého

paprsku zastinénim rolickou a zahdji proces — pohyb pasu.

Obrazek ¢ 13 - Transmisni snimac

Zdroj: vlastni zpracovani

Po detekci chyby v procesu nebo vyrobku dale nasleduje signalizace pro obsluhu. Tato
signalizace probihd na zaklad¢ zvukového signalu nebo castéji vizualné — rozsvicenim

kontrolky. Tyto kontrolky je mozno sledovat na obrazku ¢. 14. Systém andon zde obsahuje
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tii kontrolky, zelenou (stroj je pfipraven k ¢innosti), ¢ervenou (stroj je v automatickém

provozu), oranzovou (porucha).

Obrazek ¢ 14 — Andon

Zdroj: viastni zpracovani

4.6Vizualni management

Clovék vice nez 80% informaci vnima o¢ima, na tomto zakladé je postavena metoda
vizualniho managementu. V zadvodé€ je tfeba efektivni a rychld komunikace, proto se dale
rozviji prostfedky vizualizace. Prostiedkl, kterych se zde vyuziv4, je celd fada —

informacni tabule, obrazkova dokumentace, barevné oznaceni zo6n apod.

Jako ptiklad vizualizace 1ze uvést informacni tabuli (obrazek ¢. 15), ktera se nachazi u
vchodu do haly a informuje persondl o nejakostni vyrobé a o nespokojenosti zdkaznik. Na

obrazku ¢. 16 je pak zndzornén piiklad nekvalitniho vyrobku.
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Co se nasim zikaznikim nelibi
na nasich vyrobeich?

Obrazek ¢ 15 - Informacni tabule

Zdroj: viastni zpracovani

- —————— =
Spatnd scudrznost materialu

Obrazek ¢. 16 - Nekvalitni vyrobek

Zdroj: vlastni zpracovani

Dalsim zptsob vizualizace, ktery zavod vyuziva, jsou jiz zminované kontrolky, které
informuji personal o stavu stroje nebo procesu. Dalsi zptisob je oznaceni nebezpe¢nych
zOn a teritorii (obrazek ¢. 17, 18). Na obrazku ¢. 17 jsou zakresleny linie pro pohyb
vysokozdviznych voziki a v kterych musi personal dbat zvySené opatrnosti. Na obrazku ¢.
18 je pak zachycen prostor, kam nesmi personal vstoupit za chodu zatizeni. V ptipadé, ze

kdokoliv prekroci toto pasmo, ¢idlo zachyti naruseni zony a chod stroje se zastavi.
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Obrazek ¢ 17 - Zony pohybu vysokozdviZnych vozikiu

Zdroj: viastni zpracovani

Obrazek ¢. 18 - Zona zdakazu vstupu za chodu stroje

Zdroj: vlastni zpracovani

Dalsi piiklad vizualizace jsou tabule zobrazujici vykon jednotlivych stroji béhem
smény (obrazek €. 19). Tyto tabule slouzi jako informacéni a kontrolni nastroj pro obsluhu
stroje i management. V levé ¢asti obrazku lze pozorovat aktualni vykon stroje, na tabuli je

pak srovnani s ostatnimi stroji ve vyrobni bufce.
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Obrazek ¢ 19 - Vykonové tabule

Zdroj: vlastni zpracovani
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5 KOMPARACE METOD PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI

Z POHLEDU VYUZITELNOSTI VYBRANYM PODNIKEM

V této kapitole autor nejprve zhodnoti stav zavedeni metod ,,Stihlosti na zakladé

fizeného rozhovoru se zaméstnancem Juta a.s., zavod 01. Dale se pak pokusi porovnat

dosud nezavedené metody z hlediska jejich mozné aplikace v tomto zavode¢.

5.1Hodnoceni zavedeni Stihlych metod v Juta a.s., zavod 01

Zaméstnanci, konkrétné vedoucimu provozu VNT (vyroba novych technologii) panu

Nohejlovi, byla ptedlozena tabulka se ,,stihlymi“ metodami. Na zakladé jejiho vyplnéni

(ptiloha F) bylo vytvofeno hodnoceni (tabulka ¢. 3) soucasného stavu zavedeni metod

v zavodé 01. Odpovédi A jsou hodnoceny za 2 body, B za 1 bod a C 0 body.

Tabulka ¢. 3 - Vyhodnoceni zavedeni §tihlého podniku v Juta a.s., zdvod 01

Bodové rozpéti

Stanovisko

0— 15 bodt Jste velmi daleko od svéta a mysleni stihlého podniku

16 — 25 bodil Jste na dobré cesté k zestihleni

26 — 35 bodu 7da se, ze vas podnik je vzorem S$tihlého mysleni a kultury
36 - 40 bodu Neprecenujete se? Kriticky pfehodnot’te své odpovédi

Zdroj: zpracovino podle KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. 1. vyd. Praha:

Alfa Publishing, 2006, 237 s. ISBN 80-868-5138-9.

Zavod ziskal 24 bodl a z tabulky vyplyva, Ze je na ,,dobré cesté k zeStihleni®. Da se

zici, ze z hlediska zavedeni metod Stihlého podniku se nachazi na velice slusné Urovni.

Vétsina metod (konkrétné deset) uvedenych v tabulce je v zavodé uzivana, u ¢ty metod je

uvedeno, Ze se prozatim zavadi, je tu tedy predpoklad jejich dal§iho rozvoje. Zbylych Sest

metod se zde nevyuziva.
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5.2Rizeny rozhovor

Na zékladé vyplnéné tabulky Zavedeni prvka Stihlého podniku autor vytvofil fizeny
rozhovor, ktery interpretoval panu Nohejlovi. Rozhovor je rozdélen podle otazek do tfi
blokd podle odpovédi v tabulce (piiloha G). V dalsim textu autor zpracoval odpovédi na
tyto otazky.

V kazdém podniku se v urcit¢ mife objevuje plytvani, ne jinak je tomu i vV tomto
podniku (zavode), jedna se zejména o skladovani. Zavod 01 disponuje tfemi externimi
sklady ve Dvote Kralové nad Labem (Zalabi, Novachem, Rodos), s témito sklady souvisi
také plytvani spojené s dopravou a piemistovanim. Tyto ztradty si zaméstnanci vSak
uvédomuji a néktefi jsou v této oblasti i pravidelné proskolovani externimi firmami nebo
pracovniky zdvodu 01, vzdélavani probihd u pfednich délnikli i u vedoucich technikd.
V roce 2013 si management klade za cil v oblasti jakosti proskolit deset zaméstnanci v

,,Stihlych vyrobnich procesech®.

K eliminaci plytvani se pouzivaji rizné metody, zejména ve vyrobé. Jidoka je soucasti
témer vesSkerych vyrobnich zatizeni, u zkracovani ¢asii na piestavbu stroje se predpoklada,
ze kazdy zaméstnanec vykonava nutné Cinnosti na piestavbu automaticky v prabchu
piedchozi operace. V oblasti synchronizace procesu se vychazelo z procesni mapy a na
tomto zaklad¢ se dale navrhlo rozmisténi strojii na pracovistich. Standardizace se provadi
na zékladé¢ ISO norem integrovanych do Integrovaného systému fizeni. Vizualizace se
vyuziva ve vSech oblastech v celém zavod¢. Da se fici, ze vétSina metod se v zavodé 01 1
Vv ostatnich zavodech vyuziva od jejich zaloZeni automaticky. V ptipadé standardizace se

uplatiuji ISO normy v tomto zavodé od roku 2007.

Nejvetsi zlepseni zdvod 01 pocituje ve zvyseni autonomnosti stroji pomoci zavadéni
novych technologii, modernich linek a automati, ztoho plyne i sniZovani prostojii a
poruch a zvySovani produktivity a kvality vyrobkl. V této oblasti probihd automatické
sledovani produktivity linek, zdokonalovani kontrolnich planti vyroby, zakaznické

audity...

Ale v zavod¢ jsou i metody, které jsou zavedeny pouze cCastecné, a planuje se jejich
dalsi rozvoj. V oblasti synchronizace vyrobnich procest se postupné zavadi identifikace

hotovych vyrobka a polotovari podle ¢arového kodu. Béhem jednoho roku se planuje i
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dal$i rozvoj, ktery se bude tykat vSech vyrobnich procest, zejména pak zvySovani toku

meziproduktii mezi vyrobnimi zatizenimi, skladovym hospodafstvim a oblasti kvality.

Do budoucna by chtél tento zadvod zavést detekovani minima zasob a automatické
objednavani zbozi od dodavateld. To by mélo odstranit zejména naklady na skladovani
zasob, snizovani dob skladovani vstupnich surovin, odbouréani externich skladii, naklady na
dopravu... To se planuje cca do jednoho roku v piipadé¢ aktualniho sortimentu a

automaticky pii vzniku novych vyrobki.

Na zaklad¢ tizené¢ho rozhovoru Ize konstatovat, ze v zdvodé 01 maji dobré povédomi o
odstranovani plytvani prostfednictvim zavedenych metod primyslového inzenyrstvi. Navic

se chtéji v této oblasti dale rozvijet.

5.3Charakteristika srovnavanych metod

V této kapitole autor uvede metody pramyslového inzenyrstvi a dale jejich oblast a
zpusob vyuziti, postup implementace, pfinosy a rizika v tabulkach (tabulka 4 — 8), tato
kritéria budou pozdé&ji srovnavana a vybrana nejvyhodnéjsi metoda pro rozvoj v zavode 01.
Vybér metod pro komparaci autor nejdiive konzultoval svedoucim provozu VNT
Z pohledu vhodnosti pro tento zdvod. Jako nejvhodnéjsi pro komparaci autor zvolil $tihlé

pracoviste, TPM, Kaizen.
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Tabulka & 4 — Oblast vyuZiti metod priimyslového inZenyrstvi

Metoda Oblast vyuziti
Stihlé  pracovistd | - projektovani pracovisté, projektovani vyroby
(59) - zlepSovani pracoviste pti zvySovani produktivity
- optimalizace provozu, reorganizace vyroby
- zapojeni pracovisté do vyrobni bunky
- snizeni zatizeni pracovniki a sniZeni jejich chybovosti
TPM - oblast potfeby eliminace ztrat kapacity zafizeni a zvySeni
produktivity
- vhodné pii instalaci novych zatizeni
Kaizen - vesker¢ oblasti potfeby zlepSovani procest
- zah4jeni projektu zeStihlovani (Kaizen je zékladni soucésti filozofie
Stihlého podniku)
TOC - vyroba, projektovy management, logistika, podnikova strategie
SMED - vyrobni zélezitosti

- v SirSim kontextu vSechny Cinnosti spojené s pfipravou realizace

urcité¢ho procesu

Zdroj: zpracovano podle KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativai podnik. 1. vyd. Praha:

Alfa Publishing, 2006, 237 s. ISBN 80-868-5138-9.
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Tabulka ¢ 5- Zpusob vyuZiti metod priimyslového inZenyrstvi

Metoda

Zpusob vyuziti

Stihlé
(5S)

pracovisté

- sestaveni tymil a vybér pracovist’

- definovani tymt a rozsahu projektu Stihlych pracovist’
- analyza prace

- méfeni prace

- standardizace prace

- vizualizace

- zvySovani autonomnosti a chyb&vzdornosti

TPM

- obsluha zafizeni musi spolupracovat s udrzbou na tom, aby se
postupné redukovaly neplanované opravy a zvySoval se podil

planovanych tdrzbatskych ¢innosti

Kaizen

TOC

- kazdy podnik si vytvofi vlastni systém, ktery odpovida ciltim,

potfebam, kultufe a motivacni orientaci pracovnikl
- identifikovat izké misto

- vyuzit uzké misto

- podridit vSechna ostatni omezeni

- odstranit omezeni

- pokracovat krokem jedna, vyhnout se ne€innosti
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Tabulka ¢ 5 — Pokracovani

Metoda

Zpusob vyuziti

SMED

- odd¢leni prace, kterou je nutné vykonat nezbytné béhem vypnuti
zafizeni (interni sefizeni), od prace, kterou lze vykonat b&hem

provozu zatizeni (externi setizenti)

- redukce interniho Casu sefizeni tak, ze se stile vice praci bude

vykonavat externé

- zlepSovani a redukce interniho a externiho ¢asu setizeni

Zdroj: zpracovino podle KOSTURIAK, Jin a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. 1. vyd. Praha:

Alfa Publishing, 2006, 237 s. ISBN 80-868-5138-9.

Z tabulek €. 4 a 5 bylo vytvoreno jediné kritérium — vhodnost zavedeni v podniku.

Tabulka & 6 - Postup implementace

Metoda
Stihlé
(5S)

TPM

pracoviste

Implementace

- tréninky pracovnikli v metodach $tihlého pracovisteé

-vybér pilotni oblasti a ovéteni metod Stihlého pracovisté

- vyhodnoceni nakladt a ptinost

- vypracovani podnikové metodiky budovani stihlych pracovist

- vybér spravnych metod pro analyzu prace, méfeni prace,
ergonomicky katalog, standardy, vizualizace a dal$i prvky S§tihlého

pracovisté

- plosna aplikace v celém podniku

- ptiprava projekt

- zkusebni implementace TPM v podniku
- implementace TPM v podniku

- stabilizace

57




Tabulka ¢ 6 — Pokracovani

Metoda

Implementace

Kaizen

- analyza zlepSovani procesii — rychly audit

- sestaveni tymu na implementaci systému

- Skoleni tymu, definovani cili a pravidel

- navrh nového systému, koncept hodnoceni, odménovani...

- pilotni spusténi, vyhodnoceni, korekce

TOC

- sestaveni tymu vrcholového managementu
- analyza a definovani tizkych mist
- projekty na eliminaci uzkych mist

- vyhodnoceni a dal$i postup

SMED

- vyhlaseni programu managementem — cile, motivace
- méfeni Castl na pretypovani stroji

- definovani plytvani pii sefizeni a jeho odstranéni

- realizace a ovéfeni opatieni

- definovani novych cilti a opakovani postupu

- redukce ¢asu

Zdroj: zpracovino podle KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. 1. vyd. Praha:

Alfa Publishing, 2006, 237 s. ISBN 80-868-5138-9.
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Tabulka & 7 - PFinosy metod priimyslového inZenyrstvi

Metoda Piinosy
Stihlé  pracovistd | - zvySeni vykonu pracoviité o 10 — 50 % pii nulovych nebo
(5S) minimalnich investicich
- snizeni chybovosti a praceneschopnosti na pracovisti
- zlepSeni piehlednosti a redukce ztratovych ¢ast na pracovisti
- zvySeni produktivity prace pii snizené¢ ndmaze pracovnikll
TPM - zvySeni CEZ (celkova efektivita zafizeni) o 20 — 30% - zavisi na
typu technologii a vyroby
- zvySeni produktivity prace
- redukce poruchovosti 0 50 — 80%
- redukce viceprace opravovanim zmetkl o 50 — 70%
- Uspora vinvesticich do novych zafizeni prodlouzenim jejich
Zivotnosti. ..
Kaizen - mobilizace a rozvoj potencialu pracovniki
- finan¢ni pfinosy ze zlepSovani jsou Ccastokrat desetindsobkem
naklada na tento proces
TOC - zvySeni vyrobniho vykonu v prubéhu tydni o 10% - 20% bez

dodatecnych investic
- zkraceni prubéhu projektu o 20% - 30%

-zlepSeni plnéni cild projektu
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Tabulka ¢ 7 — Pokracovani”

Metoda

Pfinosy

SMED

- radikdlni redukce ¢asii na setizeni
- eliminace ztrat kapacity stroje
- snizeni priabézné doby vyroby

- snizeni poctu chyb pfi setizovani a zlepSeni jakosti

Zdroj: zpracovino podle KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. 1. vyd. Praha:

Alfa Publishing, 2006, 237 s. ISBN 80-868-5138-9.

Tabulka ¢ 8 - Rizika a omezeni metod

Metoda

Rizika a omezeni

Stihlé
(5S)

pracovisté

- obava ze zkracovani vykonovych norem

- chybnd interpretace — méteni prace neni normovani

- nedostate¢na znalost metod vede k nespravnym vysledkiim

- pfi nevhodném systému odménovani maji pracovnici odpor vici
vS§em formam zvySovani produktivity

-pfi nespravném vybéru pracovisté mohou byt ndklady na projekt

vysS§i nez ptinosy

TPM

- nizké kvalifikace a motivace persondlu ve vyrobé

- problémy mezi vyrobou a tdrzbou

- neznalost zakladnich principi TPM od managementu
- nejasné cile a postup projektu

- netrpélivost — prvni efekty jsou patrné az po 1 — 1,5 roku

Kaizen

- zlepSovani pouze ve vyrobnich oblastech — chyba
- pfemira iniciativy — ne kazdy mtize zlepSovat

- podceniovani malych zlepSeni
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Tabulka ¢ 8 — Pokracovani

TOC - zména nékterych zazitych zplisobl mysleni zaméfenych na
efektivitu a maximalizace vyuziti zdroji v podniku
- pfi implementaci TOC maji mnoha oddéleni tendenci zamlZovat
problémy
- nékteré tradicni pohledy na ekonomické fizeni podniku jsou v
rozporu s filozofii TOC

SMED - §patny vyber procest

- ptili§ nizké cile (napt. zkraceni ¢asti ze 120 min na 116min)

- dosazené vysledky zworkshopu nejsou bézné v provozu

dosahovany

- u n¢kterych zafizeni existuji technické limity, které nelze prekonat

Zdroj: zpracovéano podle KOSTURIAK, Jan a Zbynék FROLIK. Stihly a inovativni podnik. 1. vyd. Praha:

Alfa Publishing, 2006, 237 s. ISBN 80-868-5138-9.

Tato kritéria byla zkonzultovana v zdvod¢€ a jednotlivym kritériim ptidéleny vahy podle

jejich dalezitosti.

5.4Komparace metod z pohledu vyuZitelnosti pro podnik

V této kapitole se autor pokusi vybrat nejvhodnéjsi metodu primyslového inzenyrstvi

pro Juta a.s., zavod 01. Vybrané metody zhodnoti podle vybranych kritérii a vybere tu

nejvyhodnéjsi.

Nejprve stanovi vahy pro jednotliva kritéria. Pokud vahy pro i — té kritérium oznaci

symbolem v;, proi=1, ..., k, kde k je pocet kritérii, pak se vahy voli tak, ze

vvvvvv

vahu ma ptidélenu. Existuje spousta metod pro stanoveni vah kritérii, autor si vybral

metodu poradi.
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5.4.1Urceni vah kritérii metodou poradi

Pro vybréani nejvhodnéjsi metody byla zvolena kritéria vhodnost pro podnik, naro€nost
implementace, pfinosy a rizika. Kritéria byla hodnocena odbornikem ze zavodu 01,
vedoucim provozu VNT panem Nohejlem (tabulka ¢. 9). Véahy byly urceny podle
nasledujicich pravidel:

vvvvvv

jednim bodem (b; = 1).

o V piipad¢, ze néktera kritéria jsou stejné¢ dulezita, ohodnoti se pftislusnym
pramérem.

e Vihu jednotlivého kritéria dostaneme pak podle vztahu v; = b;/ YK, b;, kde
Yk | b; je soucet bodii pro jednotliva kritéria. Pro tento soudet plati Y%, b; k(k +
1)/2. (KALCEVOVA, Jana. Vicekriteridlni hodnoceni variant. [online]. [cit. 2013-04-27].
Dostupné z: http://jana.kalcev.cz/vyuka/kestazeni/EKO422-Vahy.pdf)

Nejprve byla ocislovana jednotliva kritéria a pfidélen jim index i = 1, 2, 3, 4. Poté byla

kritéria sefazena podle potfadi panem Nohejlem. Nakonec jsou kazdému kritériu pfifazeny

vewr

jeden.
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Tabulka & 9 — Uréeni vah kritériim

A | vhodnost 1 1 4 0,4

B | naroc¢nost 2 4 1 0,1
implementace

C | prinosy 3 2 3 0,3
D |rizika 4 3 2 0,2
p> - - 10 1

Zdroj: autor

Z tabulky vyplyva, Ze nejvétsi dulezitost ma kritérium vhodnost s vdhou 0,4, naopak

nejmensi vahu ma naroc¢nost implementace a to 0,1.

5.4.2Stanoveni poradi variant metod primyslového inZenyrstvi

Dale respondent bodoval vybrané metody podle kritérii, kazdé metod¢ pfifadili uréity
pocet bodii podle posuzovaci Skaly (tabulka ¢. 10) v zdvislosti na kritériu. Bodovaci

stupnice je od 1 do 5, pfi¢emz 1 je nejnizsi a 5 nejvyssi moznéa znamka.
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Tabulka ¢& 10 - Posuzovaci Skdla pro kritéria

kritérium dolni mez stupnice horni mez
vhodnost nevhodné 12345 hodi se
narocénost nizka 12345 velka

implementace

prinosy minimalni 12345 velké

rizika velka 12345 minimalni

Zdroj: viastni zpracovani

Tabulka ¢. 11 ukazuje hodnoceni respondenta jednotlivych metod podle kritérii. Kritéria
rozliSujeme na maximalizacni (¢im vyS8i hodnota, tim lep$i hodnoceni) a naopak
minimaliza¢ni. Nejlepsi varianta mize byt pouze nedominovana varianta, coz je takova, ke
které neexistuje podle vSech kritérii lepsi nebo rovnocenna. V opa¢ném piipad¢ se varianta
nazyva dominovand. V tomto piipad¢ se jedna pouze o vybér jedné varianty, bude se tedy
vybirat pouze z mnoziny nedominovanych variant. Varianta, kterd dosahuje ve vSech
kritériich nejlepsi mozné hodnoty, se nazyva idealni varianta a bazalni variantou nazveme
tu, ktera mé vSechny hodnoty kritérii na nejniz§im stupni. Ideélni i bazalni varianta jsou v

Klasickém vicekriterialnim modelu hypotetické.
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Tabulka ¢. 11 - Bodovani vybranych metod podle kritérii

Metoda Vhodnost Naro¢nost Piinosy Rizika
implementace

Stihlé pracovisté (5S) 4 3 3 4

TPM 3 2 4 2

Kaizen 3 3 2 4

TOC 3 2 2 3

SMED 2 2 3 3

Zdroj: viastni zpracovani

U takto obodovanych metod se autor pokusil vybrat tu nejvhodnéjsi pro tento zavod

podle metody vazeného souctu. Postup této metody je dan nasledujicimi kroky:

e Urceni idealni varianty H s ohodnocenim (hy, ..., hy) a bazalni varianty D s
ohodnocenim (dy, ..., dp).

e Vytvoreni standardizované kriteridlni matice R, jejiz prvky autor ziskal pomoci
vzorce ry; = i”—'jj", kde y ij jsou hodnoty matice R a h;, d; jsou idealni a bazalni

hodnoty variant. Matice R pfedstavuje matici hodnot funkce uzitku z i-té varianty
podle j-tého kritéria, protoze prvky této matice jsou linearné transformovanymi
kriterialnimi hodnotami tak, ze r;; €< 0,1 >. Potom bazalni variant€¢ odpovida
hodnota nula a idealni varianté¢ hodnota jedna.

e Pro jednotlivé varianty autor vypocetl agregovanou funkci uzitku podle vzorce

u(a) = Xiovmj.
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Nakonec jsou varianty sefazeny sestupné podle hodnot u (&) a varianta s nejvyssi
hodnotou uzitku se d4 povazovat za feSeni problému. (KALCEVOVA, Jana. Kriteridlni
matice a  hodnoceni  variant. [online].  [cit.  2013-04-27]. Dostupné z:
http://jana.kalcev.cz/vyuka/kestazeni/EKO422-KriterialniMatice.pdf)

Po secteni ptidélenych bodu od respondentt se body zhodnotily z hlediska ptidélenych
vah kritérii. Poté se uré¢ilo pofadi metod z hlediska mozného rozvoje v zavodé 01 (tabulka

& 12).

Tabulka ¢ 12 - Kriteridalni matice a funkce uZitku

Metoda Vhodnost | Naro¢nost Piinosy | Rizika | u(a)) | Pofadi
implementace

Stihlé  pracovisté 1 1 0,5 1 0,9 1.
(59)

TPM 0,5 0 1 0 0,5 2.-3.
Kaizen 0,5 1 0 1 0,5 2.-3.
TOC 0,5 0 0 0,5 0,3 4.
SMED 0 0 0,5 0,5 0,25 5.

Vi 0,4 0,1 0,3 0,2 - -

Zdroj: vlastni zpracovani

Z tabulky vyplyva, ze nejvhodnéjsi metodou pro zavedeni v Juta a.s., zavod 01 je
metoda $tihlého pracovisté (5 S). Naopak nejmensi funkci uzitku u (a;) ma metoda SMED.

V dal$im textu se bude autor zabyvat moznosti aplikace této metody v zavode O1.
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6 VYBER A PODPORA APLIKACE VHODNYCH METOD

PRUMYSLOVEHO INZENYRSTVI PRO VYBRANY PODNIK

Na zaklad¢ ptredchozi kapitoly autor vybere nejvhodnéjsi metodu primyslového

inZenyrstvi pro aplikaci v Juta a.s., zdvod 01. Poté se pokusi navrhnout moznou aplikaci

této metody v podniku.

6.1Vybér vhodné metody pro aplikaci v podniku

Autor se pokusi vybrat vhodnou metodu, ktera by napomohla k dalSimu odstranovani

plytvani z podniku. Avsak realizace této metody miize vSak byt velice slozitd, nejveétsi

problém vidi v neochoté lidi zavést n¢jakou zménu do fungujiciho systému. Lidé maji

nejvetsi strach ze zmén, jejichz vysledek neznaji. Maji strach, Ze zménu nezvladnou, budou

nadbyte¢ni nebo budou muset pracovat jinak nez doposud. ,, 4z 80% projektui podnikovych

zmen, které jsou zamérené na zlepSovani podnikovych procesii, je neuspésnych.

(Kosturiak, 2006, s. 219)

Pticiny neuspéchu podnikovych zmén lze shrnout nésledovné:

neexistuje vize a strategie zmény,

chybi znalosti, zkuSenosti a hlavné podpora z trovné vrcholového vedeni podniku,
projekt zmény se zadd externi firm¢é bez dostate¢né spoluprace s internimi
pracovniky,

Spatny systém méfeni podnikovych a vyrobnich ukazateld,

projekt zmény si osvojil jen uzky okruh pracovnikd,

formalni pfistup na papiru — vétSina pracovnikli zmény nebere vazné,

lidé neznaji detailni postup implementace,

prilis vysoka ocekavani,

nespravni leadeti jednotlivych tkoli v projektu,

chybi tfi zdkladni podminky uspésné zmeény — chtit, védét a moci,

mechanické kopirovani japonskych nebo zapadnich metod bez zohlednéni specifik

kultury podniku.
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Nejprve je tieba v podniku zanalyzovat problémy a jejich pti¢iny. Mélo by se vychazet

Z jednoduchych otazek:

e piinos pro zavod V kratkodobém i dlouhodobém horizontu,
e zvyseni prodeje vyrobki,

e zvyseni zisku.

AZ po zodpovézeni téchto otazek se postupuje k vlastni zméné, tj. k projektu a

detailnimu definovani jeho jednotlivych krokd.

Na zédklad¢ obodovani metod odbornikem ze zidvodu a nasledném vyhodnoceni
multikriteridlni tabulky autor vybral metodu 5 S jako nejvhodnéjsi z uvazovanych metod

pro aplikaci. V dalsi kapitole uvede mozné kroky, jak tuto metodu v podniku aplikovat

6.2Navrh podpora aplikace metody 5 S

Metoda 5 S je velice propracovana a jak jiz bylo feceno, patii k zakladnim kamentim pii
zavadeéni §tihlé vyroby. Davodi pro aplikaci v zavodé je vice:
e vizualizace a redukce plytvani, napf. stanoveni minimalni a maximalni hladiny
Z4asob,
e zlepSeni materidlového toku, napt. zavedeni vizualizace ve skladu, vytvoteni
standardu,
e zlepSeni kvality a bezpe€nosti diky standardiim,
e ZlepSeni pracovniho prostiedi.
Tato metoda se sklada z 5 kroku (obrazek ¢. 20) - japonsky seiri, seiton, seiso, seiketsu,

shitsuke (vytridit, systematizovat, stale Cistit, standardizovat, sebedisciplina).
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Seisoc (Set in
order)

www.shakehandwithlife.blogspat.co

Obrizek & 20- Kroky 5S

Zdroj: SHARMA, Narender. 5S : Best Management Practices from Kitchen to workplace.
Shakehand with Life [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z:
http://shakehandwithlife.blogspot.cz/2010/09/5s-best-management-practices-from.html

V zavedeni této metody je tfeba vytvofit tym pracovniki, coz by méli byt vedouci tymu,
mistr, sefizovac, pracovnik udrzby... Dale je potfeba nadSeni a ochota tuto metodu zavést

a nebranit se zménam. Jednotlivé kroky jsou:

1. krok—separovat

Cilem tohoto kroku je, aby na pracovisti zistaly pouze ty pfedméty a polozky, které
pracovnik aktudlné potiebuje pro vykon operace. Jako moznost eliminace tohoto problému
se vtomto kroku vyuzivaji tzv. ¢ervené karticky. K témto kartickdm je nutné stanovit
kritéria pro posuzovani jednotlivych pfedmétt a fidit se pravidly, kterd jsou pro tuto
metodu pfesné stanovena. Jednotlivé kroky pro aplikaci ervenych karti¢ek lze vidét na

obrazku ¢. 21.
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Obrazek & 21 - Cervend karticka

Zdroj: AVONET, S.R.O. Metoda 5S - zdakladni kamen Stihié vyroby. Akademie produktivity a inovaci s.r.o.
[online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z: http://e-api.cz/article/69253.metoda-5s-8211-zakladni-kamen-stihle-
vyroby/

Autor by navrhl v zavod¢ odstranéni nepotiebnych predméta tim zptisobem, Ze polozky
by byly roztfidény tak, Ze kritérium pro vyfazeni by byla cCetnost jejich pouZivani.
Stanovila by se urcita hranice (napi. 20 dni), to by znamenalo, Ze pokud polozka nebyla

pouzita béhem 20 dnti, bude oznacena a pfesunuta do vydejny naradi.

2. krok - systematizovat

V tomto kroku jde o vhodné umisténi oznacenych poloZek, potiebné polozky by mély
byt umistény na jim uréené misto tak, aby kazdy pracovnik pfi svém piichodu hned
rozpoznal, co kam patii a co chybi (obrazek €. 22). Tento krok je zdanlivé jednoduchy,
proto vede Casto k podcenéni, ale disledky tohoto podcenéni jsou jednoznacné: hledani

pfedmétii, zranéni v disledku nepotfadku, neinformovanost o umisténi predmétd. ..
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Obrazek ¢ 22 - Piiklad uloZeni naiadi

Zdroj: Dedorah C. Miler. 5S - Workplace Standardization. Deborah C Miller [online]. [cit.
2013-04-27]. Dostupné z: http://www.deborahcmiller.com/productivity/5s/

3. krok - stale Cistit

Dal§im krokem je udrzovani Cistoty na pracovisti. Dusledky necistého pracovisté jsou
jednoznacné: ztrata zakaznické divéry, zmetkovitost a poruchy necistych zafizeni...
(AVONET, S.R.O. Metoda 5S - zdkladni kamen stihlé vyroby. Akademie produktivity a
inovaci s.r.o. [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z: http://e-api.cz/article/69253.metoda-
5s-8211-zakladni-kamen-stihle-vyroby/)

Zde je tfeba urcit zodpovédné osoby, kontrolni osoby a zejména pak terminy provadéni.
Napt. bézny uklid pracovisté by mohl byt provadén denné, velky uklid jednou tydné. Tento

systém ale v zdvodé¢ Castecné funguje.

4. krok - standardizace

Dal$im krokem je vytvofeni standardii na pracovisti, diky némuz bude mit kazdy

pracovnik jasnou ptedstavu, jak co ma délat, Cistit, udrzovat a kontrolovat.
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5. krok —sebedisciplina

Vv wr

dalsi zlepSovani. Nejvétsi riziko tohoto kroku je, Ze se pracovnici po prvotnim zavedeni
tohoto systému vrati do ,starych koleji“, dodrzovani standardi by se mélo stat pro

pracovniky samoziejmosti.

K dosazeni uspéchu a ,kontrole” systétmu 5 S slouzi pravidelné audity, dopliujici
Skoleni, jednobodové lekce... V ptiloze H je vidét ptiklad kontrolniho seznamu pro audit
58S.

Pti disledném dodrzovani tohoto systému lze predpokladat nasledujici ptinos pro zavod
01:

e snizeni z4sob na pracovisti,

e zlepSeni kvality,

e zkraceni montaZnich operaci,
e zmenseni pracovniho prostoru,

e zlepSeni podnikové kultury atd.

72



ZAVER
V této bakalarské praci se autor zaméfil na problematiku primyslového inZenyrstvi,

jeho metody a aplikaci téchto metod v podniku. Vsechny cile, které si autor stanovil

V uvodu této prace, byly splnény.

Autor nejprve charakterizoval zdkladni pojmy z oblasti primyslového inzenyrstvi a dale
teoreticky popsal metody primyslového inZenyrstvi. Tyto metody dale identifikoval
V podniku Juta a.s., zdvod 01 a charakterizoval jejich konkrétni uplatnéni v podniku.
Konkrétné jde o management toku hodnot, vizualni management, §tihly layout a vyrobni

bunky, standardizace, jidoka a synchronizace procesu.

Autor také porovnaval dosud nepouzit¢ metody, aby mohl doporucit dalsi vhodnou
metodu pro odstranovani plytvani. Nakonec zvolil metodu 5 Sna zakladé odborného
hodnoceni navrhovanych metod zaméstnancem zdvodu 01. Toto hodnoceni v§ak mize byt
1 zkresleno subjektivnim nédzorem tohoto zaméstnance. AvSak tuto metodu autor shledava
jako vhodnou pro tento zavod. K zavedeni vSak vede jesté daleka cesta. Nejprve by se méli
vSichni relevantni pracovnici vnitfné ztotoznit s timto strategickym cilem a nezbytnosti
navrhovanych zmén a opatfeni. V mysleni nékterych zaméstnanct je zakotveno, Ze dosud
pouzivané metody neni potieba zasadné¢ ménit. Tuto logiku je vSak nutno piekonat, jinak
se aplikace novych metod nesetkd s ispéchem. Autor se také pokusil navrhnout moznou

aplikaci 5 S v tomto zavodé.

Tato prace by méla podniku objasnit druhy plytvani, které se zde vyskytuji a pak
moznosti, jak by se dali odstranit. Ukazuje na nové metody, které v tomto podniku nejsou
dosud zndmy. Toto je totiZ oblast, kde je neustdle co zlepSovat. Primyslovi inzenyti musi
byt schopni reagovat na zmény souvisejici s vyvojem podnikatelského prostiedi. Diive
m¢li tito inZenyti vyznam zejména ve vyrobnich podnicich, dnes se jejich prace orientuje i

do sluZeb, servisu a vyvoje.
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Piiloha A — Vstupy, vystupy a principy Fizeni procesi
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Vstupy: pozadavky zékazniki informace o infrastrukture pozadavky zékazniki 0 {aceo” ,
metodach méfeni
pozadavky zainteresovanych stran |informace o lidskych zdrojich
informace o pracovnim
prostredi
informace z prezkoumani ISR politika ISR politika ISR politika ISR
cile ISR cile ISR cile ISR
poZadavky environmentu pozadawky environmentu pozadavky environmentu
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poZzadavky procesu méfeni na
zdroje
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v procesu fizeni v procesu fizeni
informace z méfeni
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informace z realizace produktu informace z méfen|
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systém fizeni dokumentace
pozadavky procesu fizeni poZadawky procesu poZadawky procesu
na zdroje realizace na zdroje méfeni na zdroje
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Zdroj: interni zdroje podniku




Priloha B - Certifikit OMS
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JUTAas. - zavod 01
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This Qualty Austria Certficate confirms the application
and further development of an effective

QUALITY, SAFETY AND

MANAGEMENT SYSTEM
complying with the requirements of s
150 9001:2008, 150 14001:2004, OHSAS
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@ qualityaustria
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Regisiation No.. 000320
Date of intalissue: 9 August 2007
Valid unti: 15 April 2013

Vienna, 13 April 2010

Qualty Austria Training,
Certfication and Evaluation Lid.

U%/étf M

Ing. Wolfgang Hackenauer
Specialst representafive

Zdroj: interni zdroje podniku



Piiloha C - Organizaéni schéma zdavodu 01, Juta a.s. - dle provozii a stiedisek

zavod 01

provoz chemické
wroby

stfedisko 320
tkalcowna tryskova

stfedisko 330
tkalcowma kruhova

stfedisko 410
kasirovani tkanin

stfedisko 170
extruzni linky

provoz raslové
wroby

stfedisko 400
pletarna sitovin a
pytlt

provoz VNT

stfedisko 110
wroba difuz.folii

stfedisko 220
potisk

stfedisko 430
kalandrovani

stfedisko 450
lepiCka

stfedisko 310

zatér

stfedisko 440
regranulace

stfedisko 510
opravarské dilny

stfedisko 800
sprava zavodu

stfedisko 810
obchodni ¢innost

stfedisko 820
jakost wrobku

stfedisko 830
zivotni prostredi

stfedisko 850

fizeni projektl

Zdroj: interni zdroje podniku




Piiloha D - Propojeni 3 hal
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Zdroj: interni zdroje podniku



Piiloha E - Nova hala
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Piiloha F — Vyplnénd tabulka zavedenych prvkii Stihlého podniku

A B C
Stupeni zavedeni prvki Stihlého podniku
funguje | zavadi se | neexistuje

Totalné produktivni udrzba (TPM) X
5S X
systematické zkracovani ¢asii na prestavéni zarizeni X
tymova prace X
vyroba v malych davkach X
synchronizace procesi, nivelizace, heijunka X
program identifikace a odstrafiovani plytvani X
vyvoj vyrobki s ohledem na eliminaci plytvani ve vyrobé¢ a X
v logistice
spoluprace technické pripravy vyroby a vyroby na sniZovani X
nakladu
management Uzkych mist (TOC) X
vizualni Fizeni X
standardizace procesi X
samokontrola kvality u zdroje, nekompromisni odstrafiovani X
pri¢in nekvality
management toku hodnot X
tahové Fizeni vyroby — kanban X
vyrobni buiiky X

Vi




P¥iloha F - Pokracovaini

A B C
Stupeni zavedeni prvki Stihlého podniku
funguje | zavadi se | neexistuje
propojeni dodavateli piimo S vyrobou — externi kanban X
sledovani prinosii metod $tihlého podniku X
projektové Fizeni zvySovani vykonnosti procesi X
Stihla administrativa X

VIl




Piiloha G - Otdzky k Fizenému rozhovoru

Vazeny pane, jsem studentem Fakulty ekonomicko — spravni Univerzity Pardubice.

Tento fizeny rozhovor je soucasti analyzy rozsifeni metod primyslového inzenyrstvi ve

Vasem podniku, zejména pak posouzeni ,,Stihlosti Vaseho podniku. Rozhovor vychazi

Z vyplnéné tabulky pouzivanych metod primyslového inZenyrstvi a nebude trvat déle nez

15 minut.

Na zaklad¢ informaci zde ziskanych bude autor postupovat pii vybéru vhodnych metod

prumyslového inZenyrstvi pro aplikaci v podniku. Dale pak pifi navrhu aplikace

nejvhodnéjsi metody ve Vasem podniku.

Blok otazek A — zavedené metody

1.

Vyskytuje se ve vaSem podniku néjaky druh plytvani? Jaky druh nejcastéji?
(¢ekani, nadvyroba, piepracovavani, doprava, premistovani, nadbyte¢na

prace, skladovani)?

Na jaké urovni, si myslite, ze se V soucasnosti nachazi vas zavod v oblasti

zavedeni metod prumyslového inzenyrstvi a Stihlého podniku?

Uvedl jste, ze plné¢ vyuzivate tyto metody (SMED — rychld zména vyroby,
zkracovani Casu na piestavbu stroje; POKA-YOKE — detekce chyby a
zastaveni chodu stroje, VIZUALIZACE, §t. pracoviste...). Kde konkrétné a

na jaké Grovni tyto metody uplatiiujete?

Probihé vzdélavani a Skoleni zaméstnancii ohledné téchto metod? U kterych

a jak Casto?
Jak dlouho tyto metody vyuzivate?

V ¢em pocit'ujete nejveétsi zlepSeni?

VIl



Blok otazek B — rozvijené metody

1.

Uvedl jste, ze nekteré z téchto metod jsou zatim zavedeny pouze Castecné,

planujete v této oblasti dalsi rozvoj? Pokud ano, tak u kterych?

Kterych podnikovych ¢innosti se bude tento rozvoj metod primyslového

inzenyrstvi tykat?

V jakém ¢asovém horizontu planujete tento rozvoj uskutecnit?

Blok otazek C — budouci metody

1.

Planujete do budoucna zavést néjakou novou metodu z oblasti

pramyslového inzenyrstvi? Pokud ano, tak o jaké konkrétné uvazujete?
Které z druhii plytvani by mély tyto metody odstranit?
Do jaké podnikové ¢innosti tyto metody zasdhnou?

V jakém ¢asovém horizontu tyto metody zavedete?



Piiloha H - Kontrolni seznam pro audit 5 S

Five § workplace scan diagnostic checklist

Catagory

[ LT ]

Rating Level

Lo | L1 | L2 | L3 | La | Remarks

Sort
{Organization)

D'Eﬁngu'ﬁh batwoan what is neaded and not

Humber of

on, are present

FProblems

Rating level

Unneeded items are on walls, bulletin
boards, and so on

3 Or more
34

Ilems are prasant in aishes, stairways,
corners, and so on

2
1

Unneeded inventony, supplies, arts, or
materials are prasent

Mg

Lavel O (LO)
Lewvel 1 (L1}

Lewad 2 [L2)
Lewal 3 (L3}

Lewvel 4 (L4)

Safety hazards (water, oil, chemical,
machines) exist

Set in Order
{Orderliness)

A place for everything and everything in its
| place

Correct places for items are not obvious

Iterns are not in their places

Adgles, workstations, equipment Iocalions are
nal indicated

Iberms are nod put away immediately after wse

Height and quantily limils are nol obwvious

Shine
{Cleanliness)

Cleaning and looking for ways to keep it
clean and crganized

Floors, walls, stairs and surfaces. are not free
of dirt, oll, and grease

Equipment is not kept clean and free of dirt,
oll, and grease

Cleaning materials are nol easily accessible

Lines, labels, signs, and 50 on are not clean
and unbroken

Other cleaning problems of any Kind are
present

Standardize
{Adherencs)

Maintain and monitor the first three
calegorias

Metessary information 15 nol visibls

Al standards are not known and visible

Checklists don’t exist for cleaning and
maintenance jobs

All quantities and limits are not easily
recognizable

How many items can't be located in 30
SECOnds?

Sustain
{Self-discipline)

Stick to the rules

How many workers have nod had 53 trainkng?

How many imes, lasl week, was daily 55 not

parformed?
Mumber of times that personal belongings
are not neatly stored

Mumber of times job aids are not available or
up-io-date

Mumber of times, last waek, daily 55
inspections nod performed

TOTAL

Zdroj : Jack B. ReVelle’s. Five S (5S) Tutorial. ASQ [online]. [cit. 2013-04-27]. Dostupné z:
http://asg.org/learn-about-quality/lean/overview/five-s-tutorial.html






